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2. SZAM

Gondolatok a faipar helyzetérdl és feladatairol

KARDOS LASZLO

Iparunk mai helyzetérdl és a kozeljovo
perspektivairél irva, a faipar ismeretes szétta-
goltsaganal fogva nem konnyl egységes képet
rajzolni, azonban azt hissziik, — ha az ipar ha-
rom legnagyobb 4ganak, a flirész-lemez, butor-
és épiiletasztalosipar -kérdéseivel foglalkozunk
és emellett felvetiink nehdny altaldnosan érde-
kes kérdést — kielégitéen tudjuk a magunk
elé tlizott célt elérni.

El6ljaréban talan csak még annyit, hogy a
kovetkezékben érintett kérdések, foleg ami a
megoldasra var6 feladatokat illeti, nem min-
denben fejezik ki az egyes ipardgak vezetSinek
hivatalos &llaspontjat, hanem azok megfogal-
mazasanal tobb esetben az egyesiiletiinkben dol-
goz6 aktivak véleményére tamaszkodtunk.

I.

Iparunk helyzetét nézve éltaldban azt alla-
pithatjuk meg, hogy a termelés profiljat, mu-
szaki szinvonaldt és modszereit tekintve, lénye-
ges valtozéas az 1956-o0s esztendd elsé harom ne-
gyedévéhez viszonyitva nincs. Az lizemek ko-
rilbeliil azonos profil szerint termelnek, s ha
az els6 negyedévben még nem is érték el az
1956-0s évet a termelés mennyisége és a ter-
melékenység terén, nincs kétség afeldl, hogy ez
a masodik negyedév soran be fog kovetkezni.
Az anyagellatds minden iparagban varakozason
feliil kielégits, s6t a flirészlemeziparban a fel-
dolgozandé rénkok nagy mennyisége jelenti az
1957-es esztendd elsé, nagy, megoldasra vard
feladatat.

Uzemeinket az ellenforradalom alatt komo-

lyabb karok nem érték, s igy a legtobb faipari
dgban jelentkezé kisebb-nagyobb munkaer6-
hianytol eltekintve, a gazdasagossdg kérdései
és kiiléndsen az ©6nallé vallalati gazdalkodas
probléméi keriiltek elStérbe. E kérdések jo
irdnyban torténé megoldasira egy sor kedvezd
jelenséget tapasztaltunk az egyes faipari terii-
leteken s a kiilénbozé kezdeményezésekrél la-
punkban kiilén cikkben fogunk beszdmolni.

Az iparfejlesztés és kiilondsen a beruhaza-
sok tekintetében természetesen vannak Iénye-
ges véaltozdsok. Ezekr8l az egyes agazatokkal
foglalkozé részekben szdmolunk be.

Az egyes ipardgakban folyamatban vannak
a kozeli és tavolabbi perspektivikus tervek ki-
dolgozésa, valamint az 1958—1960-as harom-

éves terv elkészité munkdalatai. Komoly el6re-
haladast jelent e téren az, hogy az Orszagos Er-
dészeti Féigazgatosag irdnyitasa ala tartozo fa-
ipari 4gazatok szaméra 10—15 éves tavlati fej-
lesztési terv is készil.

Miel6tt ratérnénk az egyes agazatok kérdé-
seinek ismertetésére osszefoglaléan megéllapit-
hatjuk, hogy a faipari lizemek komolyabb meg-
razkédtatas nélkil vészelték at az ellenforra-
dalmat, viszonylag hamar indult meg ujra lize-
meinkben a termelés és minden el6feltétele

_megvan a tovabbi egészséges fejlédésnek.

II.

