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Dr. Szabé Karoly

6. 1abldzat
Me.: 1000 m*
1 I { 1L
Termék =
‘ alternativa

Flirészaru 4 675,5 ! 570,5

Ebbél fenyOfiirészaru ‘ 110,0 110,0
Alkatrész \ 78,0 78,0
Ladaanyag | 133,0 66,0
Talpfa 10,0 10,0
Nagyolt idom | 3,0 3,0
Donga ‘ 24,0 24,0
Sepré-btorléc 4,0 4,0
Parkettaléc 91,0 91,0
Egyéb fagyartmdny 23,1 23,1
Banyabélésanyag { 63,4* 63,4*
Enyvezett lemez, székiilés | 28,5 28,5
Furnér 19,9* 19,9
Butorlap 16,0 16,0
Faforgacslap 335,0 289,0
Farostlemez 188,0 171,0
Gyufa 540,0* 540,0*
Ceruzafa 2,0 2,0
Sz6l6kard 60,0 60,0
Papir-cellul6z 384,0 457,0
Faszén 21,0 | 21,0
Natur felhaszndlas 140,0 140,0
Tlizifa 1914,0 19140
A termelés értéke | 159635e.8 | 165228¢e. 8

Megjegyzés

* A banyabélsanyag millié fm-ben, a furnér millié6 m*-ben, a gyufa millié

dobozban

Az utébbitdl egyelbreel-
tekintve, a perspektiviku-
san kitermelhet6 hazai fa-
nyersanyagbdl gyarthat6
optimalis termékosszeté-
tel, korlatoz6 feltétel nél-
kil s azzal a kikotéssel,
hogy 900 ezer m® nyarfat
dolgozunk fel cellulézzd,
— a nagy celluléz-prog-
ram megvalosuldsa esetén
— a 6. tdblazat szerint ala-
kul.

A tablazat értékei arra
mutatnak, hogy a II al-
ternativa ad magasabb ar-
bevételt. EbbSl azonban
az optimalis termékdssze-
tételre még hatdrozottan
kovetkeztetni nem lehet,
mert a termelés gazdasi-
gossdga  nagymértékben
fiigg a termelésre lekodtott
eszkozok értékétol, a ter-
meléssel kapcsolatos egyéb
koltségek alakulasatol. An-
nak ellenére, hogy erre vo-
natkozéan  mélyrehato-
szamitasokkal még nem
rendelkeziink, Ggy véljiik,
hogy hazink kodzismert t6-
keszegénysége miatt a II.
alternativaban tervezett ter-
melési koncepciét nemtud-

juk megvalésitani, mert az a legnagyobb beruhézasi igények irdnyaba mutat eltolédast. Az
els6 megoldds megvaldsithatd, mert a raforditdsokat a lehet6ség hatarain beliil biztositja.
Ez ugyanis olyan megoldast tételez fel, amelyben a celluléz-program csak olyan mértékig
novelt, ahol az importsziikséglet minimdlis szinten tarthat6, export nélkiil.

A IL alternativa 73 000 tonna celluléz-exportot tételez fel. Nézetiink szerint a hazai lom-
bos nyersanyagnak cellul6zza valé feldolgozasa export céljaira a termelési koltségek és a
piaci elhelyezhet&ség miatt nem volna realis célkitlizés, anndl is inkdbb, mert az exportalhatéd
celluléz rovid rosti lenne. Figyelemmel a hazai adottsigokra, nézetiink szerint helyesebb, ha
hazink olyan export-politikat épit ki a fagazdasidg vonatkozasiban, amely nem a celluléz-
exportra épiil, hanem olyan termékekre, amelyek f6leg mechanikus megmunkaldssal ké-
sziilnek (agglomeralt lapokkal késziil6 félkész- és késztermékek, hétvégi hazak, csarnokok,
fedélszékelemek, tartok, kemény lombos parkettak stb.).
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OPTIMAL-WIRTSCHAFTLICHE VERARBEITUNG DES PERSPEKTIVISCH
ZUR VERFUGUNG STEHENDEN HEIMISCHEN HOLZMATERIALS

DR. KAROLY SZABO

Holzindustrieingenieur, wissenschaftl. Abteilungsleiter

Verfasser bestimmt in seiner Studie — gestiitzt auf die Haumdglichkeiten der ungarischen Wil-
der — jenes optimale forstwirtschaftliche Sortiment, das — unabhédngig vom heimischen Bedarf
— die Erzeugung solcher Produkte der primidren holzverarbeitenden Industrie ermoglicht, die zu
Weltmarktpreisen gerechnet einen maximalen Preiselds gewihrleisten.
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50 Fiirjes Jdnos

DIE FRAGE DER OPTIMIERUNG DES BESTANDES AN SAGEHOLZ UND DER
IN DER PRODUKTION GEBUNDENEN MITTEL
AUF VOLKSWIRTSCHAFTLICHER EBENE

JANOS FURJES
Maschinen- und Okonomingenieur, wissenschaftl. Hauptmitarbeiter

Die erfolgreiche Wirtschaftsfiihrung der Betriebe wird durch die Optimalisierung der nétigen
Vorrite gefordert. Verfasser bestimmt in seiner Studie jene technologisch notwendigen Bestinde in
bezug auf Nadel-, Buchen~- und Eichensigeholz, die eine minimale Bindung von Umlaufmitteln
erfordern.
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A befogészerkezet a 2. dbran lathato.

A gyalugép asztallapjara, adott tavolsagban két hevedert erdsitettiink fel, ezen — mint
szanon — toljuk el6re a befog6szerkezetet a gyalulandé anyaggal egyiitt. Tébbszori attolas
utdn a befogdszerkezet oldallapjai felfekszenek a szén felsé feliiletére és a gyalulds mar csak
érinti a megmunkalasi feliiletet.

A befogoszerkezet munka kozben a 3. 4bran lathato.

Vastagsagi gyalugépen a 4. abran lathat6 egyszeriibb felépités(i sablon segitségével lehet
a ragasztasi feliiletet meggyalulni. A sablon egy megfelelé magassdgi és adott ferdeségii tomb,
furatokkal ellatott két oldallemeze van, mely furatok egyikébe helyezett excenteres szorito-
val rogzitjiik a fiirésszel mar ékalakra vagott munkadarabot. Az anyagot csak egyszer kell
atengedni. A szélességi méretétdl fliggben a sablonba egyszerre tobb darab is befoghato.
E munkamodszer termelékenyebb az el6z6kben ismertetettnél.

A ferdelapolas ragasztasandl, illetve préselésénél elsésorban arra kell iigyelni, hogy a ra-
gasztandé darabok hossziranyl kozépvonalai préselés utan egy egyenest képezzenek. JO
osszeillesztés esetén a toldott rész keresztmetszeti mérete azonos az ép keresztmetszet méie-
tével. Préselés kozben ez a helyzet mar nem ellendrizhetd, ezért szaraz osszeillesztés soran e
méretet tolomérével ellendrizziik, és az illesztési vonalon Kkeresztiil Gsszerajzold vonalat
hazunk. Préseléskor mar csak e rajzjelek talalkozasara kell tigyelni.

Egyenes kiképzésii rétegelt tartok esetén nem sziikséges az egyes tolddsok ragasztasat
kiilon-kiilon végezni. A szabalyzatok megengedik, hogy a lapolt feliiletek ragasztisa az
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egyes rétegek osszeragasztasaval egyidOben torténjék. Egy egyenes, 6 m hossz( és 8 rétegbdl
4116 ragasztott tarté préselését az 5. dbrdn lathatjuk.

Maga a présberendezés a sik feliiletitkkkel egymasfelé forditott 2 db U profilt acélgerenda-
bél és az azokat egymassal osszekotd csavarorsokbol all.

Intézetiinkben az elmult évben ives kiképzési rétegelt tartok gyartasaval kapcsolatban is
végeztiink kisérleteket.

A tovabbiakban az ezzel kapcsolatos eredményeinket és a kialakitott technolégiat ismer-
tetjik.

A tomor keresztmetszetii ivelt tartok a hajlitas sikjara meréleges rétegelrendezésii lamellak
Osszeragasztasaval allithatok eld. A ragasztéanyaggal bevont lamellakbol Osszedllitott tomb
adott sugart ivben hajlithato, s a ragasztéanyag kikeményedéséig megfelel6 présnyomas
alatt tartva, a préselés megsziintetése utan is megtartja ives alakjat.

Az egyes lamellak maximalis vastagsagat a hajlitas sugara hatarozza meg, fafajtol fiiggben
ez az arany

R R
=750 & 9= Ts0
kozott valtozhat, ahol
d =a lamelldk max. vastagsaga,
R = a hajlitas sugara.
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5. dbra

Egy adott ivii tarté ragasztisa — az egyik modszer szerint — merev sablonban végezhetd,
mely sablon a sziikséges ivnek megfeleléen van kialakitva. Hajlitaskor a lamellakbol kiala-
kitott tombot a sablonhoz kell szoritani, tehat a sablonnak olyan erésnek kell lennie, hogy
a hajlitashoz sziikséges er$ hatasara ne deformdldédjon, megfelelé merevséggel rendelkezzen.

