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Koszéntjiik a ,Faipar” olvaséit és munkatarsait !

Egyesiiletiink lapja, a ,Faipar® legutébb
1956. szeptemberében jelent meg. Az oktéber
23-an megindult események — amelyek meg-
semmusiiléssel fenyegették szocialista forradal-
munk vivmdnyait és a szakadék szélére sodor-
tik hazdnkat — hosszii hénapokra lehetetlenné
tettek lapunk kiaddsdt is, amellyel most ijbsl
jelentkeziink.

» Az oktéberi eseményekben wvalé eligazo-
dast, tisztdnldtdst,” sokak szdmdra megnehezi-
tették a hazai ellenforradalmdroknak és Ikiil-
foldi tdamaszaiknak a tényleges célkitiizésiiket
elkodosité  mandverei
fliggetlenségrél, semlegességrél hangoztatott
jelszavak stb.), amelyeknek hatéerejét nagy-
mértékben novelték a Rdkosi—Gerd-féle pdrt-
és allamuvezetés siulyos hibdi.

A nyilvanossdgra keriilt tények ismereté-
ben ma mdr a jéhiszemii megtévesztetteknek
sem mnehéz megdllapitaniok, hogy hazdnkban
oktéber 23-dn — az abban résztvevik egy fe=
szenek szandékdtol és akaratdtél fiiggetleniil
— mnem forradalom, hanem ellenforradalom
vette kezdetét. Ezt mem csupdn a hazai: forra-
dalmi és ellenforradalmi er6k Osszeiitkozése és
a minden emberiességbol kivetkozott ellenfor-
radalmi banddk gyilkes terrorja tette nyilvdn-
valévd, bizonyitotta az is, hogy az egész impe-
rialista vildg — az dltaluk nemzeti felkelgklks
kinevezett — ellenforradalmdrok - segitségére
stetett. De amiként az Oktéberi Szocialista For-
radalom gybzelme 6ta szamtalanszor, ezittal is
elszamitottik magukat és a segitségiinkre siets
szocialista vildg erdivel szemben meghdtrdlGsra
kényszeriiltek.

Az oktéber 23. és november 4. kizitti ese-
mények jellegénel tisztdzdsihoz vildgosan kell
latni, hogy Magyarorszdgon 1945—1947. kézétt
— ha viszonylag békésen is — szocialista for-
radalom ment -végbe. A szocialista forradalom
sordn a munkdsosztdly meghéditotta a hatal-
mat, s annak birtokdban — kisajdtitotta a ki-
sajatitokat — tdrsadalmi tulajdonnd tette a ter-
melési eszkozoket. A gydrak, a bdnydk, a ban-
kok, a nagybirtokok dtmentek « dolgozd osz-
talyok tulajdondba. A felszabadulds 6ta eltelt
12 év memesak hibdkkal terhes, hanem jelen-
tos eredményeket is hozott a szocializmus épi-
tése terén politikai, gazdasdgi és kulturdlis vo-
nalon egyardnt. Az allitélagos ,,memzeti forra-
dalom™ a letiint uralkodé osztdlyok véres kisér-

(pl.: a demokrdcidrol,

lete volt ezek visszacsindldsdra, ¢ foldesuri-ka-
pitalista wvildg visszaadllitdsdra.

A Forradalmi Munkds Paraszt Kormdny
felkérésére a Szovjetunié részérél mnyujtott
fegyveres segitség nélkiil ez a kisérletiik —
amelyet az imperialista dllamok a nemzetkizi
jogokat semmibe véve és az eszkizokben mnem
vdlogatva tdmogattak — ha csupdn dtmeneti
idore is, de kétségteleniil eredményre vezetett
volna. Ezzel Hazank egyrészt a 1919-es Tandcs-
koztdarsasdg leverése és az azt kovets fehér
terror idoszakdnak dllapotdba keriilt volna —
omib6l a milt év oktober 23. és november 4.
kozdtti nem egészen két hét eseményei figyel-
meztetd izelitét adtak. Az ellenforradalmi erdk
gybzelme esetén Magyarorszdg a fentieken til,
illetve természetes welejaréjaként Eurépa f6
hdaboriis tizfészkévé vdlt volna.

A mi példdnk meggybzéen bizonyitja annak
igazsdgdt, hogy az igazi bardtot a bajban lehet
a legjobban megismerni. Kézellatdsunk szinvo-
nalanak biztositdsat, a gazdasdigi vérkeringés
meginduldsdt és az inflicié elkeriilését sajdt
erdfesziteseink mellett dintéen a szocialista or-
szdgok testvéri tamogatdsinak koszénhetjiik.
Februdr 1-ig ezektdl az orszdagoktél 700 millié
forint értéeki segitséget kaptunk és wjabb 200
milli6 forint segitség addsa van folyamatban.
Tovabbi felemelkedésiink szempontjabél felbe-
csulhetetlen segitséget jelent a szocialista orszd-
gok dltal biztositott 300 milli6 dolldr értékii
aruhitel, wvalamint a Szovjetunié dltal szabad
devizaban nyujtott 60 milli6 dollir és a Kinai
Népkoztarsasag dltal nyijtott 25 millic dolldr
hitel. ‘

A Magyar Neépkéztirsasdg és a Szovjetunio
kormanykiildottségének ez év mdreius 20—28.
kozdtt folytatott moszkvai tdrgyaldsain a ma-
gyarorszagi ellenforradalmi események politi-
kai hdtterének tisztizdisa mellett nagyjelent6-
ségli gazdasdgi megdllapodds jott létre. Hazdnk
ennek keretében 1957. folyamdn &sszesen 875
milli6 rubel értékii drut és szabad devizdt kap
hitelbe a Szovjetuniétol. Segit benniinket ezen
tulmenben atom-erémiivek épitésében és biz-
tositja azoknak hasadé anyagoklkal valé elldtd-
sat. A két kormdnykiildéttség megdllapodott
abban is, hogy az 1956. junius 28-Gn kotott
egyezmeény alapjin tovdbb fejlesztik az orszd-
gaink kézotti tudomdnyos és kulturdlis: egyiitt-

- miikddest.



2 Faipar, VII. évi. (1957), 1. sz

Koszontjik a ,Faipar' olvaséit és munkatarsait!

A testvéri szocialista orszdgok soha nem ld-
tott segitokészsége felbecsiilhetetlen tényezdje
eddigi és tovdbbi felemelkedésiinknek. Eletko-
riilményeink jelentds és tartos javuldsanak alap-
vetd eszkoze azomban népiink becsiiletes mun-
kdja, a termelémunka megjavitisa, a termelé-
kenység novelése és a termelési koltségek csok-
kentése.

Faiparunk termelése mdr kikapaszkodott
«bbol a szakadékbdl, amelybe az ellenforrada-
lom déntotte. Az OEF irdanyitdsa ald tartozd
ipar termelése az I. negyedévben a milt év III.
negyedév termeléséhez wviszonyitva. 85,39/,-ot,
az dllami bdtoriparé 86,2%,-ot, az E. M. 6.
Segédipari Igazgatésdgdihoz tartozé épiiletasz-
talosipari iizemeké pedig 80°/y-ot tesz ki.

A termelés ndvelése mellett a termelé-
kenység szinvonalanak siillyedése és az dtlag-
bérek szinvonalinak nagy mértékii emelkedése
kovetkeztében a ketté kozott elddllt egészség-
telen ardny eltoléddason is siirgosen javitanunk
Icell, mert ennek dllandosuldsa komoly akadd-
lydt képezné az életszinvonal tovabbi emelke-
désének,

A Munkds-Paraszt Kormdny az eltelt né--

hdny honap alatt, amely rendelkezésre dllt, so-
kat tett a jogos sérelmek orvosldsdira. Ha csu-
pdn a bérrendezéseket nézziik, minden jéhisze-
mii, becsiiletes embernek el kell ismernie, hogy
ilyen dltaldnos érvényil, szinte minden ipardg
dolgozoit érinté béremelés (nem is beszélve az
egyéb, pénziigyi jellegii intézkedésekrdl) a je-
lenlegi helyzetben komoly megterhelést jelent
népgazdasigunk szdmdra. A dolgozdk élet- és
munkakoriilményeinek tovdbbi javitdisa a mil-
szaki intézlkedések egész sordt kéveteli meg, a
felsé iparvezetésben helyet foglalé miiszakiak-
tol éppligy, mint az egyes faipari vdllalatok
miiszaki dolgozoitél. A Faipari Tudomdnyos
Egyesiiletnek az elmiilt évekhez hasonloan eb-
b6l @ munkdbdl is teljes erével ki kell vennie
a részét,

Az elsé eés legfontosabb feladat az ipar-
fejlesztés eléttimk dlle idoszerti feladatainak
meghatdrozdsa. Fel kell szamolnunk elmaradott-
sagunkat, dat kell . hogy dllitsuk « faipart a
mechanizdlt, folyamatos termelésre,tovabbd mii-
szakilag - fel kell késziilniink az automatizalt
termelés bevezetésére. Harcolnunk kell azért,
hogy végre a mépgazdasdg teherbirdasdnak meg-
felel6en a faipar is rendelkezzék a miiszaki fej-
lesztéshez sziikséges beruhdzdsi kerettel. Jelen-
_ legi helyzetiinkre valo tekintettel azonban elsd-
sorban arra kell torekedniink, hogy a terme-
lés szinvonaldt koéltséges berendezések bedllitdsa
nélkiil is szakadatlanul emeljiik olyan egyszerti
miiszaki megolddsokkal, amelyeket vdllalataink
sajdt erejiikbdl is meg tudnak wvaldsitani. Az e
téren femndll lehetdségek ugyszélvdan kimerit-
hetetlenek, azok feltirdsa, megvaldsitdsa, a leg-
szebb miiszaki feladatok kozé tartozik. Ezek a
torekvések 1uj lokést fognak adni a miiszaki fej-

lesztésnek, amire feltétleniil sziikség van, mert

csak kell6képpen megalapozott miiszaki fejlesz-
téssel érhetjiik el a gazdasdgossdg dllandé javu-
ldsat.

A fatakarékossdg és a gazdasdgos termelés
altalaban megkoveteli a miiszaki szinvonal dl-
lando emelését. Novelniink, szélesiteniink kell
a miszaki szemléletet és tovabb kell azt fej-
leszteniink az tizemgazdasdgi szemlélet felé,
mert végsé fokon minden 1) miszaki megoldds
célja ¢ gazdasdigossdg fokozdsa. A miiszaki szin-
vonal dllandé emelése érdekében szoros egyiitt-
miikddés létesiilt a Faipari Tudomdnyos Egye-
siilet és a Faipari Kutaté Intézet kozitt., Nagy
hiba wvolt ¢ miltban, hogy a hazai kutatisok
eredményeit szakembereink mnem ismerhették
meg. Ez a korilmény nem egyszer akaddlyozta
a hazai kutatdsi eredmények felhaszndldsdt. Ezt
a hidnyossdgot lesz hivatva pdtolni a Faipari
Kutaté Intézettel valé megdllapoddsunk, amely
szerint a jovében a hazai kutatdsi eredménye-
ket lapunk hasdbjain dllandéan publikdlwi fog-
juk, s ez hasznos vitdk meginditisdnak alapjdul
szolgdlhat.

A Faipari Kutato Intézettel valo egyiittmii-
kodéstinkkel azonban nem akarjuk kizdrni az
ilyen irdnyd munkdban valé aktiv lkozremiiko-
désbél a tobbi miiszaki dolgozdt sem, sét! La-
punk mindenki szdamdra nyitva dll, kérjiik a
faipar miiszaki- és fizikai dolgozéit, hogy irja-
nek lapunk szamdra minél tobb értékes szak-
cikket. Ezdltal lehetségessé vilik az tizemekben
ténylegesen eléfordulé probléemdk és megoldd-
sok széleskori ismertetése.

Szélnunk kell meég miiszaki dolgozéink
nelyzetérél es jovojérdl, kiknek részérdl az
utobbi honepokban némi visszahiizédds tapasz-
talhat6, taldn éppen azért, mert mem ldtjdk
elég vildgosan az elbttiink dllé feladatokat. A
felvdzolt feladatokat feltétleniil el kell végez-
niink, ezt a célt kivanjuk szolgdlni lapunk, o
.Faipar® hasdbjain megjelend tudomdnyos és
szakcikkekkel is. Ehhez azonban elengedhetet-
leniil sziikséges, hogy miiszaki dolgozoink erd-
teljesen mitkddjenek kizre e célok megvalési-
tdsdban, ami egyben a sajdt jovéjik kimunkd-
lasaban valo részvételt is jelenti. A feladatok
szdmosak és sokrétiiek, azok megolddsdbél min-
den miiszaki dolgozé kiveheti részét, amivel
egyben sajdt boldoguldsdt is a legjobban szol-
gdlja. :

Lapunk, a ,Faipar”, minden szakmdjdt
szeretd, fejlédni akaro dolgozé szamdra késziil.
Magas szinvonald ipargazdasdgi és miiszaki ta-
nulmdnyokat és egyszeriien megirt gyakorlate
ipari problémdkkal foglalkozé cikkeket is fo-
gunk kézolni. Arra fogunk torekedni, hogy «
lapban mindenki megtaldlhassa azt, amire gya-
korlati munkdjaban sziiksége van. El kell ér-
niink, hogy lapunk mindenkinek hasznos 1ti-
tdrsa legyen iizemi feladatai megolddsdban. Eb-
ben a reményben inditjuk utjira ismét a ,,Fa-
ipar‘-t, kerjitk olvasé tdbordt, fogadja szeretet-
tel.
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Kutatasok a folyamatos termelés bevezetésével kapcsolatos
feltételek  tisztazasara a lombosfat feldolgozé flirésziparban®

BABRLAY ERVIN (Faipari Kutatdé Intézet)

Ebben a tanulményban kizarélag a lombosfat
feldolgozé filirésziizemek egyes kérdéseivel fogunk
foglalkozni, egyrészt azért, mert hazai fiirész-
iparunk ttlnyomo részben lombfarénkoket dolgoz
fel, mdsrészt pedig azért, mert a fenySronkiket
feldolgozé flirésziizemek termelési folyamata sok-
kal inkabb tisztdzottnak mondhato.

I. Bevezetés

A fejlGdés a flirészipart, kiillonosképpen a ter-
.melékenység fokozdsa terén olyan feladatok elé
allitja, melyeknek megvaldsitisahoz nem elegendd
pusztan a kihozatal és teljesitmény tovabbi foko-
zdsa. Az e téren fenndllé lehetdségeket mar til-
nyomé részben kimeritettik. Uj munkamédszer

_bevezetése sziikséges, 4t kell dllitsuk a flirészipar
termelését a jelenlegi szakaszos termelésrél a folya-
matos termelésre. Ennek kovetkeztében a kézi és
gépi munka ez id§ szerint igen kedvezdtlen ardnya
lényegesen meg fog javulni. Ez a mdédszer a leg-
alkalmasabb a termelékenység emelésére, tovabba
a folyamatos termelés bevezetésével egyiittjars
gépesités egyben eldfeltétele az automatizdlésnak
is.

Hogy a folyamatos termelés a lombosfat fel-
dolgozé flirésziparban mind ez ideig nem terjedt el,
annak oka az, hogy a rendelkezésre 4ll6 ronk-
mennyiség viszonylag kevés, emiatt a gépesités
nem mindig gazdasigos. A gydrtdsprofil pedig
rendkiviil sokrétfi adottsiagaink kovetkeztében
tigysz6lvan minden tizemiink tobbféle fafajt és
sokféle valasztékot termel.

Felmeriil a kérdés, hogy a kedvezétlen koriil-
mények ellenére megvaldsithaté-e gazdasigosan a
lombos fiirészdru folyamatos termelése. A Faipari
Kutaté Intézet kiilsd. tizemi munkatarsak bevona-
sdval vizsgalat tdrgyavd tette ezt a kérdést és a
kutatémunka alapjan erre ad valaszt ez a tanul-
many.

II. A folyamatos termelés feltételei

Az idevonatkozé megdllapitdsok szerint a
folyamatos termelésre valé attérés a kovetkezd
feltételektd] fiigg: 3

1. LehetGleg egységes gyartasprofil.

2. A miiveleti sorrendiség allanddsitdsa és a
gépeknek a miiveleti sorvend szerinti elhelyezése.

3. Az anyag folyamatos dtadhatésiga egyik
miiveleti helyrél a masikra anélkiil, hogy az anyag
a miiveleti helyek kozott megtorlédjék, vagyis a
sziikségszer termelési folyamatoknak megfelel
szalagok kialakitésa,

4. A miiveleti helyek szinkronizélisa.

Megdllapithaté, hogy lombos fiirészdru ter-
melés teriiletén o feltételek igen kedvezdtlenek.

* Kivonatos kozlemény a Faipari Kutaté Intézet
Jelentéséhdl.

Az egységes gyartasprofil nem valésithaté meg, a
miiveleti sorrendiség nem eléggé tisztazott, to-
vabbd az egyes miiveleti helyeken biztositott kapa-
citasok szinkronizdldsa a faanyag inhomogenitdsa
miatt rendkiviil nehéz.

A feltételek részletes elemzése azonban azt az
eredményt adja, hogy a feladat mégis megoldhaté.

ad 1. A lombosfit feldolgozé fiirésziparban
tigyszélvan minden fiirész tobbféle fafajt és valasz-
tékot dolgoz fel, és ami a helyzetet még nehezbiti,
a legtobb fiirésziizem a lombosronkék mellett kis
mennyiségben fenyéronkoket is kénytelen fiiré-
szelni, holott a fenyd flirészaru termelésének a
miiveleti sorrendje és a technolégidja egészen mds,
mint a lombos fiirészdrué. Ilyen esetben az egy
idGegységben (azonos miiszakban) termelt vélasz-
tékok szdmdra kiilon-kiilon szalagokat kell fel-
allitani, kozos szalagra legfeljebb olyan kiilonbozd
valasztékok irdnyithaték, amelyeknek miiveleti
sorrendisége teljes mértékben megegyezd. A folya-
matos termelés bevezetésekor tehat azt a meg-
oldast kell valasztani, amely a termelést valaszté-
konként tilnyomo részben kiilon szalagokkal biz-
tositja.

ad 2. A miveleti sorrendiséget illetGen meg
kellett allapitani, hogy a fiirésziparban hasznalt
miiveleti sorrendiség korintsem tisztdzott @és
iizemenként sokszor valtozé. Eldfordulnak tovabba
olyan miiveletek, melyek a termelésben a termelt
vilasztéknak csak igen kis szdzalékdndl sziiksége-
sek és a mindséget esak gyakorlatilag elhanyagol-
haté mértékben javitjak. Az ilyen miiveleteket el
lehet hanyagolni, mert ezek beépitése a futd-
szalagba rendszerint nem mutatkozik gazdasé-
gosnak.

ad 3. Az anyag folyamatos 4tadhatdsiga
egyik miiveleti helyrdl a masikra hengersorokkal
és kereszt  transzportérokkel megoldhats. Ha
az anyag egyes miiveleti helyek kézott kar-
tdvolsagra (maximum 1,50 m) helyezhet6 el,
ilyen esetben kiilon szalag beépitése nem sziiksé-
ges. Ezt a megoldast kiilonosen ott lehet alkal-
mazni, ahol helysziike miatt az anyagmozgatd
berendezés elhelyezése akadalyokba iitkozik. A
kozbensé anyagmozgaté berendezésekkel érhetd
el a kézi és gépi munka aranyanak lényeges eltols-
disa a gépi munka javira, mert a kézzel végzett
miiveletek nagyrésze az anyagmozgaté berende-
zésekre adhaté at, ami jelentdsen emeli a munka
termelékenységét és esokkenti az onkoltséget.

ad 4. A kozbensé anyagmozgatds gépesitése
mellett sziikséges, hogy a gyartismiiveleteket
szinkronban végezziik, kiillonben a folyamatos ter-
melésben siilyos zavarok dllhatnak eld, ha pl. a
beépitett anyagmozgaté berendezéseket a felhal-
mozott anyag elboritja. A szinkronizdlis azon-
kiviil a gépkapacitiasok egyenletes kihasznaldsat
eredményezi, ami ugyancsak emeli a termelékeny-
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séget és csokkenti az oOnkoltséget. A termelés
szinkronizaldsa tekintetében azonban nehézséget
okoz, hogy a fa heterogén anyag, aminek az a ko-
vetkezménye, hogy a termelési folyamatban az
egyes valasztékok (pl. parketta friz. donga)
gyakorisaga: az idGegységhben nem konstans. Ezt
a nehézséget tgy lehet athidalni, ha a sziikséges
helyeken akkora kozbensé térolé helyeket ikta-
tunk be, melyek az egyes valasztékok mennyiségi
hulldmzasat kiegyenlitik.

A fenndll6 nehézségeket tehat mfiszaki meg-
oldésokkal jol &t lehet hidalni,

HI. A szinkronizalt folyamatos termelés
elokészitése
( Metodika)

A szinkronizalt folyamatos termelés elGkészi-
tése nem konnyf feladat, és a termelési folyamat
behaté tanulminyozdsat teszi sziikségessé.

1. Meg kell allapitani, hogy a termeléshen az
egyes valasztékok iddegységre vonatkoztatva (pl.
egy miiszak alatt) milyen aranyban fordulnak eld,
vagyis a valaszték gyakorisdgdt. Ipardgi szinten
a valasztékok megoszldsat az egész ipardgra vonat-
kozéan a tervszamok tiikrozik, azonban a tery-
szamok nem adnak arra felvilagositist, hogy a va-
lasztékok iddegységben mekkora mennyiségben
jelentkeznek termeléskor az egyes miiveleti helye-
ken. Meg kell dllapitani tehét azt is, hogy az egyes
vilasztékok milyen miiveleti sorrendiséget kivet-
nek és egy-egy miiveleti helyre egyazon idSegy-
ségben az anyag hany szazaléka keriil, tovabba,
hogy a feltételezett idSegység alatt a feldolgozott
anyag a miiveletet végz6 gépek kapacitisdnak
hény szdzalékat veszi igénybe.

2. A miiveleti helyek (gépek) kapacitdsa mii-
szaki normak alapjan 4llapithaté meg, tehdt az
iddegységben megmunkalhaté anyagmennyiséggel
fejezheto ki.

3. A miiveleteket miivelet elemekre kell fel-
bontani, a mfivelet elemeket pedig kézi és gépi
mfiivelet elemek szerint esoportositani. Kézi mfive-
let elemekké csak azok a miivelet elemek mindgsit-
heték, melyeket a folyamatos termelésben az
anyagmozgato berendezések, hengersorok, kereszt-
lanctovabbiték fognak &atvenni. Igy megallapit-
haté az egyes miiveleti helyeken a vérhaté eltolé-
dds a gépi és kézi munka aranya kézott. ami egyben
a folyamatos termelés gazdasdgossdganak legfébb
mutatészama. ,

4. Az el6fordulé valasztékok idSegységre vo-
natkoztatott gyakorisigdnak és a miivelet ele-

mekre felbontott mfiveleti idétartamok megallapi- -

tasa utan keriil sor a szinkrondiagramok megszer-
kesztésére.

Elészor meg kell valasztani az iitemidét.
Utemid6 alatt azt a idGegységet értjik, melyet
valamennyi mfiveleti helyre vonatkoztatva az
egyes miiveleti helyek teljesitményének mérésére
hasznalunk fel. A termelés alkkor szinkronizalt, ha
az egyes mitveleti helyekre keriil6 anyagmennyiség
egy vagy tobb géppel azonos titemido alatt dolgoz-
haté fel és a gépek kapacitdsa j6l kihasznéalt. ('él-

szerti itemidének 60'-et vélasztani, mert a ftirész-
ipari termelésnek ez az iitemidd felel meg leg-
inkabb. Az iitemid6 alatt termelt vélasztékmeny-
nyiségnek szamitasa ebben az esetben a keretfii-
1ész orateljesitménye alapjin torténhet.

Figyelembe kell venni, hogy a termelés szin-
kronizdlasa még homogén anyagok feldolgozdsa
esetén sem lehetséges olyan mértékben, hogy vala-
mennyl miiveleti helyre keriil§ anyag feldolgozdsa
egyes miiveleti helyeken az iitemid6tsl esetleg
+ 10—15%-kal el ne térjen. Heterogén anyagok
feldolgozdsa esetében, mint amilyen a fa, kiilonos-
képpen szdmolni kell ezzel a jelenséggel. mert a
keretekhez beadott ronkokben olyan id6kozi mind-
ségi kiilonbségek adédhatnak, amelyek az egyes
miiveleti helyekre keriil6 anyagok mennyiségét
termelés kozben véltoztatjak. Ez a koriilmény
sziikségessé teszi a szinkrondiagramoknak szinkron-
sdvba valé tervezését. A szinkronsiv hatdrértékeit
flirészelés esetén a fa heterogénitdsira tekintettel
-+ 20%,-kal célszer(i felvenni, vagyis a 60 perces
idotdl felfelé 72 percig, lefelé 48 percig valé eltéréds
irdnyozhaté el6. mert ezt az ingadozdst az emberi
munkaerd idGszakosan még ki tudja egyenliteni.
Azokon a mfiveleti helyeken. ahol allandé taltelje-
sitéssel lehet csak a szinkrontermelés feltételeinek
eleget, tenni, a legjobb teljesitményii dolgozdkat,
mig a szinkronsay alsé felében elhelyezett miiveleti
helyeken az alacsonyabb teljesitményti dolgozokat
kell foglalkoztatni.

A szinkrondiagram megszerkesztése koordi-
nata rendszerben torténik. Az ordindtan felhord-
juk a miiveleti idéket, a 60 perces id6értéknél az
iitemidot és attol fel- és lefelé - 209, -kal a szin-
kronsdv hatdarokat, mig az abscisszan a miiveleti
sorrendiséget. Ebben a rendszerben megszerkeszt-
het6. kiilonféle valaszték osszetételii termelési
folyamatok (varidnsok) esetére a termelési folya-
matot jellemzG forditott idédiagram.

A tényleges helyzet felvétele utdn megszer-
kesztheté a szinkronizalt allapot. Ennek érdeké-
ben az egyes miiveleti helyekre annyi anyagot
kell - szamitédsba venni, amennyinek a feldolgo-
zdsa szinkronsavon belil es§ idStartam alatt
torténhet. A termelés céltudatos irdnyitésa ezt a
gyakorlatban is lehet6vé teszi.

A szinkronizalt allapot megtervezésekor figye-
lembe kell venni, hogy az egyes miiveleti helyeket
anyagmozgaté berendezések kapesoljak ossze és
ezért a miiveleti id6kbdl az elmaradé kézi miivelet
elemeket ki kell ejteni. Ennek kovetkeztében meg-
rovidiil az atfutasi id6 és javul a gazdasdgossig.

Végiil célszer(i a diagramok jellemz6 mutaté-
szamait a diagramok mellett kimutatdsban rog-
ziteni.

IV. A folyamatos termeléshez sziikséges adatok
megallapitisa és feldolgozasa
1. Vilasztéhvaridnsok a termelési folyamatban
Az adatok osszegyfijtése céljabil elsGsorban.
azt kell megallapitani, hogy az iizem a termelést

hanyféle vilaszték dsszetétel szerint végzi. Ennek
alapjan adott esethen valamely {izem termelését
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I, tabldzat

|
Szam Variansok valasztélai l Firészaru Friz A gﬁf}id&g | Talpfa Barell | Lédonga
i) o |
|
1 Flirészaruifyiz: oo .. 0. [ 96,34 3,66 - ey — | —
II Flirészaru-friz-barell . . . . | 66,33 4,85 — - 28,82 f —
III | Fliészéru-friz-barell- ! ' '
banyadeszka ........ (L BE5T 7,11 7,88 | — 23,53 —
IV | Flirészaru-friz-talpfa ... | 40,49 11,35 : 48706 U T S e S
V| Fiirészaru-friz-lédonga . . 56,81 5,56 — — — [ 37,65
NI Flirészaru-friz-hanya- .
desglen s m nr e TR 17,89 9,26 72,85 .- - | -
VII | Banyadeszka-friz ...... — | 15,95 84,05 — — -
VIII Flirészaru-friz-barell- ! | ol
banyadeszka-lédonga . | i p ) S 5018 6,19 . e 15,34 62,24

nyole variansba lehetett tsszesiiriteni. A varidnsok
és azokon beliil a valasztékok megoszlisa pl. az
1. tablazaton lathato.

Az tizem rendelkezésére 4ll6 rénkmennyisége-
ket az egyes varidnsok szerint az alibbi szazalék-
ban dolgozta fel és ezzel érte el a valasztékok tery-
szémainak teljesitését:

II. tabldzat

s 5 T
‘%ﬁﬁg’ Varidnsok valasztékai . Tjg‘:li?‘f“
it Bresrarn — 1% e e 24.42
1T . — friz — barell . . 5,66
ITT szaru — friz — harell ..
— banyadeszka ... .. .0 .. 20,52
IV | Firészéru — friz — talpfa . 13,90
V | Firészdru — friz — lédonga 5,00
VI | Plirészaru — friz — banya- 15,00
LOSPEANSNSCrod e i,
VII | Banyadeszka ik i VS APE R S Y 12,78
VIII | Firészéaru — friz barell —
banyadeszka — lédonga. . . . 2,82
100,00

Ezek utin meg kell hatérozni az egyes vilasz-
tékok termelésénél alkalmazhaté miiveleti sor-
rendiséget, az egyes varidnsokon beliil a valasz-
tékok eldforduldsi ardnyat, valamint a miiveleti
helyekre vonatkoztatott kézi és gépi miivelet
elemekre bontott termelési idGegységeket.

2. Miweleti sorrend

A lombosfa flirészipari termelésben elgfor-
dulé leggyakoribb Vélasztékok: a fiirészaru, talpfa,
friz, donga (ipari- és 16) és a banyadeszka.

A) Filirészdru termelés miiveleti sorrendje :

A flirészdru termelés miiveleti sorrendjét az
1. dbra szemlélteti. '

Az abra szerint a szélezetlen lombos ftirészarn
négyféle miiveleti sorrenddel késziilhet. E miive-
leti sorrendek koziil az @) miiveleti sorrendnek a
gyakorisdga a legmagasabb, b) miiveleti sorrend
gyakoriséga rendszerint alacsony.

A ¢) és d) miiveleti sorrendet az iparban
egydltalaban nem alkalmazzék, A legtobh fiirész-
izemiink berendezése nem is teszi lehet6vé a mfi-
veleti sorrendek betartdsat, mert a keretfiirésztol
a flirészdrut csak rendkivill koriilményes iiton

lehet a szélezdre juttatni. Bzekre a miiveleti sor-
rendiségekre akkor van sziikség, ha pl. bélatvagott
(egyoldalt szélezett) flirészarut termeliink, ami
foleg a bélrepedések megeldzése végett, vastagabh
méretli pallok és széles pallék termelésekor kiva-
natos, és ha pl. a flirészdrurél korhadt szijdcsot
kivanunk eltavolitani.

A felvett gyakorisagi értékek alapjin megédlla-

. pithaté volt, hogy a d) miiveleti sorrend elhagy-

haté, mert a termelésben elenyészéen csekély sza-
zalékban fordul el6 (0,6%). A ¢) miiveleti sorrend-
r6l ellenben szitkséges gondoskodni azért is, mert
ez a miiveleti sorrend megegyezik a dongatermelés
miiveleti sorrendjével, lehetdség van tehdt arra,
hogy a kapacitds esetleges hianydt a dongaterme-
léssel varidlva egyenlitsiik Iki. :

A szélezetlen lombosflirészaru termelés soha-
sem jelentkezik tiszta profilban, mert mintegy
3,7%-4t az anyagnak minden koériilmények kozitt
friznek termelik.

Adott esetben a fiirészaru termelés a jelen-

legi technol6gidban pl. a kévetkezGképpen oszlik

meg:
Szélezetlen flirészaru:
@) Miiveleti sorrend szerint 91,809,
b) Miiveleti sorrend szerint 4,549,
¢) Friz miiveleti sorrend szerint 3,669,

A t6bbi valaszték miiveleti sorrendiségét helysziike
miatt csak roviden vazolhatjuk. El kell hagynunk
a miiveletek abrazolasat, valamint a valasztékok
el6forduldsdnak szdzalékos megoszlisdra vonat-
kozé adatokat. Utébbi adatokat minden iizem a
sajat viszonyainak megfelelGen kell megéallapitsa.

' -,
4 i B 2
Maveletek | S| X § ST T
Ll TR R
— FESIsIS 138
g g
S L N SO R
".. i !
Kdrfirészek
Furészard:
a —=
b O—1—C
c > —O-+—0C+ -
d | O O O
1. dbra
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B) Talpfa miiveleti sorrendje :

A talpfa termelés iizemeinkben flirészdruval
és frizzel egyiitt fordul el6 a termelésben.

Miiveleti sorrendisége az aldbbi:

a) Keret I.—Keret TI.

b) Keret 1.—Szélezd korflirész.

Az tizemek berendezésiikhoz és a feldolgozott
ronk minéségéhez mérten alkalmazzdk az a) és b)
miiveleti sorrendet.

C) Friztermelés miiveleti sorrendje :

A friztermelés mindig mas valasztékkal kozo-
sen torténik. Nem tisztazott a friztermelés miive-
leti sorrendisége. A hasznalatos miiveleti sorrendi-
ségek: .

@) Keretf -— elorajzolds — inga — darabolé —
szélezG.

b) Keretf— elorajzolas — inga — darabolé —
szélez6—darabolé.

¢) Keretf.—elGrajzolas—inga-szélezs — dara-
bolé.

Az iparban mind a hdrom eljards hasznalatos,
egyeldre még nem volt megallapithat6, hogy melyik
az elényosebb. A b) miiveleti sorrendnél az utolsé
miivelet elvégzésére oly ritkdn keriil sor, hogy azt
kapesolni kell a szélezés miiveletével, egyébként az
utolsé miivelet nem szinkronizalhaté. Az ugyanis
csak akkor fordul el6, ha valamely friz végén bere-
pedés vagy dgesomé van, melyet az utolsé miivelet-
tel el kell tavolitani.

Friztermelés viszonylagosan alegmagasabhbszd-
zalékban banyadeszka termeléskor, legalacsonyabb
szazalékban pedig flicészaru termeléskor folyik.