A flirész- és lemezipar mai helyzetének
megitélésénél elsdsorban azt a koriilményt kell
figyelembe venni, hogy 1957. januir elején, —
annak kévetkeztében, hogy a mult év utols6é ne-
gyedében a ronkfeldolgozas messze az elbirany-
zat alatt maradt, — koriilbeliil haromszor annyi
ronkmennyiséggel rendelkezett az iparég, mint
a megeléz6 esztend6k béarmelyikében. Ez a
mennyiség, de kiillonosen az a koriilmény, hogy
az erdbgazdasigi lUzemek szallitdsai, valamint
az id6kozbeni feldolgozas eredményeként e
mennyiség még ndvekedni is fog a masodik ne-
gyedév sorén, igen nagy feladat elé allitja a fi-
rész- és lemezipar dolgozéit, vezet6it. Az lize-
mek ronkterein ugyanis a szakszerien térol-
haté ronkmennyiség meghatirozott mennyisé-
get jelent és az ezen felul beérkezé ronkoket,
vagy a ronktereken kiviil, vagy esetleg a rénk-
tereken, de a szakszerli tarolas elveit feladva,
tehat minden kériilmények koézott a miiszaki
el6irasok megsértésével és nem utolsésorban
jelent6s tobbletkoltséggel lehet elhelyezni. Két-
ségtelen, hogy az ipardg vezetdi sok jelentds in-
tézkedést foganatositottak a ronktarolasi es fel-
dolgozasi nehézségek megoldasa terén, igy nem
utolsésorban 6sszehangoltik az erdégazdasagi
tizemek roénkszallitisi hatdridéit a feldolgozd
iizemek ronkfogadasi és taroldsi kapacitésaival,
mégis felmertil a kérdés, nem lett volna-e he-
lyes és sziikséges az 1956/57-es kitermelési sza-
mok csokkentése? Felvetédik ez a kérdés azért
is, mert az ellenforradalom idején s azt kove-
téen csak a hivatalosan bejelentett és felmért
adatok szerint is kozel félmilli6 kobméter (1Y)
engedélynélkiili fakitermelés tortént, ami a szo-
késos évi termelésnek cca /g-at teszi ki, tehat
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a kitermelési szamok bizonyos mértékii csok-
kentése — éppen e ,fekete* kitermelés kovet-
keztében — amugy sem lett volna egyeértelmii
a fahasznélat cstkkentésével. De a kitermelendd
famennyiségek egy részének labon valé »atnya-
raltatdsa® mellett szolna az a koriilmény is,
hogy a fiilledékeny rénkok, elsésorban a biikk-
ronk feldolgozasat az ipar mar februarban, a
készletek és a varhaté szallitasi idépontok leg-
kedvez6bb figyelembe vétele mellett is, a ma-
sodik évnegyed végére kényszerilt iitemezni.
Bizunk abban, hogy ilyen iitemezés mellett sem
fog a befiilledés komoly karokat okozni — s
ez az ipar vezet6inek &llaspontja is — de sok
éves tapasztalatok azt bizonyitjak, hogy ilyen
Utemezeés mellett a fiilledési veszéllyel feltétle-
nul szamolni kell, s a fiilledés okozta karok mér-
tékét csak az altalunk nem befolyasolhaté idé-
Jarasi tényez6k névelhetik vagy csokkenthetik.

Az elsé negyedévben egyébként az O. E. F.
irdnyitasa ald tartozé ipar az 1956. III. évne-
gyedi termelési volumen 85,3%-at termelte.
Munkaslétszama ugyancsak a muilt év III. ne-
gyedéhez viszonyitva 94,5%, volt, mig a terme-
lékenység ugyanezen alapra vetitve az els6 ne-
gyedévben 92,7%,-ra csokkent.

A flrész-lemezipari beruhézisok terén
orommel szamolhatunk be arrél, hogy a hulla-
dékfeldolgoz6 lizemek nagy beruhizisai tovabb
folynak. Jelent6sen el6rehalad ebben az eszten-
doben a szombathelyi forgacslapgyarté tizem és
a mohdécsi farostlemezgyar beruhazasa és az or-
szagosan nagymeértékben csokkentett beruhs-
zasi lehet6ségek ellenére is — terv szerint —
e két lizemben a prébagyartas 1958. 1. féléve-
ben megindulhat. Nem ilyen kedvezs a helyzet
a Harosi Falemezmiivek nagyrekonstrukeitja-
nal, mert azt 4tmenetileg nem lehetett beillesz-
teni a beruhazasi tervbe s itt 1957-ben csak Al-
lagmeg6vé munkalatokra van lehet6ség.