E modszer nagy hatranya, hogy minden formai valtozat szamara kiilon sablon sziikséges,
ezért alkalmazasa csak azonos termék sorozatgydartasa esetén célszerd.

Kiilonboz6 formaja egyedi darabok és kis sorozatok elballitdsihoz olyan berendezést
terveztink, mely segitségével barmilyen formaju — ives és egyenes — ragasztott szerkezet
préselheto.

A berendezés egymastol fiiggetlen csavarorsos szoritokeretekbdl és egymadstol adott ta-
volsagban rogzitett parhuzamos sinekbdl all. Az egyes szoritokeretek a sinekhez barhol rog-
zithetdk, igy barmilyen forma kialakitisara alkalmasak.

A 6. abran egy szoritokeret lathatd, mely U p-ofili idomacélokbo! késziilt, két sarokme-
rev félkeretbdl all, ezek bajonettzarral gyorsan osszedllithatok.

Az Osszekapcsolds a ragasztasi magassagtol fiiggéen harom helyzetben is torténhet. A ra-
gasztési fellilet szélességétdl fiiggben a szoritéorsok helyzete is valtoztathaté. Az orsos fél-
keret kiilon a 7. abran lathatd. Az alsé szar az alapsinekhez kalapacsfejii csavarral régzithetd.
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Az ives kiképzésii tartok gyartasi folyamata a kovetkezd f6 részekre bonthaté :

— kiviteli rajz alapjan az Ggynevezett préstery elkészitése,

— a préstery alapjan az orsos szoritokeretek beallitdsa és rogzitése az alapsinekhez,

— a szitkséges hosszusaga lamellak eldallitasa,

— a tartd préselése és végiil

— a tart6 keresztmetszetének pontos kialakitasa és pihentetése.

Az emlitett présterv tulajdonképpen egy olyan rajzos gyartasi dokumentéacié, mely meg-
adja mindazokat az adatokat és technoldgiai megoldasokat, melyek a kiviteli rajzon megha-
tarozott formaju tarto ragasztasahoz sziikségesek.

A préstervben a kovetkezoket kell meghatarozni :

— a tartd elhelyezkedését az alap-szogvasvazon,

— a tart6 kiilsé kontlrvonala és a szoritOkeretek rogzitési pontja kozotti tavolsagot,

— majd ennek alapjan a rogzitési pontok nyomvonaldt, e nyomvonal és a pArhuzamos rog-
zitésinek metszéspontjait, melyek a keretek rogzitési pontjait adjak,

— a présteremben torténd kitlizéshez a rogzitési pontok koordinatait,

— végiil a szoritokeretek préselés kozbeni elhelyezkedését. A prések a gerenda egyenes
szakaszan a kiilsé feliiletre mer6legesen, az ives szakaszon az iv kozéppontja irdnyaban he-
lyezkednek el.

A 8. abran egy présterv vazlatos rajzit lathatjuk (a vazlat torzitott).

A gyakorlati munka soran a présteremben a megadott koordinataértékek segitségével
kitlizziik az alapsineken a szoritokeretek rogzitési pontjait, majd a kereteket beallitjuk a vég-
leges helyiikre, iranyba forgatjuk, majd rogzitjiik 6ket.

Célszer(i az osszeallitott présegység alakjéat ellendrizni a hajlitas ivének megfelelé lemez-
sablonnal, illetve az egyenes szakaszokon vonalzoval.

Egy-egy szoritokeret néhany mm-es elcsiszasa a kész tarton szabad szemmel is észrevehetd
torzulasokat okozhat. Az el6készités befejezéséiil a szoritok felsé félkeret részét a kozépso
részt6l jobbra-balra sorban leemeljiik és a kozelben lerakjuk.

Ezzel a berendezést préselésre elokészitett allapotba hozzuk.

Az ives tartok lamelldinak gyartasi menete teljesen azonos az egyenes kiképzésii tartoknal
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elmondottakkal. Eltérés csupan annyi, hogy a hossztoldasok ragasztasat kiilon-kiilon eldre
el kell végezni.

A kell6 hosszisagu elemek elGallitasa utan keriilhet sor a tarto préselésére.

A ragasztéanyag felhordasat a lemeziparban haszndlatos hengeres ragasztoanyag-felhordo-
késziilékkel célszerii végezni. A felhordott ragasztéanyag-mennyiség Aerodux 185.B vagy
Rezodux H miigyanta esetében 250—300 g/m>.

A hengerek koziil kikeriilé lamellakat az iv kozéps6 részének érintdje mentén rakjuk
kotegbe. A ragasztasra varé koteg mindkét oldalara még 2—3 réteg, ragasztotol mentes
lamellat helyeziink alatétként.

A két vége felé csokkend keresztmetszetii tarto esetében a belsé feliileten az egyes rétegeket
lépcsbzetesen hagyjuk el. Ebben az esetben a lépcsds kialakitas kiegészitéseként elore elké-
szitett hossziisagh betétdarabokat illesztiink be Gigy, hogy a Iépcsds szakaszon is egymas felett
legalabb harom réteg alatétfa legyen.

Ezutan megkezdjiik a szoritokeretek Osszedllitasat, amit két csoport — jobbra és balra
egyszerre haladva — végez. A koteg hajlitasat egy ideig-kézi er6vel, majd a tovabbi hajlitast
feszitdvasak, vagy hidraulikus munkahengerek segitségével lehet végezni.

A keretek Osszedllitdsa utan a szoritéorsékat csavarjuk be. E miivelet soran arra kell
tigyelni, hogy lehetdleg minden orsé egyenletes terhelést kapjon mindaddig, amig a koteg a
szoritokeret oszlopanak belsé feliiletére fel nem timaszkodik.

Egy-egy orso tllsagos meghiizasa esetén a szomszédos orsok nyomohatasa megsziinik,
a hajlitas ivén torés keletkezik, ami a lamellak toréseit is eredményezheti. Ha a hajlitott koteg

9. dbra
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A 4

10. dbra

kiilsé feliilete minden keretoszlopnal felfekszik, akkor a csavarorsok tovabbi meghtizasa mar
a szitkséges présnyomdst biztositja. A sziikséges présnyomas 8—10 kp/cm? melyet nyomaték-
kulcsok segitségével dllitunk be. A berendezés ragasztas kozben a 9. és 10. abrakon lathato.

A sziikséges présido ives gerendak ragasztasa esetén kétszerese a sik feliiletek ragasztasahoz
sziikséges présidonek.

A présidé letelte utan a csavarorsokat meglazitjuk, a kereteket szétszedjiik és a tartot ki-
emeljiik. A keresztmetszet megmunkaldsa utan a tartét feldllitas el6tt pihentetni kell.

Végeredményben mind az egyenes, mind az ives kiképzésii rétegelt-ragasztott tartok gyar-
tastechnologidjaval kapcsolatban megallapithatd, hogy eléallitasuk magas technolégiai fe-
gyelmet kovetel. Az alkalmazott gépek, illetve eszk6z6k azonban nem tal bonyolultak — a
legkomplikéltabb famegmunkdalogép a vastagsagi gyalugép —, a hideg prések beruhazasi
sziikséglete minimalis. Széles kor(i alkalmazasi lehetéségeiket figyelembe véve, véleményiink
szerint varhato, hogy kiilfoldi példakhoz hasonléan hazankban is elterjedjenek. E tartétipu-
sok alkalmazasi lehet6ségeit dontéen miiszaki tulajdonséagaik éselballitasi koltségeik hataroz-
zak meg. Az el6zéek értelmében a legkiilonbozébb keresztmetszeti méretben gyarthatok,
nyilvanvalo azonban, hogy kis keresztmetszetek esetében a tomor faanyagok alkalmazisa
gazdasagosabb, hiszen a rétegelés tobbletkoltséget jelent mind anyagban, mind munkaerd-
ben. Gazdasdgos alkalmazdsuk alsé hatara ezért, szamitasunk szerint, az igynevezett kiilon-
leges méretii tartoknal kezdddik, vagyis ha a kivant gerendahossz meghaladja a 6 métert,
vagy ha 20—30 centiméternél nagyobb keresztmetszeti méretii anyagot sziikséges felhaszndl-
ni. Ilyen esetekben a tomor gerendak csak felarak fizetése mellett szerezhetok be, s ezek a fel-
drak a méreti és mindségi kovetelmények novekedésével rohamosan emelkednek.
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Ezen tulmenden azonban a kiilonleges méret(i gerendak beszerzése sok esetben anyaghidny
miatt nem is lehetséges. Fém-, illetve vasbeton-szerkezetekkel természetesen a legtobb mii-
szaki probléma megoldhatd, viszonylag magas hazai aruk kovetkeztében azonban gazdasagi-
lag nem akadalyozzak meg a rétegelt-ragasztott tartok alkalmazasat.