D) A dongatermelés miiveleti sorrendje :

Mind a lédonga, mind a barell termelésnél
csak azt a technolégiai moédozatot vizsgdltuk,
amikor ezeket a vilasztékokat més valasztékokkal
egyiittesen termelik. A dongavalasztékok alap-
anyaga tehat flirészdru. Figyelmen kiviil hagytuk
azt a technoldgiat, amikor az egész ronkot donga-
véalasztékokra termelik, mikor tehit a donga-
valasztékok alapanyaga a ronk. Az eddigi tapasz-
talatok szerint ugyanis a fiirészdrubdl valé donga-
termelés gazdasigosabb. mert magasabb anyag-

*kihaszndlast eredményez.

Mind a barell-, mind a lédongdnak a mfiveleti
sorrendisége az alabbi:

a) Keretf.—elorajzolé—inga—szélez§ (hasi-

t0). 190
b) Keretf.—elGrajzolé—inga—szélezs (hasi-
t6)—darabold.

¢) Keretf.—el6rajzol6—inga—darabol 6—szé-
lez6.

d) Keretf.—el6rajzol6--inga—darabol—szé-
darabol6.

Fentiekbdl kittinik, hogy mind a 1é-, mind a
barelldonga alapanyaga az ingaflirészen keletkezik,
az elorajzolé bejelclése alapjan, mert az ingafiiré-
szig a miiveleti sorrend megegyezik a flirészaruéval.
Mintén az ingédn az anyagot dongahosszokra dara-
boljak, a kévetkez§ miiveleti sorrend az a) és b)
miiveleti sorrend szerint a szélezés, ahol a ledara-
bolt dongaanyagot a szabvanyokban eléirt széles-
ségre vagjak. A szélezés utén azokat a dongakat,

lez6

amelyeknek pl. a végén valamilyen hiba (dggdes
vagy berepedés) van, korflirészen ismét utédna da-
raboljak. A helyzet itt is ugyanaz, mint a frizter-
melésnél: az utolsé miivelet oly kis szazalékban
fordul el6, hogy ezt a miiveletet a szélezéssel egyiitt
egy dolgozéval lehet elvégeztetni.
A ¢) és d) miiveleti sorrend akkor sziikséges,
ha az inga tobbszoros dongahosszakat darabol.
Usak példaképpen kozoljiik a dongatermelés
felvett gyakorisagi értékeit: ]
111, tdbldzal

| ;
lzea el T )
Lé- e e
| | zell- [rész- | Friz | g2 s
dongay ngal dru EEE
szazalék
| |
IT: VaTiAns ... — [28:82 166,36 4,83 —
TIL. varidns . ... . | — |'23:53 (6161 7,11 | 7:85
V. varigns ..... 37,63| — |56,81| 5,56 —
NILY. Svarranshe =, 62,24 | 15,34 11,10 5,13 | 6,19
| |

A termelés a b) miiveleti sorrend szerint tor-
tént. .

B) Banyaszéldeszka miiveleti sorrendje :

A bédnyaszéldeszkat soha nem termelik tisztan,
mert a banyaszéldeszka méreteken aluli anyagabdl
melléktermékként frizt gydrtanak, vagy a sok
frészrés elkeriilése végett a banyaszéldeszka
termelését mds méretekkel tarsitjak.

Miiveleti sorrendje kétféle:

Az alapanyagot az ingdn daraboljik [(¢) miive-
leti sorrend), s amennyiben ez 16 em-nél szélesebb,
akkor a masodik miivelettel hasitjik (b) miiveleti
sorrend).

a) Keretf.—elorajzolé—inga.

b) Keretf.—el6rajzol6—inga—szélezd. [hasito)

3. Miiszaky teljesttményegységek és elemel

A gépek kihasznalisi fokanak megéllapitdsa
végett pontosan meg kell allapitani a mfiveleti
helyek miiszaki teljesitményét.

A teljesitményidéket miveleti elemekre kell
bontani, annak a megallapitdsa céljabol. hogy a
szinkronban termel6 flirésziizemben a gépeknek
miiveleti sorrendiségben valé elhelyezése és szallito-
berendezésekkel tortént osszekapesolisa utin a
miiveleti id6 hdny szdzaléka fog kiesni, a kézi
miiveletek gépesitése kovetkeztében.

A miiszaki teljesitményiddket nem kozoljiik,
mert azokat minden tizem a sajat miiszaki bazisan
kell elkészitse. Az alabbi dsszedllitast kizardlag a
moédszer szemléltetése végett tesszitk kozzé anéllkil,
hogy annak szamértékei felhasznalhatéak lenné-
nek (4. tablazat).

Més esetben a miivelet a kiovetkezd miivelet-
elemekké bonthaté:

Pl. friz hasitds esetén : anyagot gépre tesz,
igazit, kezd, szélez — hasit vezet6lée mellett —
fordit, anyagot vizsgdl — visszahtiz — vezetéket
igazit — kogsira rak ~— koesit kitol — sth.

Az id6tanulmanyok eredményeképpen meg-
hatarozhaték a szakaszos és a szinkronizalt ter-
melés teljesitménye kozott mutatkozé kiilonbsé-
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IV, tabldazat
Ingan darabolas
Flirészaru-friz termeléskor
Tjeeys: | ek, atadva | 4. 2P
o Elem Gyal/m? I/elem pere Szalkaszos T BAmeh e D
SZAm i l il B R termelés . ‘aom’so;i{.m termelés
| norméja : : normaja
L e e
1 Anyagot felvesz, feltesz 49/1 0,1382 6,7718 6,7718
2 Darabolishoz igazit, kezd 187/1 0,0310 5,7970 5,7970
3 Danaiboli nl e i e 187/1 0,0276 5,1616 5,1612 -
4 Ry i e e e e s [ 147/1 0,064.0 9,4080 - 9,4080
5 ESBHRET s wia atin, wyieios s as | 93/1 0,0325 3,0225 3,0225
6. ["Letesz, elvisz .....:c:x i 93/1 0,1025 9,5325 2o
|
1EsReil BTl A S T K Sk, Rt At B AR 39,6930 | 19,3268 20,3662
i
0T -
e R S e e T e e e S 1,9846 0,9663 1,0183
T O T e ORI ETI ot ez a2t A Y, - i e e 41,6776 20,2931 21,4845
: 48,699,

Gépesithetd munka

gek miiveleti helyenként. Példaképpen kozoljik

az aldbbi kimutatast, mely adott esetre vonat-
kozik (5. tablazat).

4. Termelést diagramok

A felvett adatok alapjan megszerkeszthetdk
varidnsonként a szakaszos termelés diagramjai,
melyek a termelési folyamat allapotat titkrozik.
A diagramok rendszerint azt bizonyitjdk, hogy az
egyes miiveleti helyek nem termelnek egymassal
osszhangban és ennek kovetkeztében az ilizemek-
ben sok esetben a termelékenység rovasara a gép-
kapacitdsok iddegyenértékei a diagramok alapjan
varidnsonként megallapithatdk, ha a miiveleti
helyeken jelentkezo tényleges miiveleti idGértéke-
ket levonjuk 60 perchdl gépenként és az igy kisza-
mitott kilonhségeket dsszegezziik.

Ipans= (60‘——{5)—{— (60—!})—1— (60—0)+ 45 (60—?’&)

ahol 7,as a kihasznalatlan gépkapacitds miatt
el6all6 idGvesateség, a, b, ¢....n = az egyes miive-
leti helyek tényleges miiveleti id6tartamai.
Ugyanaz az osszmfiveleti id6 szazalékdban:
ulha

e S
ahol m = a miiveleti hcly(-.-k szamaval.

- 100

Ha a termelési folyamatban valamely miive-
letet tobb (pl. két) gép végez, akkor az iitemidét
(60") a gépek szamaval szorozni kell. Az [,9%,,
képletben ilyen esethben mindkét gép kiilon miive-
leti helynek szamit:

A diagram azt bizonyitja, hogy a keretfiirész
teljesitményéhez mérten valamennyi miveleti
hely alacsony kihaszndldssal dolgozik (1. 2. 4brit).

Ivans = (60 — 60) + (60— 15,2) + (60 — 28,7) +
+ (60 — 25,6) = 110,5

110,5
60 - 4

fat— « 100 = 46,09,

A diagram szerint barell készitéséhez két
korfiirész sziikséges, a tobbi miiveleti hely ki-
hasznéldsa itt is alacsony (1. 4. abrat).

Toans = (60 — 60) + (60 — 21,4) -+

i (@ =00 —L 1T i SRyt
+ (60 —35,4) = I, = 91,8

91,8

0,50 =
Io% = 60 -6

- 100 = 25,5,

V. tdabldzat
|
Telj esitményidd
e e » sty Szazalékos
Miveleti hely | Mértékegység P
‘ szakaszos [ zinkronizalt
< A ! ks '
TEET R ey oy i s e Sy RN 41,6776 | 21,4845 48,69
by e P ol e e 1L Fn i S OIS el e M perc¢—im? 351, 816 ‘ 292,982 16,72
Eriz-darabole date t e bl s i e s | pere/m? 312, ,693 212,310 31,94
Banyadeszka szélezés korfiivészen ........... | perc/1000 fm 91,555 | 56,568 38,21
Ipari dongatermelés korfiivészen ............ pere/m? 166,106 | 143,393 13,67
1570 P aves % 5 o o1 - e G R S R pere/m?® 81,730 l 68,706 15,93
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A diagramokban : Vm3-mfiveletenkénti anyag
megoszlas m3-ben, K9, = gépkapacitds kihasz-
nalasa vilasztékonként az iitemidGhoz viszonyitva
I‘ZA)-ban, K’ = gépkapacitds kihaszndlisa perc-

e,

Termeles: diagram.
Szakaszos z‘:e?rme!és

, I Varians
Valasziskok: Fireszar

friz

0181 | 04687
2535 | 47,84
752 | 287

96,32%
368%

a081
4971
25,6

Vm?3
K%
Kf.

2,218
100
60

Miveleti idd
percben

60

501
40
430
20,

10

Miveleti sorrend o
}0 Q
Y
5]
{ ==

Keretf
lngaf
Szele

2. dbra

Termelesi diagram
Szinkronizalt termelesnel
1. Varians
Valasztekok: firészdrd 8977 %
friz 1023 %
4,714 az27

100 | 100 710
60 60 665

Mdveleli idg
percben

Vim3
K%
A

2,218 0227
9153

54,9

70
60

sav

Szinkran

50-

40.
0.
20
10.

)

Mvelets sorrend
3 N

o

Keretf
Ingaf;
Daraboll
Szefc’eza

3. dbra

Az Toans és 1,%, értékekkel a varidnsok ter-
melési folyamatai jol kiértékelhet6k. Ha a dia-
gramokat valamennyi varidnsra megszerkesst-
jik, akkor pl. aldbbi sorrendiség 4llapithaté meg
(amely természetesen tizemenként viltozd) :

ViI. tabldzat
Varians
|

Szém Vélasztékok ST e T
VII | Banyaszéldeszla — friz . 31,7 7.8

VI | Fiirészéru — friz. — ba-
Ny AdeSElo )., e 40,0 13,3

V | Flrészaru — friz — 16-
dOnER i e e 57,2 19,4

IT | Filirészdru — friz — ba-
i) VLG R e £ 91,8 25,5

VIII | Flrészaru — friz — ba-

rell — banyadeszka —
ladonop=eipa=ouiy 126,5 26,4

IIT | Fiérészaru — friz — ba-
|  rell —banyadeszka ... | 139,7 33,1
IV | Fiirészaru— friz — talpfa | 1345 37,4
I | Flirészaru — friz .. .... 110,5 46,0

Az In értékek tehat jol mutatjak, hogy a
termelési folyamat melyike kozeliti meg leginkabb
a szinkronizalt allapotot, amikor az [yans —
= 1% = 0, vagyis nines veszteségidd. Egyben
aztis mutatjak, hogy a flirésziparban a szakaszos
termelésre a magas [, értékek (idGveszteségek
jellemzdek).

5. Szinkronizdlt termelési folyamatol dbrdzoldsai

Ezek utdn megszerkesztettitk a szinkronizalt
lombos flirészarutermelés elméleti szinkron dia-
gramjait.

Ha a szakaszos termeléshen :

t = az ttemid§ = 60’ = constans,

V = az iitemidG alatt termelhet§ anyag-
mennyiség miveleti helyenként,
I} = a miiveleti helyen rendelkezésre 4ll6

anyagmennyiség tényleges megmunkd-
lasi ideje,
Vy = a miiveleti helyen ténylegesen meg-
munkélt anyagmennyiség,
t —1; a kapacitisvessteség, és -
V — ¥V, a miiveleti helyen hidnyzé anyag-
mennyiség ahhoz, hogy a miive-
leti hely teljes kapacitdssal dolgozzék.
Szinkrontermelésben elméletileg
t =1 tl -V- L Vl

Ezek szerint mfiveleti helyenként ki kell szdmi-
tani :

1. a kihaszndlatlan miiveleti id6t = ¢ —¢,,

2. az ennek megfelel hidnyzé anyagmeny-
nyiséget = V — V.

At és a V, adatokat gyakorisigi mérésekkel
dllapithatjuk meg. Az adatokat a szakaszos ter-
melési diagramok tartalmazzdk. Miutin a ¢ =
konstans = 60" a V értéket az aldbbi képlet fe-
jezi ki :

akkor

és

._t'V1
— tl

V
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A miiveleti helyre irdnyitandé tobbletanyag
pedig v—w,. A felhaszndlt ¢ értékek azonban
eltérnek a szakaszos termelésben hasznalt érté-
kektGl, mert a szakaszos termelésben ¢, ., —
= Ui + 1y, ahol at; ,, amiiveleti helyen megmunkalt
anyagmennyiség megmunkdldsi ideje, ‘a szaka-
szos termeléshen.

a tr = a kézi miivelet elemek Osszege

f; = gépl miivelet elemek Osszege.
Folyamatos termelésben a # mfivelet ele-
meket az anyagmozgaté berendezések (henger-

sorok, kereszttoviabbitok) veszik at, ezért a folya-
matos termelésben

tiy =ty = (b s2—11)

ahol #; a miiveleti helyen megmunkalt anyag-
mennyiség megmunkaldsi ideje a folyamatos tex-
meléshen.

« ;
Bzért a V —= 1—t1 ! képletet a folyamatos ter-
; 1

melés szinkron-diagramjainak kiszdmitdsahoz az
alabhi értékekkel kell haszndlni :
= {0
7
by

A kiegyenlitést a tervben elSirt valaszték-

ardnyok szem el6tt tartdsdval szinkronsdvon beliil
(60" + 209%) kell eszkozolni. Ezért fenti képlet-
ben t értéket gyakorlatilag mar nem tekinthet-
jik konstansnak, hanem

t = 60" -+ 209

ESr

At és a i; idGtartamok alapjan késziilnek
az idGelemzések, melyekben a miveleti idGtarta-
mot wdlaszték egységre vonatkoztatjik. Ezzel
szemben a szinkrondiagramokban ezek az értékek
az dtemidore, (tagabb értelemben a szinkronsdvra)
vonatkoznak. Pl. a II. varidns singaflirész™ mii-
veleti helyére vonatkoztatva(l. 4. abrat).

s ”
£ = 60" 4 209,
Vi = 0,907 m3
f =214 — 87 = 12,7
s 60" - 0,907
N

Kz a mennyiség jéval tobb, mint amennyit
utemidd  alatt a keretflirész termel. (2.336 m3a
szelvénydru.) Tehdt az ingafiirész a flirészdru in-
gazdsdval nem szinkronizélhaté, kihasznélatlan
kapacitdssal dolgozik, mert ¢;; értékkel szdmolva
flirészarubél az ingdra mindossze 1480 m? keriil,
aminek ingdzdsihoz 20.7" kell és ez 34,53% ki-
hasznéldst jelent (lasd 6. abrat !).

= 4,28 m?/6(’

Ilyen esetekben egy mésik miiveleti hely meg-
egyezd miiveletével kell a hidnyzé kapacitdst ki-
egyenliteni.

A II. varidns szinkronizdlt termelési diagram-
jdban a darabolds és szélezés 0,198 m?® mennyiségre
bedllitva, annak darabolési ideje 47.8 percet vesz

igénybe. Ezt a miiveletet az ingdval végeztethet
jik. Ebben az esetben az inga terhelése 114,169
és 68,5 (lasd 5. abrat).

47,8" alatt az inga a teljesttménymérések alap-
jan 0,198 m3-t darabol, s ez a flirészaru ingdzéssal
egyuttesen 1,668 m? anyagot tesz ki.

Miivelet dsszevonassal tehat a termelési folya-
mat jol szinkronizalhata.

Az egyes variansok szazalékos valaszték meg-
oszlasdra tdmpontul szolgilhat a kiftirészelt szel-
vények teriiletének szdzalékos ardnya az Ossz-
szelvényteriilethez képest. Lényegesen megkiny-
nyiti az ilyen szdmftdsokat, ha az iizem a Feld-
mann-Sapird-rendszer szerint akasztja be a keret-
flirészbe a pengéket, mert ez esetben az egyes
mezényok szézalékos megoszlasa a flirészara ki-
hozatalban j6 tdjékoztatast nyijt a firészaru meg-
oszlasara. Kzt az alabbi tablazat szemlélteti :

VII. tablazat
Pirészira megoszlisa Feldmann—=Sapiré mezénydkben

| Termelt ftrészaru

' | részardnys
M('?‘bn}" ‘ 3@“”‘] o kihozatal- |a {lrészdru-
szama | szélessége Jorie] termelésben

. | szazalélc
1 ‘ 0,43d 43,00 60,4
II+ 11 |0,14d+ 0,14d! 19,90 27.9
IIT +- 11T [ 051d +0,1d | 3,30 T Ts
| : |
Osszesen : 71,29, 100,094

A kihozatalt 0,9-es alaki tényez6vel szamol-
tuk. "

A mér dbrdzolt termelési folyamatok (2. és
3. dbra) szinkrondiagramjait a 4—5. és 6. abrdk
mutatjak be. A 6. dbra az 5. abrdval azonos ter-
melési folyamatot abrdzol (II. varidns) mégis
azzal a kiilonbséggel, hogy azon a mfiveletossze-
vonas lehetdségét is érvényesitettiik.

- Az I. varians j6l szinkronizalhaté miiveleti hely
valtoztatés nélkiil. (3. abra) I, ans = (60 — 60) -
+ (60 — 60) + (60 — 54,9) -+ (60 — 66,5) — — 1,4’

1.4

Ty oy = ——- + 100 =—0,6%,

60 <4

Ez a varidns tehat iitemvonal feletti 4tlagos

teljesitménnyel dolgozik. Erre utal az 7, értékek
negativ jellege.

A TI, szdmt varidnsndl az inga az adott keret-
teljesitmény mellett szinkronsdvon alul dolgozik
(6. dbra). Ebben az esetben

Ipabs = (60 — 60) 4 60— 20,7) + (60 — 60) --
+ (60 — 60) 4 (60 — 54.9) -+ (60— 66,5) = 37,9’
37,9

e 7= T — ]2 B0
1% 605 " 100 = 12,6%
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Tewmelesi diagram -
Szakaszos lermeles
I Varians

Valasztekok: firészard 6633 %

friz 485 %
barell  2882%
Vm3| 2336 | 0907 | 0673 | 0173 | 0113
K% | 100 | 358 |71863 | 6625 | 5914
L 60 | 214 7717 | 397 | 354
¢ 1717
Mveleti (do
per;beﬁ
60
50
40
30
20 -
10 -
Miveletisorrend o 3
b ow: = ‘Q‘ g
S ] IS .& s
S o 5.8
A e e T
4. dbra

Ha azonbam a darabolds miiveletét az ingira
terheljiik, akkor minden mfiveleti hely szinkro-
nizélhaté és jobb I, értéket kapunk (5. dbra).

Tpans = (60 — 60) -+ (60 — 68,5) - (60 — 60) -

+ (60 — 58) = — 6,5
— 86,5
0= SE_ A 70
I % = —go—¢ * 100 9,79

Ez a terhelés tehdt miivelettsszevonds esetén
az iitemvonal feletti atlagos teljesitménnyel vé-
gezhetd.

Osszehasonlitva a szakaszos és folyamatos ter-
melést az I, mutatészaméanak alapjin a feldolgo-

Termelesi diagram
Telfes mertekben szinkr. termelésnél
/. Varians

Vilasztekok: flreszaru 7315 %

barell 17.38%
friz E47%
¥m3| 2336 | 1668 | 0406 | G198
K% | 100 114,76 | 100 | 9666
k' [ 60 1665 | 60 | 58
Hilveleti idd
perchen
70 | z
5]
&
50
40
301
2 e | Iy
10 1
Miiveleti sorrend 57
: o
S e -~ L]
© NS e L
g oou ~Q
2 €5 83 8§
5. dbra

A tdblazat szerint a IV, szami varidnsnal mu-
tatkozik a legnagyobb és a VII. szdmiu varidnsndl .
a legkisebb idémegtakaritds.

Ha az idémegtakarftdsokat az atfutisi idGkre
vonatkoztatva valasztékonként részaranyosan ki-
szdémitjuk, a termelékenység aldbbi jav ulasa, var-
hato :

Fiirészaru termeléskor .......... 14,4
Friz termeléskor b uta v 3.5
Bényadeszka termeléskor ........ 5.7
Iparidonga termeléskor ......... 0,6
Lédonga termeléskor ........... 1,0
Talpfa termeléskor ............. 1.4

zott esetre a kovetkezd kiilonbséget kapjuk A ter arwle#mweq I KA LTS 30,09, -kal.
(VIIL. tablazat): Uzemi korilményelk kozitt . . . .. .. 20—25%,-kal.
VIIL. tablazat
By I, értéke | Megtakaritott idé
Szém Varians szakaszos szinkronizalt,
— pere %
J pere i pere 08
| | = e
IV | Flrészaru-friz-talpfa ... 1345 | 37,4 6,6 —2,7% ! 141,1 47,1
I | Flirészaru-friz ......... 110,5 46,0 —1,4 —0, 111,9 46,6
11T Flirészaru-friz-barell-
banyadeszka ........ 139,7 33,1 12,2 ¥ g 151,9 42,2
VIII | Fiirészaru-friz-barell-
|  banyadeszka-lédonga . 126,56 26,4 —14.0 —4.6 140,5 29,3
1T Flirészaru-friz-barell . . . . 91,8 955 —6,5 —2.,7 98,3 2.8
V | Flirészaru-friz-lédonga . . 57,2 19,1 —8,3 —3,4 65,5 21,8
VI | Flirészaru-friz-banyad. .. | 40,0 .3 i e | 9.3 17,7 5,9
VII | Banyadeszka-friz ,..... 31,7 5 20,5 0,7 112 2,7

* — Iy érték = a szalag’ iitemidd felett - (tulteljesitéssel)

dolgozik.
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Termelest diagram.
Szinkronizalt termelesnel

I, Varians
Valasziekok: furészara 72,91 %
barell 17.38 %
friz 971 %
Ym3[ 2336 | 1,480 | 0406 | 0227 | 0227
Ko | 700 | 3453 | 700 | 915 | 110
il 60 | 207 60 | 549 | 665
Miveleli idd
A perchen
70 A
8.
a5 SE
)
50 1 1
40.
30
201
10 A
Mivelet: sorrend -9 =5
S
b ., o) D 9
o L
2 S SRS S S
&) € T
6. dbra

A szinkronizalt folyamatos termelés tehat a
termelékenység lényeges javuldsit eredményezi.

V. A lombostat feldolgozé fiirész-
lizemek technolégiai alapelvei a szinkronizalt
folyamatos termelésre tekintettel

Az eddig tett megdllapitdsok csak abban az
esetben érvényesitheték, ha megfelel§ technikai
berendezések dllnak rendelkezésre. A lombosfét
feldolgoz6 fiirésziizemek tervezésekor tehét biz-

tositani kell a folyamatos termelés bevezetésének

miiszaki feltételeit. Sziilkségesnek mutatkozik az
ilyen flirésziizem tipustervének kialakitdsa. Ebben
a tanulmanyban azonban esak az alapelvek tisz-
tdzdsira szoritkozunk.

Nyilvanvald, hogy a termelést végz6 gépeket
a mfiveletek sorrendjében kell elhelyezni, még-
pedig olyképpen, hogy azok anyagmozgaté be-
rendezésekkel legyenek osszekapesolhatok. Mi-
vel azonban az egyes valasztékok miiveleti sor-
rendje véltoz6, az azonos miiveleti sorrendet
igényl6 valasztékok szamara kiilon szalagokat kell
kialakitani. :

A szalagokat ottt kell ledgaztatni, ahol
a vdlaszték alapanyag képzédik. Ilyen mdédon,
mint latni fogjuk, a lombos flirészaru termelésére
legeélszertibbnek a négyszalagos rendszer mutat-
kozik (7. abra és 8. felvétel).

- Els6 miiveleti hely a keretfiirész, masodik az
el6rajzolds.

_rétli feladatainak eleget tehessen.

Az el6rajzolé az anyag legnagyobb részét a
flirészarutermelés @) miiveleti sorrendje szerint
jeloli be, vagyis a szélezetlen lombos fiirészaru
tekintélyes szazaléka a keret utdn megmunkalast
mar nem igényel.

Bzt anagy mennyiségf flirészarut a termelés
tovabbi folyamatdba beengedni nem szabad, mert
egyrészt rendkiviil meghosszabbitja a fiirészesar-
nok méreteit, vagyis az épitkezési koltségeket je-
lentésen felemeli, masrészt az egyes miiveleti he-
lyeken athaladva, igen nagy mértékben rontja a
gépek Llhaszna]hatosaga,t tehat magas Ip értéket
eredményez. Ha példaul a keretffirészen 3-m-es
ronkot flirészelnek, a beakasztott pengék szdma
10, az el6tolds percenként 1 m, akkor a keret-
fu1eszen 3 perc alatt 3 m ho%zu ronk megy at.
Ez a 3 m-es hossz a keretfiirész uténi szalagon a
10 szelvény kovetkeztében mar 30 m-t tesz ki,
melyet' ugyancsak 3 perc alatt kell a szalagrol
tovabbitani, hogy torlédast ne okozzon. Ha pedig
a szalagba a kovetkezd mfiveleti helyet, pl. az
ingafiirészt beépitik, ez annyit fog jelenteni, hogy
az ingaflirész alatt athaladé 10 db szelvényarubol
az inga minddssze egy-két darabon fog vagast

végezrni, ami az inga kihasznalhatésdgat eleve
10—209%, koril rogziti. Bz a megfontolds sziiksé-

gessé tette, ‘hogy a masodik miveleti helyet, az
elérajzolo asztalt megesapoljuk és onnan az ¢ ) mii-
veleti sorrend szerint készild flirészarut kozvetle-
niil eltdvolitsuk anélkiil, hogy az a termelés to-
vahbi folyamataba belekelul]on Igy alakult ki az
I. szalag.

Ugyancsak az elor&]zola% helyérol agazik el a
II. szamu szalag, amely magidban foglalja a har-
madik mfiveleti helyet, az ingafiirészt. Itt megy
it a flivészdrunak az a része, amelyet ingdzni kell
és ez a rész a I1. szdmu szalagon tovabb haladva
hagyja el a flirészesarnokot, a b) miiveleti sor-
rend szerint (keretfiirész 4 inga). Ugyanakkor
azonban az elérajzol6 munkajanak a realizéldsa is
az ingaflirészen torténik, mert az ingaftirész vagja
ki a flrészarubdl, mint alapanyaghdl a friz, donga
és esetleg egyéb vélasztékok termelésére valé
anyagot.

Kovetkezésképpen az ingafiirész melldl sziik-
séges ledgaztatni a III. és IV. sz. szalagot. Ezek
kowziil a II1. szalag elsGsorban friztermelésre vald,
mig a IV. szalag végezheti a dongatermelést, fenyo-
flirészaru termeléskor pedig a fenydszélezést. Erre
a szalagra irdnyithat6é a banyaszéldeszkinak az a
része, amely az ingdzds utan kettéhasitandé. A
ITI. és IV. szalagok kiképzése tgy tortént. hogy
a gépeket kartdvolsigra helyeztilk el. Szalagnak
szamit ugyanis a gépek kartavolsigra vald elhe-
lyezése is. Ha a hely nem teszi lehetdvé, a szalag
beépitése esetleg mellGzhetd.

Az igy kialakitott flrésziizem alkalmasnak
latszik arra, hogy a hazai lombos fiirészipar sok-
Alkalmasnak
latszik tovédbba arra is, hogy azzal sziikség szerint
kisebb mennyiséghen feny&fiirészarut is lehessen
termelni.

A folyamatos termelés technolégidja az ilyen
flirészizemben a kovetkezo :
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7. dbra. Folyamalos termelésre bedllitott egyleretes [ilirész alapvdzlata

Az 1. szdma varidns esetében, mikor f(irész-
arut és frizt kell termelni, csak az I.. IT. és III.
szalag miikodik. Az egyes miiveleti helyekre ird-
nyitandé mennyiségeket, melyeket a szinkron-
diagram tiintet fel, helyes pengebeosztassal le-
het biztositani.

A TI. szdmu varidns esetében (flirészéru—ha-
rell—friz) mind a négy szalag miikodik.

A IIT. szama varidns esetén (fiirésziru—bha-
nyadeszka—barell—friz) ugyancsak mind a négy

szalag miikodik, az Gsszes daraboldsi munkat az-

ingaftirész végzi.

A TV. szamt varidns esetén (flirészaru—talp-
fa—friz) a talpfa prizmékat az 1. szalagon tévo-
litjak el, azonban a kocsival visszafelé szallitjak
és ismét leraktarozzak a keretfiivész elGtt. A flirész-
arut és a frizt a IL. és III. szalag dolgozza fel.

A visszavagasnal a kész talpfa az 1. szalagon
ta tdvozik, az oldalanyag a II. majd a ITl-as sza-
lagra keriil aszerint, hogy fiirészéru vagy friz lett
beldle. Gorbe talpfik visszavégdsa kényszerhely-
zetképpen a csekély gyakorisdgra tekintettel a TV.
szalag szélezG korfurészén torténhet. A talpfat
tilnyomérészben egyenes ronkbdl kell termelni.

Az V. szémi varidns (flirészdru—Ilédonga—

friz) esetén valamennyi szalag mikédik.

A VI. szami varidns (flirészdru—bénya-
deszka—friz) esetén szintén valamennyi szalag
dolgozik, a keskeny banyaszéldeszka az ingdzés
utdn kozvetleniil hagyja el a I1. szalagon a csarno-
kot, a széles banyadeszkdt pedig a IV. szalag
széls6 korflirészén vagjak ketté.

A VII. szdmt varidns (bdnyadeszka—friz)
esetén csak a II. IIT. és IV. szalag mikodik, a
banyadeszka a VI. varidnsndl lefrt technolégia
szerint késziil. :

A VIII. szami varidns (lédonga—{ffirészaru—
barell—banyadeszka—friz egyiittes termelése) va-
lamennyi szalagot igénybe veszi.

Fenydafiirészéru termelésnél, ha a termelés priz-

mézassal torténik, a prizmak az I. szdmi szalagra
keriilnek és azokat visszafelé szallitjuk a esarnok-
bél, az oldalanyag a II-es szémt szalagon keriil
ingazdsra, és utana a I'V-es szdmt szalagon széle-

zésre, ebben az esethen az ingaf(irész mellett levd
dongatarol6 asztalt 2 m-el el kell htizni a csarnok
hossztengelyére merdleges irdnyba, hogy a széle-
z6nek helyet csinaljunk. Mind az ingdndl, mind
a szélezésnél keletkezd fenyGhulladékot a ITI. és
IV. szdmi szalag dolgozhatja fel apré valasztékka,
amennyiben fenyé friz készil, a IIT. szdmid sza-
lagra keriil. amennyiben pedig a szélezési hulla-
dékbdl, rovid lée vagy kard, ezek a IV. szdmi
szalagon késziilhetnek el a I1I. szalag egyik szélezd
korfirészével szinkronizalva.

Visszavagasnal a kész flirdszédru az I. szdmi
szalagon dt hagyja el a csarnokot, az oldalanyag
feldolgozasa a prizmazdsnél leirt médon torténik.

Ha a termelés élesvagéssal torténik, abban az
esetben a VII. szamt szalag nem miikodik, hanem
valamennyi flirészaru a II. szalagra keriil. A tul-
sagosan sudarlés deszkdkat szélezés el6tt az ingdn
roviditeni kell. A szélezés a TV-ed szdmu szalagon
torténhet. Ha a kapacitds nem volna elegendd,
szinkronban dllithaté a IIT. szalag szélezd kor-
flirésze is.

Az oldalanyag feldolgozdsa ugyanigy tortén-
het, mint prizmizdskor.

A szinkrontermelés legfontosabb miiveleti
helye az elérajzolds. Innen torténik a termelés
irdnyitdsa. Miutdn a fa heterogén anyag és egyes
ronkokon belil is nagy mindségi kiilonbségek
addédhatnak, ebbdl kovetkezik, hogy az egyes
szalagok termelésében is iddszakos hulldmzasok
fognak bekovetkezni. Ha a hullimzdsok nem l1épik
til a szinkronsivok hatérait, akkor a termelés
rendben fog menni. Ha ellenben tdllépik, akkor
a termelést irdnyitani kell olyan értelemben, hogy
az esetleg tulterhelt szalagot idészakosan teher-
mentesitsitk, vagy megforditva: ha valamely
szalagon anyaghiany 1lép fel, oda tébb anyagot
irdnyitsunk. A termelésnek ilyen irdnyitdsa is az
elérajzold feladata és a szinkronban valé termelés
sikere igen nagy mértékben attél fiigg, hogy az

elorajzoldst végzé dolgozé mennyiben képes fel-

adatinak megfelelni. Ezért az ilyen flirésziizem-
ben kivénatos, hogy az eldrajzolé mfivezet6i rang-
ban 1évé dolgozé legyen, aki egyben a fiirész-
csarnoki miivezets helyettese.
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8. dbra. 4 7.