A jové elképzeléseit illet6en orommel iid-
vozéljik az O. E. F. azon elhatdrozasat, hogy a
haroméves terv kidolgozasa mellett tavlati, 10—
15 éves fejlesztési tervet kivan késziteni. Min-
den iparigban nagy jelent6sége volna egy ilyen
tavlati fejlesztési terv kidolgozasanak, de talan
egyetlen faipari g kérdéseinek megoldasihoz
sem olyan elengedhetetleniil sziikséges az ilyen
hosszabb id6szakra sz616 terv kidolgozésa, mint
a flirész-lemezipar megolddsra varo feladatai-
nak eredményes elvégzéséhez.

E perspektivikus terv kidolgozasanal feltét-
lentil annak felismerésébél kell kiindulni, hogy
az ipar &llamesitisakor &tvett kapitalista érok-
s€g messze elmaradt a nagyipari termelés ak-
kori technikai fejlettségi fokatél, s miutan az
elmult esztend6kben komolyabb beruhézisok
hidnyéban csak foltozast végezhettiink ebben az
ipardgban, s eredményeinket nem a korszeri
technika alkalmazésival, hanem meglévs gé-
peink tulzott kihaszndlésaval értiik el, ma sok
évtizedes mulasztast kell pétolni, s behozni a
technikai szinvonalban mutatkozé lemaradast.

Tavlati fejlesztési terviinkben mindenek-
el6tt egyértelmtien meg kell hatérozni az ipar-
fejlesztés utjat. Ennek lényege — fiirész lemez-

ipari szakembereink tilnyomé tobbsége szerint,
hogy a mai, tulnyomérészt manualis mun-
kin alapulé termelési médrél olyan folyamatos
termelésre kell attérni, mely termelésnél a ma-
nualis (kézi) munka részarinya a jelenlegihez
képest nagymeértékben csokken, a mechanikus
(gépi) munka részardanya pedig jelent6sen né.
izt az attérést ugy kell megvalésitani, hogy
a folyamatos termelés bevezetésével egyidejlen
megvessiik a legkozelebbi fejlédési fokozat, az
automatikus gyartas, a teljesen gépesitett ter-
melési folyamat alapjat. Természetesen ahhoz,
hogy akar az elsé 1épéseket is megtegyiik, az ipar
komoly atesoportositasara, koncentralasara van
sziikség. Kétségtelen, hogy a jelenlegi, 50 ke-
rettel mtkods, 17 allami flrésziizemben példsul
a gépesités sok esetben nem vezethets be, mert
gazdasagtalan. Az {izemek osszevondsara van
szlikség ahhoz, hogy a nagyobb gépi beruhazéso-
kat, a gépesitett anyagmozgatast rentbilisan
megvalositsuk, de ugyanez az eléfeltétele tob-
bek kozott gyorsjarati, Korszert keretflirészek
kihasznalésanak is. Ma sokan felvethetik érviil
a koncentraci6 ellen, hogy az ehhez sziikséges
nagyberuhazésokra fedezet nemcsak ezidén, de
esetleg a kozeli 1—2 esztend6ben sem biztosit-
hat6. — Egyesiiletiink véleménye szerint ez az
érv a megvalésitds idépontjat illetéen feltétle-
nil figyelembevehets, azonban egysltalan nincs
ellentétben azzal, hogy a tavlati fejlesztési terv-
ben a koncentraciét célul tiizziik ki. — S6t el-
lenkez6leg. Eppen a koncentraciénak a tavlati
fejlesztési tervbe valé beallitisa tenné lehetéve
azt, hogy egyes éget6 és siirgésen megoldandé6
kérdéseket mar a tavlati fejlesztésbe beillden
vegezzlink el addig is, mig az Gsszes £6 célkitl-
zések megval6sithatok. — Igy példaul adott ko-
rilményeink ko6zétt -— még az idei ronkfelhal-
moz6dastol eltekintve is — 4llandé nehézséget
ckoz iizemeinknek a beérkezs rénkmennyiség
szakszerdl tarolasa, mert az — egyes idészakok-
ban — meghaladja az tizemek ronktereinek ka-
pacitésat. Nos, a tavlati fejlesztési terv elkészi-
tése esetén, megvaldsithat6 lenne olyan ronk-
tarol6 telepek létesitése, melyek késébb, a kon-
centralandé ipar nagylizemeinek roénkteréiil
szolgdlhatnanak. Igy egyetlen fillért sem kel-
lene a jelen nehézségeinek lekiizdésére ugy ki-
adnunk, hogy az késébb felesleges kiadasnak bi-
zonyuljon.