A miiszaki tulajdonsdgok tekintetében a rétegelt tartok szamos elénnyel rendelkeznek:
ki kell emelni e téren magas értéki tlizallosagukat. A tomor rétegelt-ragasztott tartok a fe-
liileti szenesedés kovetkeztében szilardsagukat tlizben rendkiviil sokdig megtartjak, az égési
sebesség alacsony, a feliilett6l befelé haladva atlagosan 0,7 mm/perc (kézismert tény hogy
az acélszerkezetek és vasbeton tartok hé hatdsara atmenet nélkiil hirtelen vesztik el szilard-
sagukat). A rétegelt-ragasztott tartok gyartdsa soran mind az egyenes, mind az ives ki-
képzésii tartok esetében lehetéség van a keresztmetszeti méreteknek az igénybevétel szerinti
valtoztataséra, és ez takarékos szerkezetek elallitasat biztositja. Korr6ziovédelmiik a leg-
tobb felhasznalési tertileten viszonylag egyszer{ien megoldhatd, s6t példaul az akacanyagu
tartokat altalaban nem sziikséges véd6kezelésben részesiteni. A rétegelt tartétipusok rendki-
viil alaktartéak, hosszirany méretvaltozasukkal — a fémszerkezetekkel ellentétben — altala-
ban szamolni sem kell. Vegyszer hatidsoknak jol ellendllnak, és e tulajdonsaguk koévetkezté-
ben egyes teriileteken szinte nélkiilozhetetlenek.

Az elbzoek kovetkeztében meggy6zédésiink, hogy a kozeljovében hazankban is szamit-
hatunk a lombos alapanyagq, rétegelt-ragasztott tartok gyartasanak meginduldsara, s ezen
keresztiil az épitbipari alapanyagbazis kiszélesedésére.

NPUMEHEHMVE M TEXHOJIOI'YS IMTPOU3BOJACTBA CJAOMUCTOCKJIEEHBIX
HECVYIIMX BAJIOK

JIACJIO KARIN
IATL. ICKEHED 1epenoobpadarhiBalomiell IPOMLILLICHHOCTH, HayYRbIil COTPYAHMK

C noMolipio 060pyA0BAHKS, CO3AAHHOIO B X0 HCCIIEA0BANMS, MOKET ObITh PEIICHO HHAMBH/LY
AJIHOE M MEJIKOE TTPOH3BOJICTBO MPAMBIX ¥ HM30THYTHIX 0aJIOK IUIOTHOM CIIOHCTON KOHCTPYKIMH.

PaspaGorannbie NPOM3BOJCTBEHHBIE TEXHOIOTHH IO3BOMAIOT OCYLICCTBATH 3aBOJICKOE MPOH3-
BOZICTBO NPAMBIX M M30THYTHIX Hecyumx 6anox. Ha ocnopanuu 210 TeXHOIOrAM AaxKe nepepabaThi-
BAaIOIME 3aBOABL, CTOALUIHE HA OTHOCHTEJBHO HA3KOM CTYICHM MEXAHM32LUMM, MOTYT MPOM3BOIKTE
Pa3IMIHbIe THIILL HECYIMX 60K COOTBETCTBYIOLICTO KAYeCcTna.

THE APPLICATION AND FABRICATION TECHNOLOGY OF THE PLYWOOD
CONSOLES

LASZLO KAJLL
engineer of timber industry, scientific research worker

The unique and small production of straight and arched formed plywood consoles can be solvedby
special equipments developed by recently researches.

The developed technologies make possible the workshop production of straight and arched formed
consoles. With the help of these technologies also the woodworking mills staying on a relatively lower
mechanisation rate has been able to product the various types of consoles.
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ANWENDUNG UND FERTIGUNGSTECHNOLOGIE DER VERLEIMTEN
LAMINIERTEN HOLZTRAGERN

LASZLO KAJLI

Holzindustrieingenieur, wissenschaftl. Mitarbeiter

Mit Hilfe der im Laufe der Forschung entwickelten Einrichtungen kann die individuelle und klein-
betriebliche Erzeugung der geraden Triger und Bogenbalkentriger mit dichter Schichtholzstruktur
gelost werden.

Die ausgearbeiteten Fertigungstechnologien ermoglichen die Betriebserzeugung gerader Triger
und Bogenbalkentriger. Aufgrund dieser Technologien sind auch auf einer relativ niedrigen Stufe
der Mechanisierung stehenden Verarbeitungsbetriebe in der Lage die verschiedenen Trigertypen in
entsprechender Qualitit herzustellen.

6 Faipari kutatdsok 1970
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— dass sich nach Beendigung der Trocknung der innenbetriebliche Transport (Ausladung) eriib-
rig"
— dass gleichzeitig eine grosse Holzmenge getrocknet werden kann,

— dass gleichzeitig Material verschiedener Stirke und Qualitidt, sowie abweichender Anfangs-
feuchtigkeit getrocknet werden kann,

— die schonende Art und Weise des Trocknens.

Ihre Nachteile sind:

— die starke Abhéngigkeit von der Witterung,

— die relativ (im Vergleich zur natiirlichen Trocknung) hohen Energiekosten,
— der — verhiltnismassig — hohe Wert der Erzielbaren Endfeuchtigkeit.
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1.43 Az optimdlis ragasztoanyag-fel-
vitel mennyiségének meghatarozasa a
hajlitészildrdsagi értékek alapjan

A kotés szilardsagara donto tényezé-
ként hat a felvitt ragasztéréteg vastag-
saga. Hét rétegli, 12 mm vastag olasz
nyarbol késziilt rétegelt lemez hajlito-
szilardsagi értékei a felvitt gyantaoldat
mennyiségének fliggvényében az 5. tab-
lazat szerint valtoznak.

Az 5. tablazatban kozolt adatok és
a kisérleti megfigyeléseink alapjan meg-
allapithato, hogy

a vékony ragasztoréteg gyorsan be-
szivodik a nyarfa szoveteibe, szinte el-
tlinik a furnér feliiletérol, ezért a kotés
szilardsdga nem kielégits,

nagyobb mennyiségli ragasztéanyag

kofem?
5001
>
a
-
~
s
N 400 /\
£
S
-
300
T T T T T
40 50 80 100 120 gr/m?

gyontooldot

8. abra. A hajlitészildrdsag valtozdsa 12 mm-es
olasz nydar rétegelt lemeznél a felvitt gyantaoldat
mennyiségének fiiggvényében

5. tablazat

gyantaatiitéseket okoz, ami esztétikai-  Resofen-Rapid Haijlitészilirdsig
lag kifogdsolhatd és a lemez tovabbi mﬁg’:‘;:fmm kp/em?
megmunkalasinal hatranyos, ragaszta-
sa bizonytalan (sziicsosodés veszélye)
és mint az 5. tdblizatban kozolt érté- 40 377
kek mutatjak, szilardsagi értékei csok- 60 401
kennek, 100 440
a hajlitészilardsag kozel linedrisan 120 413
emelkedik 100 g/m? ragaszt6 alkalma- 150 a lemez feliilete erésen gyanta
zhsdig, utina erGteljesen visszaesik, atitott
ezért a tovabbiakban a Resofen-Rapid
ragasztob6l 100 g/m? mennyiséget vit- 6. tdbldzat
tiink az osszeragasztando furnérok felii- Lemez Felépités
letére. vast:‘m- l:zel:- (furnérok vastagsiga mm-
1.44 Furnérkétegek osszedllitdsa mm e
A furnérkotegeket a rétegelt lemez-
gyartasban szokdsos hosszi- és kereszt- 5 5 § Ris Ll 602 K08 |
szalu furnérok osszeforgatisaval képez- 6 5 1215291
tiik ki. A furnérok jobb és bal oldali 9 3 3313
repedéseibe jobban behatol a ragaszto- 10 7 6 U 200 R 1l B0 |
anyag, igy a ragasztasifeliilet ndvekszik. 12 7 o R A Sl J B MO |

Kisérleteink sordn tobb vastagsagban

és kiilonboz6 felépitésben allitottuk dssze a furnérkotegeket. A valtozatokat a 6. tablizat-

ban ismertetjiik.

A Kkisérleteknél alkalmazott 3—6 %, 6—9%, 8—12% nettd nedvességtartalmi furnérok
koziil — technoldgiai szempontb6l — legalkalmasabbnak bizonyult a 3—6 %, kozotti ned-

vességtartalom, a kévetkez6k miatt :

a ragasztdsi hiba kisebb volt és a préselési id6 rovidiilt.
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9. dabra. A héofokérzékelo elhelyezése

10. dbra. A hofokérzékeldk kivezetése
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1.45 A rétegelt lemez préselés
miiszaki paramétereinek megha-
tarozasa

A préslap hOmérsékletét az al-
kalmazott ragasztd, a fajlagos
présnyomast a fafaj, a présidot a
rétegelt lemez vastagsaga szabja
meg. Azonban ezek a tényezok
kolcsonhatdsban vannak egy-
massal.