A flirésziparban dltalaban a keretf(irész mel-
lett és a mogotte 16vE gépekbdl 4ll6 termelési
egységben 12—I14 fizikai dolgozé dolgozik. * A
szinkronban valé termelés lehetdvé teszi, hogy
ezt a létszamot lényegesen csokkenteni lehessen,
mert a folyamatos termelésben abban az esetben

is, ha mind a négy szalag miiksdik. eléreléthatélag -

mindéssze 8 fizikai dolgozé vesz részt. Ezek el-
helyezkedése a kivetkezd :

keretflirész mellett ............. 3 16
slorajzoli-s sl = I 1 6
T W s I S S A T 1 6
ITI. sz. szalag darabol6 korftirész . 1 £6
I11. sz. szalag szélezd korflirész ... 1 £6
IV. sz. szalag szélezd korfirész ... 1 6

ATIL. sz. szalag 2-es szélezd korflrésze tartalék-
g€p, a két szélezd kozott bedllitott darabolé kér-
flirész kiilon kezel6t nem kap, mert csak a végiikén
hibds frizek lerdviditésére valé (b mfivelet), ez
pedig rendkiviil kis szdzalékban fordul el6. A min-
den 15—20 darab utén ad6dé 1 db berepedt, vagy
a végén dgesomos frizt az ott dolgozd munkis a
darabolé korflirész lapjira helyezheti., s amikor
néhany darab osszegyiilt, a korflirészt idGszakosan
beindithatja és a javitdst elvégezheti. A szélezd
korflirész melletti darabolé korfiirész szintén csak
idGszakonként fog dolgozni, kiilon gépkezeld be-
allitdsa nem sziikséges.

Nem szerepelnek a létszdmban a friz-oszté-
lyozok, miutédn a friz osztdlyozdsa mér az anyag-
tér feladatai kozé tartozik.

Az elbzetes tanulmanybol arra lehet kovet-
keztetni, hogy a négyszalagos rendszer az Osszes
termelési feladatok folyamatos végzését lehetGvé
teszi.

Tébb keretes flirészekben ugyanezek az elvek
érvényesitheték. A tobbkeretes flirészt ugy kell
felfogni, mint amelyik tébb egykeretes iizem-
egységhdl jon létre. Tlyen esetben lehetSvé valik
a valasztékok elhatdroltabb profilivozasa és ennek
kovetkeztében az egyes iizemegységekben a sza-
lagok szamanak esetleges cstkkentése.

VL. Osszefoglalas s kovetkeztetések

A flirészipar a termelékenységet esak abban
az esetben képes tovdabb fokozni, ha Gj munka-
mddszerre tér at. Az anyagkihasznilds tovabbi
fokozasa mind nagyobb mértékben munkaigé-
nyessé¢ fog valni és ezért a termelékenységet,
illetve az onkoltséget nem fogja mdr lényegesen
javitani.

V0 PR R
s

B s
dbra modellje

Vilagszerte megfigyelhet, hogy az ipar min-
deniitt attér a folyamatos termelésre, mert ez a
termelési médszer egyrészt rendkiviili médon ké-
pes a termelékenységet emelni, masrészt kozbensd
lépésnek tekintendé az automatizalas felé. A fiirész-
ipar gyartasi folyamata teljes mértékben szakaszos
jellegli. A szakaszos termelésnek az a kovetkez-
ménye, hogy a gépi és kézi mfiveletek arinya
rendkiviil kedvezétlen, a bels§ anyagmozgatéshoz
sziikséges munkaidd nagyrészt az egyes miiveletek
gépi munkaidejéhez kapcsolva jelentkezik. Ha a
miiveleti helyek idGegységeit kézi és gépi mfivelet
elemekre bontjuk, kovetkeztetni lehet arra, hogy
a folyamatos termelésre valé atallas az Atfutdsi
id6t mennyivel réviditi. Az egyes miveleti helyek-
nek gépi anyagmozgaté berendezésekkel valé 6sz-
szekapesolasa lényegesen javitja a gépek kapaci-
tasdnak kihasznaldsi fokat. Végsé fokon a belsé
anyagmozgatas gépesitése és az egyes miiveleti
helyek gépkapacitdsdnak jobb kihasznildsa adja
a sokkal jobb gazdasigi eredményt.

A folyamatos gyértds azonban csak abban az
esetben sikeriilhet, ha egyes mfiveleti helyek ka-
pacitdsit osszehangoljuk, egyébként a szalagos
anyagtorlédas kovetkezik be, amely-a tovabbi
gyartast lehetetleniti, vagy anyaghidny mutat-
kozik, ami a gépkihasznildst rontja. Ennek el-
keriilése végett a folyamatos gyartas biztositdsira
szinkrondiagramokat - kell késziteni és a terme-
lést ezek alapjan iranyitani.

A folyamatos gydrtas bevezetésének sziikség-
szer(i elémunkalatai :

@) Miiveleti sorrend megallapitisa valaszté-
konként. )

b) A miiveletek miiszaki idejének megalla-
pitasa, miivelet elemekre valé bontds dtjan.

¢) A miivelet elemek csoportositisa kézi- és
gépi miivelet elemekre.

d) Az anyagmozgatd berendezésekre atharit-
haté kézi miiveletek kiemelése a miiszaki idGkbdl.

e) A termelési folyamatok dbrézoldsa dia-
gramokkal.

f) A kézi miivelet elemekkel redukdlt mii-
szaki iddelemek alapjan a termelési folyamatnak
a szinkronsavba valé behelyezése, illetve annak
a megéllapitdsa, hogy az egyes szalagokra mennyi
anyag irdnyitandé ahhoz, hogy a szalagban el-
helyezett gépek kapacitédsa a szinkronsavba essék.

g) A folyamatos gyartasra alkalmasabb tizem-
tipus elvi kialakitdsa és a technoldgia tisztdzdsa.
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A kutatas egész sor olyan megallapitast ered-
meényezett, melyet a folyamatos gyartis beveze-
tésénél figyelembe kell venni. Ezek az aldbbiak :

1. A lombos flirészaru folyamatos termelése
a kedvezétlen feltételek ellenére is megoldhatd.

2. A sokféle valaszték egyidejli termelése
miatt legalibb négy szalag kiképzése szitkséges.

3. A termelés szinkronizaldsa sziikségessé
teszi az el6rajzolds miiveletének altaldnos beveze-
tését, az elérajzolonak kell a térmelést irdnyitania.

4. A keretfiirészb6l kikeriil6 és tovabbi meg-
munkalast nem igényl6 filirészarut nem szabad a
termelés folyamatdba beengedni, mert néveli a
beruhdzasi koltségeket és rontja a gépek kihasz-
naldsidnak lehetOségét. Ezért az elGrajzolé asztalt
eloszt6 szalagnak kell tekinteni, s innen kell in-
ditani az I. szdmu szalagot, a méar kész flirészdru
lecsapolasira.

5. Ugyancsak az el6rajzol6 asztalrdl indul a
IT. szdmu szalag, mely az ingafiirészt tartalmazza.

6. Az ingaffirésznél képzddik a friz és a donga
alapanyaga, tehat innen kell inditani a ITI. szdmu
szalagot, a friz- és a IV. sz. szalagot a donga-
termelés részére.

7. A TII. és IV. szalag elé kozbenss térols
asztalokat kell tenni, mert a fa heterogén anyag
és az odairdnyulé mennyiségek termelés kozben
hulldmzanak.

8. Az L., toviabb4 a ITI. és I'V-es szalagok tel-
jesit6képessége egyméssal forditott ardnyban A4ll.
Ha a keretfiirész teljesitménye novekszik, a tébblet
flirészdrut a I. szdma szalag csapolja le, miutdn
a III-as és I'V-es szalag terhelhetGsége korldtozott.
Ebben az esetben a termelés dsszmennyiségéhez
viszonyitva a friz és dongavélasztékok szézalékos
ardnya csokken és IV-es szalaghan tovdbbi gép-
sorok (darabold, szélezs) bedllitisa szitkséges..

9. A IIT, és TV. sz. szalag maximdalis kapa-
citdsa a valasztékonkénti tervteljesités miiszaki
bézisa.

10. A termelés folyamatossaginak biztositdsa
céljabsl a miiveleteket szinkronizalni kell és meg
kell szerkeszteni a kiilonféle termelési folyamatok
szinkrondiagramjait.

11. A folyamatos termelés az atfutasi idéket
esokkenti s ennek megfelelGen 20—259,-kal noveli
a flirészesarnok termelékenységét.

12. A folyamatos termelés meghatarozott
technoldogia betartasat teszi sziilkségessé, mert a
miiveleti sorrend betartdsira és az egyes miive-
letek elvégzésére az anyag belsé mozgatisa kény-
szeriti az tizemet. Ezért a folyamatos termelés
egyben a mindségi termelés biztositéka.

A folyamatos termelés bevezetésének felté-
teleivel és a varhaté gazdasagi eredménnyel kap-
csolatban végzett vizsgilatok ahhoz a meggy&zi-
déshez vezettek, hogy a folyamatos gyartds be-
vezetését a lombosfat feldolgozé flirésziparban a
miiszaki - fejlesztés legfébb irdnyelvéiil lkellene
tekinteni.

FELHASZNALT TRODALOM
1. Szabs Dénes— Bddogh Istvdn : Folyamatos gyartés
tervezése és szervezése a faiparban.
. Romdn Zoltdn : Iparvéllalati tervezés.
. I. A. Bemm : A folyamatos gyartds lényege és fel-
tételei. Folyamatos gyértds a faiparban.
. N. A. Popov: Flirésziizemek helyes technol6gidja.
. Julius Perlde : A termelés megszervezése a ciklusos
grafikon alapjan. :
. N. V. Makovszlij : Famegmunkélasi folyamatok.
. G. M. Svarzman : Furnirvigé ollé munkaszervezése.
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(VR

L N

0O 00 -



Rovid hirek a Eiilfold faiparabol

Egy déniai ecetgyarnak nemrégiben az A/S. L.
Jacobsen cég egy 8 m magas, 3700 hektoliter (rtar-
talmi lucfeny6b6l készitett hord6t szallitott, melynek
fenekteriilete 57 m®t tesz ki. Az 6riasi hordéban ha-
rom modern Kkislakas kényelmesen elférne. A felhasz-
‘nélt vasabronesok stilya 5500 kg-ra ragoit.

#*

anonszag 5 legnagyobb falpau lizeme . Atom-
energia 0/8°“ név alatt kdzosen egy Gj vallalatot alapi-
tott, melynek tavolabbi céljat az atomenergianak
ipari hasznositdsa, elsésorban a tébblethémennyiség-
nek a cellulozgyartds szamara leenddé felhasznaldsa
fogja képezni.
T
Lengyel tudésoknak sikeriilt egy uj folyékony fa-
véddszert eldallitani, amely hirek szerint féként ba-
nyafa telitésére mutatkozik kiviléan alkalmasnak.,
=
Izland és a Szovjetunio kozott létrejott kereske-
delmi esvezmény érfelmében a Srovjetunid egyebek
kozt 40 000 m® puha fureszarut szallit,

A legujabb hivatalos jelentések szerint Kanada
fadllomanya 417 823 kobldb, melybsl 288232 koblab
megkozelithetd, Az utébbi mennyiségbdl 640 509 millid
..boardfect” elég nagy dimenzi6jii flirészdru szamara,
mig 1,884 millié , boardfeet” kisebb dimenziéju (100{}
boardfeet = 2,36 m3),

Prof. Dr. Sievert svéd tudds hosszabb kisérletezés
utdn megallapitotta, hogy a fa az egészségre karos
radidaktiv sugarak ellen jobb wvédelmet biztosit, mint
a beton ,vagy tégla.

#®

Egy nyugatnémet vasiti tdrsasig, amely egyes
clagazévaganyokon betonaljakat épitett be, alig fél-
évi lizemeltetés utén azt tapasztalta, hogy a nyomtdv-
biztositas, kiilondsen az ivvaganyoknal, nem kielégito.
Ezértl elhataroztdk, hogy szabalyos tavkdzokben, min-
den negyedik betonalj utdn egy keménytalpfat sze-
relnek be rugalmas sinszegfelerdsitéssel. Ezen eljaras
a gvakorlatban jol bevalt.

*

Jugoszlavia butoripara 1955-ben 76850 garniturat
gyartott, szemben az 1954, évi 52150 garnitaraval.
&

A Tableros de Fibras S/A spanyolorszdgi cég,
amely eddig csupan lokésesillapito-alatétlemezek
(Dammplatten) gyartasaval foglalkozott, fervbevette,
hogy kiilénboz6 tipust farostlemezek gyal"tasat felve-
szi programjaba. A Lemenvtostlamezgyartas évi ka-
pacltasa 18 000 fonnara rugna. Galicia tfartomanyban
egy évi 10000 tonna kapacitasi tovabbi rostlemez-
gyar felallitasat is tervezik. Mindkét gyar berendezé-
sét a vildgszerte ismert Defibrator stockholmi cég
szallitia. Az uj lizemek 1957-ben kezdik meg miikodé-
siiket.



Faipar VII. évf. (1957), 1. sz. 15

A Feldmann—Sapird végéselmélét oyakorlati alkalmazasa

Legutébb a ,FAIPAR" hasdbjain talalkoz-
hattunk a Feldmann—Sapir6 elmélet kérdésé-
vel. Amult év V1. évi.7.szdmaban megjelent cikk
Eberhardt S.—Lonkai J. tollabdl az elmélet he-
lyességének tételes bizonyitasa mellett III. ré-
szében szemelvényekben utmutatast ad a gya-
korlati alkalmazasra, kiilonos tekintettel a lom-
bosfak feldolgozasara.

A cikk iréi a mar emlitett III. részben nyole
pontban meghatarozott alapelvek, illetve szem-
pontok szerint dsszedllitott tartalmii zsebkonyv
megjelenését jelzik, mely konyv tartalmiabol
szemelvényeket is kaptunk. A zsebkényv tulaj-
donképpeni célja egy a Feldmann—Sapird el-
méletre tdmaszkodé pengebeosztas tablazat koz-
rebocsatasa, melynek segitségével a gyakorlati
szakember azonnal megallapithatja — eseten-
kénti szamitgatasok nélkiil —, hogy mi volna
a maximdlis kihozatali lehet6ség az egyes gomb-
fa-vastagsagoknal, — a tadblazatban megadott
vastagsagu flrészaru termelése esetén.

A szakma — bar altaldban kotott vastag-
sagi méretekkel dolgozik — allandéan valtozo
szempontok alapjan termel, hiszen a megrende-
16k valtozé kivansagain kiviil még a minden-
kori szabvanyok gyakori wvaltozdsat is szem
el6tt kell tartania. Ez a korilmény egy olyan
rugalmas, allandé érvényli segédeszkoz meg-
szerkesztését teszi kivanatossa, amely a vevo-
t6l és szabvanytol fliggetleniil, a mindenkori
kivanalmak szerint megoldast ad a Feldmann—
Sapird vagaselmélet elonyeinek alkalmazéasara.

Kézenfekvonek tartom, hogy a mar emli-
tett zsebkonyv kiegészitésére, vagy mellett, gra-
fikus megoldassal abréazoljuk a Feldmann—Sa-
piré tételt, az alabbiakban részletezett médon.

A rovidség és a kettds jelolések elkertilése
érdekében csatlakozom az Eberhardt S.—Lon-
kai J.-féle, fentidézett tanulméanyhoz és az ott
részletesen igazolt tételek megjeloléseit fogom
hasznalni.

A Feldmann—Sapiré mezényok fél-széles-
ségét (t), illetve teljes szélességét (v) az alabbi
értékek adjik: :

t, = 0.21205.d vy = 04241 .d
ts = 0.35355.d v, = 0.7071 .d
t; = 04528 .d vy = 0,9056.d

E képletek linearis fliggvényként abrazol-
hatok, az aldbbiak szerint elkészitett koordi-
nata-rendszerben.

Milliméterpapiron derékszogli koordinata-
rendszeriinket ugy helyezziitk el, hogy a koor-
dinata-rendszer nullpentja az abra bal als6 sar-
kéba keriiljon, mivel csupan az I. negyedre lesz
sziikségiink. Mind a vizszintes (x), mind a flig-
goleges (y) tengelyt a 0-ponttél kiindulva cm-es
fObeosztéssal és ezen beliill mm-es albeosztassal
osztjuk be, illetve a készen allé beosztashalozat-
hoz beirjuk a mértékszamokat. Az x tengelyen
a Feldmann—Sapir6 mezonyok szélességét (azaz

az elvileg termelendé flirészaru-vastagsagot), az
y tengelyen a ronkatmérét dbrazoljuk. Az igy -
elokészitett koordinata-réndszerben a Feld-
mann—Sapiré mezényok képét hat olyan egye-
nes adja, mely a koordinata-rendszer 0 pont-
jébol kiilonboz6 hajlasszog alatt indul ki.

Az egyenesek megszerkesztéséhez elegendd
az atméré d értékét egyenesenként 3—3 helyen
behelyettesiteni, egyszertség okaért kerek 10
cm-es helyen. Az el6bbiek szerint meghataro-
zott pontokat Osszekotve nyert egyeneseket be-
tizziik meg egyenletiink értelmében ¢, to, t3,
illetve vy, vs, vy jelzéssel és ezzel segédeszko-
zink hasznalatra készen all.

Valamely gomfavastagsaghoz ugy hatéaroz-
hatjuk meg a Feldmann—Sapiré mezényok szé-
lességét, hogy a megadott gomfavastagsag cm-
ben meghatérozott mértékszamit az y tenge-
lyen megkeressiik és e pontbol parhuzamost
hizunk az x tengellyel. Az igy hizott egyenes
metszi a Feldmann—Sapiré mezdnyoket abra-
zolo t, illetve v jelzésli egyeneseket és az igy
kapott metszépontok x koordinatdja adja a ke-
resett szélességet milliméterben. Mivel koordi-
nata-rendszeriinket milliméter halézati papirra
szerkesztettiik, nem sziikséges a metszésponto-
kat az x tengelyre vetiteniink, hanem elegendd,
ha a leolvasast az y tengelyt6l huzott egyene-
sen végezzik el. Egyszerliség céljabol a vizszin-

7 A 8 i
& G A8 =v,
o
- ﬁi’;
7 ty byt Wy Ve v,

351
%] ey
% §§'n

_ Y
=SS
e QNN
ISR
2 ::,:'@\\.o’

78— 22,800 R
THRE
K

& ;1/ /

5

%

2

1

0

123 axs 67891012136 1586171819202 2235 25877 BHNHR A5



16 Faipar, VIL évf. (1957), 1. sz

Bogar J.: A Feldmann—Sapiré vagaselmélet gyakorlati alkalmazasa

tes vonalat sem kell meghuznunk, hiszen a vo-
nalat minden gomfavastagsdghoz automatikusan
adja milliméterpapirunk vastag, cm-es halo-
~zata. Azt mondhatjuk tehat, hogy valamely
gombfa vastagsighoz tartozé Feldmann—Sapiré
mezény-szélességeket a kérdéses vastagsag
meértékszamahoz tartoz6 vonalon olvashatjuk le,
a w, illetve t jelzésli vonalak metszéspontjaig.
Ha a leolvasast kerek mm pontossaggal végez-
ziik, gyakorlati célunknak megfelel6 értéket
kapunk,

Igy pl. a 25 ecm ronkatméréhoz

t, = 53 mm,

ty = 88 mm, v = 177 mm

ts = 113 mm, V3 — 226 mm

érté ktartozik, azaz t, —-ig 53, t; — 1, kozott
39, t.s —t; kozott 25 mm a tavolsag. Ha most
termelésiinket parcs lappal (zart beli palléval)
akarjuk lefolytatni, kozépre a v; értéket, azaz
106 mm-t veszlink figyelembe, utdna a 35, il-
letve a 25 mm értéket. Ha péaratlan lappal ter-
mellink (metszett béllel) a kozéptdl kezdve az
53, 35 és 25 mm veend6 figyelembe. Ha most
a tulméretet és flrészlap vastagsagot is figye-
lembe vessziik, 1/25, 1/30, 2/48, 1/30, 1/25 mm
pengeosztas kozeliti meg legjobban a mezény-
hatarokat.

Eddigi eljarasunk azonban csak a mezényok
szélességét adta meg, de nem volt belSle meg-
hatarozhat6, hogy az egyes mezdny-szélessége-
ken vagva, milyen metszetd lesz a termelt aru.

E célbol szerkessziik meg a kor a2 + b2=d?
kozponti egyenletét, azaz koordinata-rendsze-
riink 0O-pontja koril rajzoljunk cm-es ugrassal
koncentrikus korcket, az I. negyedben, az x
tengelytol y tengelyig. Igy egy nomogramot
kapunk, melynek részletes hasznélatara a Bar-
lai E—Salamon M.: specidlis flirésziizemi és
enyvezettlemez ipari technologia (Konnyuipari
Kiad6, 1952) 80—84. oldalan talalunk pontos
utalast.

Mivel a nomogram d-vel, illetve d2-tel
dolgozik, a mezény-hatarokhoz tartozé flrész-
arumetszetek meghatarozadsahoz nem a t, ha-
nem a v értékekbdsl kell kiindulnunk. A 25 cm
ronkvastagsagnal maradva, a vy, v, €és v3 pon-
tokhoz, illetve mezény-vastagsagokhoz tartozo
metszeteket ugy kapjuk meg, hogy az egyes
metszéspontokbol fliggblegest ejtlink, addig,
amig e fliggbleges a 25 em atmérdéjii nomo-
- gramm kort metszi. E metszéspontnak az y ten-
gelyre torténé kivetitésével kapjuk a keresett

v; = 106 mm

metszetet, azaz a mezdény-hatarokon dolgozo
flrészpengékkel termelt szelvényaru kiilsé, kes-
kenyebbik oldalanak szélességét.

Példankban a 25 cm gombfavastagsdghoz
tartozo v; értékhez 22,6 cm, a v, értékhez 17,9
cm, a v éntékhez 10,7 em szelvényéaru kiilsé-
oldal szélesség tartozik, mely értékeket a min-
denkori rendelés és szabvany adataival Ossze-
hasonlitva donthetjiik el, hogy az elméleti
pengeosztds a gyakorlatban hasznalhaté-e.

Ha pengeosztasunk az elméleti pengebe-
osztastol eltér, a varhato metszeteket a no-
mogramrol akkor is meghatarozhatjuk. Ameny-
nyiben arra vagyunk kivéanesiak, hogy a fel-
dolgozandé gombfa csucs-atmeérsjétol eltérd
helyén mi lesz a helyzet, vizsgdlatunkat érte-
lemszertien arra a vastagsagra hajtjuk végre a
mar targyalt modon, ami a gombfa kozepén,
vagy €ppen a vastag végén mérhet6.

A fentiekben javasolt segédeszkoz elénye,
hogy a Feldmann—Sapiré mezényok értékeit
minden gombfa vastagsdgra tartalmazza és az
uzem egy kis féaradsaggal — megfelel6 korzo
birtckdban — sajat részére elkészitheti. Ha
figyelembe vessziik a kereskedelemben kap-
hato milliméterpapir 80 = cm-es szélességét,
segédeszkoziinket 80 cm gomfavastagsigig
hasznalhatjuk, ami hazai gombfa méreteinket
tekintve, majdnem teljesen kielégitd.

A teljesség kedvéért emlitem meg, hogy
segédeszkoziinkbe a ty és vy, valamint fi—t3 ér-
tékek egyenesei is berajzolhaték és a mar fen-
tebb kozoltek szerint hasznalhatok. (Ez érté-
keket az Eberhardt S. és Lonkai J. tanulméany-
ban (16) és (17) szam alatt talalhatjuk meg.

Nem szandékozom e helyen vitatni, hogy
szélezetlen flirészaru -termelésénél — kiilonos
tekintettel a pallé kétoldali mérésére — a pa-
ros, vagy paratlan pengével torténd termelés
a célszeribb, illetve gazdasagosabb, sem azt,
hogy éppen a két oldalon torténdé mérés miatt
nem helyesebb-e bizonycs esetekben a pallo-
vastagsagokat Kkiviilre, az egy oldalon mért
vastagsagok egy részét beliilre tenni.

Célom az volt, hogy a Feldmann—Sapir6
vagadselmélet adatait minden gyakorlati szak-
ember szdmdra konnyen hozzdférhetové te-
gyem, olyan forméban, amely a mezdnyérté-
keket minden értékre eredeti nagysigban és
szamértékben adja. Hogy ez mennyiben sike-
rult, majd eldonti a gyakorlat.

Bogdr Joézsef
Gyongyos
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A farostlemez gyartds mennyiségi novelése
a jovoben — az eddig altaldban feldolgozott
puha flirészhulladék kizarolagos felhasznalasa
esetén — valészinlien hamarosan komoly ne-
hézségekbe iitkozik. A puha flrészhulladékot
ugyanis a cellulézgyarak is feldolgozzak, s ezek
mindig elényben fognak részesiilni. A cellulbz-
gyarak ugyanakkor nem dolgozzdk fel a legve-
konyabb flirészhulladékot, mivel azok felapri-
tasa nehézségeket okoz: olyan egyenlbtlen for-
gacsot kapunk, melyet a vegyszerekkel t0rténd
f6zés kiilonboz6 meértékben tar fel, s ez befe-
lyasolja a gyartott celluloz minéségét. A farost-
lemez gyartasat és minéségét nem befolyasolja
ilyen mértékben a forgics alakja és nagysaga.
Ezért lehet a vékony fiirészhulladékot farost-
lemezzé feldolgozni, bar nyilvanvalé, hogy vas-
tagabb hulladék hasznalata esetén jobban lehet
dolgozni és nagyobb kihozatalt lehet elérni. Ha
azonban flirésziizemeinkben attérnek tokélete-
sebb adogaté berendezéssel ellatott apritogépek
segitségével, a lees6 hulladékfa kovetkezetes és
tokéletes apritasara ott, ahol az sziikséges, akkor
a cellulézgydrak képesek lesznek feldolgozni
minden puha firészhulladékot.

A lemezekre torténd feldolgozashoz a puha
hulladéknak csak egyéb fajtai (vékony, selej-
tes maradékanyag, gallyfa stb.) maradnak
fenn. A hemicelluléz gyartasa, amellyel a leg-
rovidebb idén beliil Csehszlovakidban is szé-
molni kell, tovabbi szikiilést fog jelenteni a
farostlemez nyersanyagalapja szempontjabol.

A besztercebanyai Smreéina allami véalla-
latnal javitott adogaté6 berendezessel ellatott
apritogépen végeztek kisérletet 1955. elején,**
kotegeletlen flirészhulladék apritisara. Ennek
eredménye az volt, hogy sokkal egyenletesebb
forgicsot kaptak, mint a szokdsos szerkezetd
apritogépekkel, még kotegelt hulladék adago-
ldsa esetén is. Az adagolé berendezés ilyen
konstrukcidja a cellulozgyarak szamara is je-
lent6s lehet. ;

Ezért célszerdi mar most Gj nyersanyagfor-
" résok utdn kutatni, amelyek a jovében pétol-
hatjék, vagy helyettesithetik a puha flrész-
hulladékot és lehet6vé tennék tobb lizem ra-
allitasat a farostlemez gyartasra, amely ezzel
mentesiilne a sz(kiilé nyersanyagalaptol. Ilyen
uj nyersanyagforras. lehet a biikkfa, amelyb6l
tlizifa és a biikkk feldolgozasakor leesé hulladék
alakjaban féleg Szlovikidban nagy mennyisé-
gek vesznek el, mert mindeddig gyakorlatilag
nincs mas felhasznalési lehet6séglik, mint az
eltiizelés. : .

A bukkot a szerzd tudomadsa szerint Euro-
paban altaldban nem hasznaljdk [farostlemez

* A ,Drevo“ 1955, évi 4. szamaban F. Setni¢ka

szerz6tol megjelent cikk ismertetése.
** Az adogatoberendezés leirasa megjelent a ,Dre-
vo* 1953, évi T. szdmaban.

gyartasdhoz nyersanyagként. Ennek a nyers-
anyagnak gazdasdgos kihasznildsa probléma
minden orszagban, ahol a biikk nagyobb meny-
nyiségben fordul el§. A kutaték mindenhol be-
hatéan foglalkoznak a kérdés megoldasaval.
Jugoszlavidban, Sarajevoban van madar olyan
tzem, amely bilikkhulladékbé]l gyart farostle-
mezt. Az USA-ban az egyes faanyagok, koz-
tiik a bikk rostanyagga wvalé feldolgozasara
félig kémiai modszereket (chemigroundwood
és semichaemical-pulp process) dolgoztak ki es
ezek jo eredmeényeket szolgéaltattak. A beszter-
cebdnyai Smrecina &allami vallalat a szerzé ja-
vaslatdra és irdnyitdsaval 1954-ben két lizemi
kisérletet hajtott végre bilikk feldolgozasdra
kemény és puha farostlemezzé. Az els6 kisér-
letnél a bikkot 1:1 ardnyban puhafdval kever-
ték, tulnyomorészt jegenyefenyével, ugy, hogy
az elkészitett rostanyagban mindkét rostfajta
képviselve volt. A masik probandl a bukkot
egymagaban dolgoztak fel, hogy megallapitsak
a munkakoriilményeket és a puhafa feldolgo-
zésdhoz szerkesztett gépi berendezés alkalmaz-
hatosagat. Csak gyakorlati kiprébaldsrol és al-
talanos megfigyelésrol volt szo. Az tlizemi be-
rendezés elrendezése és a megfelelé mérbeszko-
zok hidnya nem engedte meg azt, hogy fontos
Osszehasonlité szamokat lehessen meghatarozni;
ezenkivil a kisérletre tlzemi okok miatt nem
lehetett annyi idét forditani, amennyit a pon-
tos megfigyelés megkivant wvolna. A probak
mégis megmutattak a bikk viselkedéset a fosz-
latasnal és a lemezkészitésnél és néhany ked-
vez$ adatot szolgaltattak a hasznilt gépi be-
rendezés teljesitményérol, alkalmazhatésaga-
r6l és jo elrendezésérol. :

A lombosfik tulajdonsdgai

A lombosfak rostjai altaldban rovidebbek
és vastagabbak, mint a tilevellieké. Az iroda-
lom szerint 1 em?® tlileveld fdban 600 000—
800 000 rost van; a lombos fak azonban cm?-
ként 3 000 000—5 000 000 rostot tartalmaznak.
Ez a nagyobb rostszam befolyésolja a foszlatds.
miuiveletét és az eléallitott anyag tulajdonsé-
gait.

Magasabb homérsékleten minden fafaj szi-
lardsiga csokken, a keményfaké azonban sok-
kal nagyobb mértékben, mint a puhafaké. Az
erre vonatkozd kisérletek azt mutatjdk, hogy a
lombosfakban a kozépsé lamella alacsonyabb
hémérsékleten 1agyul meg. A rostok szétvalasz-
tasdhoz szitkséges energia az ilyen fak esetén
kisebb, mint a tileveliieké. Az 1. dbra bemu-
tatja — kiilonboz6 hémérsékleten Gsszehason-
litva — az energiasziikségletet a kétféle fafaj-
tandl mindenfajta el6zetes el6készités nélkiul.
A rostokat osszetarté eré gyors csokkenése a
tilleveltieknél kb. 173 C°-nal, a lombos faknal
pedig 165 C°-nal kovetkezik be. A legkisebb
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energiasziikséglet 185 C°-ndl, illetve 170 C°-
nal érhet6 el, ami 10,5, illetve 7, — at. telitett

gbz-tulnyomésnak felel meg. A kisérletek, —.

mint ez a keésdbbiekbdl is kitlinik — igazoltak
ezeknek a megallapitascknak a helyességét. Az
irodalomban ezzel szemben ezek ellenkezbjére
is talalhatunk adatokat.

A blkkforgacsot tehat elézetes rovid gézo-
lés utdn jol lehet szétfoszlatni azokon a beren-
dezeseken is, amelyeket puhafa feldolgozasara
szerkesztettek és az energiasziikséglet -kisebb.
Lényegesen kevesebb energia sziikséges a
blikknek félig kémiai uton valé foszlatasahoz
is, amikor a forgacsot olyan - vegyszerek hata-
sanak teszik ki, amelyek a lignin egy bizonyos
részet elroncsoljak. Fakoszoriilettel végzett ki-
serletek azt mutatjak, hogy a bikkbél igy ké-
szitett rostos anyag tobb mint haromszor na-
gyobb szilardsagu lesz, mint az olyan fabol ké-
szitett anyag, amelyet foszlatds el6tt vegyileg
nem kezeltek, Ez az eljards (semichemical —
pulp process) a biikknek mindségi farost le-
mezzé torténéd feldolgozasanal nagy jelentGségil
lehet. Meg, kell azonban jegyezni, hogy a félig
kémiai uton elbkészitett fabél nyert anyag —
s ebbdl kifolyolag a kész lemezek is — sokkal
sotétebb szintiek, mint hogyha csak - el6g6z6lt
fabol készilnek; a felhasznalasi tertiletek tobb-
ségénél azonban ez nem széamit. A biikknek
€légozoléssel wégzett foszlatasakor a kihaszna-
las a goézolés id6tartamatol fugg és a lombos-
fak kozott egyilke a legnagyobbaknak; esak
kevéssel kisebb, mint az azonos modszerrel fel-
dolgozott tillevelliekbd]l elérheté kihasznalas.
Pl. laboratoriumi defibratoron 12 att.-s goz-
nyomas mellett wvégzett {foszlataskor (3 pere
g6z06lés €s 2 perc Orlés) a kihasznalas 849, volt
24 def. sec. orlési finomsag mellettf, erdei fenyd
eseten pedig 85,2%,; 13 def. sec. Ha rovidebb a
gozolés id6tartama, a biikknél . gyorsabban
emelkedik a kihasznalas, mint més fafajbaknal.
Normalis defibratorban a fa athaladas ideje a
gepen kozelitéleg 1 perc Ggy, hogy a blikk ese-
tében a hidrolizis miatti veszteségek valészint-
leg nem, vagy csak jelentéktelen mértékben
lesznek nagyobbak, mint a tilevell fak esetén.

Az 1. abrabél az a fontos tény tinik ki,
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1. abra

hogy a biikk feldolgozdsakor cstkkenteni lehet
a goz hémérsékletét és nyomésat, ami azt is
eredményezi, hogy a fabdl extrahalt és a vizben
feloldédott anyagok mennyisége  csokken. Ez
ugyanis — mintahogy az a 2. abrabdl is kitl-
nik, — f6leg a hémérséklettsl fiigg. 183 C° hé-
mérséklet (10 att.) hasznalatos a puhafaknak
az Asplund-féle defibratorban torténé foszla-
tasanal, 224 C° (24 att.), pedig a Mason-féle
foszlatasi modszernél.