Ugyancsak a tavlati fejlesztési tervbe be-
llleszthetSen egy sor egyéb feladat megoldssa
is lehetségessé valik mar a legkdzelebbi jovo-
ben. Igy példaul siirgésen el kell érni, hogy az
a komoly egyiittmlikodési lehet§ség, mely az
O. E. F. létrejottével az erdétermelés és a fii-
rész-lemezipar koordinéldsa terén el6allott, nép-
gazdasagilag is eredményes egyiittmiikédéssé
valjék, s a kitermelt faanyag kozvetleniil oda
kertiiljon, ahol felhasznalasa miiszakilag a leg-
optimalisabban oldhaté meg. Ugyanigy sziiksé-
ges tovabb foglalkozni a flirészipari kihozatal
emelésének kérdésével is. Itt ugyan értiink el
mar jelentSs eredményeket, de az NDK tapasz-
talatai szerint az adott ronkanyagbél a 70—
75%p~0s kihozatal is lehetséges.
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S ugyan ki vonna kétségbe, hogy addig is mig
a tavlati fejlesztési tervbe beillesztendé nagy-
beruhazisok megvaldésulnak, az iparag koncent-
réciéja létrejonne, nemcsak lehet, de sziikséges
is egyes el6készité munkalatok elvégzése. Igy
haladéktalanul hozza kell fogni a termel6folya-

matok elemzéséhez, részletes miszaki analizisé-

hez. Ki kell alakitani a megfelel6 miiveleti rész-
aranyokat s az otletszerti 6nkoltségesokkentési
intézkedések helyett, a legdontobb miveleti he-
lyeken kell keresni és megoldani az onkoltség-
csOkkentés feladatait. E kérdésekre egyébként
lapunk kovetkezé szamaban vissza fogunk térni
s ezért itt azok bévebb kifejtését nem tartjuk
sziikségesnek.

Osszefoglalva megallapithatjuk, hogy a fi-
rész és lemeziparban a feladatok igen nagyok

és komolyak. Mégis ugy gondoljuk, hogy az ipar -

vezetbinek, legjobb szakembereinek és wvala-
mennyi dolgozojanak osszefogasaval nemcsak
megoldhaték, hanem a tavlati fejlesztési terv-
ben realis hataridével kittizott feladatok egyik-
masika a tervezettnél korabban is menglomt-
hato.

III.

Butoriparunk az ellenforradalom utan vi-
szonylag gyorsan megkezdte a munkat, s ha
itt-ott voltak is bizonytalansiagok, féleg ami a
kialakitando bérezési formakat illeti és szorva-
nyosabban a profilvaltoztatds formajaban je-
lentkeztek, a fejlodés mégis jelentés. Az elsé
negyedév eredményei természetesen itt sem érik
el az elmult év III. negyedévét, igy a termelés
volumene csak 879, a termelékenység szintje
pedig 87,9%,-a a IIl. negyedévnek. Az a koriil-
mény, hogy az allami butoripar munkéslétszama
az 1. negyedévben a mult év III. negyedévének
98,49/,-ara csokkent, nem mutatja hiven az ipar-
ag egyik legdont6bb kérdesének, a munkaerd-
hidnynak jelent6ségét. Oka ennek egyrészt az,
hogy az &tlagszamokbol nem tlnik ki az elsé
negyedév soran eltavozottak miatti létszam-
csokkenés, masfel6l az a korulmény, hogy a
munkéslétszdimon belil elsésorban az asztalos
szakmunkdasokban mutatkozik komoly hidny, s
ezt nem poétolhatja a betanitott, betanulé vagy
segédmunkasok -szamanak atmeneti novekedése.
Rar remélhetd, hogy a magankisiparosok végle-
ges iparengedélyeinek kiaddsdnal meg fogjuk
taldlni azt a helyes szdamot, mely kielégiti a kis-
iparral szemben tamasztott, helyesen felmért
igényeket, (s ez a szam feltétleniil magasabb az
1956. oktéber el6tti, de feltétleniil alacsonyabb
a mai létszamnal) s e helyes szam kialakitdsa
egyuttal azt is fogja jelenteni, hogy néhanyszaz
16 szakmunkas visszatér az allami iparba, fel-
tétleniil komolyabban kell foglalkoznunk a jové-
ben az asztalos utanpétlés, az ipari tanuloképzés
kérdésével. Ezt nemcsak iparunk mai létszam-
nehézségei kovetelik meg, hanem elsGsorban a
magyar butoripar szakmai szinvonaldnak meg-
tartdsa és a butoriparra varo eljovend6 felada-
tok megoldasédnak e téren vald biztositasa.