1.451 Préslapok homérséklete

A ragasztasi kotés idotartamat
jelentésen befolyasolja az alkal-
mazott hoéfok, ezért 100, 120,
140, 150 és 160 C°-on végeztiink
préselést és mértiik a ho terjedé-
sét az egyes enyvezési fugikban
a préselés id6tartama alatt.

Mérésiink modszerét a 9., 10.
és 11. abrak szemléltetik.

A homérséklet dontéen meg-
hatarozza a ragasztok kotéside-
jét. A megfelelé préshémérséklet
megvalasztasa technologiai és
gazdasagossagi (présidé rovidi-
tés) megfontolasok miatt lénye-
ges.
A 12. és 13, abran két 5 réte-
gli, 5 mm vastag lemez kiils6 és
belsé enyvezési rétegének héfok- ; .
valtozasat rogzitettiik 105 és 160 11. dbra. A felmelegedés mérése préselés kizben
C? préslap-hémérséklet mellett.

Az abrdk jol szemléltetik azt a tényt, hogy 105 C° préslap-hémérsékletnél mindkét eny-
vezési fuga a prés zarasa utan csak 1,5 perc mulva érte el a 100 C®-ot, 160 C°-nél viszont mar
20 mp alatt mindkét ragasztasi réteg meghaladta a 100 C° értéket. Igy a tovabbiakban —
az iizemi lehetGségeket is figyelembe véve — 150 C°-on végeztiik a préselést.

1.452 Fajlagos présnyomas

Az alkalmazando présnyomds a rétegelt lemezt alkot6 furnérok térfogatsilyatol fiigg. Az
irodalomban nyarfara 6—12 kp/cm? fajlagos nyomads alkalmazasat javasoljak. A kisérleteink
soran a 6 mm és 12 mm vastag olasz nyarbdl készitett lemezeknél 8, 10, 14 és 18 kp/cm?
fajlagos présnyomast alkalmaztunk. Ennek fiiggvényében vizsgéltuk a

— térfogatsuly valtozasat,

— a tomorodés mértékét,

— a hajlitoszilardsagi értékek emelkedését.

A fajlagos présnyomds valtozasainak fuiggvényében kozoljiik 7 rétegli, 12 mm vastag
olasz nyarbdl késziilt rétegelt lemezek térfogatsily-, tomorodés- és hajlitoszilardsagi érté-
keit.




108 Csizmadia P.-né—Fadbidan T—Zoller V.

7. tablazat A vizsgalat eredményeit
Fajlagos a 7. tablazat tartalmazza,
prés- Térfogatsily Tomorités Haijlitészilirdsig Ezek alapjan megalla-
nyomés glem® A kp/cm?® pithaté, hogy

e — a fajlagos présnyo-
mas novelésével emelked-

8 0,349 6,7 400 nek a térfogatsily- és haj-

10 0,366 9,2 405 litoszilardsagi értékek, jel-

14 0,401 20,9 434 legiiket tekintve azonos

18 0,535 39,2 541 modon, azonban a hajlito-

szilardsagi értékek szaza-
lIékos novekedése alatta marad a térfogatsily emelkedésének ;

— a lemez vastagsaginak 20, ill. 40 szdzalékos csokkenésével (14 kp/em?, 18 kp/em?
fajlagos nyomdsnal) a hajlitoszilardsag 34 kp/ecm? és 140 kp/cm®-es emelkedése nem all
aranyban gazdasdgossagi szempontbol.

Optimalis présnyomasként a 10 kp/cm?® értéket javasoljuk, tekintettel arra, hogy emellett
a tomorodés mértéke a legkisebb térfogatsillyal rendelkezé olasz nydrnal sem haladja meg

hofok
hofok r°
EO
780
700 - 150
i 140
80~ 130+
70 120
|
60 ll 410 -
I
S :' 100
40 '} it
h )
0y f.refeg
——— 2. 18t eq 80+
e 70 -
'} é 3 l: é 6I pere 60
12, dbra. 5 mm vastag rétegelt lemez felmelegedési 50-
diagramja 105 C° préshomérséklet mellett
40
30
20

13, dbra. 5 mm vastag rétegelt lemez felmelegedési - . - . ' —
diagramja 160 C° préshomérséklet mellett f 2 3 4 5 per
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16. abra. 10 mm vastag
rétegelt lemez felmelegedési
diagramja 160 C°
préslap-homérsékletnél

20 —_— 3. réteg

{ 2 3 4 5 & 7 & 9§ 0 11 12perc
C°
1501
140+
1301
1204
110
100

17. abra. 12 mm vastag

rétegelt lemez felmelegedési
diagramja 150 C° — — —

préslap-hémérsékletnél 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 perc
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10. rabldzat

Koréan fakado

Késén fakado

Fafaj

nyar

nyar

|
A fel-

Az anyagveszteség alakuldsa a hossztolasndl, hdmozédsnal, vezér- és segédolloknal

Osszes hdamozott furnér megoszl.

| dolg Osszes .
| ony | Hosszioldsi | Ritzelési Maradék | Ollozasi | hémo- | Vizes | o 0 o) lemeznck | ,
Termébhely R ‘ veszteség ég B ve! & zott mag- I mm-es| | meocl 2 mmees dru
: , furnér | lemez egész furnér
nyisége furnér db egész
»b;vlv— | m! | % m! | '/° m: I °/° m! [ % ml mi m! ml ml ml
| |
Bajai Allami Erds- ’ b
gazdasag | 12,11 |0,65| 5,2,0,35|3,04(091| 82 1,61 | 15,8 | 8,598 | 6,120 197 714 — 783
s e iase Sas Resec REaa Rt S
Tolnai Allami Exds- |
gazdasag 8,72 10,83 | 9,4|0,25 3119 0,59| 7,8/0,49| 7,0 6,549 | 3,980 87 626 — 928
i
Bajai Allami Erdé-
gazdasag | 10,20 |0,18| 1,8/0,29 | 2,86|0,69| 7,1 0,94 110,04| 8,102 | 4,546 422 | 1076 | 1029 —
Tolnai Allami Erdé-
gazdasag 6,97 (0,54 | 7,8)|0,213,27|0,51| 831,27 (222 4,436 | 2,322 125 274 - 857
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2.342 A kotéanyag-felhordasi kisérletek soran a felhordasi szam hatasat vizsgaltuk a kész
lapok minGségére. Ezek eredményeként megdllapitottuk, hogy az optimalis felhordasi szam
cserfa anyagnal 14, akacndl 16,5 értékre adodik. Ezeknek az értékeknek a csokkenése els6-
sorban a hajlitoszilardsag értékének csokkenésében mutatkozik meg. A valtozas a felhordési
szam 10-re valé csokkentése esetén mintegy 5 %, 10 alatt viszont tovabbi rohamos szilardsag-
romlds mutatkozik.

2.343 A kész lap mindségi jellemzdinek vizsgdlatanal két feladatot tartottunk szem el6tt.
Elsésorban a gyartand6 panelekkel szemben tamasztott kovetelményeket, masodsorban
pedig magukkal a kész lapokkal szembeni kovetelményeket kell kiclégiteni. Eléljar6ban meg
kell jegyezni, hogy a 2.1 pontban felsorolt szerkezeti és egyéb kovetelmények még nem teljes
mértékben elfogadottak és ezek a késobbiekben nyilvanval6an valtozni is fognak, azonban
kiindulasként csak ezeket vehettiik figyelembe, A minGségi jellemziket az épitélapokra vo-
natkozé hazai szabvany hidnydban a DIN 68761, valamint a DIN 58630 szabvany alapjan
hataroztuk meg.

Ismeretes, hogy a vazolt kisérleti paramétereken kiviil a térfogatsily az, ami valamennyi
fizikai és mechanikai jellemz6 kialakitdsara dont6 befolyassal van, ezért mindazokat a tu-
lajdonsagokat, amelyeket az dltalanos technolégiai lehet6ségek felhasznalasival a megkivéant
mindségi szintre kell hozni, csak abban a térfogatstly-tartomanyban érdemes vizsgalni,
amelyen beliil a szilardsdgi jellemzGk a kovetelményeket kielégitik.

Az ismertetett okokbdl kifolydlag kisérleteinkben a térfogatsily determindns tényez6ként
szerepelt, ami lehetdséget biztosit a t6bbi mindségi jellemz6 szintjének viltoztatdsara. Az op-
timalis miiszaki jellemz6khoz tartozo térfogatsuly-értékeket az egyéb gyartdsi paraméterek
fiiggvényében a konkrét laboratériumi vizsgalatok alapjan hatiroztuk meg.

A kisérletek soran elGallitott laborat6riumi lapok vizsgalati eredményei alapjan mutatjuk
be osszefoglalva az 5. tablazatban valamennyi fiziko-mechanikai jellemz6 értékét, a lap-
szerkezet, a kdtGanyagtartalom, a térfogatsily stb, fiiggvényében. A kutatdsok sordn megha-
tarozott Osszefiiggések alapjan a panelszerkezetekhez felhasznalandé forgdcslapokkal szem-
ben tamasztott kovetelményeket gazdasagilag—miiszakilag kielégité optimalis térfogatsily
megallapithat6.