E diagramm szerint a fa (erdeifenyd) suly-
vesztesége pl. sajat sulyanak 17%-a 183 C° hé-
mérsékleten végzett gbzolés esetén 16 perc
utdn, 224 C° hémérsékleten pedig 0,5 perc
utdn, A héfoknak minden kb. 8 C° mértéki
emelése az oldhaté anyagoknak a fab6l torténd
extrahélasat kétszeresére gyorsitja. R4 kell még
mutatnuk a svéd faipari kutaté intézetnek
azokra a kisérleteire is, amelyek a kéreg fel-
dolgozasaval foglalkoztak. Az ilyen adalék-
anyag javitott minéségl farostlemezek gyartasa
esetén, a kéregb6l torténéd extrakecid kedvezd
hatéssal érvényesult. Ez lenne a lemezek mi-
néségének javitasdhoz a kovetkezd lépés.

A Lkisérletek végrehajtdsa és eredményei

Mindkét probat frissen apritott, hantolat-
lan, nagyobbrészt fiatal bilikkfaval hajtottak
végre. Az egyik prébat 1954. marciusaban, a
maésikat pedig 1954. novemberében. végezték.
Az apritogépbe a fat gombfakeént adagoltdk be,
csak a vastagabb darabokat apritottak fel tiizi-
fa nagysagu darabokra.

A forgdcsoldst megnehezitette a fa nagy
nedvességtartalma. A mnagyobb hasabok é€s
gombfak tulterhelték az apritogépet és az egyik
kitorte a vagokést. Emiatt a nagy fadarabokat
ki kellett valogatni a tovabbi munka soran és
azokat nem dolgoztak fel. Ha a bukkfat —
részben levegén — eldszaritjuk, jobban lehet
majd apritani. A bilikkfagémbfak feldolgozasa-
bol szarmazé hulladék forgacsolasa a szokdsos
tipusu apritogépeken nem fog nehézségekbe
utkozni.

. A biikkforgaes osztalyozasa, szallitdsa és
taroldsa nem okozott nehézségeket. A kivalo-
gatott hosszii forgacsok rovidebbre vagasara
s.olgalé dezintegrétornak nagyon éles pofai le-
gyenek. Nagyobb energia is sziikséges, mert a
biikkfanal az {itémunka sokkal nagyobb, mint
a tdleveld fdknal. A defibrdtorokban torténd
foszlatds sordn az els6é kisérletnél biikknek és
jegenyefenyének korilbelili 1:1 aranyu keve-
rékét foszlattdk. A defibratorokban nem mu-
tatkoztak nehézségek; a biikk nagy nedvesség
tartalmat kiegyenlitette a jegenyefenyé kisebb
nedvességtartalma. Az tzemi kériilményeket
— f6leg a 11 att. nyomast — pontosan ugy
betartottdk, mint a jegenyefeny6nél szokas. A
kapott anyag finomsagi fokit a Defibrator cég
készililékén mérték, mintegy pontosan meghaté-
rozott koncentracidju gravitacios viztelenedés-
nek idejét és nagyobbnak talaltak, mint tiszta
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fenyofa esetén, Ezért a defibrator taresait kissé
tavolabbra lehetett egymastol helyezni, annyira,
hogy a feny6fabol kapott o6rlemény ne valjék
tal durvava. A biikk igen finom, jol szétfosz-
latott, vorosesen elszinez6dott anyagot szolgal-
tatott. A defibrator teljesitménye a bilikk be-
adagolasa 'utdn azonnal megné6tt, részben a vi-
szonylag nagyobb tavolsagokban levé o6rlétar-
csdk nagyobb befogadoképessége miatt lehe-
tévé valt gyorsabb adagolas kovetkeztében,
részben pedig a bilikkfa nagyobb térfogatsilya
kovetkeztében.

A fa nagy (100%, fo6lotti) nedvességtartal-
ma a masodik kisérletnél, ahol tisztan biikkot
foszlattak, nehézségeket okozott a defibrator
adagolé berendezésében. Gyakran keletkeztek
dugulasok, amelyek az adagol6 csigaorséval
egyiitt forogtak, ugy, hogy a defibrator nem
volt kelléképpen taplilva; a gép lzemmenetét
meg kellett szakitani, hogy a'dugulast meg-
szlintessék. Ez az lzemi. nehézség nagyon ned-
ves fandl mindig felmerult, tekintet nélkiil a
fafajra. Ha a biikkkot 50—60%, netto nedwves-
ségtartalomig el6észéritjuk, — mint ahogy azt a
defibratorba beadagolando fara vonatkozoélag
az uzemi el6irasok megszabjdk — az adagolo
csigaorsé dugulasok nélkiil mukodik.

A defibratoroknak kemény lemezek feldol-
gozasanal alkalmazott lizemi viszonyait (a goz-
nyomas €s az orlétarcsék tavolsagat) valtozat-
lanul hagytak egy el6z6 foszlatds utan, amikor
is jegenyefeny6t dolgoztak fel és 22 deff. sec.
6rlési finomsagu anyagot kaptak. A bilikk be-
adagolasa utan a defibratorok 52 def. sec. 6rlési
finomsigu anyagot adtak, s ezt az anyagot nem
lehetett kellképpen wvizteleniteni a kemény le-
mezekhez szolgalé hosszu szitaval ellatott gé-
pen. Ezért a defibratorokat lényegesen tagitani
kellett, vagyis az &rl6tarcsakat egymashoz vi-
szonyitva eltavolitani tigy, hogy az érlési finom-
8¢ a szokdsos 22 def. sec.-re csokkenjék. Ezzel
lényegesen novekedett az azonos energiameny-
nyiségre es6 foszlatott fa mennyisége. Ha
ehhez még hozzavessziik azt is, hogy a bikk
egységnyi térfogatabol a feny6hoz viszonyitva
nagyobb a kihozatal, akkor az 1. dbran 1l4t-
hato grafikon helyességét bebizonyitottnak fo-
gadhatjuk el. A rovid id6 alatt végrehajtott ki-
sérlettel természetesen nem nyilt mod arra,
“hogy az eredményeket pontos szamokban kap-
juk meg, durva becslés szerint a defibratorok
teljesitménye 30—50%,-kal né. Lehetséges,
hogy az tizemi kortilmények pontos beszaba-
lyozasaval a defibratorok teljesitménye esetleg
kozel megkétszerezédnek a feny6fanal elérhe-
t6hoz viszonyitva. Ez a jelenlegi berendezés
kapacitdsdnak jelents novekedését, illetve a
biikk feldolgozasara épiils 1j lizemek esetén a
beruhézasi koltségek csokkenését jelentené.

Az 1. abrabol az is kitlinik, hogy a biikk
foszlatasat alacsonyabb hoémérsékleten lehet
veégezni. Az alacsonyabb hémérséklet kisebb
gbznyomast és ezzel gazdasagosabb lizemet je-
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lent, féleg ha turbindkrél levett g6zt haszna-
lunk. ; .
A defibratorok olesébbak lennének, miwvel
nem kellene azokat a puhafahoz hasznalatos
nyomdsra méretezni. Az eltomddésekkel kap-
csolatos: nehézségek a mnyomassal aranyosan
csokkennének.

Az alacsonyabb hémersékleten a fabol ke-
vesebb oldhato anyag extrahalodik, ezzel csok-
ken a fa sulyvesztesége. A kapott anyag is ke-
vésbé szinezb6dik worosre és igy vildgosabb le-
mezek nyerhetok. i ' '

A fenyéfara szerkesztett puha lemezekhez
szolgdlé defibratorokon 60 def. sec. és annél
nagyobb 6rlési finomsigokat érhetiink el biikk
adagolasa esetén. Ez a finomsag a puha leme-
zekhez megfelel6 lenne, s azt esetleg az 6rl6-
tarcsa kismeérvd oOsszébbhuzasaval még novelni
is lehetne. A defibratorok teljesitménye ennek
ellenére mindig nagyobb lenne mint fenyéfa
foszlatésa esetén, amikor is a miveletet az
anyagnak hollandikon torténé finomitasaval
kell kombinalni. A bikkb6l kapott anyag
ugyanis nem kivanna semmiféle potlolagos
finomitast. Tobb defibratorhoz csak egyetlen
hollandit, vagy raffinalét kellene felallitani,
amelyen feldolgozasra kerlilne az osztalyozds-
nal kivalogatott durva anyag, vagy azok a fa-
darabok, amelyek idénként, pl. a defibratorok
atfuvasa kovetkeztében megjelennek az anyag-
ban. Ezzel olesobbad véalna a puha lemezek
gyartésa, hiszen a feny6fabol kapott anyag raf-
findlasdhoz csaknem ugyanannyi energia szik-
séges, mint a foszlatdshoz. A gyarté berende-
zés beruhdzasi koltségei is kisebbek lennének.

A mnagyon finom (30 def. sec-on feliili
finomsagu) anyagok wiztelenitése a kemény le-
mezekhez szolgdlé gépeken mind a fenyd és a
blikk keverékanyag, mind a tiszta biikk esetén
nehézségeket okozott. A gép elsb részében sem
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szabad kifolyédssal, sem vacuummal tortént le-

szivassal nem lehetett elegendé mennyiségli

vizet eltavolitani. A gép sajtol6 részébe tulned-
ves anyag kerilt a4t és a sajtolé hengerek azt
szétnyomték gy, hogy a lemezeken kisajtolas
- utan a sima feliilet marvanyozott elszinezédése
jelent meg. Ha a sajtolé hengereket lazadbbra
allitotték, az anyag a gép utan nem volt kellé-
képpen viztelenitve (30%, alatti szaraz anyag
tartalom) és az anyag sajtolasa okozott nehéz-
ségeket; a lemezeken kisajtolds utdn gyakran
jelentek meg vizfoltok és emiatt tonkrementek.
Ha az anyag finomsagat 22—25 def. sec.-ra ja-
vitottdk, a viztelenit6 gép nehézségek nélkiil
dolgozott. A gépbe o6mlé anyag homérsékleté-
nek emelésével, ami az tlizemi el6irasok szerint
megengedheté, a finomabb anyag viztelenitése
is konnyebbé valik.

A puha lemezekhez szolgdld viztelenité gé-
peken a biikkbél késziilt igen finom anyag is
jol viztelenitheté volt. A kemény lemezek saj-
toldsdt biikkbdl a feny6fahoz hasonlatos szab-
vany sajtolasi-diagrammal és hémeérsékletekkel
hajtottdk végre. A kapott lemezeknek jellemz6
kiilalakja volt, amelyet a biikk jelent6sen rovi-
debb rostjai és szétérolt kérge és hancsa okoz-
tak. A fenyé és biikk keverékébdl jelentSs szi-
lardsdggal (hajlito szilardsag 500 kg/ecm? felett)
rendelkez6 lemezeket nyertek. A jegenyefenyd
hosszii rostjai alkotjak a vazat és biztositjak a jé
mechanikai tulajdonsagokat,abilikk rovid rostjai
toltik ki az Osszes kozoket. Ezeknél a lemezek-
nél a keményedés utdni szokésos duzzadas va-
‘lamivel kisebb volt, mint a feny6fadbol késziilé
lemezeknél. Kell6 kikeményités esetén foleg
magasabb hémérsékleteken igy j6 lemezeket
lehetett kapni ladék gyartasdhoz. Kiilonféle
keverési aranyokkal esetleg még javitani le-
hetne tulajdonsigaikat.

A tiszta biikkb6l nyert anyag sajtolasanal
a rovid rostok hatisa a lemezek kisebb hajlité
szildrdsagdban mutatkozott meg. A szilardsag
300 kg/em?ig csokkent, ami nem megfeleld.
Utdlag azonban megallapitottik, hogy a prés £6
manométere jelentsen nagyobb nyomést muta-
tott, mint amennyi a valésagban volt. A sajtolas
50 kg/em2-nél kisebb nyomdson tortént és
ennek a koriilménynek a legnagyobb mérték-
ben hatdsa volt a kész lemezek mindségére és
ez okozta kis szilardsagukat. Sziikség lesz a
megfelelé préselési tényezbk (présnyomésok,
hémérsékletek és id6k) meghatirozasara és fel
lehet tételezni, hogy féleg a présnyoméas nove-
lése, — esetleg 50 kg/em? f61é, — hozza fog ja-
rulni a lemezek szildrdsiganak jelentSs javu-
lasdhoz. Alatdmasztja ezt a feltételezést az a
laboratériumi kisérlet, amelynél bukkbsl el6-
allitott 25,6 def. sec. finomsagu anyaghdl 64
kg/em? nyomadssal és 125 C° hoémérsékletl saj-
tolé lemezekkel 4,25 mm wvastag, 468 kg/ecm?
hajlitoé szilirdsagu lemezeket kaptak. Ha a le-
mezek hajlité szilardsédga a sajtolas utan kivé-
teles esetben 350 kg/em?re esik le, azt meg-

felelének lehet még elbirdlni. Ha a berendezés
j6 mikodése esetén ecsak 209/,-kal emelkednék
a szildrdsag, — ami pedig nagyon konnyen el-
érhet6, — ez maéris kielégiti a szabvinygyart-
mannyal szemben tdmasztott szildrdsagi kove-
telményt. A sajtolds utén kapott wvalamivel
kisebb szildrdsag miatt a szdradé olajjal tor-
téné impregnalasnak nem lenne akadslya.

A pubha farostlemezek mind a kevert
anyag, mind pedig a biikkbsl nyert anyag ese-
tén csokkent nyiro szilardsadgot mutattak, mind-
két fajtanal 10 kg/em? kortl. A laboratérium-
ban azonban sikeriilt elgallitani lényegesen na-
gyobb (20 kg/em? f6l6tti) nyirs szilardsagd
puha lemezeket is, persze 90 def. sec. feletti
6rlési finomség esetén és koriilbeltil 10 mm szé-
lességben. Nyilvanvalé tehdat, hogy az lizemi
technolégia beszabalyozasaval, fGleg az 6rlési
finomsag névelésével, ennél a lemezfajtanal is
el lehet érni j6 szilardsagu lemezeket, ha fel-
hasznalasuk célja ezt megkivanja,

A lemezek hévezetSképessége nines egye-

nes ardnyban a térfogatsullyal, mely ut6bbi

viszont egyenesen ardnyos a szilirdsdggal. Az
igy készitett puha lemezeknek tehat j6 hészi-
getels tulajdonsdgai lesznek. Tartéssaguk a kis
szilardsag esetén is jo, a kezelésnél nem esnek
szét. Ezenkiviil kival6 hangszigetel6 anyagok
lesznek, ‘mert légpoérusaik kisebbek, mint a
puhafdbol késziilt lemezeké. A szébanforgé le-
mezek hévezetGképességének és hangelnyels-
képessének vizsgalata folyamatban van.

A gépi berendezés elrendezése

A gyért6 berendezés eddigi 4llapotahoz ké-
pest nem igényel jelent6s valtoztatdst, csak
néhany részletében kell azt atalakitani a sz6-
banforgé anyag feldolgozasi sajétossagai -4ltal
megszabott technolégidhoz. A fat feldolgozas
eltt el6 kell szaritani, hogy jobban lehessen
apritani és akadalytalanul lehessen beadagolni
a defibratorokba. Ezenkiviil az lizemet ugy kell
majd megtervezni, hogy mindkét fafajta fel-
dolgozasara alkalmas legyen, hogy eziltal a
piac igényét ki tudja elégiteni.

Erésebb tipusu apritégépekre van sziikség,
mert nehezen lehet elkeriilni, hogy jelent6s
nedvességtartalmii vastagabb fadarab ne keriil-
jon bele. A defibratort is meg kell erésiteni. -
Fontos a forgics raktdrozasanak és a defibrato-
rokhoz torténé szallitisdnak az elrendezése. A
tarold térséget és féleg annak a beosztasat kell
megvalasztani, hogy lehetéség nyiljék a puha
és a kemény forgacs elkiilonitett elhelyezésére.
A forgéces szallitasat a tarolé helytél a defibré-
torokhoz szintén gy kell elrendezni, hogy a
kiilonféle fafajok ne keveredhessenek. Ha az
tuzem kemény és puha lemezeket is fog készi-
rendezéssel kell rendelkeznie, amely lehetdvé
tenné a kemény és puha forgacsok elkiilonitett
cdajuttatasat. Az a széllitéberendezés, amely
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ezeket a kovetelményeket kielégiti, valami
bonyolultabb lenne, mint egyetlen fafaj szalli-
tasa esetén, de gazdasigosabb.

A defibratorok a biikkfa foszlatdsdhoz is
alkalmas berendezéseknek bizonyultak, de a
hasznalt kivitelezésli csigaorsés adagolé beren-
dezés nem alkalmazhaté nagyon nedves fahoz:
alkalmasabbak lennének esetleg dugattyis ada-
golok, amelyeket szintén hasznaltak defibrato-
rokndl. Magéanak a szétfoszlatdsnak a szem-
pontjabol a fa nedvességtartalminak nincs je-
lentdsége. Nem lenne célszert a biikk és a pu-
hafa keverékét egyazon defibratorban foszlatni;
mert ebben az esetben nem lehetne teljesen
kihaszndlni azokat az elényoket, amelyeket a
blikknek magédban térténé foszlatisa jelent.
Ezért minden fafajt a sajat defibratoraban kel-
lene feldolgozni, még akkor is, ha keverék
anyagbol késziilé lemezeket gydrtandnk. A pu-
hafa foszlatasdhoz szolgalé két defibrator mel-
lett elegendd lenne egy defibrator a biikkhoz.
A g6z atvezetését gy kellene elrendezni, hogy
azok a defibratorok, amelyek a biikkot dolgoz-
zak fel, kisebb nyomésu gbzt kapjanak. Fosz-
latas utdn a két anyag keveredne és a tovabbi
kezelés (osztalyozéas, raffindlds) egyiitt tor-
ténne.

A defibratorok bekapesolasét ugy kellene
megoldani, hogy lehet6leg minden gép csak egy-
fajta nyersanyaggal dolgozzék. Ez a forgics
odajuttatisara szolgdlé szaritéberendezés és a
gbznek a defibratorokhoz torténé hozzivezetése
terén komplikéciokhoz vezetne, de nem olyan
meértékben, hogy megvaldsitdsa ne lenne gaz-
dasagos. ; '

A biikkb6] puha lemezekhez késziilt anya-
got, ha a lemezekt6l nem kivinndnak nagy szi-
lardsdgot” — nem Xkellene a defibralds utan
raffindlni. Szilkség esetén egyetlen nagytelje-
sitmény( raffindlé elégséges lenne ahhoz, hogy
az anyag finoms&gat olyan fokra emelje, hogy
a bel6le késziilt lemezek szildrdsdga igen j6 le-
gyen. '

Az anyag széllitasdhoz szolgdlé csévezeté-
keket savallo acélbol kellene késziteni, mert a
kering6 viz kb. ugyanannyira agressziv anyagot
fog tartalmazni, mint puhafa feldolgozasa ese-
tén. Az 6nfottyas tehét alkalmatlan erre a célra.

A vizsgilatok szerint biikk sz4ritdsdhoz,
féleg 100 C° feletti hémérsékleteknél, a sza-
Tit6 (edz6) kamrakat aluminium lemezekkel kel-
lene kibélelni, a ventillatorokat pedig simulin-

b6l kellene késziteni, vagy pedig minden részt,
amely a keringé levegével érintkezik biztos,
savallé bevonattal kellene elldtni.

Osszefoglalds

A kisérletek célja az volt, hogy tizemileg
bebizonyitsdk a biikknek mint nyersanyagnak
a hasznalhat6sagat a nedves gyartasi eljardssal
késziil6 farost lemezekhez, mégpedig azon a
berendezésen, amely az lizemekben talalhato.
Megallapithaté, hogy a kisérletek sikeresek
voltak és megmutattik annak lehet6ségét, hogy
ez a nyersanyag feldolgozhaté puhataval ke-
verve €s onmagaban is. A gyédrtott lemezek
normalis vilagos szintiek. A kevert nyersanyag- .
bol késziilt lemezek szilardsaga kisebb volt, de
feltételezhetd, hogy az iizemi technolégia meg-
felel6 megvalasztasa esetén a mindségi lemezek
szilardsagi hatdra tulléphets lesz; igy is hasz-
ndlhaté mindentitt, ahol jelenleg a puhafabél
késziilt lemezeket alkalmazzak,

Amikor t6bb lizem, lesz mar farost anyagok
gyartdsara berendezve, gyartasi programjukat
ugy lehet majd Osszedllitani, hogy a megfelels
nyersanyagok felhaszndlasaval kiilonféle miné-
ségl lemezeket gyértsanak a hazai és kiiltoldi
piac kereslete szerint. Nem lehet ugyanis el6re
azt &llitani, hogy a bilikkb6l készllt farostle-
mezeket nem lehet exportilni. (Smrecina pél-
daul exportalt biikk és jegenyefeny6 keveré-
kébol késziilt lemezeket.) : ;

Biikk nyersanyag annyi all rendelkezésre,

‘hogy tobb tizem létesitése is gazdasigos lenne,

lemezgyértas céljara. Ezzel a nyersanyag elfe-
csérelésének véget lehetne vetni és takarékos-
kodni lehetne a feny6faval. A cellulézgyarak
és a hemicelluléz jovend6 gyéartasdnak nyers-
anyag alapja sem lenne megroviditve.

Ahhoz persze, hogy a biikk feldolgozasanal
elérhet6 lizemi eredményeket pontosan megal-
lapitsak, a két rovid kisérlet kevés volt. Részle-
tesebben meg kellett volna vizsgilni az egyes
tényez6k hatédsat a gyartmany végsé tulajdon-
shgaira. Ezt azonban gyértasi tervvel dolgozé
tizemben nem lehetett jol megvaldsitani. A ki-
sérlette] nyert eredményeket ezért az irodalom-
bol vett adatokkal egészitették ki és a valdszi-
nlségnek megfelelé kovetkeztetéseket von-
ték le. :

A szerz6 befejezésiil megillapitja, hogy a
kisérletek a fakészletek ésszer(i felhasznildsa
terén 1ij utat nyitottak.



22 TFaipar, VIL évf, (1957), 1. sz

Mi okozza és hogyan torténik @ fa zsugoroddsa és duzzadasa*

A, D. TARANENEKO a miiszaki tudomdnyok kandiditusa

A fa szaritasat térfogatesokkenés, vagyis
zsugerodas kiséri, amely a szaritaskor kelet-
kez6 selejt (repedések és vetemedések) alap-
vetd oka.

A fa szaritdsaval foglalkozé tudomany
egyik legfontosabb feladata, hogy a zsugorodis
jelenségének befolyasolasira olyan megbizhato
modszereket. dolgozzon ki, amelyek egyrészt le-
bet6évé teszik a szaritdsi folyamat intenzitasa-
nak novelését, masrészt a szaritasnal keletkezd
selejt kikiiszobolését.

A fa széritdsanak gyorsitasaval a zsugoro-
das megfelel6 irdnyitiasa bonyolultta valik,
mert a folyamat révidebb idé alatt megy végbe
és igy a fa mindségének romlés-veszélye nd.

A szaraz fa térfogata nedves levegén tor-
téné tarolasnal novekszik, vagyis megduzzad.
Ez szintén el6segiti a vetemedést.

Annak ellenére, hogy a fa szaritas kozbeni
zsugorodasanak ¢és nedvesités kozbeni duzzada-
sanak jelensége dltalanosan ismert és elég jol
fel van tarva, tudomanyosan ezek a fo]yamatok
ninesenek elég széles korben ismertetve, Ezért
a fa zsugorodasa és duzzadédsa a faismeret, a
faszaritas és a fa antiszeptikumokkal torténd
telitése terén komoly problémaként jelentke-
zik. Ez a korulmény az lzemi munkéra kedve-
z6tlen hatassal van, mert megneheziti a szari-
tas, telités és a fa h6- és nedvességkezelés tech-
nologiai folyamatanak helyes felépitését.

- Hogy a fa szaritasa és benedvesitése soran
bekovetkez6 zsugoroddsnak és duzzadasnak
igen bonyolult jelenségét konnyebben megért-
hessiik, vizsgdljuk meg el6szor a fa szerkezetét.

A fa hajszalesoves, porozus szerkezetd,
anizotrop szilard ' test. Ebben a testben egyes
hajszalesovek nem atmendek, masok (a tobb-
ség) viszont a szomszédos pérusok tiregeit koti
Ossze egymassal. Sok hajszdles6 keresztezi egy-
mast, egyesek kiérnek a fa (flirészelt fa) felti-
leter‘e

A hajszalestvek hosszanti iranyban fékép-
pen a fatorzs tengelye és a keresztmetszeti su-
gar (a bélsugarakkal parhuzamosan) mentén he-
lyezkednek el. Alakjukat illetSen féleg repedé-
sekre emlékeztetnek.

A friss termelésii faban a hajszalestvek és
porusok egytittes bels6 térfogata 60—75%;, mig
2 lignin csak 25—409/, (a fa fajatol fliggéen). A
fa térfogatdban a hajszalesovek €és porusok
fajlagos térfogatat a fa térfogati porézusségéa-
nak nevezik.

A medves fa térfogati pordzussagit a ko-
vetkez6 képlettel szamitjak ki:

(&
(o 1)1 5 (e Sl 77 1
e (1

ahol: V. = a fa-prébatest térfogata nedves alla-
potban (amelynél zsugorodias még
nem figyelheté meg) cms-ben;
G = a prébatest sulya abszolut szaraz al-
lapotban kg-ban;
d = a lignin fajsulya gr/cm3-ben.

G
Minthogy a V hanyados a fa egyezményes

térfogatsulyat [ = SJ jelenti, a lignin faj-
cim

Cegyez

sulya — d — egyenlé 154 gr/em? (fafajon-
ként alig valtozik), igy az 1. képletet a kovet-
kezbképpen is fel lehet {rni:

C =100 [1 - li%:i] =100(1—0,65v,....)% (2)

A 2. képletbsl azt latjuk, hogy a térfogati
pordzussag csak a fa egyezményes térfogatsii-
lyatol fligg: minél kisebb a fa egyezményes tér-
fogatsulya, annal nagyobb a porozussag. Teljes
benedvesités esetén a faban lev6é nedvesség tér-
fogata egyenl6 a pérusok és a hajszalesovek
térfogataval. Ezért a kis egyezményes térfogat-
sullyal biré fafajok (jegenyefenyd, cédrus, to-
polya, nyar, lucfenyd) egységnyi térfogatukban
sokkal tobb nedvességet képesek elraktarozni,
mint a nagy egyezményes térfogatsulyn fafajok
(tolgy, gyertyan, puszpangfa).

A 2. képletb6l hasonloképpen az is kovet-
kezik, hogy a fa térfogati tomorsege (a zsugo-
rodas elott) a kivetkezo:

A =100. 0 65 f.ormaz = 65 Yﬂ;;,a_mz 9/!] (3)
mig a fa maximdlis nedvességének képlete:
C ¢
H’rumx S T e 1(]{} = e —
100 - Ve quez Ceqyez
100 (1—0,657,,,,,)
s [P RAYRE Y o (4)
-}’Hﬂoz

Példaul erdei feny6énél (egyezményes térfo-
gat-sulya 0,43 gr/cm?) a Wmax = 167,59, tolgy-
nél (egyezmeényes térfogatsulya 0,58 gr/cm‘) a
Wmax = 107 ,49%. .

Sz. J. Vanyin adatal szerint a frissvagast
erdeifeny6 datlagnedvessége (az évszaktol fiig-
g6en) 80—97%,;, mig a tolgyfaé (a termoéhelytol
fliggben) 72—779),.

Fenti példakbol lathaté, hogy a fa termé-
szetes dllapotban sohasem tarfalmazza a lehet-
séges maximélis nedvességet, vagyis a pérusok
€s a hajszalesovek térfogata nincs teljesen ki~
toltve vizzel.

A frissvagasu fa nedvessegnelkuh (rész-
ben vagy egészen) pérusaiban és  hajszaleso-

* Megjelent a
lennoszty™ 1955. 7. szamaban,

»Derevoobrabatiivajuscsaja promiis-
Ford. Vas Marton.
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veiben levegé és vizgéz keverék van. A fa tér-
fogatesokkenése (zsugorodasa) a szaritds soran
a porozussag miatt kovetkezik be.

; Szamos kutaté tapasztalata bebizonyitotta,
hogy a zsugorodas akkor kezdédik, amikor a po-
rusokbdl és a szélesebb hajszalesovekbdl (mak-
rokapillaris) a szabad nedvesség elparolgésa be-
fejezo6dott és amikor a keskenyebb hajszaleso-
vekb6l (mikrokapillaris) a hygroszképos, vagy
kotott nedvesség parolgisa megkezd6dik. Ezt a
pillanatot a fa ,rosttelitettségi 4llapotanak® ne-
vezik (jelolése Wrtd).. Ez a nedvességtartalom
(a fafajoktol és.-esetleg a terméhelyi feltételek-
16l fliggéen) 23—319,-nak felel meg. A szaraz
fa duzzadésa nedvesités esetén wugyanilyen
nedvességtartalomndl fejezédik be.

A tapasztalat azt is bebizonyitotta, hogy a
zsugorodas csak W,= 09/,-nal fejez6édik be. A
légszaraz fa duzzadasa nedfvemtesnel ugyaneb-
ben a pillanatban kezdédik. :

Fentiekbdl kovetkezik, hogy a nedves fa
zsugoroddsi folyamata és a szaraz fa duzza-
dasa ugyanolyan nedvességi hatarok kozott
(W s = 23—319/; és
iranyokban folyik le.

Meg kell jegyezni, hogy a zsugorodds és
duzzadés kezdetére vonatkozé fenti adatok csak
laboratoriumi kis probatestek esetében helytal-
loak., Uzemi feltételekre ezek az adatok csak
abban az esetben érvényesek, ha a szaritas és a
nedvesités a fa teljes térfogatiban egyenletesen
megy véghe (ez gyakorlatilag nehezen #ér-
het6 el).

A faban levé maximalis hygroszkopos ned-
vességet (a zsugorodas fellépte el6tt) a kovet-
kezd képlettel lehet kifejezni:

W

Loy
i /egyez

100

ahol Wwni— a rosttelitettségi allapot nedves-
sége 9Y;-ban.

Minthogy a viz fajsilya egy, igy a fa
hyroszképos nedvességgel telitett maximalis
térfogata (a zsugorodas elott) egyenlé:

Ghyg = gr/em? (vagy m/m3) (5)

Ghya gl‘.-'rCHl:‘1 Wrt(i S
e i = Cagver o =
Wi 1 gr/em? : 100 L
= W_ftfi Veayes % (6)

A hygroszkopos nedvességgel telitett és
térfogatvaltozasnak kitett mikrokapillarisok
bels6 térfogata a széritds és a nedvesités folya-
man ugyancsak Viys egyenlé. Azonban a tér-
fogati zsugorodas, éppen tgy mint a duzzadés,
a 6. képlet értékénél valamivel kisebb.

Megemlitjiik, hogy egyes kutatok (pl. Sz.
J. Vanyin) maér régen észrevette, hogy a ned-
vességtél megduzzadt fa térfogata a viz és a
lignin egytittes térfogatinal valamivel kisebb.
N. J. Ljubimov és P. Sz. Szergovszkij ezt a
tényt a fa maximadlis térfogati zsugorodéasara (a
zsugorodas el6tti térfogathoz viszonyitva) vo-
natkozé kovetkezé képletben mar figyelembe

W, = 0%), de ellentétes-

_ képpen tartja meg. Az é16 faban,

vette (feltételezve azt, hogy a W, minden fa-
fajnal 30%):
U=28 yeﬂyez%' (7)

A 6.ésa 7. képleth6l megkapjuk az abszolut
szaraz fa mikrokapilldrisainak bels6é térfogatat
(a zsugorodas el6tti térfogathoz viszonyitva):

VU == Vk-yy i U — W?'id .’}}8!,‘%‘32 = —18 W

Veguezr
=30 Yegyezr — 28 Yegyer =

2 Yf:{h’fez /6 (8)

A 8. képletbél kovetkezik, hogy afa mikro-
kapillarisai a zsugorodas befejezédése utdn
megtartjadk azt a maximalis térfogatot, amely
mar tovabb nem csokkenthetd, mert ellenkezd
esetben a mikrokapillarisok megsziinnének le-
tezni és az abszolut szdraz fa antihygroszko-
possa valna.

A 6. é 8. képletbdl kovetkezik, hogy a
mikrokapillarisok térfogatvaltozasa W, = 30,
esetén a kovetkezo:

W-rf s 5
'M el ? = 15-8z610s,
. "‘yryyez ¥
a kapillarisok atméréjének waltozasa 3,9-szeres.

A fa zsugorodésat bizonyos mértékben a
sajtolassal hasonlithatjuk Ossze. A fa sajbolasi-
hoz, mint ismeretes, jelentés nyomas kifejtése
szitkséges. Igy pl. 129/;-0os nedvességli erdei-
feny6 sajtolasahoz (P: N. Huhrjanszkij) adatai
szerint 25 kg/em? nyomés szlkséges. A tolgy
sajtolasdndl meég nagyobb nyomdst kell alkal-
mazni. Nyilvanvalo, hogy a zsugorodasa is ha-
sonld erock hatdsa alatt megy végbe.

A fa, mint szilard fizikai test, alakjat csak
a millimikronokban kifejezhetd tavolsagra hato
molekularis kapesok (erdk) hatasa eredménye-
€ppen ugy
mint a friss vagasu faban, a fa mikrokapillarisai
mindig telitve wannak hygroszképos nedvesség-
gel. A mikrokapillarisok falai rugalmasak és
kolesonosen vonzzdk egymast (kapillaris wvon-
Z4s).

A fa szaritdsa folyaman a hygroszkopos
nedvesség parolgasakor a mikrokapillarisok a
nedvességtol fokozatosan megszabadulnak és a
falaik kozotti vonzas ezzel aranyosan né €s a fa-
lak kovetkezésképpen kozelednek egymadshoz.
Ezdltal a mikrokapillarisok bels6 térfogata fo-
kozatosan csokken, amely a fa zsugorodasat
vonja maga utdn. A mikrokapillarisok faldnak
teljes kozeledését (tapadasat) a falak rugal-
massdga akadalyozza meg, amely a természe-
tes kiindulasi allapottol walo eltérés aranya-
ban né.