Butoriparunkra — mint oly sok fogyasztasi
cikket termel6 mas iparagra is — jellemzd,
hogy az igényeket ma nem tudja kielégiteni. Az
allami, szovetkezeti és magankisipar egyiittesen
sem lesz képes ebben az esztenddben a vasarlok
mennyiségi kovetelményeinek megfelelni, pedig
ebben az esztendében — a korabbi évek gyakor-
latatél eltéréen — butorbehozatalunk értékben
is koriilbeliil a butorkivitel kétszeresét teszi ki.
(A korabbi években az ardny nagyjabol a for-
ditott volt.) Bar a behozott és még ez évben
behozandé mennyiség igen jelentés — a fen-
tebb értékben kozolt arany még inkabb eltolo-
dik a behozatal javara, ha meggondoljuk, hogy
egy kivitt szobabutor értéke tébb mint kétsze-
rese egy behozott szoba értékének —, gy gon-
doljuk, hogy végleges megoldast, egyreszt a
mennyiségi, masrészt a valasztéki és mindségi
igények miel6bbi teljes kielégitése érdekében
csak ugy talalunk, ha nemzetkozi kapesolatain-
kat butoripari vonalon tovabbfejlesztjiik. Egye-
stiletlink az elmult hetekben el6terjesztést tett
egy — a népi demokratikus allamok kozott a
KGST keretén beliil megoldandé — olyan nem-
zetkozi butoripari profilmegosztasi elgondolasra,
mely a résztvevl orszagok ipari tizemeinek leg-
teljesebb és leggazdasagosabb kihasznaldsa mel-
lett emelkedést jelentene a kooperacidban részt-
vevl orszagok mennyiségi, valasztéki és mind-
ségi butorigényének a mainal lényegesen jobb,
teljesebb kielégitésére. A beruhdazasi keretek or-
szdgos mértékl csokkentése ebben az esztendd-
ben természetesen a butoriparban is érezteti ha-
tasat. Igy — béar_a munkalatok ez évben is to-
vabb folynak — 1959-re kellett halasztani az
Ujpesti Asztalosarugyar nagyrekonstrukeioja-
nak befejezését, s a Debreceni Hajlitott Butor-
gyar rekonstrukcidjat le kellett Aallitani. Ttt
ebben az esztend6ben csak 4llagmegévé munka-
latok folynak.

E kétségtelentl sziikséges, de iparunk fej-
l6dése szempontjabol fajdalmas halasztasokkal
szemben pozitiv elérehaladast értiink el azon
targyalasok soran, hogy egyes, korabban mas
célokra szolgalo objektumokat a korményzat at
kivdn engedni a butoripar szaméira. Ezek koziil
elsésorban a Timoét utcai volt honvédségi épii-
letkomplexum volna alkalmas tébb butoripari

Uzem osszevont, eredményes miikodtetésére.
Remény van arra is, — habédr ez lényegesen
kisebb termelésbéviiléssel jarna —, hogy ez év

sordn a Duna Butorgyar termelGteriiletét is
Ujabb helyiségek hozzakapcesolasaval tudjuk bo-
viteni.

Orvendetes az is, hogy butoriparunk elsé
hidraulikus prése mar megérkezett az Ujpesti
Asztalosarugyarba és a kozeljovében lizembe is
allitjak. A technikai fejlédést jelzi az is, hogy
hamarosan tébb lizemben felszerelésre kertilnek
az automata elétoléberendezések.

" Butoriparunk egyébként ebben az eszten-
dében eleget tesz a fogyasztok régi kivansaga-
nak: megvalésitja az ipar kordbbi elképzeléseit,
uj, tetszetésebb formaju tipusbutorokat hoz for-
galomba.
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IV.