A Kkisérletek sordn gyakorlatban is hasznalhaté kémiai reagenseket taldltunk a szulfit-
szennylligos ragasztas megfeleld szilardsagu és vizallosaga kivitelezésére. A kiillonbdzd dssze-
tétel(i varidnsokat a 6. tabldzat, a biztosithato eredményeket a 7. tablazat tartalmazza.

Eredményeink szerint a szulfitlig-felhaszndlds mintegy 30 szdzalékban helyettesitheti az
egyéb kotGanyagokat, ami a jelenlegi redlis alapokbdl kiindulva 50 szazalékig latszik novel-
het6ének. Tovabbi kisérleteket igényelnek a nagyiizemi bevezetéssel kapcsolatos, jelenleg még
megoldatlan technoldgiai kérdések.

Osszefoglalva a technolégiai kutatasok eredményeit megallapithat6, hogy a vizsgalt alap-
anyagok és kot6anyagok felhasznlasaval épit6panelgyartas céljara minden tekintetben alkal-
mas forgdcslapok allithaték el6. Eredményeink alapjan ilyen terméket el6allité nagyiizemi
technolégia terve is kidolgozhato.

A kovetkezékben ratériink a panelszerkezetek tervezésével és kivitelezésével kapcsolatos
kutatdsok eredményeinek ismertetésére.



Akdc- és akdc—cserforgacslapok miiszaki jellemzdi a térfogatsily és a lapszerkezet fiiggvényében

- Laptipus
Térfogat- Karbamidgyantds Fenolgyantds
Miszaki jellemz6 Meértékegység suly 20 mm 20 mm
kg/m
8 mm 8§ mm
Homogén 3 rétegh akdc—cser Homogén 3 réteg akdc—cser
Hajlitoszilardsag kp/cm? 650 100—120 | 175—200 | 190—220 | 130—160 — 270—310 | 300—330 | 125—150
700 140—160 | 230—250 | 250—280 | 180—220 | 250—280 | 330—360 | 340—370 | 170—190
750 180—220 | 260—280 | 290—310 | 240—260 | 310—340 | 570—440 | 400—460 | 200—230
800 220—250 | 330—360 | 350—400 - 380—430 | 450—500 - —
Lapleemel&szilardség kp/cm? 650 1,0—-1,2 | 1,0—1,2 | 0,8—1,0 | 0,8—0,9 — 4,2—4.,6 | 3,2—3,5 | 1,5—1,8
700 1,3—1,8 | 1,3—1,8 — 1,0—-1,1 | 1,5—1,8 | 4,8—5,3 | 3,8—4,1 | 2,7—2,9
750 2,0—2,3 | 2,023 | 09—1,1 | 1,2—1,4 | 2,2—2,6 | 5,4—5,7 | 42—4,4 | 3,2—3,5
800 3,5—5,0 | 3,5—5,0 — — 4,0—-5,8 | 5,8—6,0 — —
Nyomészilardsag kp/cm? 650 60—64 csak a térfogatsialytol fiiggd érték
700 80—87
750 100—125
800 150—170
Rugalmassagi tényezd kp/cm?* 650 2,8—3,2 a kiilonb6z6 laptipusoknél csak a szérason
104 700 3,7—4,2 beliili eltérések jelentkeznek
750 4,7—5,3 )
800 —
Csavarallésag kp/cm 650 50—60 | 60—70 50—60 60—70 50—60 60—70 | 40—50 60—70
700 70—80 80—90 70—80 | 70—75 70—80 80—90 | 80—90 80—90
750 80—90 | 90—100| 80—90 | 75—80 | 90—110| 120—130| 100—110 | 90—110
800 90—100 — - - 120—130 — - -
Szegallosag kp/ecm 650 — - — — — - — —
700 5—10 16—20 | 20—30 | 20—30 6—10
750 — - -~ - — — — —
800 10—16 25—32 30—35 28—32 12—16 20—30 30—35 25—30
Vastagsagi dagadds 650 17—19 15—17 11—13 12—14 9—10 8—9 7—8 10—11
24 6ra utdn 700 19—21 17—20 13—16 14—18 8—9 7—8 6—7 9—10
750 21—23 20—22 16—18 18—20 7—8 6—7 5—6 8—9
800 23—25 2224 18—21 20—22 6—7 5—6 4—5 7—8
Hovezetési tényezs Kkeal 650 0,119 csak a lap ossztérfogatsilyatdl fuiggd
= 700 0,125 érték '
mOC 750 0,132
800 0,140
Péradifftzios ellendllas 650 — csak a lap dssztérfogatsilyatol figgd érték
g
700 0,0145
OHgm 750 =
800 0,0057
Tiizall6sag Wsec 650 1,5 konnyen gyulladé 2 mm vastag miianyag kotésii vakolattal
> 700 1,5 kénnyen gyullad6d 5,0 nehezen gyullado
e 750 1,5 kézepesen gyulladd
800 1,5 kozepesen gyulladd

8!
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A panelek kialakitasa a forgicslapokbdl kiilonbozd technikai problémakat vet fel. Ezek
koziil legfontosabb a jo szerkezeti megoldds megvalasztasa, ami eldonti a készpanel beépit-
hetdségének egész épiletszerkezeti kialakitdsat és a szerelési modot. Epiiletfizikai szempont-
bol ki kell elégiteni a méretezés sordn figyelembe vett hd- és diffizidtechnikai kovetelményeket.

végi! olvannak kell lennie a készpanelnak, hogy a forgdcslapok tiizzel, vizzel, biologiai
kérositokkal szembeni eredeti ellendllasat a szerkezet lehet6leg novelje.

6. tdabldzat
Tér- | |
Vas- | Szulfit- | Vegy- 3
sy Pafif —taptious | P | vageg ‘ | el s
szam suly o o Yo
kpime | ™ | 2 F
1. | cser—homogén | 850 | 20 | 5 | 5 1
900 |
2. | cser— homogén L 850 | 20 10 | 2,5 2
| 900
3. | akdc — homogén 900 20 15 1,5 1
4. | nyar — homogén 800 20 10 1 1
5. | nyar— homogén 800 20 10 1,28 1
6. | nyar-— homogén 800 20 10 1,5 1
7. | nydr — homogén 800 20 7,5 | 2,78 1
8. | nyar — homogén 800 20 15 3,5 1
7. tabldzat
3 —T
| Hajlito- Vastagsigi
,s,;:, Térl:‘o/s::ﬁly Lapv::mlagség yilicdsig dagidis
2 | kplen 9/24 6ra
| a
L 850 20 180 6
2% 900 - 20 180 2
3. 900 20 200 12
4, 900 20 220 8
S. 800 20 190 26
6. 800 20 220 30
T 800 20 200 20
8. 800 20 200 20
Megjegyzés: A készitett forgacslapok hé ési tényezdje, h b peibja, para-
diffuziés ellendllisa, csavarallésiga, szegallosdg és thzallosa a migyanta
kotSanyaggal készitett lapok dltal biztositott értékkel.
2.4 Felhasznalas-technikai kérdések






8. tablazat

Faforgacslap épitopanelek szerkezeti megoldasai

Szerkezeti
részlet

l

Szerkezeti elem megnevezése funkcid szerint

|

Kiils6 figgdleges elem

Belso fliggdleges clem

Fodémelem

Fedél- v, tetbelem

Térelhatérold elem

1. Teherhordés
illetve
2. vazkitoltés

Kapcsolat
egymashoz

Csatlakozas
idején szer-
kezethez

1. Erés feny6 — vagy
lombos fa kiilsé vagy
belsé keret, a for-
géacslap betétként
vagy boritoként
alkalmazva

Keret a sajat anyag-
bodl, rétegelve vagy
élre allitva

Réteges ragasztott
szendvics-megoldos

Fémkeret, fémvazas
erdsités

2. Egy- vagy tobbré-
tegben, keret nélkil, |

minden irdnyban
egyforma szilardsag-
gal

A kiilsé fakeretben
kiképzett egyenes
vagy profilos drok-
csap

Tompa illesztés, alsd
felsé vezetdsinnel

Koldokesapos illesz-
tés, illesztGelemmel
vagy anélkiil

Lépcsés aljazott il-
lesztés alsé il-
lesztGsinnel, felsé il-
lesztGkapocesal

Ekhornyos illesztés

Faszerkezethez csa-
pokkal vagy drok-
csappal

Fém- vagy beton-
szerkezethez csava-
rokkal, ill. specidlis
kotdelemekkel

—

2.