A  mikrokapillarisok falai a fa W = 0%,
nedvességnél vannak egymashoz a legkozelebb
(hatarhelyzet), mert a falak rugalmassagi erdéi,
valamint a kapillaris vonzas ekkor éri el a
maximumeot. Ez a pillanat a fa térfogati zsugo-
rodasa befejezédésenek és a mikrokapillarisok
legkisebb térfogata bealltanak felel meg.

Fentiek csak azokra a hajszalestvekre (ka-
pillaris) vonatkoznak, amelyekben létrejohet a



:";'J

24 Faipar, VIL évf. (1957), 1. sz.

A. D, Taranenko: Hogyan torténik a fa zsugorodasa és duzzadasa

vizgbz kapillaris kondenziciéja (vagyis az
r < 0,1 méretli kapilldrisokban). A fa makro-
kapillarisai és porusai sokkal nagyobbak, mint-
sem azokban kapillaris kondenzaci6 jéhessen
létre. Eppen ezért a makrokapillarisok és po-
rusok falaiban nincs kapillaris vonzéis és ezért
a benniik lev6 nedvesség (szabad) elpérolgisa-
kor a kolesonos helyzetiiket nem valtoztatjak
meg.
Az abszolut széraz fa nedvesitésekor (vizbe
martéssal vagy a vizgéznek a levegébdl torténs
szorbeidjaval) a mikrokapillarisok falai kozotti
kolesonds vonzas mar az elsé szorbeids rétegtil
kezdve gyengiil. Ezért az egyensuly felborul
és a rugalmassagi er6 a mikrokapillarisok faldt
(a nedvességgel valo megtelésnek megfelelGen)
fokozatosan széttolja és ezaltal a mikrokapilla-
risokat a kezdeti természetes allapotig kitagitja.

Igy megy végbe a fa duzzadasa (pontosab-
ban mondva, a fa eredeti 4llapotba valé visz-
szatérése).. ;

Ha a f&t abszolit széraz &llapotban elég
hosszt ideig tartjik, akkor abban tgynevezett

relaxaci6, vagyis a rostok — amelyek a zsugo-

rodas kovetkeztében kifeszitett allapotban vol-
tak — fokozatos meglazulasa és kinyul4dsa megy
végbe. Ezzel kapcsolatban a fa térfogata némi-
leg né.

A relaxaciénak aldvetett szaraz fa a kovet-
kez6 medvesitésnél kevesebb hygroszképos ned-
vességet vesz- fel és kevésbé duzzad meg.
Ugyanis a htzéer8k meggyengiilnek és ezért a
mikrokapilldrisokat (nedvesitésnél) nem képe-
sek a friss termelésd fa 4llapotinak megfelels
méretre kitdgitani. A relaxacié akkor is létre-
jon, ha a sziraz fat rosttelitettségi fokon aluli
barmilyen nedvességen tartjak, természetesen
ebben az esetben a relaxacié kisebb mérvii.
Regebben a jo butor-kisiparosok a szaraz desz-
kékat évekig azért taroltdk, mert ekozben fel-
lépett a fa relaxaciéja. :

A fa zsugorodasit és duzzadésat befolyé-
solhatja a szerkezeti valtozas is. Ilyen jelenség-
gel taldlkozunk pl. a hajlitasnal.

Ha két azonos fafaju probatestet, melybél
az egyik (nedves) nedvessége W > 309, a
masiké (kiszaritott W =~ 09, dllandé hémér-
sékletli - és légnedvességli helyen tarolunk,
akkor, — rhint azt a pontos laboratériumi vizs-
galatok bizonyitjédk — ezek nedvességtartalma
sohasem egyenlitédik ki. Az elsé prébatest ned-
vességtartalma, melyet a vizsgalat soran szari-
tasnak vetettek ala, valamivel mindig nagyobb
lesz, mint a mésik prébatesté, melyet nedvesi-
tésnek vetettek ald.

A probatestek nedvességtartalmiaban mu-
tatkozo fenti jelentéktelen kiilonbség (altals-
ban nem 1épi til a 2%;-ot) a szorbeids hisztéri-
Zis kﬁve‘nkeztéb;en 1ép fel, mely arrol tantsko-

dik, hogy a fanak kétféle egyensilyi nedves-
sége van: 1. egyensulyi nedvesség él6 nedves fa
széritdsandl (We) és 2. egyensilyi nedvesség
szdraz fa benedvesitésénél (W ).

A szorbci6s hisztérizis a fa zsugorodasaval
és duzzadédsdval van kapesolatban és wvégered-
ményben arrél tantskodik, hogy azonos felté-
telek kozott a fa térfogati duzzadasa a térfogati
zsugorodasanal valamivel kisebb. Ez utébbi
azzal magyarazhat6é, hogy a mikrokapillarisok
fala nem abszolut rugalmas és ezért (a fa zsu-
goroddsa utdn) nem tud- pontosan eredeti alla-
potaba visszatérni. -

Vizsgaljuk meg, hogy megy végbe a fa
linedris zsugorodésa radialis, tangencidlis és
tengelyiranyban?

Képzeljik €l, hogy a mikrokapillaris rés-
szerli keresztmetszete a faban olyan, mint va-
lami kinyujtott ellipszis, amelynek nagyten-
gelye vagy a sugar mentén (ha a hajszilesé a
fatorzs hosszdban fekszik), vagy a torzs hossza-
ban (ha a hajszales6 a sugdr mentén fekszik)
mutat.

Ennek a mikrokapillarisnak a falai nem
egyenld kapillaris vonzasnak vannak kitéve: a
— (kinytjtott ellipszis) keresztmetszetének
hossztengelye mentén a vonzds kisebb, mig a
kereszttengely mentén nagyobb. Ugyanis a kol-
csonos vonzéas a mikrokapillaris szemben levd
falai kozotti tdvolsdg novelésével csokken. Zsu-
gorodas sordn a kapillaris vonzoer6k a mikro-
kapillaris hosszat nem befolyasoljak.

A mikrokapillarisoknak a fa torzse hossza-
ban megnyilvanulé egyenlétlen osszenyomo-
dasa azt eredményezi, hogy a zsugorodas tan-
gencidlis iranyban nagyobb lesz, mint a radidlis
irdnyban. Mivel pedig a bélsugarakban levo
mikrokapilldrisok osszenyomoédasa egyenlétlen,
a tangencidlis zsugorodas még fokozddik és
tengelyiranyu zsugorodas 1ép fel.

Ezzel kapcsolatban felmeriilhet az a jogos
kérdés, hogy a linearis zsugorodas a fatorzs
hosszaban mégis altaldban miért jelentéktelen.
Ennek az a magyarazata, hogy a torzs tengelyé-
hez viszonyitva mer6legesen fekvé kapillarisok
szama viszonylag nem jelentés, de minden-
esetre sokkal kevesebb, mint a fa tengelyével
parhuzamosan fekvé mikrokapillarisoké. (Bizo-
nyos esetekben a tengelyirdnyi zsugorodas
mérve észreveheté méreteket 6lthet, mint pl. a
rendellenesen széles évgylirlis fanal.)

A fa duzzadasa hasonloképpen megy végbe:
— legnagyobb tangencialis irdanyban, legkisebb
tengelyiranyban.

A cikkben ismertetett hypotézis a fa szari-

‘tasdnak és nedvesitésének elméletében és gya-

korlatdban felmeriilhetd szdmos kérdés helyes
megoldasdhoz nagy segitséget nyiijt.
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Faipari ragasztdanyagok
fontosabb tulajdonsigainak 6sszehasonlitisa

BAKAI ISTVAN

Negyed évszazaddal ezel6tt, a harmincas
eévek elején, a fa ragasztiasdnak torténelmében
forradalmi véltozas kovetkezett be a miigyanta
ragasztok alkalmazisaval. Az azota eltelt idé
alatt, a technika rohamléptekben fejlédott, a
migyanta ragaszték valasztéka is megnoveke-
dett és ma mar a faipari ragasztisokkal szem-
ben alig van olyan kévetelmény, melyet a kii-
lonféle miigyanta ragasztok alkalmazasaval ne
lehetne megoldani. S6t — igen sok teriileten
—, a korszert gyartastechnolégidk bevezetésé-
vel kényszerli szikségesség a miigyanta ra-
. gasztok alkalmazasa. Igy pl. forgdeslapok gyér-
tdsdnal, fa-fém, fa-mllanyag ragasztasoknal
stb. a megbizhaté és a kiilonbozé miiszaki ko-
vetelményeket is kielégitd mindség, tovabba a
gazdasdgos termelés biztositdsa csakis mi-
gyanta ragasztok alkalmazasaval lehetséges.

Fz okok miatt a fejlett iparral rendelkezé
orszégokban majdnem kizarélag migyanta ra-
gasztokat haszndlnak. Sajnosahazai iparban a
miigyanta ragasztok alkalmazasa tavolrolsem ko-
zeliti meg azokat az ardnyokat, melyek az el6bb
emlitett orszagokban megvannak, hanem a fel-
haszndlas inkabb csak helyi jellegl teriiletekre
korlatozédott. Igy miigyanta ragasztékat a ki-
sérleti forgacslapok és farostlemezgyartast ki-
véve, egész kis hanyadban ecsak az enyvezett-le-
mez ipar, nagyobb hdnyadban pedig a sport-
szer, kefe, ill. ecsetkészit6 ipar, és igen kis
mennyiségben a jarmiikészit6 ipar hasznal.
Ezekben az ipardgakban wval6é felhasznalds is
csak azért kovetkezett be, mert a késztermék
mindségével szemben olyan kévetelmények me-
riiltek fel, melyeknek az 4ltalanosan ismert
allati eredetli enyvekkel nem lehetett eleget
tenni.

A viszonylag kismérvii felhasznidlas okai
— véleményem szerint — a kovetkezdk:

1. A hazai viszonylatban hasznalt mi-
gyanta ragasztok nagy hanyada import eredeti.

2. A hazai el6allitasti miigyanta ragasztok-
kal végzett lizemi kisérletek, ill. féliizemi fel-
hasznalasok sordn a mugyantak olyan ingadoz6
minéségliek voltak, hogy a magytizemi beveze-
test lehetetlenné tették. A sikertelen kisérle-
tekbél azutin sokan arra a kovetkeztetésre ju-
tottak, hogy a hazai el6allitasu mligyanta ra-
gasztokkal nem lehet megbizhatéan ragasztani.

3. Egyes felhaszndlé tizemekben nem vol-
tak olyan szakemberek, akik a miigyanta ra-
gasztas bevezetéséhez szukseges kisérleteket el
tudtdk volna wvégezni, és ezért inkabb a vi-
szonylag kevesebb kockazattal jaré ismert ra-
gasztoéanyagokat hasznaltdk.

4. A jelenlegi gyéartastechnolégidkat figye-
lembe véve a miigyantidk felhasznildsa nem

lett volna gazdasagos, s ezért csak olyan ese-
tekben hasznéltak miigyanta ragasztdst, ha azt
a készgyartmany minésége megkovetelte (pl.
viz- és f6zésallo ragasztasoknal).

Fenti okok koziil részletesen csak a gazda-
sagossag kérdeésével kivanok foglalkozni. Ezt
megelézéen azonban egészen roviden ismertetni
kell a késébbi Osszehasonlitds kedvéért, a hazai
iparban jelenleg hasznalt és a kozeljovében
esetleg szélesebb korben hasznilatos ragaszto-
anyagok fontosabb tulajdonsdgait. A faiparban
jelenleg az alabbi ragasztéanyag-féleségeket
hasznaljak:

Glutin enyveket (bbr, csontenyv stb.),
Kazein hidegenyveket,

Kazein enyvet,

.. Véralbumin enyvet,

Kaurit tip. ragasztéanyagokat,

Fenol, ill. fenol homolég és formaldehid
alapu_ragasztéanyagokat.

Az els6é négy csoportba tartozé ragaszto-
anyagok altaldnos jellemz6je — mivel 4llati
eredetli fehérjékbél éplilnek fel. — a valtozo
minGség. Ez azt jelenti, hogy valamennyi ra-
gasztéanyag-féleség eltérd felhaszndlasi tech-
nolégiat kovetel meg. Pl. glutin enyvek eseté-
ben a viszkozitds nem csupan szallitmanyon-
ként valtozik, hanem &allandéan valtozik a fel-
dolgozas kozben is, mert a glutin hé hatésara
hidrolizal, s viszkozitasa csokken. Mive] a visz-
kozitas osszefliggésben van a ragasztoképesség-
gel, ez azt jelenti, hogy glutin enyvféléknel
megbizhatéan ragasztani csak igen szigori
gyartastechnolégiai elbirasok betartisa mellett
lehetséges. Ugyanez vonatkozik a kazein, ill. a
kazein hidegenyvekre is. A wvéralbuminndl a
valtozo mindség foként az enyv vizfelvételében,
tovabbéd az oldhatatlan rész 9/-os mennyiségé-
vel jelentkezik. A migyanta ragasztoanyagok-
nal — mivel a gyantat felépité monomerek
mennyiségi ardnya allandé6 — az utolsé fazis-
ban, a préselési folyamat alkalmaval allandé
minéségl lesz a késztermék. Ez azonos mind-
ségli ragasztohatast feltételezve, gyar’tastechno-
légiai konnyitést eredményez.

Mivel a fejléds iparvezetésnek, a célszert-
ség hatarain beliil a lehetd legegyszertibb gyar-
tastechnolégidkkal kell dolgoznia, az elébbiek
értelmében egy meghatarozott mindség bizto-
sitdsa érdekében at kell térni a migyanta ra-
gasztok alkalmazdsara. A ragasztéanyagok ki-
valasztdsdnal azonban — az dllandé mindségen
kiviil — mas szempontok is vannak, ezért min-
den esetben sziikséges, hogy az alkalmazand6
ragasztéanyag tulajdonsigaibol szarmazé Osszes
elényoket és kedvezdtlen hatésokat Gsszehason-
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litsuk, s ennek alapjan kell a legmegfelelébbet
valasztani.

Altaldban valamilyen ragasztéanyag alkal-
mazasdnak feltételei:

1. A kedvez6bb miszaki tulajdonsagok,

2. A gazdasagosabb felhasznalas.

A kedvez6bb miszaki tulajdonsigok elbi-
ralasandl — mivel ragasztéanyagokrol van szo
— nyilvanvaléan a ragasztasi szilardsdgot kell
Osszehasonlitani. A tobbi tulajdonsagok koziil
fontosabbak: ragasztds alkalmaval a faba vitt
vizmennyiség, a ragasztasnal alkalmazott pré-
selési tényez6k, a ragasztéanyag tarolhatosaga,

a késztermék megmunkaldsdnak feltételei sth. .

A ragasztéasi szilardsagok osszehasonlitasa-
nal — mivel szamszer( szilardsagi értékek nem
csupan az alkalmazott ragasztéanyag mingségé-
t6l és milyenségét6l, hanem a vizsgalatra ki-

alakitott prébatestek alakjatol, a fafajtél, stb.:

figgenek — sziikséges, hogy minden alkalom-
mal azonos fafajjal és azonos alaku prébatesttel
végezziik el a kiértékelést. Mivel a szakiroda-
lomban emlitett szilardsigi értékek — éppen
az el6bb felsoroltak miatt — nem adtak a ha-
zai iparban hasznalatos ragasztéanyagok miné-
ségére vonatkozéan megbizhat6, oGsszehasonlit-
hat6 eredményeket, ezért a kiértékeléseket a
hazai iparban haszndlt ragasztéanyagokkal vé-
geztiik el. A ragasztéanyag kivalasztasanal azo-
kat a mindségeket vettiik alapul, melyeket az
ipar altaldban haszndl, igy bérenyvnél 3,5—5
E°® viszkozitasut, kazein enyvnél az MNOSZ
3694 jelzésl, a véralbumin enyvnél az. MNOSZ
20309 T jelzésli szabvanyokban megadott I.
oszt. min6ségli enyveket, a miigyantdk koziil
pedig az 4ltalanosan ismert karbamid alapu
Melocol H-t és az Arbucol H-t, tovabba a Tego
FZ-et és a hazai gyartasu krezol-formaldehid
alapu filmenyvet.

A kiértékelésben nem szerepel a taldn ér-
dekl6désre szamottarté Ipaurit és Faurit, és
pedig azért nem, mert ezekkel nem végeztiink
annyi kisérletet, amennyi az objektiv kiértéke-
iéshez sziikséges lett volna, tovabbd, mert az
Ipauritnak annyira valtozéak voltak a min8ségi
jellemz6i, hogy azok a folyamatos -felhaszndlast
lehetetlenné tették. A Faurit pedig a féliizemi
kisérletektsl eltekintve, nem keriilt nagylizemi
felhasznilasra. Az elvégzett kisérletek eredmeé-
nyeként megallapithato volt, hogy a legjobb ra-
gasztéasi szilardsagi értékeket a Tego FZ-el le-
het elérni. Sorrendben ezutin a Melocol H és
az Arbocol H jelzésli migyantak kovetkeznek,
majd a viz és a f6zésallo albumin, tovabba a
hazai elallitasu krezol-formaldehid alapt film-
enyv, majd a kazein és véralbumin. A %;-ban
kifejezett szilardsagi értékek a tablazathan ta-
lalhatok. '

A fenti értékek szadmtani kozépértékekbsl
szamitott 9/j-os értékek, s minden érték a Tego
FZ-hez van~ viszonyitva. A szakitasi értékek
megallapitdsandl viszonylag nagy kiugré érté-
keket taldltunk. Ezek a tablazat mésodik és

Szakito Az atlagértékelctol
szildrdsdgi | a legnagyobb és leg-
értékek kisebb értékeltérések
9% -ban 0, -ban
Tego FZ ..... 100,0 9.3 112
Melocol H. ... 87.0 8.1 6.9
Arbocel H.... 86.8 13.8 17.6
Borenywv, ... 79,3 23.9 20,5
Viz- és fozésallo
albumin .. .. 74.0 320 24 iy
Hazai elball,
filmenyv ... 70,0 6.8 5,9
Kazein enywv . . |
Véralbumin 62,9 | 18,5 2l BT
BNYV .. il BT 16,0 19,2

harmadik szdmoszlopaban wvannak feltiintetve
és egyuttal kifejezik a ragasztds egyontetiiségét
is, Mint lathato, a szildrdsagi értékek kozotti
szorasok legkisebbek a miigyanta ragasztok al-
kalmazisa esetében, mig a természetes eredeti
ragasztoanyagoknal a szérasok joval nagyobbak.

A kiilonb6zé ragasztéanyagok miiszaki tu-
lajdonsagainak Osszehasonlitdsdnal masik igen
lényeges szempont annak megallapitidsa, hogy
ragasztéds alkalméval mennyi a faba witt viz-
mennyiség. Tulzott mennyiségli viz ugyanis a
késztermék deformalodésat okozhatja, tovabba
a ragasztas utan szitkséges un. pihentetési idét,
vagyis ami ezzel szorosan Osszefiligg, az atfutési
id6t lényegesen befolyasolja.

Fentebb ismertetett ragasztéanyagoknél az
1 m? enyvfeliiletre felvitt hozzdvetéleges viz-
mennyiségek grammban kifejezve a kovetkezok:

Tego FZ alkalmazisa esetén kb. 0,0
Melocol H alkalmazasa esetén kb. 50,0
Arbucol H alkalmazasa esetén kb. 50,0
Eérenyv alkalmazédsa esetén kb. 130,0
Viz- és f6z€s4116 albumin kb. 160,0
Hazai eléall. filmenyv esetén kb. 0,0
Kazein hidegenyv esetén kb. 120,0
Kazein enyv alkalmazisa esetén kb. 200,0
Véralbumin enyv alkalm. esetén kb, 270,0

Ug Ug 09 09 09 gg Jo 09 00

Fentiek szerint a filmenyvek hasznalata a
legelényosebb, mert ezekkel vizet egyaltalan
nem visziink a faba. Sorrendben ezutan kovet-
keznek a tobbi miigyanta ragaszték, és lénye-
gesen tobb a vizbevitel az allati eredetd eny-
vek alkalmazasanal.

A ragasztds mindségét lényegesen befolya-
soljék a préselésnél alkalmazott héfok, a prése-
lési id6, és a fajlagos présnyomds. Ezek miatt
a kiilonb6z6 ragasztoanyagok hasznalatanal el-
téré technologiai eldirdsokat kell alkalmazni a
j6 és megbizhato ragasztis elérése érdekében.
Ha a kiilonbo6z6 ragasztéanyagoknal alkalmazott
technolégiakat Osszehasonlitjuk, megallapithat-
juk, hogy legktnnyebben betarthatd elbirasok
a kaurit tipust miigyanta ragasztéknédl vannak.
Ezeknél szobah6meérséklettél 100—130 C° hé-
mersékleti hatarok kozott lehet megbizhatéan
ragasztani, a préselési id6 pedig a prés hémér-
sékletéhez igazodik. A fajlagos présnyomas is
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viszonylag kicsi €s az f6leg csak a ragasztando
fafajtol fiigg.

Sokkal kedvezotlenebb a helyzet a fenol,
ill. fenol homolég formaldehid alapu filmeny-
vek esetében, melyeknél a fenol homolog mi-
lyenségétol fliggben a préselési homérséklet
120—170 C° kozott valtozhat. Ugyancsak na-
gyobb fajlagos nyomads is sziikséges a megbiz-
hat6 ragasztds eléréséhez. Azonban ezekné] is
hatranyosabbak az allati eredetil enyvek, me-
lyekkel j6 eredményt elérni csak igen szigorn
gyartastechnologiai el6irasok betartasa mellett
lehetséges. Igy pl.: bérenyvnél, ragasztas alkal-
maval forré, folyékony oldatot visznek fel a fe-
liletekre, melynek viszkozitdsa részben a pé-
rolgas, részben a lehiilés, tovabba a faanyagba
tortené beitatédds kovetkeztében rohamosan
novekszik. A megbizhaté ragasztéds miatt ezek-
nél az enyveknél a présbefogds idépontjanak
egybe kell esni azzal a pillanattal, mikor mar
az enyvoldat eléggé wiszkozus, mellyel elkertil-
het6, hogy a préselésnél alkalmazott fajlagos
nyomds az Osszeragasztott feliiletek koziil ki-
szoritsa a ragasztdéanyagot. Semmi esetre sem
engedhet6 azonban meg, hogy tulzottan viszké-
zus anyaget alkalmazzunk, mert ez esetben a
ragasztoanyag nem képes arra, hogy folyama-
tos, egyenletes vastagsagi anyagréteget alakit-
son ki, ami megbizhatatlan ragasztast eredmé-
nyez. Ezért csak sziik hatarok kozott valtozhat
a préselési hémeérséklet is. A kazein alapt eny-
veknél viszonylag egyszeriibb gyartastechnols-
glai elbirdsok betartasaval lehet eredményt el-
érni, azonban ezeknél is bizonyos kényszer-
helyzetekkel lehet szamolni, éppen a felule-
tekre felvitt enyv élettartalma miatt. Vékony
rétegben, vagy szaraz faanyag feliiletre felvitt
enyvnél hamar bekovetkezik a kocsonyésodas,
s az ilyen enyvvel megbizhatéan ragasztani
méar nem lehet. Véralbumin enyvnél egyszeriibb
a helyzet és a megszoritis csupan az, hogy pré-
selés alkalmsval 90—135 C° hémérsékleti ha-
tarok kozott lehet ragasztani, 5—24 kg/em? faj-
lagos nyomaés alkalmazasa mellett.

Az allati eredetli enyvek és mligyanta ra-
gasztok miuszaki tulajdonsagainak 0Gsszehason-
litdsa alkalmaval a ragasztéanyagok tarolhato-
saganak lehef6ségeit is meg Kkell vizsgalni.
Kétségtelen, hogy az allati eredeti enyvek tul-
nyomo6 hanyadandl a tarolhatosdg megfeleld
koriilmények kozott joval hosszabb idétartamu,
mint a muigyanta ragasztoknal, melyek bizo-
nyos ido6 eltelte utan a kezdeti ,,A® (rezol) alla-
potb6l fokozatosan a ,,BY majd a wvégleges
»C“ (rezit) allapotba keriilnek, amikor felhasz-
nalasra alkalmatlanna véalnak. Ez az id6 a folyé-
kony halmazallapoti kaurit tipusu ragaszto-
anyagoknal 4altaldban 3—6 honap, por alaku
ragasztoanyagokndl pedig kb. 3—36 honap. Fe-
nol, ill. fenol homolég alapu filmek &ltaldban
6 honap eltelte utdn ,B“ (vezitol) &llapotba
kerlilnek. A teljes 0Osszehasonlitis kedvéért
meg kell jegyezni, hogy glutin és véralbumin

enyvek tarolasi ideje joval nagyobb, glutin
enyvek esetében majdnem korlatlan. Kazein,
ill. kazein hidegenyvek kb. 1 évi tarolas utén
haszndlhatatlanna valnak.

A természetes eredetli és mligyanta ragasz-
{6k miszaki tulajdonsigainak oOsszevetésébol
megallapithatjuk, hogy a tarolhatésag kivétele-
vel minden esetben célszertibb a migyanta ra-
gasztok alkalmazdsa. Nem beszéltiink azonban
azokrol az Osszehasonlitdst nem képezhetd el6-
nyokrél, melyekkel csak a miigyanta ragasztok
rendelkeznek. Igy pl. a karbamid alapu, ill.

‘kaurit tipusu migyantakkal végzett ragaszté-

sok wizédlléak, a melamin, tovabba a fenol ho-
molog alapt miugyantak fézésalléak, ellenéll-
nak a kiilonbozé gombaknak és mikroorganiz-
musoknak, sth.

Nem lenne teljes az osszehasonlitas, ha
nem targyalnank a migyantaknak, éspedig kii-
lonosképp a karbamid, ill. melamin alapd mi-
gyantaknak azon hatrdnyos tulajdonsdgat, hogy
a ragasztas utan kialakult filmréteg rideg s ez
igen sok esetben a ragasztds mindségét lénye-
gesen lerontja. Ez a hatranyos tulajdonséig
azonban. — mint ‘azt a késébbick folyaman
majd latjuk — igen egyszerl eljarasokkal ja-
vithato.

A  miigyanta ragasztok alkalmazasanak
masik alapvetd feltétele a gazdasigos felhasz-
nalds. Ha csak a migyanta kereskedelmi arat
és a jelenlegi technolégiai eljarasokat tekint-
jik, ugy egyszeri szamitasokkal juthatunk
arra az eredményre, hogy a miigyantak alkal-
mazasa igen sok felhasznalasi tertileten lénye-
gesen dragabb, mint az altalaban haszndlatos
allati eredetli ragasztéanyagoké. Ezek alapjan
jogosan felvetheté az a kérdés, vajon a jelen-
legi igényeket kielégité ragasztéanyagok alkal-
mazasa helyett érdemes-e attérni a kedvezd
muszaki tulajdonsagokkal rendelkezé mi-
gyanta ragasztok altalanos bevezetésére? Alta-
laban ki lehet jelenteni, hogy wvalamilyen ra-
gasztoanyag gazdasdgossaga annak Ft értékeé-
ben kifejezett aratol, csak igen kevessé, hanem
sokkal inkabb:

1. A ragasztoanyag felvitelénél alkalmazott
gyartastechnologidktol,

2. a ragasztoanyag oldhatosagi, ill. nyujt-
hatosagi lehetdségétol,

3. a ragasztashoz szilikséges raganyag réteg
vastagsagatol es végiil -

4. az atfutasi idék csokkenésatdl fiigg.

A miugyanta ragaszté kézi kendkefével tor-
téné felvitele esetén 1 m3 forgicsbelsés butor-
lap nyarfa takaréval torténé boritasanal a
szlikséges ragasztoanyag szarazanyag tartalma:
54,6 kg/m?3 volt. Ugyanilyen min6ségli forgacs-
belsérészes buterlap zaré furnirjainak henger-
parral torténd, tehat gépi anyag felvitele alkal-
maval a ragasztishoz sziikséges ragasztéanyag
mennyiség szarazanyag tartalma atlagban: 19,0
kg/m?. Végiil ha a miigyanta oldat felvitel szo-
rasos eljarassal torténik, ugy a szilkséges ra-



28 Faipar, VII. évf. (1957), 1. sz

L

Bakai I.: Faipari ragasztéanyagok tulajdonsdgainak osszehasonlitdsa

gasztéanyag mennyiség 3,75 kg/m3. Meg kell
jegyezni, hogy az 54 kg/m? értékkel szemben
a 3,75 kg/m3-es miigyanta felvitel mindségi,
vagy szilardsagi csokkenést nem okozott. Az
osszehasonlitds kedvéért kozolnom kell, hogy
ugyanezen forgacsbels6s butorlap zéréfurnir-
jainak 7,5-szeres higitasi wvéralbuminnal tor-
teéné ragasztisa esetén a sziikséges enyv szi-
razanyag tartalma kb. 4—5,5 kg/m? A gazda-
sagossagot befolydsolé tényezék koziil méasodik
a miigyanta ragaszték nyujthatosidga, vagyis a
kiilonboz6 tomitéanyagokkal torténd tomitése.
Ismeretes, hogy a ragasztéanyagok tomitése
kétféleképpen torténhet. Egyik esetben a ra-
gasztbéanyag-oldatba bizonyos mennyiségli szer-
ves, vagy szervetlen eredetli tomitSanyagokat
adagolunk, és az igy elkészitett raganyagot
vissziik fe] a feliiletekre; masik esetben pedig
a ragasztéanyagot vagy kémiai vagy mechani-
kai eljarassal habositjak, és a hab anyagot vi-
szik fel a feliiletre.

El6z6 esetben, vagyis természetes tomités
alkalmaval Iényeges technolégiai valtozasok
nem szitkségesek és az adagolhaté tomité-
anyag mennyisége. f6leg a ragasztéanyag mind-
segétél fligg, azonos mindségl tomitéanyag fel-
tételezése mellett.

A témitéanyag mennyisége altaldban 10~—
400°, a miigyanta szérazanyag tartalméhoz vi-
szonyitva. J6 min6ségli mligyanta ragaszté ese-
tében a szilardsagi értékek lényeges esitkken-
tése nélkiil rugalmasabb ragasztast lehet veliik
elérni, mint egyediil migyantaval. A tomits-
anyagok alkalmazésaval kb. 55%-os anyag-
megtakaritas is elérhetd, és a feliilet egységre
felvitt ragasztéanyag mennyisége alatta marad
az allati eredetli enyveknél szokasos felvite-
leknek.

A tomitéanyagok alkalmazasaval a gazda-
sagos felhasznélds biztositdsdn kiviil a mi-
gyanta ragaszték egyik hatranyos tulajdonsiga,
a ridegség is nagymértékben csokkenthetd. A
ridegség csokkentése mar 109, tomitéanyag
adagolasanal is szamottevo.

A nyujtis, tomités, masik kevésbé ismert
moédja a habragasztas. Ennek lényege, hogy va-
lamilyen alkalmas tomit6anyag és viz emulzi6-
b6l akir kémiai, de inkdbb mechanikai elja-
rassal habot készitenek, és az igy elkészitett
habhoz keverik a miigyanta oldatot. A habosi-
tott ragasztéanyag felvitele a szokésos gépi
hengerpar kozott torténs felvitellel lehetséges,
a ragasztéanyag megtakaritds pedig 65—700/;.

"~ A habragasztds elénye a fentieken kiviil
még abban is jelentkezik, hogy a szinfurniro-
zas alkalmaval az atiités veszélye teljesen
kizért, tovabba feliilet egységenként joval ke-
vesebb vizet visziink a faba.

A ragasztis gazdasigossiginak harmadik
feltétele a ragasztoanyag-réteg vastagsiga.

Ismeretes, hogy wvastag raganyag felvitel
a ragasztds minGségét kéarosan befolyasolja,
azonban — tudomésom szerint — nem tortén-

tek pontos mérések annak megallapitasara,
hogy mekkora az a miigyanta ragasztéanyag-
réteg vastagsdg, mely a megbizhaté ragasztas-
hoz sziikséges. Ennek megéllapitisa azonban
nem is célszerti, hiszen fa esetében a sziikséges
ragasztoanyag-réteg vastagsaga elsésorban a fe-
liletek megmunkalasanak milyenségétol, az al-
kalmazott raganyag tulajdonsdgaitol, tovabba a
ragasztasndl alkalmazott technologiai eljara-
soktol stb., fugg. Tény az, hogy egyes felhasz-
nalési tertileteken néhany mikron vastag mi-
gyanta ragasztéanyag-rétegekkel lehet megbiz-
haté ragasztasokat elérni, szemben az &llati
eredetii enyvekkel, amelyeknél pl. giutin enyv
esetében 0,08 mm-nél kezd6dik a ragasztdshoz
sziikséges ragasztéanyag-réteg vastagsaga.

A kiilonboz6é ragasztéanyagok osszehason-
litdsanal feltétlentiil figyelembe kell wvenni a
ragasztas utéani pihentetési idéket, tovabba azo-
kat a raforditdsokat, melyekkel a késztermék
hibait ki kell javitani. A butorkészité iparban,
ahol a ragasztasok glutin enyvwvel térténnek,
ragasztas utan szobahomérsékleten torténé ta-
rolas esetében kb. két hét Uin. pihentetési id6
szllkséges a ragasztis teljes egészében valo be-
kovetkeztéig. A ragasztasok hibdinak kijavi-
tdsa pedig atlagosan 1000 m2-ként kb. 50—70
munkadriat vesz igénybe.

Miigyanta ragasztok alkalmazisa eseiében
a préselés utdni sziikséges pihentetési idd, a
muigyanta-féleségektol fiiggbéen kb. 2—72 ora.
Uzemi gyakorlatok szerint a ragasztas utani ja-
vitasok 1000 m2-ként nem haladjik meg a 12—
14 munkaodrat.

Az elmondottak alapjén nyilvanvalo, hogy
az ismert kovetelményeket a miigyanta ragasz-
tokkal ki lehet elégiteni. Kérdés most mar az,
hogy a kiilonboz6 alkalmazasi teriileteken mi-
lyen miigyanta ragasztokra van sziikség, to-
vabba a hazai el6allitisi miigyanta ragasztok
megfelelnek-e a felhasznalé ipar kovetelmé- -
nyeinek?