. Vékonyabb, inkabb

kapcsolati célra szol-
gal6 fenyd, vagy
lombos keret, min-
dig kiilsé elhelyezés-
sel

Szendvics-kiképzés,
élkezeléssel, vagy
vékony fémsin él-
boritassal

Egyrétegii kérgesitett
lapkivitel csak hata-
rolé célra

Tobbnyire egyenes
arok — csap

Tompa illesztés kol-
dokcesappal

Aljazott illesztés
boritolécekkel

Tompa illesztés bo-
ritélécekkel és veze-
tésinnel

Ugyanaz, mint a
kiilsé fligglleges ele-
meknél

1. Erds hosszbordak-
kal kiképzett belsé
rész, réteges vagy
rétegesen €lére alli-
tott sajat bordakkal

Természetes fa tart6-
racsra kétoldalt fel-
erdsitett, egyitt-
dolgozo6 lemezként
alkalmazva

2. A teherviselésben
részt nem vevé bori-
tasként alkalmazva

Ugyanaz, mint a flig-
gbleges elemeknél a
vezetSsinek, ez
esetben nem als6—
fels6, hanem jobb és
bal oldali elhelyezé-
stiek

Egyszerii rdhelyezés
oldalhoronyba il-
lesztett féderrel

Vezetbsinek Ossze-
csavarozasaval

Specialis kotSele-
mekkel

1. Osszeépitve a belsé
fodémmel magas bel-
s6 gerinces, kereszt-
bordas kivitelben,
vékony kiilsd lemez-
boritdssal

2. Idegen anyagbol
(fa vagy fém) készi-
tett szelemenes szer-
kezetre kiilsé
vagy belsé boritas-
ként alkalmazva

Egyszerii egymas
mellé helyezés

Lépcsos illesztés kap-
csolat nélkiil
Specidlis teheratvivd
kapcsolat kap-
csoléelemekkel

Csavarokkal és spe-
cialis kotéelemekkel

2. Teherviselésben

részt nem vevo, csak
elvalaszto célokat
szolgald vizszintes
alfodém vagy fliggd-
leges, ferde kozbensd
elvalasztd héjazat,
rendszerint egyetlen
lapb6l kialakitva, ide-
gen szerkezetre erdsi-
tett forméban

Rendszerint csak
tompa illesztéssel,
takarélécekkel

Ritkdbban profilos
€éllécekkel

Fém-, vagy facsava-
rokkal, esetleg szege-
zéssel

Ragasztéssal és sze-
gezéssel

wl
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SCHUTZPROBLEME DER BAUELEMENTE AUS HOLZGRUNDSTOFFEN

JULIA VEHOVSZKY
Holzindustriei ieur, wi haftl. Mitarbeiterin

MAGDOLNA SIKLOSI
Holzindustrieingenieur, wissenschaftl, Hilfsmitarbeiterin

Die Verfasser erdrtern die Bedeutung des Schutzes der Bauelemente aus Holzgrundstoffen ge-
geniiber Insekten-, Schwamm- und Feuerschidden. Sie bespreshen die derzeitige Lage des Schutzes der
Kunstholzstoffe (Span- und Holzfaserplatten), ferner die angewandten Schutzmittel und Technolo-
gien. Sie berichten iiber die bisherigen Ergebnisse der Versuche, die im Institut im Zusammenhang
mit dem Schutz der verleimten, laminierten Trager durchgefiihrt wurden.
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Feliiletkezelt agglomeralt lapok . . .

4. tablazat
A Kisérletekhez hasznélt szerszdmok sugdr- és tengelyiranyu iitése
l Sugdrirdnyu ités Tengelyiranyu ités = SJs'é;i;dnyﬂ Tengelyiranyu
Fog | (1072 mm) szerszim (107 mm) szerszim FOg | iués (1072 mm) | dtés (10~2 mm)
sor= jele jele | sor- szerszam jele szerszam jele
szama Rt e e szam — e
__|lalwjao|la|la | w ]| oo » | o | o | 9o
1 ‘ 40! 35 [ 2,5 25| 200 | 19,0 0,0 6,5 49 5,0 3,0 7,0 | 35,0
2 [401!2535]25]|200]| 17,0 0,0 6,0 50 4,0 3,0 8,0 | 350
3 140|25|45|20] 180 300 0,0 2,0 51 3,0 4,0 7,0 | 37,0
4 [40)4050| 20| 17,0 | 350 1,0 0,0 52 3,5 40 @ 7,0 | 36,0
5 5040|6015 17,0 350 3,0 1,0 53 3,0 4,0 7,0 | 36,0
6 5040 70/ 1,0 | 17,0 | 350 3,0 1,0 54 3,0 5,0 8,0 | 350
7 50| 3,0 ' 90 00 17,0 | 36,0 4,0 0,0 55 3,0 5,0 80 | 350
8 ‘ 50| 3,0 ' 80| 00| 17,0 | 360 4.5 1,0 56 3,0 . 50 9,0 | 350
9 |50|30|80|25]|170 I 38,0 4,0 0,0 57 30 | 50 | 11,0 | 340
10 | 45| 3,0 ‘ 70| 30 17,0 | 350 4,5 1,0 58 40 - 5.0 12,0 ‘ 33,0
11 5030|6530/ 160 | 350 4,0 2,0 59 4,0 50 | 14,0 ? 33,0
12 50! 40| 6,0 | 3,0 150 | 340 5,0 1,0 60 4,5 6,0 150 | 30,5
13 55| 50 ‘ 6,0 50| 150 | 340 6,0 0.0 61 4,0 6,0 16,0 | 30,0
14 55(60]| 55|55 150 34,0 7,0 2,0 62 2,5 5,0 17,0 | 30,0
15 55|60 | 55| 55| 150 27,0 7,5 3,0 63 2,0 5,5 17,0 | 29,0
16 | 55|65| 45|60 150 28,0 8,0 3,0 64 20 @ 55 | 20,0 | 250
17 | 55175| 40} 55| 150 | 270 | 12,0 4,0 65 2,0 l 50 | 21,0 | 240
18 55| 70| 40| 40| 140 | 270 | 17,0 50 66 2,0 50 | 22,0 | 23,0
19 60| 50! 40| 3,0 140 | 250 | 17,0 5,0 67 2,0 5,0 230 | 22,0
20 | 60| 70| 40| 3,0 140 240 | 17,0 5,0 68 25 4,0 25,0 | 21,0
21 50|55|35)|30]| 150 240 | 17,0 6,0 69 35 4,0 | 250 | 21,0
22 | 50403040 150 220 | 17,0 7,0 70 25 40 | 250 | 22,0
23 50 (30|40 45| 150 | 220 | 17,0 8,0 71 2,0 40 | 240 | 21,5
24 50(1,5|40(45| 130 150 | 20,0 | 80 72 2,0 4,5 250 | 21,5
25 50| 1,0 | 40 50| 150 | 12,0 | 20,0 9,0 73 1,0 4,5 31,0 | 20,0
26 55/100| 40|50 140 100 | 200 | 90 74 1,0 4,5 32,0 | 20,0
27 5,0 | 20|40 70| 13,0 55 | 30,0 | 10,0 75 1,0 50 31,0 | 20,0
28 55 (20| 50| 80| 11,0 50 | 36,0 | 11,0 76 1,0 5,0 30,0 | 20,0
29 |160(3,5]|50}90]| 11,0 4,0 | 37,0 | 12,0 77 1,0 ! 5,0 30,0 | 20,0
30 [ 50|45 55|11,0 11,0 00 | 38,0 | 12,0 78 2,0 6,0 | 290 | 19,0
31 50 45| 6,0 (100 | 11,0 30 | 40,0 | 12,5 79 0,0 | 6,0 | 29,0 | 190
32 50| 40| 50 (10,0 4,0 1,0 | 39,0 | 13,5 80 1,0 6,5 290 | 17,0
33 50(40|50(90]| 7,0 1,0 | 39,0 | 13,0 81 1.0 6,5 30,0 | 16,0
34 55|50|45|80| 6,5 20 | 21,0 | 140 82 1,0 6,5 30,0 | 16,0
35 50| 40| 45 80| 40 6,0 | 21,0 [ 130 83 1,0 6,5 30,0 | 15,5
36 |(55)30)30(80| 20| 100 | 200 | 18,0 l 84 1,0 7,0 30,0 | 15,0
37 5020|3070 1,0 80 | 13,0 | 29,0 85 1,5 7,0 290 | 150
38 60| 1,5) 30| 80 1,0 | 12,0 | 14,0 | 19,0 86 2,0 7,0 28,0 | 14,0
39 50(20(20]| 70 1,0 | 12,0 | 10,0 | 19,0 87 2,0 70 | 270 | 13,0
40 | 50| 2,0 ’ 00| 7,0 1,5 13,0 | 100 | 19,0 | 88 3,0 50 | 25,0 9,0
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(4. tdabldzat folyratdsa)

Sughrirany( Otés Tengelyirdnyd utés Sugarirdnyd Tengelyiranyt
Fog (102 mm) szerszam (10™2 mm) szerszdm Fog | ytés (102 mm) | tités (107% mm)
:‘" jele jele sor= szerszam jele szerszdm jele
szama T — = T
lowfaoala|la] ]| o a a | a9 y | @

41 |5,0 40(30| 70| 00| 12,0 | 85 | 190 | 89 3,0 50 | 250 | 9,0

42 [50/60|10|60| 10| 120 | 80| 190 | 9% | 30 | 40 | 250 | 90
43 | 40(70|10(50(| 00| 150 | 60 | 200 | 91 35 | 40 | 240 | 90
4 [40(70/20(40| 1,0{ 160 | 40 | 240 | 92 | 40 | 40 | 150 | 90

45 140/80|10/(40| 10/ 160 40 | 250 | 93 4,0 30 | 230 8,5
46 i 40| 50 (20| 30| 20| 160 30 | 260 | 94 | 45 30 | 240 8,5
47 4040 30/|40| 1,0 160 30| 270 | 95 4,0 30 | 110 8,0
48 | 40/30|20|30| 10| 160 20 | 31,0 | 96 50 30 | 240 1.5

A maximalis iitések korfiirészlaponkénti 4tlagos értékeit az 1. tablazatban ismertettiik.