Megallapltlmto hogy fa ragasztidsnal az
amino és fenoplasztok csoportjaba tartozé mii-
gyanta ragasztokkal mindazokat a ragasztasi
problémakat meg lehet oldani, mint az allati
eredetii enyvekkel. Nem vitds azonban az, hogy
az altaldnos vagy széleskorben Kkiterjedt beve-
zetés el6tt biztositani kell a ragasztashoz sziik-
séges alapfeltételeket. Ennek megvannak a le-
hetdségei. Hazai viszonylatban tobb olyan gyér-
tastechnoldgiat dolgoztak ki a kutatéintézetek,
melyekkel megfelel6 tapasztalatok megszerzése
utan biztosan lehet ragasztani. Azok a hidnyos-
sagok, melyek a hazai el8allitisi miigyanta ra-
gasztoknal jelentkeznek, kizdrolag annak ko-
vetkezményei, hogy részben a miigyanta gyar-
tasa, részben pedig annak felhasznélasa alkal-
maval hidnyoztak azok a tapasztalatok és el-
lenérzések, melyek a migyanta ragasztok gyar-
tasandl és felhasznildsinil sziikségesek.

Ennek el6rebocsdtasa utan vizsgaljuk meg
azokat a hazai iparban gyartott miigyanta ra-
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gasztokat, melyeket nem csupan kisérleti, ha-
nem nagylizemi gyartds sordn hasznilnak. Ve-
gylik ezek koziil elsének a kaurit tipusu ragasz-
téanyagokat. Az ebbe a csoportba tartozok ko-
ziil esak az Arbocol H, az Arbocol M, tovabbd a
FKC 1 jelzési migyantdk johetnek szami-
tasba. A tobbi féleségek felhasznéldsa olyan
minimalis volt, és min6ségiik annyira ingadozo,
hogy végleges véleményt nem lehet réluk al-
kotni. A fenti elnevezésli ragasztéanyagok ra-
gasztasi szilirdsdga megfeleld, kozel azonos
szakitasi értékeket mutatnak, mint a CIBA A.
G. altal gyartott miigyanta ragasztok. Az Ar-
bocol H és az FKC 1 jelzésii migyanta ragasz-
tokkal vizallé ragasztasokat, az Arcobol M jel-
zésl miigyantival pedig viz- és f6z&s4ll6 ragasz-
tast lehet biztositani. Mind sik, mind ivelt felii-
letek, tovabba forgicslemezek gyartdsanal fel-
hasznilhatok. Egyarant lehet wveliik hideg és
forr6 préslapokat ragasztani. Hatranyos tulaj-
donsiguk kellemetlen szaguk, ez Kkiilonosen
forré préselés alkalmaval érezhet6. Az Arbocol
M jelzésti miigyanta tarolhatésaga nem meg-
felelé. Ennek kikisérletezése azonban folyamat-
ban van és minden bizonnyal eredményesen
megoldhato. Az Arbocol H jelzési miugyanta,
mivel ivelt feliiletek ragasztdsira felhaszndil-
haté, kiilonbozé sporteszkozok ragasztdsara,
igy pl. teniszkeretek ragasztisira is alkalmas.

A hazai iparban felhasznalasra kertld
fenol, ill. fenol homolég alapu miigyantdk ko-
ziil a Faipari Kutaté Intézet altal Kkidolgozott
— forgicslemezek gyartdsdnal alkalmazott —
kiilonb6z6 migyanta ragasztok szilardsagi érté-
kei megfelelk és igy azok forgacslemezek gyar-
tasanal felhaszndlhatok. Més felhasznalasi tert-
leteken torténé alkalmazdsra vonatkozolag,
mivel megfelel6 tapasztalatokkal még nem ren-
delkeziink, véleményt alkotni nem Aallt moé-
dunkban. Héatranyos tulajdonsdguk a szaguk és
a sziniik. A hazai gyartasu filmenyv mindsége
a szilardsagi kiértékelések szerint mintegy
30%-kal gyengébb, mint a hasonl6 alapanyagi
Tego FZ. Ez utobbival a fa-fém ragasztds is
megoldhat6.- A hazai gyartasu filmenyvvel ez a
ragasztasi eljaras nem valdsithaté meg. Sziiksé-
gesnek tartom azonban megemliteni, hogy a
hazai filmenyv gyartastechnolégidjaban az
utébbi évek sdran lényeges valtozasok tortén-
tek. A mintegy 4—b5 évvel ezel6tt gyartott film-
enyvekkel a fa-fém ragasztist lizemileg is meg
lehetett wal6sitani.

Kjilon ki kell emelni a hazai mlanyagipar
altal készitett és a faiparban az ecsetek ragasz-

=1

tdsara hasznalt mlgyanta ragasztokat. Ezeknek
mindsége nem éri el a kiilfoldi viszonylatban
hasonl6 célokra hasznalt ragasztékat. Legfébb
hibajuk az, hogy mintségiik valtozé és mivel a
felhaszndlék nem rendelkeznek olyan berende-
zésekkel, melyek segitségével a miigyanta jel-
lemzG6ib6l kovetkeztetéseket tudnank levonni a
meg nem felel6 mingségre, ez — felhasznalds
alkalméval — selejtes terméket eredményez.

Hatrdnyos, hogy az el6zéekben targyalt
miigyanta ragasztok allandé minéségi jellemz6it
— néhany kivételt6l eltekintve — nem ismer-
jik. Ennek kovetkezményei a felhasznalas fo-
lyamén jelentkeznek és sajnos!igen komoly ka-
rokat okoznak. Sziikséges, hogy minden mi-
gyanta ragaszto-féleség jellemz6it szabvinyel6-
irdsok hatarozzék meg, s ne torténhessék meg
olyan miigyanta ragaszté felhasznaldsa, mely a
vonatkozé szabvanyokban el6irt kévetelménye-
ket nem elégiti ki. A hazai gyartdsu miigyanta
ragasztok jellemz6inek és felhasznalasuknak
szabvanyel6irasokban torténd rogzitése nem
csupan az allandé minGség biztositasit segiti
el6, hanem 06sztonzé erdvel hat a miigyanta ra-
gasztok min6ségének fokozésara, tovabbi uj ti-
pusok kikisérletezésére. Ez donté jelentéségii. A
faipar fejlesztésével ugyanis tovabbi olyan ko-
vetelmények lépnek fel, melyek a jelenleg jol
bevalt ragasztéanyagokkal mar nem, vagy csak
bizonyos modositasokkal oldhatok meg. Igy pl.
nagyfrekvencias aramtérben torténd ragasztés
alkalmaval a hoére keményed6 miigyantdkhoz
szlikséges katalizdtorok mennyiségének megha-
tarozasa, vagy a butorgyartdsnal torténé élil-
lesztesek és 3&v1tais1 munkdéknal a polyvinil ace-
tat alapu polimerek alkalmazésanak lehetéségei
mindségjavulast eredményezhetnek. Ugyancsak
érdeklédésre tarthat szamot olyan migyanta
ragasztok felhasznilasa is, mellyel a parafa
tombok sajtolasandl jelenleg hasznélt lagyitott
glutin enyv kikiiszobolése valik lehetévé stb.

A miigyanta ragasztok — elényos tulajdon-
sagaik miatt — mindazokon a felhasznalasi te-
rileteken alkalmazhaték, ahol ezideig termeé-
szetes eredetli enyveket hasznaltak. A wvelik
torténd ragasztiasok minésége jobb, felhasznala-
suk pedig — a megfelel6 technolégiai el6irasok
betartdsa esetén — gazdasdgosabb, mint a ter-
mészetes eredetli ragaszté anyagoké. Ezek koziil
féleg a minéségjavulas fontos, melynek ered-
ménye a késztermék hasznilati idétartaméanak
novekedése, s ez faanyagtakarékosségi szem-
pontbol igen jelent6s.
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A karbamid-m{igyanta “ragasztés néhany probléméja

KOLOSVARY GABOR — dr. FILLO ZOLTAN

Mint a Faipari Kutatéo Intézet tudoma-
nyos munkatarsainak, alkalmunk volt hazai
gyartmanyu karbamid-formaldehid alapd mii-
gyantaragaszték lizemi felhasznalasi Kkisérle-
teit figyelemmel kisérni. E kisérletek soran ta-
pasztalt néhiny érdekes jelenséget kivanunk
e cikk keretén beliil ismertetni. Noha a jelen-
ségeket karbamid-formaldehid ragaszté fel-
hasznalasa kozben figyeltiikk meg, azok egy ré-
sze felléphet egyéb ragasztok alkalmazdsanal
is, az itt ayert tapasztalatok tehat mas terti-
leten is értékesithetdk.

A vizsgalt jelenségeket kovetkez6képpen
csoportositjuk:

1. Az Osszeragasztott elemek szétvalasa
néhany nappal a ragasztis utan.

2. A kulsé borito furnir alatti légrések
(szlicsok) keletkezésének specialis esete.

3. Rétegelt lemezek kiils6é feliiletének hul-
lamosodasa, betoredezése.

4. A miigyanta atiitése a szinfurniron.

Az alabbiakban részletesen targyaljuk az
egyes jelenségeket, megkeresve mindig az azo-
kat létrehozo okokat és ramutatva a megel6-
zés lehetéségére. Megjegyezziik, hogy a ragasz-
tasok: minden esetben hideg tuton torténtek.

1. Az osszeragasztott elemek szétvdldsa né-
hdany nappal a ragasztds utdn.

Karbamid-formaldehid alapi  ragaszté-
anyag Uzemi kiprobalasakor és bevezetésekor
gyakran hallott panasz az, hogy a ragasztas
néhany oraval az elkészités utan kifogastalan-
nak latszik, néhany nap, esetleg hét mulva
azonban elveszti szilardsagat és az Osszeragasz-
tott feliiletek szétvalnak, wvagy koénnytiszerrel
szétvalaszthatok. E jelenség oka legtobb eset-
ben nem a ragaszté nem megfelel6 mingsége.
Ezt bizonyitja, hogy gyakran ugyanazzal az
adag ragasztoval az egyik munkadarab ragasz-
tas utan megtartotta kezdeti szilardsagat, mig
a masik tirolds kozben fokozatosan vesztett
- szilardsagabol. Megvizsgalva a hibas darabokat
és a csokkent szilardsagu ragasztasi feliilete-
ket szétnyitva, minden esetben a ragaszté-
unyag réteg.tilzott vastagsige volt észlelhetd.

1. dbra

A tovabbiak megértése céljabol foglalkoz-
nunk kell itt a karbamid-formaldehid alapu
migyantak egy olyan hatranyos tulajdonsaga-
val, mely az egyéb faragasztéknal (bérenyv.
kazeinenyv, véralbumin, filmenyv, fenolalapu
mugyantak. stb.) nem tapasztalhato.

A folyékony karbamidos mugyanta, mint
ismeretes, valamilyen katalizator — rendsze-
rint ammoniumklorid — hozzakeverese kovet-
keztében szilardul meg és létesit kotést az osz-
szeragasztott fafeliiletek kozott. Ha ilyen ka-
talizatorral bekevert miigvantat nyitott, lapos
edényben hagyunk megkeményedni, majd az
edényt szellés helyen tarolva figyeljiuk, ta-
pasztaljuk, hogy a megkeményedett migyan-
tatomb feliiletén néhiny nap mulva repedések
keletkeznek, melyek nap-nap utdn szélesednek
és mélytilnek, majd a témbot repedések haloz-
zak be. Végul a tomb apré, nagyjabol kocka-
alaku darabokra esik szét. Ez a kiszaradas
okozta jelenség annil gyorsabban lejatszodik,
minél nagyobb feliileten érintkezik a miigyan-
ta szabad leveg6vel s minél kisebb a leveg6
relativ nedvességtartalma. Elmarad a jelenség
pl. akkor, ha a lapos edényt légmentesen zaro
fedéllel fedjik be.

Ugyanez a jelenség jatszodik le a faleme-
zek kozotti tulzottan vastag ragasztorétegben
15. A rétegen beliil a fafeliilettel parhuzamos
repedések is létrejonnek, aminek kovetkezte-
ben a kapcsolat a két feliilet kozott megszakad
és azok egymastol konnytiszerrel elvalasztha-
tok. Normdlis vastagsagu ragasztoréteg esetén
ez a jelenség nem alakulhat ki, illetve legfel-
jebb keresztiranyu repedések képzédnek, me-
lyek a ragasztoszilardsigot lényegesen nem
befolyasoljak és igy a ragasztis minfsége az
idék folyaméan nem csokken. Jol lathato e je-
lenség az 1. képen, mely négyrétegli rétegelt-
lemez keresztmetszetét abrazolja otszoros na-

.gyitasban.
A ragasztéanyag az alsé 3 furnir kozott
norméalvastagsagu. A felsé fehér réteg és az

alsé 3 réteg kozott azonban rendellenesen vas-
tag, kb. 1 mm. ami jelen esetben a présnyomas
elégtelenségének a koévetkezménye. Lathato,
hogy e ragasztéanyagréteg Osszerepedezett és
i6l megfigyelhetd a réteg kiézepén végigvonulod
hosszanti repedés is, mely 4&ltal megsziint a
kapesolat a fehér felsé és a 3 alsé réteg kozott.
Hasonlé eselekben a rétegeket szétvalasziva
elétiint a falemezek feliiletén az Osszerepede-
zett vastag ragasztoréteg. Ezt lathatjuk a 2.
képen haromszoros nagyitdsban.

Fent elmondottakbol kovetkezik, hogy-a
tulvastag ragasztoréteg a ragasztds utan koz-
vetlentil, kozel ugyanolyan szilard kotést léte-
sit, mint a normalis vastagsagi, csak a lassu
szaradas kovetkeztében, esetleg hosszu hetek
mulva, repedezik 0ssze annyira, hogy maér ele-
gend6 tartdsa nincs és az Osszeragasztott felii-
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2. abra.

letek Onként, vagy csekély kiils6 behatdsra
szétvalnak.

Vildgos most mar e jelenség elleni véde-
kezés. Karbamid-formaldehid alapu faragaszto
hasznélata esetén fokozott gonddal kell tigyelni
arra, hogy a ragaszté réteg ne legyen tulzot-
‘tan vastag.

Az egymésra kertlé fafeliileteket gondo-
san meg kell munkilni, nehogy feliileti egye-

netlenségek forduljanak elé. Be kell tartani a

ragasztéanyag alkalmazasara Xkidolgozott ra-
gasztasi technologia eléirasait, kiilondsen
1. a ragasztc viszkozitasat

2. a négyzetméterenként felvitt ragaszto-
anyag mennyiseget

3. a présnyomast

4. a ragasztéanyag feldolgozdsanal elGirt
résziddket,

E négy tényez6 szabja meg ugyanis dont6
modon a ragasztéanyag elhelyezkedését a fe-
luletek kozott és ezek be nem tartdsa vezet
azutan a tulzottan vastag ragasztoanyagréteghez.

A talzott raganyagfelvitel még nem idézi
elé feltétlentl a fent targyalt jelenséget. Ha
ugyanis a raganyag viszkozitasa megfelel6 és
az alkalmazott nyomds elegendd, a ragasztofe-
iesleg a présnyomds kovetkeztében kiszorul a
turnir rétegek koziil- Ez esetben a tulzott rag-
anyagfelvitel csupan anyagpazarlis. De a fe-
laletek kozott marad a felesleges raganyag ak-
kor is, ha viszkozitdsa ugyan megfelel, ellen-
ben a présnyomas alacsony.

Tovabba, ha a raganyaggal bekent leme-
zek elkésve kerulnek a présbe, a feliiletiikre
kent muanyag kondenzéaciéja oly mértékben
elérehaladhat, hogy a viszkézussd valt rag-
anyag feleslegét a présnyomds mar nem tudja
a feliiletek koziil kiszoritani.

A miianyagréteg oOsszerepedezésének ve-

szélye csokkenthet6 még a ragasztoba kevert
toltéanyag alkalmazasdval is.
2. A kiilsé  boritéfurnir alatti légrések
(sziicsbk) keletkezésének egy specidlis esete.
A jelenséget hétrétegli karbamid-formal-

. lemezidomoknal tapasztaltuk.

dehid ragasztéval ragasztott hajlitott rétegelt
Felléphet azon-
ban egyéb ragasziék hasznalata esetén is.

A szlicsos helyeken a rétegeket ovatosan
szétszedve a falemezek kozott nagykiterjedésti
légréseket, flireghdlozatokat talaltunk. Teljes
hizonyossaggal megallapithatjuk, hogy ezek az
lregek nem utélagos elvalasok, hanem még
akkor keletkeztek, amikor a raganyag folyé-
kony wvolt. Azilyen légrés szerkezetét az alabbi
vézlatos raiz szemlélteti.

Erbdrvrs

B
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I
Fa Le»{egé' Fenyes raganyag Fa Raganyag
reteg sziget

Feltételezésiink szerint a légrések a ko-
vetkez6 modon jottek létre. A rétegelt leme-
zek olyan présben keésziiltek, melynél megvolt
a lehet6sége annak, hogy a nyomas, a prés za-
rodasa utan csokkenjen. Ilyen esetekben a szo-
ritds meglazulasaval a furnirrétegek kissé
meglazultak, és a rétegek kozotti  fuga meg-
novekedett. A megnovekedett térfogatot a ra-
gasztéanyag mar nem tudta kitélteni és a ré-
tegek kozé levegé szivodott. A ragasztdéanyag
lassan lekot és a rétegek kozt nagy kiterjedést
légrések maradnak. Mivel a feliiletek a szori-
tas kezdetén érintkeztek, azért eltavolodasuk
€s a légrések kialakuldsa utdn is az iiregek fa-
1t vékony, fényes ragasztéanyagréteg boritja.
Mégegyszer leszogezziik tehat, hogy. az ilyen
fermészeti légresek nem utélag jonnek létre,
hanem akkor keletkeznek, mikor a ragaszto-
anyag még higan folyos. Keletkezésiik oka
nem a raganyagban, hanem a présberendezés
tokéletlen voltaban, illetve helytelen kezelésé-
ben keresendd. y

A 3. képen a nyillal megjelolt helyen l4t-
hatjuk a légréseket (a).

7 ._ta

3. abra

4. dabra
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6. dbra

A két szomszédos lemezt csak kis ragasz-
toanyagszigetek (b) tartjak oOssze. A kép a ré-
tegelt lemezt természetes nagysdgban &abra-
zolja. A 4. képen egy ilyen modon létrejott
szucs felnyitott képét lathatjuk.

A szétvalasztott feliilleteket egymés mel-
lett helyeztiik el. J6l lathat6k a ragasztéanyag-

szigetek (b) és a légréseknek megfelelé fényes
feliiletek (a). .

Az 5. és 6. képen, mely a természetes
nagysignak fele, egy-egy nagyméreti sziics
felnyitott képét latjuk.

A fenti okokbol szarmazé sziicséket Ugy.
elézhetjiik meg, ha tUgyeliink arra, hogy ra-
gasztds esetén a présnyoméas ne csékkenjen
egészen addig, mig a ragasztéanyag tokélete-
sen le nem ko6t. Annél is inkabb fontos ez, mi-
vel a sziicsok miigyantds ragasztds esetén nem
javithatok oly. konnyen, mint béreryv alkal-
mazisa mellett. A hére keményeds miigyan-
tak ugyanis lekotéskor irreverzibilis folyama-
ton mennek 4t és t6bbé sem hével, sem ned-
vességgel fel nem olvaszthaték. '

3. Rétegelt lemezek Kkiilss feliletének hul-
ldmosoddsa, betdredezése.

Hajlitott rétegelt lemezbsl késziilt radio-
kévaknél tapasztaltuk az alibb  ismertetends,
els6 pillanatra megmagyarazhatatlannak tiing
jelenséget.

Néhany lakkozott feliiletii kavan a leg-
kiils6 furnirréteg annak szalirinyira meréle-
gesen betoredezett. A jelenség jol lathaté a 7.
képen, mely a természetes nagysig %s-e.

A betort réteg alatti rétegeket szétfeszitve
ott minden esetben légréseket talaltunk. Gyak-
ran tapasztaltuk a k6zéps6 furnirréteg hullé-
mos elhelyezkedését is. (8. kép Otszordés na-
gyitas, 9. kép természetes nagysag, 10. kép kb.
természetes nagysig. Utébbiban a redézott 4.
réteg (alul) és a rola lefejtett 5. réteg (feliil)
lathaté.)

Vélemeénylink arra vonatkozéan, hogy a
feliileti betorések miképpen jottek létre és mi-
képpen el6zhet6k meg, az alabbi:

A bajok méar az 1-2-3 réteghél 4ll6 tomb
osszeallitdsakor kezdédnek. A kavak rétegeit
kiviilr6l befelé 1—7-ig szamozva, azt tapasz-

8. dbra

9. dbra
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taltuk, hogy mig az l-es réteg szaliranya a ka-
vapaldst hosszdban futott eddig, a 2. és 3. ré-
leg szaliranya kozott 10—15° eltérés volt. Ki-
sérjiik figyelemmel e rétegek sorsat a lera-
gasztastol egészen a feliileti betorések kialaku-
lasaig.

Az 1-2-3 réteghdl 4&ll6 tomb leragasztas
utan széradni kezd. Mivel a furnir szaradas
kozbeni zsugorodédsa a szaliranyra merélegesen
sokkal nagyobb, mint a szalirdnnyal meg-
egyez6 iranyban, ezért a 3 rétegli tomb szira-
dasa folyaman deformalédni, kunkorodni fog.
Kisérleteink szerint ez a kunkorodas oly nagy-
meérteki is lehet, hogy a 3 rétegii tomb kis te-
kercesé zsugorodik 6ssze. A kovetkezd munka-
muveletnél az un. behajlitdsnal az osszekun-
korodott témbét kiegyenesitik és a 4., vala-
mint az 5., 6., 7. rétegekkel kavapalastta ké-
pezik ki. Az 1-2-3 tomb kiegyenesitésénél a 2.
és 3. réteg keresztiranyban megrepedezik meg
pedig féleg azokon a helyeken, ahol a két fur-
nirréteg tavaszi pasztai egybeesnek. Mivel a
kavék sarkainal az éles gorbiilet miatt nincs
sziikség a rétegek kiegyenesitésére, ezeken a
helyeken nem is jonnek létre repedések. Az
it leirt folyamatot szemlélteti az alabbi 3 vaz-
latos rajz. ; ¢

i

......
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A fellép6 betorések keletkezését nagymér-
tékben megkonnyitik a 3. réteg alatt létrejové
légrések, mivel ez esetben a 3. réteg nem rég-
zitodik az alatta levd 4. réteghez. Ha légrés
nincs jelen, a betorések leragasztds utdn nem
novekednek, illetve, ha a ragasztasnidl nem
mutatkoznak, utélag nem jénnek létre.

A 7. képen egy kéva oldalénak 20 x 20
cm-es darabjat lathatjuk. E darabot felvétel
utan hossziranyban {6bb részre vagtuk szét.
A ko0zéps6 réteg konnytiszerrel elvalt a 3. il-
letve 5. furnirretegtél mivel azokhoz csak kes-
keny raganyagesikok kétotték. A nagy légrs-
sek jol megfigyelhet6k a 11. és 12. sz. képen.
(A 11. képen jol lathaték a feliileti betorése-
ket el6idézé repedések.)

10. dabra

12. dbra

Rétegelt lemezek miigyantas ragasztasa-
nal a feliileti betorések kikiiszobolése végett
fokozottabb gondot kell forditani az egyes ré-
tegek szaliranyanak elrendezésére s a techno-
logiaban el6irt nedvességtartalom betartasara.

4. Migyanta dtiitése szinfurniron.

E jelenség mindentitt tapasztalhat6, ahol
0.5—1 mm-es furnirral végzik a szinelést. Az
atités jelensége megneheziti a  pacolast.
Ugyanis a miigyantat, kéztiik a karbamid-for-
maldehid alapt miigyantat is kikeményedett
allapotban nem fogja be a pac és igy az 4tiités
helyén vilagos folt marad. Egy ilyen folt ké-
pét lathatjuk 5-szords nagyitasban feliileti
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13. dabra

megvilagitdsnal barnara pacolt dié szinfurni-
ron a 13. képen, -

A kérdéses helyen mikroszkop alatt meg-
vizsgalva a diéfurnir szoveti szerkezetét, azt
talaltuk, hogy a diéfurnir tracheai (vizszallito
szovetelemei) a tébbi helyekhez képest mere-
dekebben haladnak &t a furnirrétegen és ezért
a ragasztéanyag rovidebb uton, koénnyebben
érte el a feliiletet, mint mas teriileten, ahol a
feliilettel kozel parhuzamosan futnak a hatal-
mas (200—300u atmérsji) edények.

E karos foltosoddsok megelézésére,
korrigalasara tobb ut kinalkozik.

illetve

Meqgeloz6 intézkedésként ajanlhato:

a) A négyzetméterenként felhordott ra-
gaszté mennyiségét addig a minimumig csok-
kentenl ameddig ragaszté és a fa termeszete

alapjan még megengedhet6. A ragaszt6 meny-
nyiségének tulzott csékkentése azonban a ra-
gasztoszilardsdg csokkenéséhez vezet!

b) A ragaszté viszkozitisanak novelése ad-
dig a maximumig, mig a felhordasnal alkal-
mazott moédszer megengedi.

¢) Ha a rm’igyantét o]yan szintire festjiik
meg, mint amilyen szinlre a fellileteket pa-
colni akarjuk, az esetleges atlités nem lesz
szembetling. _

d) A milgyanta dtiitésének wveszélye csok-
kentheté még ha: a miigyantas ragasztasokhoz
alkalmazott szinfurnir gondos kivalogatdsa és
azoknak a daraboknak kiselejtezése, melyek-
ben a trachedk nem futnak kézel parhuzamo-
san a felllettel, illetve melyeken repedések,
vagy egyéb folytonossiagi hidnyok mutatkoz-
nak. :

e) A mdr meglevd dtiités csokkentése: a
szinfurnirt el6zetesen preparaljdk. E modszert
az Ujpesti Radi6szekrénygysrban sikerrel ki-
prébaltuk. Lényege az, hogy a szinfurnirt,
szinlelés el6tti napon, higitott, hidegen kotd
miigyantaoldattal kenjik be a bels6é oldalon. A
hig ragaszto beszivédik a falemez likacsaiba és
ott megszilardulva azokat betémi, ezaltal meg-
clicadazlyozzat az atltést. Masnap az igy preparalt
furnir a kezeletlen furnirhoz hasonléan feldol-
gozhaté.

f) Az Aatiitott feliileteket alaposan lecsi-
szolva, az atiités legtdbb eseftben nagymérték-
ben csokkenthetd.

g) Végiil, ahol erre méd van, az atiitott
feliiletdi gyartmanyokat pacolas nélkiil, natur
szinben dolgozzuk fel. (Nem minden fafajnal
alkalmazhaté egyforma sikerrel.)



Siivegfa kobozése

Fiirésziizemekben, feny6 feldolgozasinal,
tobbszor eléfordul, hogy a rénk nem tL]_]es fel-
dolgozassal, hanem mir ,,elérevagas™ utan, kész-
aruként keriil értékesitésre. A ronk ilymdédon valé
feldolgozasa altaldban kedvezd az iizemek szé-
mara, mert részben kevesebb munkdval jar és
kevesebb a tovabbfeldolgozast igénylS oldalanyag,
részben pedig, dltalanos felfogis szerint, a kihoza-
tal igen j6 ennél a termelési modnal, mivel a flirész-
por veszteség lényegesen kisebb. Nem szamolnak
azonban azzal, hogy a haszndlatos és az MNOSz.
6785—52. szabmny altal el6irt, kobtartalom szd-
mitdsi médnak, egyszerti volta mellett is, ami
egyébként feltetlemﬁr elonyt jelent, Iényeges fogya-
tékossdga, hogy nem a tényleges kiobtartalmat,
hanem annal mindig kisebb értéket ad.

A kobozési hiba kifejtésére és kikiiszobolésére
ajanlott médnal a kérdést le lehet egyszemgltenl a
kozépmetszet teriiletének szamitdsira, mivel min-
den médszernél a kozépmetszet teriiletének ugyan-
azzal a hosszal val6 szorzata adja a kubaturat.

A hiba oka az 1. abrabél vilagosan kiveheto.
A pontvonallal jel6lt idom jelzi a tényleges kozép-
metszetet. A szabvany szerinti kobozésnél egy

2 + < = D; atméréji korrel helyettesitjiik a

' tenyleges idomot, az abran fiiggtleges, illetve viz-

szintes vonalkézéssal jelolt tertiletek egyenlGségé-
nek feltételezésével. Ugyanakkor az abrabdl szem-
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mellathatéan kitiinik, hogy a levondsba keriil6 te-
riilet nagyobb a hozzdadott korszeletek teriileténél
és ebbdl adodik a kobozési veszteség.

Pontos eljarasndl a kovetkezdképpen
a derékmetszet teriiletét szamolni:

lehet

3 bO° { ?)

singf, = D
are-sin§/D D

e sl L WS
d 360° ( ]

D .z : x
= 3600 e -smj (2)

T =T, 4T, =2 S D8 4+

D m o)
+ 0> ¢ Sin (3)
Az igy szamitott értékekhez képest a szokasos
kobozésnél adddé értékek mindig alacsonyabbak.
A mésodik abra baloldali részében tdblazatosan
lithaté a derékmetszet teriilete és a veszteség
szézalékos nagysdga, ha a ronkdtmérd a szelezés

A téblazatbél lathatd, hogy aziizem kihoza-
taldt érzékenyen érintG, egyes értékeknél még
a 109%-ot is meghaladé Veszteség all itt fenn.
Kiilondsen jelentds ez azért, mert éppen a szelezés
vastagsdginak 1,4—1 6-szeres atmérdji ronkok-
b8l szokték ezt a vélasatékot kiftirészelni, mivel
dltaldban a kozonséges feldolgozdsndl (szelezett
fenyé termelés, prizmézédssall) a korbe irhato
négyzet vagasa biztositja a legmagasabb kihoza-
talt.

Természetesen, iizemi viszonylatban, ennek
a pontos eljardsnak az alkalmazasa lehetetlen. He-
lyes lenne azonban egy az eddiginél nem sokkal
bonyolultabb, de lényegesen pontosabb eredményt -
ad6 moédszer bevezetése. Itt a siivegfit mint S
vastagsdgi pallét szamitandnk, melynek széles-
sége

2D+
= __3If_ (4)

értékkel lenne egyenls. Nehézséget itt csak az f
érték meghatirozasa jelent, melyet pontos szd- -
mitédssal az

f=YD>—82 (5)

képlet segitségévél, a gyakorlatnak megfelelGen,
méréssel, de leghelyesebben az (5) alatti képlet
értékeit téblazatosan tartalmazé segédletbil™ ve-

L S| iy
|

— ]

- ~——~J— —<| Q
|

LR S

3. dbra

~ hetiink, a ronkatmérd és a szelezés vastagsiganak

nagysaganak 1,1; 1,2...2-szerese. ¢ ,
i fiiggvényeként.
8 = 1,00 A
2D+ f )
& Th=8.——— (6)
p _ | Pontose g?q_ralsez% Kiilonb- nggg?lt Kiilonb- 3 g
teriilet | g7g5 50| 568 szerrel | 568 képlet alapjin szémitott értékek a pontos értéktdl
e e s a 2. abra jobboldalan 1év6 értékek és szamitott
1,1 0,92 0,86 6,5% | 0,88 4,39, veszteségi szazalékok szerint alig térnek el, a gya-
1,2 | 1,03 0,95 7,8 E{é 1,02 0,99 korlatnak teljesen megfelel6 pontossdgot biztosita-
LR 1St 8.8% [ 1,14 0,0% nak, ezért javaslom a szabvany médositdsit és a
(6 I 1,13 10,39% 1,26 0,09 , P A S
1.6 | ‘138 122 | 11,69 1,38 0,09, siivegfanak az emlitett mdédon valé kobozését,
15618151 1,32 12,69% 1,49 1,59, amely a flirésziizemek kihozataldnak he!yesebb
i"é ;f_;[l) {.42 1513’1‘%) {,?g {1},3‘% moédon valé értékelését biztositja.
2 3 !5 ;] / El ’
1,9 1,81 1,65 8,8‘3-’2 1,81 0,09, Dessewffy Imre
2,0 | 1,91 1,79 | 6.2% | 1,91 | 0,0% erdémérnok,
* Lonkai; Tablazatok a fiirésziizemi kihozatal szamitéshoz.
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Keretfiirészek indikalasa

ERDELYI GYORGY

A flrészipar gépallomanya az utébbi évek-
ben t6bb uj keretftirésszel gazdagodott. Remél-
hetd, hogy rovid idén beliil Gjabb keretflirésze-
. ket kapnak {lizemeink a mnieglevd elhaszna-
lodott, régi kereteink potlasara. Kereteink &lla-
potara wval6 tekintettel feltétleniil helyes és
szitkséges 1ij gépek behozatala, nem képzelhet$
el azonban és nem is sziikséges az ipardgban
levé Osszes keretfirészeknek marél-holnapra
torténd kicserélése. Eppen ezért gondoskodni
kell meglevé kereteink legésszertibb tizemelte-
tésérdl, s megfelel§ karbantartasarol.

A szakirodalombdl és gyakorlathbol altala-
nosan ismert tény, hogy a keretfirészek élet-
tartama és teljesité képessége nagymértékben
fligg mozgastanilag helyes beallitasuktél, a £6-
mozgas €s mellékmozgas (a ,keret” alternativ
mozgasa €s az el6tolas) megfeleld dsszehangola-
satol. Igy pl. a szomszédos Roman Népkoztarsa-
sagban lefolytatott {izemi kisérletek azzal az
eredménnyel jartak, hogy meglévs keretfiiré-
szeiknek mozgastani szempontbél térténé feliil-
vizsgalata és bedllitdsa mintegy 15—300/,-kal
novelte a keretfiirészek kapacitiasat. Ezek az
eredmények azt mutatjik, hogy hazankban is
erdemes foglalkozni a keretflirészek mozgasta-
naval. Természetesen nemesak azért, hogy régi
gépeink teljesit6képességeit a lehetséghez ké-
pest fokozzuk, hanem azért is, hogy a mar be-
szerzett, vagy a jovében beszerzésre keriils 1j
keretf(irészeket a legmegfelelébb médon — leg-
nagyobb élettartam mellett, maximalis teljesit-
mennyel — tizemeltethessiik.

A keretflirészek kinetikai vizsgdlatanak
legegyszertibb, legmegbizhatébb médja az indi-
kator diagramok segftségével torténs viszga-
lat. Az indikdtor diagram abcissijara az el6-
tolés értékeit (mellékmozgas), ordindtdjéara a
»keret“ egy pontja (pl. egy fiirészfog) altal
megtett utat (f6mozgds) hordjuk fel. A kiérté-
kelés megkonnyitése érdekében ezeket az érté-

$.

1. dbra. Keretfiirész indikdtor (Faipari Kut. Int. felw.

keket megfelel6 méretaranyban célszerti abra-
zolni (a fémozgas értékét kicsinyitett, a mellék-
mozgasét nagyitott méretardnyban kell felhor-
dani). Fentiek értelmében tehat ezt a diagram-
mot irja le flrészelés kozben a flrészpenge egy
foga a faban, amit sok esetben (pl. egy tulzot-
tan kihajtott fog nyoman) a keretftirészen el6-
allitott szelvényaruk flrészelt feliiletén szabad
szemmel is meglehet6sen tisztan érzékelni lehet.

Kilfoldén az indikdtor diagramok felvé-
telére indikator készilékeket hasznalnak. A ké-
szlilékek mUkodési elve a kovetkezS: a keretfii-
részben halado ronk mozgéasat a rénkre erdsitett
huzal segitségével forg6 dobokon elhelyezett
milliméterpapirra viszik 4t. A milliméterpapir
mozgasa tehat a mindenkori el6tolasnak meg-
feleld meértékben torténik. A  keret“ alternativ
mozgasa — szintén huzal segitségével és meg-
felel6 attételezéssel — egy, a milliméterpapir

- el6tt elhelyezett, iroszerkezetet miikodtet, amely

az elotolasnak megfeleléen haladé milliméter-
papirra felrajzolja az indikator diagramot. A
késziilék elénye, hogy kozvetleniil kiértékelhetd
diagramokat ad, mivel szerkesztési elve alap-
jan az el6tolast és a keretmozgist a kivant
nagyitott, ill. kicsinyitett méretaranyban raj-
zolja. Tovabbi elénynek tekinthets, hogy a ke-
retflrészek lizemeltetése kozben — tehat ter-
helt &llapotban — miikodtethets, ami biztositja,
hogy a diagramrél nyert adatok a lényeges
tzemi viszonyokat tiikrozik.

Tekintve, hogy az iparag ilyen indikator
késziilékkel nem rendelkezik, egyszertibb mod-
szerek alkalmazasara kényszeriiliink. Hazank-
ban ezidaig egyetlen kisérlet tortént keretfd-
rész indikaldsara, melyet a Budapesti Fiirészek
Sorokséari uti telepén komplex-kutatisként az
érintett vallalat, az Orszagos Erdészeti Féigaz-
gatosag és a Faipari Kutaté Intézet végzett.
Mivel a kisérlet a megkivant eredménnyel jart,
az ott szerzett tapasztalatok alapjan igazoltnak
vehetd, hogy indikator késziilék nélkiil, helye-
sebben barmely karbantarté mihely altal
konnyen eléallithaté, egyszertsitett indikator
késziilskkel is jo eredménnyel lehet keretfiirész
indikélast végezni. A szerkezetet a Faipari Ku-
tato Intézet készitette. Ez az egyszerisitett in-
dikator késziilék végeredményben nem mas,
mint egy keretflrész lapra erésithetd kalodas
ceruzatartd szerkezet (lasd 1. dbra), -

Ezzel a szerkezettel az indikalast a kovet-
kez6képpen hajthatjuk végre: a keretflirészbe
egyetlen flrészlapot allitunk be, a , keret® ko-
zépvonalatol mintegy 150—200 mm-re pontosan
befliggb6zve. Erre a flirészlapra ersitjiikk ra a
ceruzatarto szerkezetet olyképpen, hogy a ce-
ruza tengelye (a grafit) vizszintesen, és a penge
sikjara merdlegesen helyezkedjék el. A keret
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eteté hengerei kozé ronk helyett egy |
keresztmetszetli, mintegy 2 m hosszu, fenyo6-
pallokbél elére elkészitett idomot helyeziink.
Az idom magassaga: H + 40 mm, vagyis 40
mm-rel magasabb a ,keret” jarathosszanal.
Ennek az idomnak simara gyalult fiiggéleges
oldaldra milliméterpapirt kell erésiteni, hogy
mikozben azt a behuzo-hengerek ronk gyanant
elétoljak, a pengére erdsitett ceruza a millimé-
terpapirra rajzolja az indikator diagramot. A
ceruzédnak a milliméterpapirhoz valé szoritasat
egy— a ceruzatarté huvelyében elhelyezett —
gyenge rug6 végzi. Ezzel az eljarassal nyert
diagramok hatranya, hogy méretardnyhelye-
sen, tehat nem kozvetleniil kiértékelheté mo-
don abrazoljak a penge egy pontja altal meg-
tett utat az el6tolas fiiggvényében. Ezért eze-
ket a diagramokat kiértékelés el6tt mas mé-
retardnyba kell attenni, ami pikirtli és nagyito-
tveg segitségével konnyen és pontosan elvé-
gezhet6. Mint konnyen kiértékelheté méret-
arany ajanlhatéo a jarathosszra vonatkozdan
5:1, az el6tolds esetében pedig'l :4. Tovabbi
héatranya az ily. modon készitett diagramok-
nak, hogy nem flirészelés kozben, tehat nem
pontesan. az Uzemi &dllapotoknak megfelel6en
regisztraljak a keret mozgasit A diagram
készitése kizben ti. a keretflirész terheletlen
allapotban fut, s ennek kovetkeztében az el6-
told szerkezet mozgasat a szerkezet mozgé to6-
megeinek tehetetlensége befolyasolhatja. Ez a
hatrany azonban az el6tolo szerkezet fékezése-
vel a gyakorlatnak megfelel§ pontossagi ha-
tarig kikliszobolhetd. Fék gyanant barmely, az
elétolo szerkezet, vagy a behuzéhengerek al-
kalmas helyén emel6ként hasznalhaté farud
megfelel. !

A megszerkesztett indikator diagramok
kiértékelése a kovetkezbk szerint torténhet: a
2. dbran kozoljiikk egy egyszeri, szakaszos elo-
tolasu keretflirész (leggyakoribb tipus) indiké-
tor diagramjat. (2. abra).

Az indikadtor diagram baloldalan a féten-
gely forgattyus csapjanak palyajat abrazoltuk,
nyolc szegmensre beosztva. A szegmensek viz-
szintes iranyban atvetitendék az indikator
diagramra, s a kiértékelés alkalméaval cél-
szerli meghatdrozni legalabb a szegmensek ha-
tarain a flrészpenge szerszamsebességét. Ez a
kovetkezo képlet segitségével allapithatéo meg:

rem - sin o
30

V' = szerszdmsebesség m/sec
H

i

V =resine =
ahol
...m (vagyis a jarathossz fele)

o = szogsebesség

n = a keretflirész percenkénti fordulat-
szama,

¢ =a keretflirész
szogelfordulésa.

forgattyusesapjanak

Ny
-— &

Jjdratveszteseqg

=
J2

2. abra

A szerszamsebesség meghatérozésa a ko-
vetkez6é elvi meggondolasok miatt szilikséges:
szakaszos keretflirészeinken altaldban a pengéek
fogai a keret lefelé haladtdban a forgattyus-
csap 0—180° allasa kozott végzik a flirészeld
munkét; amennyiben a pengék fogestcsai a
forgattytiscsap 180—360° a&llasai kozott erint-
keznének a faval, ez felesleges energiafelvételt,
a pengék tulsdgos felmelegedését, id6 el6tti €1-
tompulésat, és a flrészelt feliilet egyenetlense-
gét idézné el6. Az a feltétel azonban, hogy a
pengék fogai 0—180°-o0s forgattyuscsap allasok
kozott dolgozzanak, még nem biztositja a ke-
retflirész helyes miikodését. A szerszamsebes-
ség ugyanis nem allandd; nullatél egy — ke-
retfurészenként valtozé — maximumig minden
értéket felvesz, mivel keretflirészeink forgo
mozgast alakitanak at valtakozo irdnyud, egye-
nesvonali mozgassa. Nyilvanvalo tehat, hogy
a flrészpenge fogesicsai a forgattyuscsap alsé
és fels6 holtponti helyzetében nem érintkez-
hetnek a faval, mivel ebben a két szélsé eset-
ben nincs szerszamsebesség és az el6tolé be-
rendezés az allo, ill. — kozvetlenil a két szélsd
helyzet mellett — igen lassan mozgd pengének
nyomna a fat, A flrészelés csak egy bizonyos
— minimélisan 1 m/sec. — szerszamsebesség
mellett torténhet. Emiatt természetesen jarat-
veszteség keletkezik (lasd 2. &bra), vagyis a
pengék a munkajarat kezdetén és végén nem
fognak vagni. Az indikator diagramoknak éppen
az az egyik elényiik, hogy segitségiikkel a tu-
lajdonképpeni flirészelés kezdete és vége gyor-
san és pontosan meghatarozhato, a flirészelés
a viszonylagesan legmagasabb szerszamsebes-
ségoel végeztetheté el és a jaratveszteségek a
minimumra csokkentheték.

Az indikator diagramba be kell rajzolni a
flirészpenge helyzetét is; a penge végpontjanak
abscissaja a jarathosszra vonatkoztatott elShaj-
las értékével, ordinatija pedig a jarathossz ér-
tékével egyenl6, ezt a pontot osszekotve a diag-

o
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ram nullpontjaval, kapjuk a penge helyzetére
jellemzé egyenest. Ahol ez az egyenes metszi az
indikator diagramot (x), ott kezdédik a tulaj-
donképpeni flirészelési munka és tart a gorbe
fiiggblegesen leszallé dganak kezdetéig (z).

Mint ismeretes, keretflirészeken azert kell
el6hajlast adni a pengéknek, hogy egyrészt a
terhelést elosszuk a miikodé fogakra, masrészt a
pengék liresjarat alatti hiitését biztositsuk. (A
fogesucsok a penge felfelé haladtdban nem sur-
lédhatnak a féhoz) Eppen az el6hajlas miatt
sziikseéges azonban, hogy az el6tolas ne a hajto-
rud forgattytscsapjanak felsé holtponti 4llasa
(6°) mellett, hanem korabban, mintegy 315—
320°-0s forgattyus csapallas mellett induljon.
Az el6hajlas miatt ugyanis bizonyos id6 sziiksé-
ges ahhoz, hogy az el6tol6 szerkezet nekinyomja
a fat a penge fogainak, s ezt az id6t biztositja a
315 és 360° kozott lévé kb. 45°-os, eldsietési
szog. Végeredményben tehat egyszerd kilines-
miuves elotoloberendezésti keretflirészek helyes
mitkddésének feltételeit az aldbbi pontokban
foglalhatjuk Gssze:

1. Az el6tolas mintegy 45°-kal korabban in-
duljon a hajtéorud forgattyluscsapjanak fels6
holtponti helyzeténél.

2. A tulajdonképpeni filirészelés minimali-
san 1 m/sec.-os szerszamsebesség mellett kez-
dédjék.

3. A vagas a munkajaratnak azon a részén
torténjék, ahol a szerszamsebesség a legmaga-
sabb. ¢

4. A munkajérat alatt valamennyi flirész-
fog egyenléen legyen leterhelve, és Uresjarat-
ban a fogestucesok a faval ne érintkezzenek.

Ezeket a feltételeket a felvett és megfeleld
méretaranyra hozott indikator diagramok se-
gitségével a kovetkezbképpen biztosithatjuk:

Ad 1. A diagram -kezdépontjat (2. dbra a
pont) wvisszavetitjik a forgattytesap palyajat
&brazolo korre. Amennyiben ez a pont jelenté-
sen eltér a 315°-o0s szogértéktol, az elétold szer-
kezeten allitunk. '

Ad 2. Az indikitor diagramba — a fen-
tebb mar targyalt médon — a jelenlegi el6haj-
las értékével berajzoljuk a penge helyzetét.
Ahol ez, a penge helyzetére jellemz6é egyenes

metszi a diagramot (x), ezt a pontot ugyan-
csak visszavetitjik a forgattytscsap korére
(x7), ahol az « szog mérheté, s a hozzatartozo
szerszamsebesség a maéar ismertetett képlet se-
gitségével kiszamithato.

Az esetek tobbségében sziikséges a wvagas
kezdetének megvaltoztatdsa. Ez ugy torténhet,
hogy a forgattytscsap palyajat &brazolo koron
felvesziink egy, a kivant szerszdmsebességnek

megfelel§ pontot (V = W;%

b6l ebben az esetben o-t fejezzikk ki, s értékét
felhordva a forgattyuscsap korére, kapjuk a
pontot), s ezt a pontot atvetitjik az indikator-
diagramra. Az  indikdtor diagramot a var-
hat6 tUzemi el6tolas mellett kell felvenni,
vagyis a fordulatonkénti elétolds nagysagat az
lizemi viszonyoknak megfelels értékre kell be-
allitani. Az Aatvetitett pont és a koordinata-
rendszer kezdépontjanak Osszekotése 4ltal
nyerjiik a szilikséges el6hajldsnak megfeleld —
a penge helyzetére jellemz6 — egyenest. Ez az
egyenes egy pontban metszi a 2. dbrén 5—5’
pontok altal kijelolt egyenest. A metszéspont-
nak az ordindtatél mért tavolsdga kozvetleniil
adja a szlikséges, jarathosszra vonatkoztatott
el6hajlast, ami biztositja a végéisnak a kivant
szerszamsebesség melletti indulasat.

Ez az eljaréds nem tulzottan bonyolult, se-
gitségével a gyakorlat szamdra altaldban meg-
feleld pontossdggal allithato be a 180°-on at
miikodo, egyszer(i szakaszos elbtolasu keretfii-
részek vagasanak kezdete, ha — 315°-o0s el6to-
las kezdet mellett — az el6hajlas értékét az

képlet-

&, = (;—' képlet segitségével allapitjuk meg. A

képletben e, = a jarathosszra vonatkoztatott
eléhajlas értéke, e; — a jarathosszra vonatkoz-
tatott elotolas értéke. Az el6tolas értékének
behelyettesitésekor a wvarhaté é&tlagos tizemi
el6tolast kell alapul venni.

Ad 3. A pengék szerszamsebessége a hajté-
rud forgattyuscsapjanak 45—135°-0s 4llasai
kozott a legnagyobb. Arra kell tehat toreked-
niink, hogy ebben a szegmensben a pengék
mindenképpen dolgozzanak. Az el6tolas 315—
320° kozodtti inditdsaval és az el6hajlasnak az
ad 2. alatti bedllitasaval ez biztositva van.

Ad 4. 315%-0s el6tolas-indités és az ¢, = ‘;i

Osszefiliggés betartasa esetén a fogak egyenle-
tess leterhelése biztositva van. A gyakorlat bi-
zonysdga szerint ebben az esetben az el6haj-
las miatt a pengék fogai egyenletesen kopnak
es hatoldaluk nem fényesedik ki, tehat az lires-
jarat alatt nem strlédnak a faval.
Faiparunkban jelentés szammal dolgoznak
folyamatos el6tolasu keretflirészek is. Az indi-
kalds e gépek bedllitdsat és ellentrzését is lé-
nyegesen megkonnyiti. Mint ismeretes, a. fo-
lyamatos el6tolasu keretflirészek helyes miiko-
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dése szempontjabol donté jelentdségli a pengéek
el6hajlasanak beallitasa. A 3. abran kozol-
juk egy folyamatos el6tolasu keretflirész indi-
kator diagramjat. Az abrarél lathaté, hogy itt

az ¢, — 12‘ bsszefiiggés nem hasznalhaté az
eléhajlas meghatérozésiara. Ebben az esetben
ugyanis a pengék fogesucsai felfelé haladtuk-
ban — a gorbe 0—3’ szakaszdn — is munkat
végeznének, ami felesleges energiafelvételt és
a pengek tonkremenését eredményezné. A pen-
geknek tehat nagyobb el6hajlast kell adni,

vagyis a képlet ¢, = —zi- -+ a alakra mdédosul.

Az ,a‘ tag értéke a gyakorlatnak megfeleléen
1—3 mm kozott lehet; ebben az esetben
ugyanis, az indikator diagram tanusaga sze-
rint, a felfelé haladé penge surlédé. munkéja

elhanyagolhato. A megnovelt eléhajlas miatt
természetesen jaratveszteségek lépnek fel, s
ezért van nagy jelentdségiik az indikator diag-
ramoknak a folyamatos el6tolasu keretfliré-
szek ellenérzésénél, mert segitségiikkel kony-
nyen oOsszehangolhaté a pengék elbhajlasa az
elétolassal ugy, hogy a kiros pengesurlédis és
a jaratveszteség is minimalis lesz.
Veégeredményben megallapithatjuk tehat,
hogy az indikaldas mind a szakaszos, mind a fo-
lyamatos el6tolasu keretflirészek teljesitmeny-
fokozasa és gazdasdgos lizemeltetése szempont-
jabol nagy jelent6ségili. Kivanatos lenne, hogy

‘ez az eljaras minél el6bb elterjedjen a hazai

furésziparban. Sziikséges azonban leszogezni,
hogy a keretflirészek helyes bedllitdsa csak -
abban az esetben hozza meg a vart eredmenyt,
ha a gépek megfelel§ karbantartasa biztositva
van.



Mai batorformak kialakitésa,
figyelemmel a lakasbator igényre

GERGELY SANDOR

Miel6tt a téma részletes fejtegetésébe bo-
csatkoznek, meg kell emlitenem, hogy sorozat-
ban gyarthato butorok formai kialakitasarol
kivanok irni, és nem egyéni kivansigra készi-
tett egyedi butorrol.

A téma igen sckoldali és ugyancsak sok
kortulmeénytél flisg a megoldas lehetdsége. Meg-
allapithatjuk tehat, hogy harom részre tagolo-
dik a kérdés. El6szor, hogy milyen a mai bu-
torformak kialakitdsa, masodszor, hogy mi-
lyennek kellene lennie és harmadszor, hogy az
elsé ketté miért nem azonos.

Milyenek a kereskedelem utjan ma besze-
rezhetd lakasbutorok?

Erre a kérdésre roviden is lehetne véla-
szolni, mert megallapithaté, hogy egyhanguak
és nem szépek. Sem formaban, sem anyagban,
vagy szinben nem taldlunk benniitk semmi val-
tozatossagot, és sok esetben nem is célszertlek.

Meg kell azonban nézni ezt a kérdést kissé
részletesebben «is, mert errél igen sokszor esik
sz6, nem csak szakkorokben, hanem a laikus
vasarl6 kozonség koreben is.

Vegyiik sorba a butorok formai megjelené-
sének tényezoit. Mi teszi széppé, valtozatossa,
célszertivé a butort? Elészor is az egésznek és
reszleteknek egymashoz wvalé viszonya, tehat
az aranyok. Az aranyok is lehetnek jok, vagy
rosszak. Hasonlo ez a szinek egymashoz vald
viszonyahoz. Mindenki hallott méar arrol, hogy
ez, vagy az a szin nem ,megy", vagy nem
Hillik* valamely szinhez. Koriilbelill ez a hely-
zet az aranyokkal is. Azt megitélni, hogy vala-
mely butor egészében, vagy részleteiben ara-
nyos-e, ahhoz meglehetés gyakorlat és izlés
kell. ' '

Méretek és ardnyok

A buatorok méreteit az emberi méretek és
az eziranyua szikségletek szabjdk meg. Ezen
tulmenéen wvannak kialakult szokasok, ami
miatt sokszor még a szakember is elsiklik in-
dokolatlansdguk® felett. A butorméretek terén
leginkabb a tulméretezés az, amivel leggyak-
rabban taldlkozunk. Néhany példa vildgosan
ramutat arra, hogy sok butor kisebb-nagyobb
mértékben — Ugy egészében, mint részleteiben
— szikségtelentl tulméretezett. A kétajtos
szekrénynél pl. megszoktuk, hogy 185—195 cm
magas és 60, s6t 62 cm meély. A magassag azert
alakult igy ki, mert a fliggesztett ruhak részére
sziikkséges maximalis 140 em f6lé még kalap-
tarto pole is keriil. — Ez csupan megszokasbol
van igy, mert a kalaptarté polcnak ma mar
nincs létjogosultsdga, egyéb célra pedig nem
lehet kényelmesen és jol kihaszndlni. — A
mélység szintén sok, bar nem olyan meértékben
mint & magassdg. A legnagyobb ruhaféleségnek
is elegendd 52 cm belméret. Ugyanez a helyzet
a harom, vagy tobbajtés szekrényeknél is.

Szembetling aranytalansagokat és tulmé-
retezéseket latunk a ma forgalomban lev6 né-
mely fekvébutornal. Léatni pl. kétszemélyes
fekvéhelyet, melynek oldala 6—8 cm vastag és
indokolatlanul hajlitott a formaképzése. Mind-
ezeken feliil vilagité rész és sok esetben edény-
tarto is van beépitve. Az iilés olyan magas,
hogy ul6hasznalatra kényelmetlen.

Hasonlé megoldasokkal taldlkozunk az
ulébutoroknal is. Sajnos nines ra mod, hogy
jelen cikk keretében ezekre részletesen kitér-
jink és képekben mutassunk be példakat, de
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javasolom, hogy térjiink vissza ezeknek az iz-
léstelen és célszertitlen butorformaknak  bemu-
tatasara, €s ismertessiik a helyette ajanlhato iz-
léses és korszert megoldést.

Anyag és szin

Jelenlegi helyzet az, hogy a butorok tébb-
sége barna, fényezett didszind, a karpitozott
butorok zold, vagy piros epinglével vannak be-
vonva. Véltozatessag anyagban, szinben egyal-
talan nincs.

Célszeriiség

Féképpen a kombindlt szekrények tervezé-
sénél ladtunk hibat, mert formaképzésiik, beosz-
" tasuk annyira tagolt, hogy sok a kihasznalha-
tatlan tertilet benniik.

Meg kell allapitani, hogy az allami buator-
ipar teriiletén mindharom vonalon figyelemre-
mélté javulas tapasztalhato.

Milyennek kellene lenni korunk buatora-
nak?

Hangsulyozom, nem ,tervezési utmutato®-
16l van sz6, hanem egy néhany olyan szem-
pontrol, melyet mind a tervezéknek, mind a ki-
vitelez6knek és értékesitéknek véleményem
szerint figyelembe kellene venni,

Elbszor is szem el6tt kell tartani, hogy t6-
megek részére akarunk kulturalt formaalaki-
tasu butorokat el8allitani, tehat gyarthatésag
tekintetében a gépi megmunkalds lehetdsége
egy igen fontos szempont. Minél sziikebb koérre
kell szoritani a csak kézierével végezheté6 mii-
veletek szamdt. Ezért a tervezének ismerni kell
a kivitelezés koriilményeit.

Az anyagtakarékossagrol sokat hallunk és
annak kényszerité voltarél mindenki tud. Ezt
azonban nemcsak tudni kell, hanem minden-
kinek — tervezdének, kivitelezének, értékesits-
nek, s6t a fogyaszténak is — tekintetbe kell
venni €s munkajat, illetéleg igényét eszerint

kell iranyitani. Szerencsére ez a szempont nem

Utkozik ossze a kulturalt formaalakitassal, s6t
segit benniinket abban, hogy a foldsleges és iz-
léstelen részleteket a butorokrél is hagyjuk el.

A butorok szépsége nem attél fiigg, hogy
mennyi ,dekorativ elem* van rajta. Az egy-
szerl és célszerl, de szépen megmunkalt bator
sokkal szebb, mint az izlésteleniil diszitett bu-
tor. A ma butora. tehat az anyagtakarékossag
szempontjait figyelembe véve késziiljon. Amikor
anyagtakarékossagrél beszéliink, akkor az
anyag mennyiségérél van sz6. Van azonban egy
masik anyagkérdés, a butor kiilsé megjelenésé-
nél érvényre juté anyagvalaszték. Amint mar
megdllapitottuk, jelenleg joforman csak un.
diéfa butor van forgalomban. Ez a berendezést
unalmassa és egyhanguva teszi, még ha formai-
lag egyébként valtozatos is.

A faanyagok szamtalan fajtaja hasznal-
hato butorkészitésre, de ha legalibb 4—5-féle
furnirt alkalmaznank, mér akkor is sokat segi-

tenénk ezen a téren. Készitslink vilagos butort
is.- Cseresznye, tolgy, javor, fehérbiikk, kéris,
szil stb. furnirral tegyiik vdltozatossa a butor-
vélasztékot. Az iparnak — kiilonosen sorozat-
ban valé gyartisnidl — ez jelent ugyan némi
neheézséget, de ezt feltétleniil le lehet kiizdeni,
mert enélkiil nem képzelheté el a valaszték
emlitésremélté novelése. Az anyagok szinbeli
tsszedllitdsa nagymértékben hozzajarul a lakas-
berendezés miivészi és kulturdlt hatdsahoz.

Sokszor hallani, hogy ez, vagy az a biitor
nem illik a vésarlé meglevd butordhoz. Nem
kell félni egy-egy eltéré szin( buitor beallitasa-
tol. Ez csak hangulatossa és valtozatossa fogja
tenni a berendezést. — A butorok készitéséhez
felhasznalt anyagok véaltozatossaganak targya-
lésakor nem csak a borité faanyagrél kell szol-
nunk, hanem a felhasznalt butortextilidkrol is.
Az pl, hogy egyszini szovettel bevont garni-
tura mellé betesziink egy jol kivalasztott szi-
nezést, mintds anyaggal bevont fotelt, csak ja-
vitja a berendezés sszhatasat.

Mint mindennél, itt is érvényesiilni kell a
mertéktartasnak. J6l 6sszevalogatni egy szoba-
berendezést, kiilonbdz6 textilidkat alkalmazni,
tehat a szobat nem csak ,bebitorozni‘, hanem
»berendezni®, ahhoz érzék és gyakorlat is kell.
Itt jelentkezik a |, kulturalt’‘ lakasberendezés
fogalma. Ezen a téren sajnos még sok nehézség
van.

A legtobb butorvisarldé nem rendelkezik
olyan gyakorlattal, hogy ezt meg tudja oldani.
Ezen a téren szakember segitségére volna sziik-
sége. De honnan vegye ezt a segitséget? Sajnos
€z id6 szerint nem kapja meg sehol. Az erre hi-
vatottak els6sorban a butor értékesitésével fog-
lalkozdk volndnak. Jelenleg azonban az a hely-
zet, hogy a kereskedelemben nincs ilyen irdnyud
szakember, csak elad6. Ertesiilésem szerint
azért nincs, mert a jelenlegi béralap ezt nem
teszi lehetévé. Ezen pedig siirgsen segiteni
kellene. Ez ugyanugy kultarfeladat, mint egy
jo kényv, vagy a miivészetek valamely dganak
propagalasa. — A kozonséget nevelni kell és ez
azokan keresztiil érheté ¢l legkénnyebben, akik
amugy is személyes kapesolatban allnak a la-
késukat berendezd vésarlékkal. Ugy tudom,
hogy tervbe vették egy lakésberendezd minta-
bolt felallitdsat, mely butorckon kiviil egyéb
lakdsberendezési targyak (szényegek, lampak,
disztargyak, butortextil sth.) értékesitésével is
foglalkozik majd. Ennek a mintaboltnak fel-
acdatava kell tenni a lakasberendezési tanacs-
ado szolgéalatot is.

Milyen legyen a ma butora célszer(iség te-
kintetében? Tulajdonképpen -egyszerfi a meg-
oldas. A butor legyen teljes egészében kihasz-
nalhaté, ne legyen benne folésleges — ki nem
hasznélhaté tér. — Kzt ésszerli belsé beoszta-
sokkal jol meg lehet oldani. Kisebb, nagyobb
poleok, belsé fiokok, stb. sokat segitenek ezen
a téren.

Egy célszertitlen butordarab pl. a ,toalett
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tiikor”, kiilonésen a haromszarnyd titkorrel.

Tartani semmit sem lehet benne, de viszonylag:

nagy helyet foglal el és foloslegesen dréagitja a
berendezést. Mennyivel egyszeriibb és célsze-
riibb megoldés, ha a ruhaszekrény egyik ajta-
janak belsé oldaldra szerellink egy megfelels
meretl tlikrét. A szobdban sok helyet nyeriink
és komoly koltséget takaritunk meg. Meg kell
valtoztatni azt a nézetet, hogy ez disziti a la-
kast. Diszitsiik ugy a lakédst, hogy az egyuttal
celszerd is legyen.

A ma butoranak kialakitdsanal szélnunk
kell még az épiil§ lakasok méreteirsl. Ma, ami-
kor — nemecsak hazédnkban, hanem mindeniitt
a vilagon — a lakéasokat igen sokféle okbél kell
a legkisebbre méretezni, nem koézombos, hogy
butoraink forméjat és méreteit hogyan alakit-
juk ki. Sajnos a lakésépitkezéseknél igen sok-
szor tulzasba mennek a méretezés takarékossa-
gaval ¢és emiatt az Gj lakasok berendezése ko-
moly gondot jelent. Meg kellene mar végre ol-
dani az épitészet és lakasberendezés egylittmi-
kodését. Voltak mar ezen a téren dicséretes
kezdeményezések, de gyakorlati keresztiilvi-
telre ez a kooperécié nem keriilt.

Osszegezve tehat, a mai butorformakat
ugy kell kialakitani, hogy azok méreteiben
figyelembevegyék a mai lakasviszonyokat, tehét
lehetéleg kismérettiek legyenek. (Azzal is le-
hetne még foglalkozni, mennyi elénye van a
kisebb méretli butoroknak, koltdzés, lakasat-
rendezés stb. miatt.) Gyérthatésag szempontja-
bol tekintettel kell lenni a gépesitésre és az
anyagtakarékossagra.

Tervezéink mindent elkévetnek korszert
€s a fentiekben kifejtett elvek szerinti butorok
létrehozésa érdekében, de munkajukat néhany
kértilmény akadélyozza.

1. A rendelkezésre all6 szlikds anyagvalasz-
tek. Ezen a hibin koriiltekinté és helyesen
szervezett importtal segiteni lehetne.

2. A kereskedelem 4llaspontja. A kereske-
delem ugyanis azt dllitja, hogy ,azt kell gyér-
tani, amit a kézonség kivan“. Ez bizonyos mér-
tékben fennall, de a kérdést forditva kell nézni
és inkabb a kozonség izlését kell odafejleszteni,
hogy megértse és megszeresse a korszerd for-
maalakitdsi butorokat. (Ezzel a problémaval a
-Faipar® 1956. marciusi szdmaban mar részle-
tesebben foglalkoztunk.)

3. Ardnytalan drmegdllapitdsok: a kozonség
sok esetben nem azért véasirol kevésbé kultu-
ralt formaalakitdsi butort, mert az jobban
tetszik, hanem. mert ardnylag elényosebb.
(Fémbutor részletfizetésre kaphaté.) Néhany
anyag- €s munkaigényes butorunk olesébb, mint
egynémely egyszeriibb, de korszertibb butor.
Az drak helyes arényositisival sokat lehetne
segiteni ezen a vonalon.

4. Az ipar gydrtdsi nehézségei. A sorozat-
gyartasnal gondot jelent a sokféle butor készi-
tése. Ez kétségteleniil igy van, de véleményem
szerint meg lehetne szervezni kisebb széridk

gyartasat is. Ezzel a valaszték kérdésében nagy
lepéssel haladnank elére.

Fentiekben beszEltlink arrdl, hogy milyen
ma a butor, milyennek kellene lennie és mi az
oka annak, hogy nem olyan, mint amilyennek
lennie kellene. - >

Mi a helyzet az eziranyu igény tekinteté-
ben?

Ketféle igény lehet, mennyiségi, tehat
anyagi €s formai, és kulturilis vonatkozasu.

Az anyagi igény természetes és orvende-
tes. Tlermészetes azért, mert az altalanos élet-
kortilmények elényosen megvaltoztak és Grven-
detes, mert a fogyasztoknak nemecsak egy szli-
kebb kore ,rendezkedik be“, hanem a téme-
gek is. A kulturalis igény mar nehezebb kérdés,
mert ilyen még nem jelentkezik, legalabb *is
nem butorformai vonatkozasban. Koztudomast
— legaldbb is szakemberek koz6tt —, hogy a
kozonség izlése ezen a téren még nines ki-
alakulva.

A kereskedelem szerint ezen a téren je-
lentkezik ugyan igény, de — mint mondjak —
¢ppen ellenkezé iranyban mint amelyet a kul-
turalis haladas jelent, vagy melyet tervezdink
“képviselnek. Sziikség van tehdt arra, hogy ezt
a formai vonatkozasban jelentds igényt helyes
irdnyba tereljiik, azaz a kozénség izlését fej-
lessziik. — Ez azonban csak hosszi nevel
munkaval érhet6 el.

Napjainkban errdl igen sok szo esik és ez
talan biztaté jel arra nézve, hogy végre kivitelre
éretté valik a probléma és megindul e téren
egy tervszeri nevel6 és felvilagosité propa-
ganda munka.

A feladat a kozonség nevelése és izlésfej-
lesztése terén: kidllitasok rendezése, egybekstve
ezeknek ‘széleskor(i és részletes ismertetésével,
sajté és mozgdkép utjan. \

Fenti téma — amint latjuk — nem egy
cikk, hanem t6bb el6adds anyagat jelenthetné,
ha ezt alaposan és részletesen meg akarnank
targyalni. Nem is volna hidbavalo és folosleges,
mert kbézonséglink nevelését szolgalni.

A butorvasarlé kozonség tulnyomo része
sohasem latott szépen és j6l berendezett, kor-
szerd lakast, tehat meg kell vele ismertetni.

Mit kell tehat tenni, hogy butorformaink
kulturéaltak legyenek?

El6szoér is bizzuk a tervezést a tervezdkre.
E tekintetben a jelenlegi adottsagok teljesen
megnyugtatoak és kielégitéek, mert a jonéhdny
idGsebb tapasztalt tervezd mellett sok ige1 te-
hetséges fiatal tervezénk van.