A méréseknél a korfilirészlap jellemz6inek (atmérd, fogosztas, fogalak stb.) fiiggvényében
az iitésnek semmiféle rendszeres véaltozasat nem tapasztaltuk.

Az NDK-ban végzett vizsgdlatok szerint, minél kisebbek a lapkak és minél nagyobb a
fogszam, annél pontosabb a csiszolds (7), ill. annal kisebb az iités. Hasonl6é eredményre enged
kovetkeztetni a hazai irodalomban is ismertetett vizsgélat, mely szerint a korfiirésszel meg-
munkalt feliilet simasdga a fogosztas csokkenésével javul (8).

Az iizemekben csak egyenes és valtakozva ferde hatlapa korfiirészlapokat hasznaltak.

5. tabldzat
Feliiletkezelt agglomerdlt lapok korfiirészelésének mindsége kiilonbozo fogalak
¢s forgicsoldsi mod esetén
g Forgécsolds médja
egyenirdnyd ellenirdnyt
A Laminétos Zoménco- Laminétos Zomfuco-
. zott zott
fog alakja forgdcslap solyeis forgécslap selyem-
farost- |~ — 1 | fenys facost- [ — 1 o~ | fenyd
oo | bewps | Mikps | Moyl | (T | bekips | kieps | TV
oldalon lemez oldalon lemez
l
Egyenes 0,22 0,29 12,71 0,17 2,68 3,01 12,10 2,50
Cslicsos 0,24 0,27 10,83 0,16 3,00 2,71 13,41 2,35
Ferde hatlap 0,22 0,32 11,09 0,16 2,33 2,60 11,49 1,92
Ferde 0,23 0,29 11,85 0,18 2,75 2,94 12,73 2,27
Egyéb technolégiai jellemzok :
Vye=10°,
a,=15°,
a= 5 mm,
v=55 m/s,

e =0,05 mm/fog,
fogszdm =1.
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Feliiletkezelt agglomerdli lapok . . . 199

16. dbra. Korfiirésszel megmunkdlt feliiletkezelt farostlemez, mely a szitds oldalon erdsen
Sfellazult, kirojtosodott

Az egy oldalon feliiletkezelt farostlemezek ellenirdnyt forgacsoldssal valé keresztiilfiiré-
szelése esetén, nagy (e, ~ 7 mm) egy fogra esé el6tolasndl a szitas oldal oly nagy mértékben
fellazul, kirojtosodik, hogy a tovabbi feldolgozasnal nehézségek jelentkeznek (16. abra).

8. JAVASLATOK

A mérési eredmények és az irodalmi adatok alapjan a feliiletkezelt agglomeralt lapok kor-
flirészelésére vonatkozdan a kovetkezé javaslatokat tessziik.

A szerszamgép pontossaga feleljen meg a Magyarorszagon dltalanosan elfogadott kove-
telményeknek. Eszerint a szerszamgép tengelyének sugdrirany( iitése max. 0,03 mm, a
tengely atmérdiének eltérése a névlegestdl g6 tlirésen beliil, az el6tolas iranyanak és a kor-
firészlap sikjanak parhuzamostdl vald eltérése 0,2/1000 mm legyen. Kiilénos jelent&sége
lehet a gép-tengely tengelyirdnyl mozgisanak, az el6irdsban megengedett 0,05 mm-nél
kisebb mozgas is biztosithatd, amit bizonyit, hogy az lizemi gépeken nem volt tengelyirany
MOZgas.

A szerszam fogainak egyenes, ferde hatlapu, ferde és cstcsos kivitelei nem befolyasoljak
a felitletkezelt agglomeralt lapok korfiirészelésének mindségét, tehat korszer(i élez6gép
hasznalata esetén egyenes, ferde hatlapu és ferde fogak haszndlatat javasoljuk, a csticsos
fog élezése bonyolultabb, id6éigényesebb.

Tobb, egymasra helyezett feliiletkezelt farostlemez szabdsandl, a megmunkalds mmosége-—
nek javitasa érdekében a lemezeket tgy kell egymasra helyezni, hogy a szerszam foga minden
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farostlemezbe a feliiletkezeld rétegnél lépjen be. Ilyenkor a feliiletek strldddasabol keletkezé
sériilések megakadalyozasa céljabol a szallitasi egységben rendelkezésre allé véddépapi-
roknal tobb védGpapirra van sziikség.

Az élsebesség kozel 100 m/sec-ig nem befolyasolja a feliiletkezelt agglomeralt lapok
korflirészelésének mindségét, tehat az élsebességet az egyéb gazdasigossagot befolydsolo
tényezdk figyelembevételével kell meghatarozni.

Feliiletkezelt agglomeralt lapok ellenirdny korfiirészelésénél a szerszdm tengelyére mer6-
leges sikban a szerszamfog homloklapja és a munkadarab feliilete kozotti szog (E? = arc sin

R
——E_i —9 ahol R a korfiirészlap élkoratmérdjének fele, a az élkorkidllds, 9, a szerszamfog

homlokszoge) 40—50 foknal kisebb legyen.

Kétoldalt feliiletkezelt vagy keretszerkezetre ragasztott feliiletkezelt agglomeralt lapok
elfogadhaté minéségli megmunkdldsa csak két korflirészlappal végezhet6 el. Ha valamilyen
okbol egy korfiirészlap haszndlata elkeriilhetetlen és a két oldalon kozel azonos mindség
kivanatos, akkor a forgacsolds médja elleniranyt, a szerszamfog homloklapja és a munkada-
rab fels6 feliilete kozotti szog pedig &, = 70—80° legyen.

Feliiletkezelt agglomeralt lapok egyeniranyl és ellenirany korfiirészelésénél az oldal-
iranyban legjobban kiallé fog 4ltal az oldalszog hatdsara képz6dé recék mélysége

(r = tg /R cos yk—V

f r 2
R?cos? y, —2e,,| 2+ Ra— gt e )
a szerszamfog oldalszdge, y,. a szerszdmfog homlokszige, R a korflirészlap élkoratmérd-
nek fele, azaz élkorkiallas, e,, az oldaliranyban legjobban kiallé fogra esé elétolis ne ha-
ladja meg a 0,01 mm-t. Ugyanakkor az élkorkidllas 1,6 szdzalékon beliili valtoztatgata-
saval szemrevételezés Gtjan bedllitandd a legjobb megmunkélasi mindség.

Ellenirdnyl korfiirészelésnél elészor a &,-val kapcsolatos el6irdst kell betartani.

E javaslatokban emlitett technologiai jellemzOk hatésa alapjan, a lehet6ségek és egyéb
gazdasagossagi tényezok figyelembevételével, dltaliban minél kisebb egy fogra esé elSto-
las, minél kisebb oldalszog, minél kisebb fogszam, elleniranyt korfiirészelésnél minél kisebb
homlokszdg, minél nagyobb élkorkiallas, minél kisebb élkdratmérs, egyenirdnyt korfi-
részelésnél minél nagyobb homlokszog, minél kisebb élkorkiallas és minél nagyobb élkor-
atmérs sziikséges a korfiirészelés minbségének javitasa érdekében.

Gyakorlatilag ez azt jelenti, hogy a vizsgalt hatarokon beliil

— a szerszamfogak oldalszdgét T =1 fokra,

— az egy fogra es6 elbtolast az elérni kivant megmunkaldsi min6ségtol fiiggben a 15.
4bra alapjan,

— az élsebességet 40—100 m/sec kozott,

— az élkoratmérdt elleniranyll forgdcsolasnal 250 mm, egyeniranyt forgicsoldsnal 300
mm koriil,

— az élkorkiallist, fogasmélységet elleniranyu forgacsolasndl 40—60 mm-re, egyenirdny(
forgacsolasnal, el6vagasnal 3—6 mm-re, szélezésnél 3—6 mm - anyagvastagsagra,

— a homlokszoget ellenirdnyt forgacsolasnal a fog anyagdnak fiiggvényében megengedett
legnagyobb értékre (K10 csoportba tartozé keményfémnél p, =10 fok, K01 csoportba tar-
tozd keményfémnél p, = 8 fok), egyeniranyti forgacsoldsnél 5 fok koriili értékre,

— akorfiirészlap fogszamat 96 és annal kisebb értékre kell beallitani, illetve megvélasztani.

A szerszamokat az iitések elkeriilése érdekében nagy gonddal kell élezni, kiilonds jelentd-
sége van a tengelyiranyu iitésnek, vagyis a fogoldalak gyartémii dltali kialakitidsanak.
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5. tabldzat

A tarolt anyag mennyiségének hatéisa a Rezofén S
tarolhatésdgi idejére

(tarolt mennyiség: 1 kp)

| e - |

Tarola- p Viszkozitds Kotésids Atlagos

i ids | o | »nco 160 C*-on ’[ homérséidet

(hét) | ©P) @ |

0 1,514 82 52 L
2 1,515 115 51 ’ 2026
4 1,518 | 175 52 | 2022
6 1,520 230 52 | 22—24
8 | 1524 290 52 1930
10 1,527 450 60 | 2426
12 | 1,529 60 |° Tos | 2529
14 i 1,530 1500 150 2226
16 | 1,531 3200 | 160 C19-24

) viszkozitds
N - torésmutatd
3000-1- 300 1,550 } =—— kotesidd
../-.—‘—'
2000-{- 200 i

1000--100 1,500

ido [het]
g & 12 15

7. dbra. Rezofén S tulajdonsdgainak valtozdsa a tdroldsi idé fiiggvényében (5 kp)
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2. abra. Tipusjel: 1.

S} i

Jghee
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40-

204
10

Bikk (nyomasra igényhe véve)

Pip

50
40
30+
20+
10

Bikk (hizdsra igénybe véve)

[

T

5

3. abra. Torési diagram
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12. abra. Tipusjel: 9.
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20. abra. Tipusjel: 17.
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21. dbra. Tipusjel: 18.
Ragasztoszilardsagi értéke:
o =44 kp/cm?

a nem megfeleld ragasztas miatt (kevés ragasztéanyag).
Tipusjel: 17.
Anyaga: négyzetes keresztmetszetii acélcsd.
Osszeépitési mod: a 1ab és az dsszekotbk is 25 %25 mm négyzetes keresztmetszet(i acél-

cs6bol késziiltek, melyet a fenéklaphoz 4 %35 mm méretii félgomb fejii csavarral rogzitet-
tiink.
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23. dbra. A vizsgalt labszerkezetek hajlitényomatéka és lehajldsa kozotti dsszefiiggés

Az I szamu egyenes adja a lehajlas, nyomaték kozti Gsszefiiggést a koldokcesappal és ollos-
csappal tortént sarokosszeépitési formaknal (facsavar, enyvezés).

Az egyenes egyenlete: y =122,5 x.

Jellemz&je: aranylag nagy erdfelvételhez kis lehajlasi érték tartozik. Az dbra szerinti
2 szamu egyenes adja a fémlabak és a fémcsavarral tortént ossze€pitési formak esetében a
nyomatéklehajlas nagysaga kozti osszefiiggést.

Az egyenes egyenlete: y =28,8 x.
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1. tablazat L4
Evgyiiriiszélesség-értékek p.-ban (min., max. és dtlag) <
Taj Duna—Tisza kozi homokhit (Kecskemét)
Termdhely Jobb Gyengébb
el Kimagaslo Uralkodé Kozbeszorult Kimagaslo Uralkodé Kozbeszorult
g H Ny A H Ny A H Ny A H Ny A | H Ny A H Ny A
1.A 32 6200—4240
5170
2.A11/2 4770—5050
4905
3. A 232 2409—1809
2300 o]
4. A 33/2 5100—4900 -;
5000 g
5. A 42/1 3923—3915 S
3919 gi
6. A 532 3240—2500 S
2870 |
Somogyi homokhat (Istvandi)
7.8 172 5317—4167
4646
8.5 11/2 5700—3474
4557
9. S 23/2 2633—2427
2513
10. S 31/2 4125—3208
3667
11. S 41)2 3313—2327
2817
12. S 59/1 4100—2870
3335
N e~ —— - - —————— e w—_— =
1. tdblazat folytatasa
Thonsii Kimagaslé Uralkoad Kozbeszorult Kimagaslé Uralkodé Kdzbeszorult
orzsek jelzé
H Ny H Ny A | H Ny A H Ny A H Ny A H Ny A
Tolnai 16szhat (Gyulaj)
13.T 12 3261—3546
3404
14. T 12/2 5200—3757
4336
15. T 24/2 4470—3850
4160
16. T 33/2 3958—3517 -
3658 g
17.T 41)2 39232615 §:
3192 8
18. T 51/2 3083 -2733 R
2908 §,
g
=




2. tabldzat a4
Atlagos rosthosszértékek (.-ban (min., max. és 4tlag) bt
Taj Duna—Tisza kozi homokhat (Kecskemét)
Terméhely Jobb | Gyengébb
e Kimagaslé Uralkodé Kézbeszorult Kimagaslé Uralkodé Kozbeszorult
e H Ny A H Ny._ A H Ny A H Ny A | H Ny A H Ny A
1.A 32 2512—3050
2781
2. A 11)2 2548—2808
2678
3. A 232 3124—3433
3278 S
4. A 332 2831—3074 X
2953 g
5. A 42/1 24732766 S
2620 X
6. A 532 2555—2576 S,
2565 %
Somogyi homokhat (Istvandi)
7.5 1)2 2791—3068
2929
8.511/2 2318—2543
2430
9. S 23/2 2915—3605
3260
10. S 3172 2812—3181
2996
11. S 41/2 2703—2784
2744
12. S 59/1 2852—3023
2938
)
g‘ Kimagaslé Uralkodé Kozbeszorult Kimagaslo Uralkodd Kézbeszorult
E: Torzsek j H Ny A H Ny A H Ny A H Ny A H Ny A H Ny A
=
g
g Tolnai [6szhat (Gyulaj)
=
g
° 13.T 1/2 2320—2366
2343
14. T 12/2 2396—2419
2408
15. T 24/2 2571—2729
2650
16. T 33/2 2587—2836
2712
2562—2394
.T 412
17 / 2478
2622—2580
18. T 51/2 2601

" 1oy Quiial 9zequUopTY










4, tdbldzat

Duna—Tisza kozi homokhat (Kecskemét)

Téj :
Termd&hely Jobb Gyengébb
Kimagaslo Uralkodé Ko6zbeszorult Kimagasld Uralkodé Kozbeszorult
Torzsek jelzése -
H Ny A H Ny A H Ny A H Ny A H Ny A H Ny A
1.A 3/2 0,486—0,464
0,475
2.A1172 0,429—0,437
0,433
3. A 232 0,476—0,472
0,474
4. A 33/2 0,430—0,444
0,437
5. A 42/2 0,526—0,427
0,476 -
6. A 53/2 0,404—0,424
) 0,414
Somogyi homokhat (Istvandi)
T8 1/2 0,461—0,458
0,459
8.511/2 0,400—0,403
0,406
9.8 23/1 0,421—0,486
0,453 ;
10. 5 3172 0,425—0,417
0,421
1. 5 41)2 0,454—0,392
0,423
12. 55971 0,409—0,392
0,400
Kimagaslo Uralkodd Kézbeszorult Kimagasld Uralkoddé Kozbeszorult
Torzsek jelzése e 5 = =
H Ny A H Ny A H Ny A H Ny A H Ny A H Ny A

Tolnai 16szhat (Gyulaj)

13.T 12
14. T 12/2
15. T 24/2
16. T 33/2
17. T 41/2

18. T 51/1

0,473—0,423
0,448

0,410—0,396
0,403

0,386—0,367
0,376

0,432—0,457
0,444

0,444—0,404
0,424

0,362—0,384
0,373
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Megjelent a Mezdgazdasagi Konyvkiadé Villalat gondozdsdban
Felelds kiadé a Faipari Kutat6 Intézet igazgatdja
Felelss szerkesztd Strobl Kalman
Miiszaki szerkesztd Dubovay Lajos

*

Nyomadsra engedélyezve 1971 V. 20-4n
Megjelent 550 példanyban, 25 1/4 (A/5) iv terjedelemben, 113 dbraval
Készillt az MSZ 5601-59 és 5602-55 szabvanyok szerint
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71.6045.66-13-1 Alf6ldi Nyomda, Debrecen



	1_1970_Címlapok
	2_H_000490
	3_H_000491
	4_H_000492
	5_H_000493
	6_H_000494
	7_H_000384
	8_H_000495
	9_H_000496
	10_H_000497
	11_H_000498
	12_H_000499
	13_H_000500
	14_H_000501
	15_H_000502
	16_H_000503
	17_H_000504
	18_H_000505
	19_1970_Tartalom_magyar
	20_1970_Tartalom_orosz
	21_1970_Tartalom_angol
	22_1970_Tartalom_német
	23_1970_Impresszum