A fiatalok méar eddig is bebizonyitottak,
hogy némi lizemi vonatkozasu gyakorlati ut-
mutatias mellett komoly tervezési feladatokat
bizhatunk rajuk. °

Meg kell sziintetni azt a gyakorlatot, hogy
a kereskedelem adjon tervezési szempontokat
azzal, hogy 6k tudjédk mit keres a kozonség. A
véleménykutatast az ujonnan felallitandé min-
tabolt feladatdvd kell tenni, ahol prototipus-
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bemutatokkal kell eldonteni, mit gyartsunk so-
rozatban, illetéleg mint kell a kozonség kivan-
sagat lépésrdl lepésre Osszeegyeztetni a kultu-
ralt formaalakitassal.

A tervezék munkajanak eredményessé té-
teléhez tartozik: palyazatok kiirdsa és a dij-
nyertes munkak kivitelezése. Lehetové kell
tenni, hogy kiilfoldi tanulmanyutakkal a ter-
vezok is boévithessék ismereteiket.

Tanfolyamokon és elSaddsok tartésaval
megfelelé képzettségli butoreladokat kell ne-
velni. A jelenlegi értékesitesi dolgozokat kote-
lezni kell ilyen irdnyu tanfolyamok elvégzésére.

Meg kell szervezni, hogy a formaalakitisra
befolyéassal bir6 osszes szervek egységes elvek
alapjan miukédjenek.

L

Ide tartozik — amint mér emlitettem —,
hogy a lakastervezé és butortervezé irodak
munkéajukat azonos elvek alapjan végezzék és
kozottik szoros egyuittmikodés jéjjon létre.

A Gyartmanyfejleszt6 Bizottsag €s az
Iparmiivészeti Tandes munkéajat ossze kell han-
golni és hataskoérlikbe utalni a szovetkezeti és
tandcsi vallalatok gyartményainak formai el-
lenérzési jogat is.

Jelen cikkiinkben mindannyiunkat érdekld
és érinté témat targyaltunk — a rendelkezésre
4ll6 szlik hely miatt sajnos korantsem kielégi-
téen. Szivesen vennénk, ha ugy a szakemberek,
mint a laikusok korébél minél tobb véleményt
kapnank, akar az egészre, akar egy-egy kiraga-
dott részletre vonatkozolag.



A Csongradi Batorgyar famegmunkalé célgépeinek korszerfisitése

ZIEGENHEIM SANDOR

Megnovekedett feladataink teljesitése meg-
koveteli, hogy a technika &llandé fejlesztésé-
vel biztositsuk a korszerl gyartas feltételeit,
mert fejlédéslinket és eredményeinket csak igy
tudjuk maradandéva és tartéssa tenni.

Ebben a. térekvésiinkben nem elegends
csupan ujitéink kezdeményez8 készségére és
eredményeire épiteniink, hanem azoknak szé-
lesebb korben valé felhasznéldséval siirgetni
kell az eddigi tapasztalatok kicserélését és
hasznositasat.

Altaldban a faipari gépeket a 20—30 év-
vel ezel6tti kivitel és teljesit6képesség jellem-
zi, amely nem 4ll ardnyban a jelenlegi kove-
telményekkel. Igy egyvetlen jarhaté ut, a jelen-
legi gépek termelékenységének emelése, a
tobbfejes marésgépmegoldasck, automatikus és
vegtelen szalagon valo el6tolasck alkalmazisa
€s kiilonboz6 célgépek bedllitdsa, amelyek al-
kalmasak sorozatban valé gyartisra és az el-
avult gépek felvéltdsara.

Uzemiinkben ezen a téren mar eddig is
igen szép eredményeket értiink el.

1953. év végén a ladagyartasrél fenyébu-
forgydrtasra kellett atallni. E feladat teljesité-
s€hez nem volt elegendd szakmunkés. Asztalo-
saink  talnyomoérészben kisiparbél keriiltek
gyariparba, masik részitkk ladagyartast tanult,
vagy ott lett dtképezve. Még a legkivalobb asz-
talosaink is a t6bb évig tarté ladagyartas alatt
elszoktak a butorgyartastol. :

Ebben a helyzetben miiszaki gardanknak
az volt a feladata, hogy az lizem a lehets leg-
révidebb id6 alatt at tudjon 4llni a butorgyar-
tasra. Egyik fontos célkitlizésiink az volt, hogy
a leheté legkevesebb kézi illesztés maradjon,
mert a dolgozdink nagy része gyalut, vagy ké-
ziszerszamot akkor meég alig tudott kezelni.

Atalakitott célgépeink, amelyek a fenti
célt szolgaltdk, a kovetkezfk:

1 fejes mar6géph6l 4 fejes, gépieldtolasu
marégép (1. abra). :

Gépkarbantarté miihelyiinkben egy maro6-
gépen a meglevé fliggbleges maréfej mellé,
vele szemben egy masik adott tavolsagra be-
Allithat6 mardfejet csinaltunk. A két fej
kozé egy faban cstszo, el6tolo szerkezetet ké-
szitettink. A munkadarabot ezen rogzitettiik

1. abra

és igy eltoltuk a két maréfej kozott. A maré-
fejek kozlil az egyik jobbra. a masik balra for-
dult, egymassal szemben, és a csuszéra erdsi-
tett munkadarab két élét az 4llitds és a profil-
nak megfeleléen lemunkaltik.

Ennél a gépnél az ujitas az, hogy a meg-
munkalasnal nem a marofej mellett beallitott
vezetéhoz lett szoritva az anyag, hanem a ko-
zépen levé el6toloszerkezetre, aminek az az
eredménye, hogy minden munkadarab olyan
egyenes, mint a vezet6sin, amelyben a csusz-
kan.lev6é munkadarab elhalad a marokések
kozott.
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A fenti megoldas elénye az, hogy nem
kell a munkadarab élét egyengetni, parhu-
zamba vagni és utana kétoldalt marni, mert a
marogép mind a négy munkafolyamatot egy-
szerre elvégzi. Pl. egy kétoldalt rétegelt, vagy
farostlemezzel boritott ajtélapnal egy attolas-
sal kész az osszes muvelet (az ajtoé két éle fal-
colva, anslagolva és gombolyitve).

Az élek egyforman egyenesek és parhuza-
mosak. Eltéréen, mint a 4 fejes vastagsagi gép-
nél, ahol a gorgbk a vezet6hdz szoritjdk az
anyagot, amely ha gorbe, a megmunkalas utan
is gorbe marad.

Az atalakitott marégép hasonlit a vasipari
hosszgyalura, ahol a fekvé alsé vezetéken csu-
szik az asztal a raerdsitett megmunkalando
targgyal és a hidra erésitett kések gyaluljak
meg a munkadarabokat.

Kés6bb az attold
vasesuszokkal.

szerkezetet kicseréltiik

A marén dolgozé gépmunkédsok mar csak
pillanatszoritokkal rogzitik a megmunkélandé
butordarabokat. Villamoskapesoloval indit és
az litkozovel ellatott elotold szerkezet a mi-
velet elvégzése utan Onmagatél megdll és a
gépi segitdé a megmunkalt butoralkatrészt ki-
emeli.

Tovabbi atalakitasként a {fliggoleges ten-

gelyli mardfejek elébe két vizszintes mardfejet
helyeztiink, amelyek flrészlappal is ellatva
méretre vagjik, illetve marjdk a munkadara-
bot. Ezzel az eljardssal a két fliggdleges ten-
gelyli mardfej esak kis fogassal tisztitf.

Az tsszetett célmarogéppel az alabbi ered-
meényeket értik el:

1. Termelékenység névekedés

2. Min6ség javulas

3. A dolgoz6 nehéz
kénnyitése

4. Miuveletek
karitas

5. Balesetveszély csokkentése.

Célmarogéplink  termelékenyebb, mert 4
muveletet egyszerre végez; Minoségileg jobb,
mertl egyoldalt 2 mard dolgozik egymas utin és
a gépi elétolas a kovetelményeknek megfele-
16en beallithato.

Mivel a dolgoz6 csak gépre tesz és leszedi
a geprél®a munkadarabokat, nem kell a kiilon-
b6z6 leszoritokeésziilék és a marokések ellen-
allasat lekilizdeni a kézi el6tolassal, igy meg
van kimélve a nehéz fizikai munkétol.

Tovabbi elénye, hogy kevesebb alapteriilet
kell egy géphez, mint a kordbban ugyanezen
miveletet elvégz6 3—4 géphez. Ezzel a jelen-
legi felszabadult teriiletet méasra tudjuk hasz-
nositani. Uj gyar létesitésénél pedig keveseb-
bet kell a gyarepiilet beruhdzasira forditani.

Baleset kevésbé fordulhat elé, mert a ma-
ros nem kézzel tolja a megmunkalandoé anya-
got a gép eldtt.

munkéjanak meg-

osszevonasaval helymegta-

4 fejes gyalugép alakitdsa 5 fejesre.

2. abra

Ezzel az elvegzett modositassal fenti gép

© az eddigi 1 db. anyag 4 oldali megmunkalasa

helyett 2 db. anyagon végzi el egyidében a 4
oldali megmunkalast, vagyis egyszerre 2 db.
nutféderes deszkatf, parkettfrizt, wvagy butor-

lécet tudunk megmunkalni.

Ezt a lehet6séget tigy értikk el, hogy a
hatsé két fliggbleges tengelyli marofej kozé
egy harmadik maréfejet iktattunk be, kozépso
vezetdvel.

A beiktatott marofej, a parhuzamosan ha-
ladé faanyagokat belsé élein munkélja meg.
Az egyiket ugy mint eddig, a masikat az el6-
tolas iranyaban.

Az ujitas bevezetésekor vita volt a ko-
zépsofej két iranyli forgdcsoldsa és a meg-
munkalads biztonségat illetden. A gyakorlatban
lényeges eltérés nem mutatkozott a szemben
és a menetirdnybani fogassal valo marasnal.
A. marofe] beiktatasdval duplajara novekedett
a gép termelekenysége. Két gép munkajat végzi

2 oldalas, gépiel6toldsii csapozé geép.

3. dabra
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el, gyaralapteriiletben 40 m? megtakaritast ér-
tlink el és az eddigi 4 £6 helyett 2 £6 végzi el
ugyanazt a munkat. !

A 3. dbran bemutatott gép hasonlit a ko-
rabbi 2 fejes marégépiinkhoz. A két fiiggole-~
ges tengelyen egymdstél tdvolségra 4llithato
csapoz6 marofejek kozé egy pillanatszoritoval
ellatott el6toloszerkezetet iktattunk be, amely-
lyel egyszerre 10—12 db. butoresapdarabot
tudunk leszoritani és két végén lecsapozni.

A 2 oldalas csapozénal egy ki- és befogast

takaritunk meg, minéségileg jobb munkat vé-
gez, mert a méretazonossig biztosithaté és
pontosabb. A dolgozé nem farad  el, mivel a
kézi eltolast, amely nehéz fizikai munkat igé-
nyel, gépesitettiik. A balesetveszély is csok-
kent, mivel nem kell a maréfejek el6tt kézzel
eltolni az anyagot.

Normdl francia-csapozé automatikus elGtoldsa:

4. abra

A gép elénye, hogy amikor az elétold
szerkezettel attolt alkatrész tuljutott a meg-
munkald fejeken (pl. méretvagas és alul-feliil
grotolds), a munkadarabot kifogjak és atfor-
ditjak a masik végére, visszafelé menet a
munkadarabot a marofejek forgas iranyaban
munkaljak mag. .

A gépi elstolas a mindségi kovetelmé-
nyeknek megfeleléen allithaté be, iiresjarat
nincsen, mert visszafelé is dolgozik a gép. A
korabbi francia csapozofejeket levettiik a wviz-
szintes also-fels6 tengelyr6l és koronamardk-
kal dolgozunk. Konnyebb a kezelésiik és ke-
vésbé veszélyesek.

Az 5. dbran cseh gyartméanyi, 3 db szabad-
tengellyel kozvetlen motormeghajtist import-
gep. Eredetileg alulrdl felfelé forgott a flirész-
lap ¢s a porelszivé is igy volt kiképezve. Ezt a
gépet atalakifottuk tGgy, hogy fentrél lefelé
forog a flirészlap. A fogakat alléra reszeltiik,
keresztvagasnal is tisztdn fog. Az iitkozét a
dolgozéval szemben erésitettilk fel. Mivel a
gurulokocsi eléggé nagy test, igy a raszoritott
alkatrészeket méretvagaskor a flirész nem
tudja elkapni, hanem simén befelé huzza, ugy
hogy a dolgozénak az ' anyag eléretolisinal

er6t alig kell kifejteni, esak kiséri az anyagot
a koesival, )

Fels6hidas sorozatméretvdgs korfiirész forgds-
iranydnak megvdltoztatdso:

A fels6hid, amelyen 3 motor van vele par-
huzamosan, a hid talsé felére is allithaté mo-
torokat és forgé részeket  szereltiink fel. Az
igy atépitett géppel a kovetkezd miiveleteket
vegezzik el: az Osszes fenndll6- és vizszin-
tes valaszfalakndl egyidében méretvagss, gro-
tolas mindkét végén, kozben egyes lapoknal
egy, vagy két griindét marunk be.

Megvalésitas elétt all a 160 cm-es szek-
rény-ajtok mindkét végének méretvagisa, fal-
coldsa és anslag gombolyitése egy miivelettel,
tovdbba a hosszt labésszekoték és éllécek mé-
retvagasa és csapozasa egy miivelettel.

‘Gérvago- és réselé Lorflirész:

6. abra

Egy kisebb méretdi korflirészen, amelyen:
a gérelt ramakat 45°-ban méretre vagtuk, egy
fliggbleges tengely(i, kis vizszintes korflrész-
lapot iktattunk be, amely a gérbevagas utan,
az idegen csaphelyek kimarasat végzi. Ezzel
a két gép miiveletét vontuk ossze s megtaka-
ritottunk egy gépmunkast is.
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Polckivdgé-gép (vdzkeretes wvdlaszfalakndl a
polcok sarok kivdgdsihoz).

7. dbra

A szalagesiszol6 felsé hidjara egy excen-
teres tarcsdval fluggéleges irdanyban mozgat-
haté tengelyt szereltiink, amelyre 2, illetve 3
db. korfiirészlapot, kiilénbozé tavolsdgokra el-
osztva rogzitettiink. Az els6 molor kapcsola-
sara a fiiggéleges tengely a 3 korfiirésszel for-
gasba jon, utdna az excenteres tarcsat egy viz-
szintes tengelyr6l meghajtott motor hozza for-
gasba és a lokéstavolsigra bedllitott excenter-
tarcsa a tengelyt le- fel mozgatja. Igy a fig-
goleges irdnyban mozgé és forgo fhreészlapok,
az elottiilk attolt, élére allitott és dsszeszoritott
30—40 db. polcot egy miivelettel harom he-
lyen kimarja, amely altal a polc pontosan be-
illeszkedik a betétes oldalfalak ko6zé. A fenti
muveletet eddig kézi muvelettel végeztiik, gé-
pesités utdn a 30—40 db. pole miveleteit
ugyanannyi idé alatt végezzik, mint azeldtt
1—2 polenal.

A fenti kisérlet igen ujszerd, mert oldal
és fliggéleges irdnyban mozgd mardkések- és
flrészlapokkal eddig még nem dolgoztunk. Az
egy tengelyen tobb maroszerszam, amely for-
gaés kozben oldal
mozgathaté, mint Gttoré eljaras vehetd figye-
lembe.

A 8. abran olyan csiszologép lathato, amely-
nek az asztalszerkezete hasonlit az egyengett
gépéhez: A *késtengely helyét egy hatra- és le-
felé iranyban elhelyezett esiszoloszalag felsé
hengere foglalja el. A fels§ csiszolast egy flig-
gbleges allvanyra szerelt csiszolészalag végzi,
amelynek az also hengere ¢és az alsé szalag fel-
s6 hengere kozott engedjuk at az alkatrészeket.
A szalagesiszolo-hengerek gumi feliilettel van-

iranyban is automatikusan-

nak elldtva, rugalmasak. Ugyancsak két gumi-
henger vegzi az alkatrészek gépi 4ttolasat,
amelyek magassdgban allithaték a csiszolandé
anyag vastagsaganak megfeleléen. E célgép-
nelkk a gépsorba torténd beiktatasdval nem-
csak a hengercsiszologép talterhelését csok-
kentettliik, hanem megsziintettilk a rama- és
¢llécanyagok visszafelé mozgatasat is.

A fentiek azt bizonyitjak, hogy a Csong-
radi Butorgyarban a célgépek kialakitisa és a
technika fejlesztése terén eddig is komoly ut-
tir6 munkat végeztiink.

A felszabadulads utédn f6ként az el6tolasok
fokozésa volt a fécél, a mardfejek megfelelé
sebességének fokozdsa nélkill, ami a minGség
rovasara ment. Késébhh, amikor a sebesség fo-
kozasara mentink at, emelkedett a balesetek
szdma, mivel a rezgberé fokozodott, a legtobb
helyen vissza kellett a magasabb fordulat-
szammal allni, tehat uj utat kellett keresni és
ez az egyidbben tébb miveletet elvégzé gépek
és a megfelelén biztositott el6tolasu gépek
szerkesztése felé vezetett.

Gépi elbtoldsit 2 oldalas asztalesiszold.

% abra

Most, amikor a technika fejlédése vilag-
viszonylatban is kozponti kérdéssé lett, min-
dennél fontosabb a gépi el6tolasy, magas ter-
melékenységli célgépek beallitasa. Ebbsl ki-
indulva kell felvetni azt a kérdést is: nem
lenne-e érdemes faipari célgépek sajat gyar-
tasat megkezdeni.

Eddig mar majdnem minden szdmottevs
uzem latogatast tett a Csongradi Butorgyar-
ban. Most mdar azoknak kellene lejonni, akik
fel tudndk mérni eddigi ujitdsaink eredményét
és tovabbi segitséget tudnak adni a legkorsze-
riibb faipari célgépek kialakitasahoz.
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Ives konyhaszekrényajtobk megmunkalasa

A technika fejlesztése terén igen jelentds
ujitas valosult meg a Tisza Butorgyarban, ahol
konyhaszekrények gyértasa folyik és a konyha-
szekrény fels6-rész ives ajtajainak megmunka-
lisa az ujitast megel6zéen négy muvelettel tor-
tént. Ez hosszadalmas volt, mert négyszeri kéz-
bevételt igényelt.

leteket hosszusdgban, illetve
végzi el. ]

Az ujitassal jelentés bérmegtakaritast ér-
tek el, tobbszori letevést és feltevést sziintet-
ek meg és egy egyszeri kézbevétellel valt le-
hetévé az ajténak teljes megmunkaldsa meg-
szakitds nélkil.

magassagban

1. abra

A miiveletek Gsszevonasat a Tisza Butor-
gyar egyik dolgozéja oldotta meg olymadon,
hogy egymés mellé két kombinalt gépet ké-
szitett. Ezt hosszu kisérletek elézték meg. Az
egyik gépen a szobanforgd ives ajtok kétoldal-
rol egyszerre torténdé méretvagisa, aljazdsa és
gombolyitése végezhetd el szélességben.

Ugyanakkor a masik gép ezeket a miive-

2. abra

Jelentésége még az ujitisnak az, hogy a
gép segitségével megoldast nyert részben an-
nak a gépcsoportnak kialakitdsa, amelyrél a
butoriparon beliil mar régen beszélnek, azon-
ban gyakorlatilag még igen kevés helyen va-
losult meg.

Az Ujitast tapasztalatesereként javaslom
azoknak, akik hasonlé gyartmanyt készitenek.

. Lengyel Istvdn
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Egyszakaszos tizem( kis szaritoszerkezet tapasztalatairol

BECSEE ODOXN

A VizmUépit6 Vallalat dunaharaszti hajo-
épité lizemében mult év augusztusiaban épitett
kis szaritd szerkezetét, mikodését, s a vele
szerzett tapasztalatokat szeretném e helyen ro-
viden ismertetni.

A hajéépité tlzem 4atlag 12 asztalost és
acsot foglalkoztat. Fa sziikséglete igy csekély, a
szarito felallitasanal azonban az volt a cél, hogy
biztositsa a Vizmtépité Vallalat teljes asztalos-
aru sziikségletének kiszaritasat. A kiszaritando
famennyiséget havi 20—30 m’-ben jelolték
meg, mely mennyiségnek cca 60%;-a tileveld,
a maradék kiilonboz6 lombosfa, féleg tolgyfa.
A favastagsagok jorészt 25 és 50 mm kozott
valtakoznak, de el6fordulnak vastag tolgytage-
rendék is

Fenticket figyelembe véve egy cea 10 m®
befogadokeépességli szarito épitése mutatkozott
célszerlinek. A ki nem hasznalt terek és a fu-
részaru kozotti hézagok beszamitasaval egy 7 m
hosszi, 2 m széles és 2 m magas, kereken 28
legkobméter Urtartalmu szarité épitését hata-
roztuk el. Tekintettel arra, hogy a vallalat na-
gyobb mennyiségli keményfat is felhasznal, 100
fokon aluli hémérsékleten szaritdo szerkezet
épitése volt célszerti. Minthogy az egyszerre
szaritand6 famennyiség kiesi, egy nalunk tu-
domasom szerint eddig még nem épitett ha-
rantaramlasu, szakaszos tlizemi szaritot épitet-
tink. A szarité egy kamras és jellemzije,
hogy a ventillatortengelyek meré6legesek a
kamra hossztengelyére, a légsebesség nagy és
a légaramlas megfordithato.

A nalunk leginkabb elterjedt Schilde rend-
szeri spirdlis légaramldst, folytonos uzemi
szaritok ugyanis csak nagy épitési hossz esetén
valnak be, s csak akkor szaritanak egyenlete-
sen, ha nagymennyiségli, azonos fajta, azonos
vastagsagu és azonos kezdeti nedvességii fa-
anyag szaritasarél van szoé. Kis épitési hossz
mellett ezek a széritok lassan és rendkiviil
rossz hatasfok mellett szaritanak.

Ennek oka az, hogy rovid szaritoszerkezet
esetén a szarito levegb csak igen nagy futéfeli-
let alkalmazasa esetén tud kell6képpen felme-
legedni és miel6tt a levegé a fabol a maximalis
nedvességet felvehette wvolna eltdvozik, tehat
viszonylag szdrazon hagyja el a kamrat, ezért
rossz a hatasfok. Figyelembe kell venni azt is,
hogy a levegd sebességének novelésével a sza-
rito levegé még kevésbé tud felmelegedni, mert
hamar elhagyja a kamrat, ennek kovetkezté-
ben a hatdsfok még jobban csékken. Az ilyen
szaritok tehat kis épitési hossz esetén csak kis
légsebességgel dolgozhatnak, pedig korszerld
szaritoknal éppen a leveg6 sebességének nove-
lesére forditjak a legnagyobb gondot.

A Vizmiépitéd Vallalat hajéépito iizeme
részére epitett szaritd fenti hibaktol mentes. A
viszonylag kis flitéfeliilettel (0,38 m2/m3) a sza-
rité levegé kell6 mértékben felmelegithetd, 10
C? kulsé hémérséklet és nyitott szell6z6 csa-
torndk mellett a hémérséklet 80 C°-ig emel-
heté. Az elhaszndlt, azaz nedves levegével el-
tavozd melegmennyiség kicsi a szaritokamra-
ban, mert a folytonos lizemQ szaritéval ellen-
tétben, ugyanaz a leveg6é kering = 4allandoan,
csak ennek egy részét a szell6z6 kirtén keresz-
til kiengedjuk, s ugyanannyi mennyiségii friss
levegét keveriink hozz4, abban a mértékben,
ahogy a szaritélevegé relativ nedvessége né.

A szaritoberendezés vazlatos rajzat az 1.
dbra mutatja. A szaritokamra téglafalazati, egy
belsé, 25 em vastag és egy kiilsé 12 em vastag
falazatbol all, a ketté kozott salak szigeteloré-
teg van. A ventillitorkamra elhelyezése célja-
bol két fodémet kellett késziteni, melyek mind-
egyike 10 cm vastag vasbetonlemez. A masodik
vasbeton fodém folott 60 cm vastag salak szige-
tel6réteg van, efolott 5 cm vastag betonréteg, s bi-
tumenes katranypapir fodés. A jo hoszigete-
lésre nagy gondot forditottunk. Az ajté vasajto,
belil a vaslemeztél 10 em-re deszkaboritas, s a
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2. abra

ketté kozott tiveggyapot szigetelés. Az ajto file
tomitési, a zarak egyszerd tolézarak.

Az elhaszndlt nedves levegé eltdavolitasara
a kamra két végén egy-egy 150 mm atmérdji
Eternit szell6zGesovet épitettiink be, amelyek
tolattytval szabalyozhatok. A friss levegdnyi-
las a kozépsd ventillator mellett van elhe-
lyezve, s ugyancsak tolattyuval szabalyozhaté.

A kamréaba Osszesen hiarom 800 mm atmé-
. r6jl ventillatort épitettiink be, a kamra kozép-
vonaldban. A kamra kozepén annak hosszten-
gelyével parhuzamosan egy 3 mm vastag va-
laszt6lemez vonul végig s az ebben levo harom
820 mm atméréjii nyilasban forognak a ventil-
lJatorok. A ventillitor egyik csapagya a ha-
rantfalba, a masik a falazatba vagott nyilasba
van beerdsitve. A csapagyak 35 mm tengely-
méretii oOnbeallé golyodscsapagyak, melyeket
h6allé zsirral kentink.

A ventillatorok ugyancsak hazilag készul-
tek..Hat szarnyuak, a szarnyak gorbitettek, de
nem profilozottak. A csavarszarnyak emelke-
dése 360 mm, fordulatszamuk 1000 ford/perc.
A levegGsebességet a kamraban anenométer
hidnyaban nem tudtuk lemérni, de szamitas
szerint a veszteségeket is beleszamitva 3 m/mp
folott van. Mind a harom wventillatort kiilén
“motor hajtja, éspedig ékszij segitségével. Szebb
megoldas lett volna, ha a motort és ventillator-
- tengelyt tengelykapcsoloval kotottik volna
ossze, ehhez azonban hatpélusi motorra lett
volna sziikség: Az ékszijhajtds elénye viszont,
hogy kiegyensulyozas ellenére a ventillatorok-
nél elkeriilhetetlentil fellépé rezgések nem
adddnak at a motortengelyre, igy azok csap-
agyazasa hosszabb életd.

A motorok 0Osszes teljesitmény folvétele
mindossze 4,4 kW, ami viszonyitva a nagy lég-
sebességhez elég alacsonynak mondhato.

A ventillatorok altal szallitott levegé az
elso fodémen levé hat 1200 X 500 mm méreti
nyilason keresztiil aramlik a szaritandé fahoz,

illetve attél a fitdtestekhez. A kamra fala fer-
dén van kiképezve, hogy az a leveg6t a felra:
késolt fa felé terelje, s az lent a fat megkeriilve
meg ne szokjon. A nyilasok f6ltt helyeztiik e
a fltéregisztereket, éspedig oOsszesen 18 sza
1”-0s simafali csévet, melyek Gsszes fiitéfe-
lilete 10,5 m2 A ftoregiszter, amelyekbe 3—:
csé tartozik, egymastél fliggetleniil szabalyoz-
hat6. A kamra mindkét oldalan egy-egy g6z616-
cs6é van, egymastol 200 mm-re 2.5 mm atmé-
roji furatokkal. '

A szérito futését az lizem flitésétsl telje-
sen fliggetlentil egy 8 m? fitéfeliiletd 4 atu-5
fistesoves lokomobil kazén szolgéltatja, mely-
nek maximalis géztermelése 80 kg/éra. A kon-

.denzviz a flitdes6vekbdl egy kondenzedénybe,

majd egy tartdlyba keriil, ahonnan visszatap-
léljak a kazanba. Viz utanpotlasrol esak gézolés
esetén kell gondoskodni.

Ki kell emelni a szerkezet jo szabalyozha-
tosagat, amely 30—80°-ig érzékenyen szaba-
Iyozhat6. A szarito levegd ellendrzésére higa-
nyos tavhémérdket és ezekb6l alkotott pszi-
chrométert alkalmaztunk. A fanedvesség meg-
hatarozasidra kondicionalo késziilék szolgal.

A szaritészerkezettel szaritdsokat végeztiink
feny6 és tolgy flirészaruval. Kezdeti nehézsé-
gek utdn a szarité kifogastalanul, gyorsan és jo
hatasfokkal szarit, azaz az elparologtatando
vizmennyiség egyensulyara viszonylag kis me-
legmennyiség sziikséges. Ez részben a jé6 hé-
gazdalkodasnak, részben a nagy levegosebes-
ségnek koszonhetd. A jo szarit6t6l ugyanis els6-
sorban kifogastalan azaz repedés és kérgesedés-
t61 mentes faanyagot, amellett nagy szaritasi
sebességet, egyenletes szaritast és j6 hokihasz-
nalast koveteliink. Ezen kovetelményeket ez a
kis szarité meglehetdsen jol kielégiti.

A 2. dbra egy a szaritéval wégzett 10 m?
mennyiségli, 50 mm vastag, 35%, kezdeti ned-
vességl és 107/, végso nedvességli fenyofapalld
szaritdsi diagramja. A diagram vizszintes
tengelyén a szaritasi ido, fliggélegesen a héfok,
fanedvesség és a szaritd levegé relativ nedves-
sége vannak felrakva. A szaritasi id6 30 oéra. A
végsé fanedvesség 10%,, a nedvességesés 25%.

Kezdetben g6zolés 2 éran keresztiil, majd
57 C° kezdeti h6fokon valé szaritas zart levego-
nyilasok mellett. A héfokot fokozatosan novel-
tik, a levegé relativ nedvességét friss levegd
hozzékeverése utjan ugy allitottuk be, hogy a
hygroszkopikus egyensuly 3%-kal alacsonyabb
fanedvességnél alljon be. A szaritdst az elore
megallapitott szaritasi diagram alapjdn végez-
tik. Ehhez persze az sziikséges, hogy a szaritasi
idot elére ismerjiik. Ez csak a szarité alapos Ki-



‘ismerése utdn lehetséges, a kiilonboz6 szaritasi
id6t meghatarozo eljarasok csak kozelitd érté-
ket szolgéaltatnak.

Tanulsiagos még a szaritds hatasfokdnak
vizsgélata is. A szaritis teljes folyamata alatt
a 10 m3 fabol Osszesen 1250 kg vizet vontunk
el. Erre elméletileg 1250)<537 Cal, azaz 681,250
Cal szlikséges. Eltlizeltiink ezzel szemben 350
kg cca 3500 Cal-&s szenet. Az Osszes melegfo-

gyasztas ezek szerint 350)X3500 = 1 225 000 Cal.

A széritds hatasfoka ezek szerint 55,89, ami
ilyen kis szaritonél igen jonak mondhat6. Meg-
jegyzendé azonban, hogy a szaritast mar fol-
melegitett kamraval kezdtiik, ami a hatasfokot
kismértékben javitja.

Fentebb ismertetett szarité kisebb fa-
mennyiségek szaritadsara feltétlenil ajanlhato,
mert gyorsan, megbizhatéan és jé ‘' hatasfokkal
szarit, amellett egyéb szaritékhoz viszonyitva
kis koltséggel elkészithetd.

Terel6lemezeknek a kamraba valé beépité-
sével, aluminium ontést profilozott ventillato-
rok alkalmazisdval, a Kki- és bedmlényilasok
szaporitdsaval és precizebb szabdlyozhatésaga-
val, s az egész szerkezet, kiilonosen pedig a
bels6 fodém 4atomldnyilasainak aramlastanilag
jobb kiképzésével és bovitésével, végiil ponto-
sabb és megbizhatobb ellen6rz6 miszerek
beépitésével tovabb javithaté a szarité mui-
kodése,
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A kozeljovoben jelenik meg:
CSAKANY SANDOR—LUGOSI ARMAND:

Tervszerii megel6zé karbantartas
a faiparban

A mii a kilénféle munkagépek miiszeres vizsgdlaidval, tovdbbd a kozép- és

nagyjavitasok miweleteivel foglalkozik. Kozl a megengedhelé hibahatdrokat,

mérettiiréseket, bedllitdsi adatokat, a javitds munkaidbsziikségletét és a cillus-
o tdbket.

Kb. 200 oldal Ara flizve kb.: 19,50 Ft
*
Megrendelhetd, illetve beszerezhetd

az Allami Kéonyvterjesztd Vallalat konyvesboltjaiban

Szakkonyvesbolt: Konnytipari Kényvesbolt, VIII., Baross tér 22
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Megijelent!

dr. Czeglédi-Janké Géza:

FORGACSLAPOK—FORGACSMUFA

A konyv az 4j faipari anyag irant érdeklédéket részletesen megismerteti a forgacs-
miifaval, a forgacslapok fajtdival, azok tulajdonsigaival, madszereivel, a forgacs-
miifa gazdasagi jelentéségével, a kiilonbdz6é forgacslapok és idomdarabok gyartasa-
hoz hasznalt berendezésekkel, a gyartasi folyamattal, valamint a.vi'ci'ilﬁnbf:';zc‘i forgdcs-
lapok felhasznalasi teriiletével. Ismerteti a forgacslapok felhasznalasi lehetdségeit
a butoriparban, az épitdiparban, burkold és szerkezeti anyagként a hajo- és vagon-

épitéshen, a mezbgazdasagi gépgydartasban stb.

Szaznal tobb &bra teszi szemléltetévé az anyagot. Kulénos érdeme a kényvnek, hogy
a kiilfsldi erédmények ismertetése mellett utmutatiast ad a hazai anyag-lehetéségek

és gyartési lehet6ségek felkutatdsdhoz.

Konkrét utmutatidsokat ad arra nézve, hogyan lehet forgacslapokat kisipari mod-

szerekkel, kis beruhazasokkal gyartani.

164 oldal 13 melléklet °  Ara flizve: 18— Ft

A kbnyv beszerezhet®, illetve megrendelhetd

az Allami Kényvterjeszt6 Vallalat konyvesboltjaiban

Szakkonyvesbolt :  Konnytispars Konyvesbolt, VII., Baross tér 22
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