Iparunk harmadik nagy 4gazata, az épiilet-
asztalosipar is nagyobb karok nélkiil vészelte at
az ellenforradalmat. Az iparag igen gyorsan be-
kapesolodott a helyreallitdsi munkalatokba és
alaposan kivette részét — kiilonosen a f&varos-
ban — a harci cselekmények nyomainak eltiin-
tetésében. Természetes, hogy — mivel a helyre-
&llitasi munkalatok soran els6sorban darabos,
egyedi, kiilonbozé fajtaju nyilaszaroészerkezete-
ket kellett gyartania vagy javitania, — az ipar-
&g termelésének volumene és a termelékenység
szintje sziikségképpen elmaradt a mult év. &szi
szintt6l. Az els6é negyedév termelési szintje, a
mult év III. negyedévének 829/,-at, a termelé-
kenység pedig-az 1956. III. negyedév 849/ -4t
érte el. Az épiiletasztalosiparban foglalkoztatott
munkéslétszam 1957. I. negyedévében a mult
év III. negyedévi létszdmanak mindéssze
95,2%-at tette ki. A kétségteleniil mutatkozd
fejlédés és a helyreéllitdsi munkalatok befejezte
utan az Gjonnan épiilé lakésok nyildszaroszer-
kezeteinek munkéba vétele biztositja, hogy az
€puletasztalosipar hamarosan eléri, s6t tulha-
ladja a mult évi termelési és termelékenységi
szintet.

Az ipardg soronlévé feladatait a termelés
vonaldn elsésorban a lakésépitkezések hataroz-
zik meg, s ez 15—20 000 lakéshoz sziikséges
nyilaszarészerkezet legyartasat jelenti. Az ipar-
4g kapacitdsét vizsgalva, megéllapithatjuk, hogy
ez id6 szerint is minddssze az igények 70—
80%-4dnak kielégitésére rendelkezik az iparag
termelési kapacitdssal, marpedig az igények a
kovetkez6 években még névekedni fognak. Jo-
gosan mertl fel tehat a kérdés: melyek azok a
termelesb6vitd lehet6ségek, melyekkel az igé-
nyek mennyisége és a termelési kapacitis k-
zotti kiilonbségeket ki lehet egyenliteni? Ha el
is tekintlink att6l, hogy Uj lizemépitéssel a kér-
dést csak évek mulva lehetne megoldani, (uj
Uzemek tervezése, épitése csak a kovetkezd
esztend6kben jelenthetne tényleges kapacités-
béviilést) a népgazdasig jelenlegi sziikis beru-
hazasi lehetGségei akkor is olyan irdnyba terel-
nék a kérdés megoldasat, mely mellett a meg-
lévé adottsagok jobb kihasznalasaval keressik a
kapacitashidny megolddsat. Nézziik ezeket a le-
hetdségeket.

Az els6 és legkézenfekvébb lehetdségek
egyike: az épitSiparban levd, kellden ki nem
hasznalt vertikdlis épiiletasztalosipari {izemek
egy részének levalasztdsa és az épiiletasztalos-
ipar szdmara torténé atadésa. Biztos, hogy né-
hany, az épiiletasztalosipar jelenlegi iizemeivel
nagységban felér6, de ma éppen vertikalis jel-
legénél fogva kellden ki nem hasznalt vertikalis
részleg levalasztasa és megfelels leterhelése je-
lentsen enyhitené a kapacitashianyt, arrél nem
is szélva, hogy az épiiletasztalosipari iizemszer-
vezés és gyartastechnolégia bevezetése a jelen-
legi vertikalis lizemegységekbe, komoly eredmé-
nyeket hozna a termelés gazdasigossaga terén is.

A levalasztas utdn, (de természetesen annak
barmely okb6l torténé elmaradisa esetén is)

sirgésen feliil kell vizsgilni az iizemek gyartasi
profiljat, mert annak rendezése ugyancsak ka-
pacitdsboviilést és gazdasigosabb termelést
eredményezne. Itt elsésorban olyan kérdések
vetédnek fel, mint példaul a tipus lécek és
egyéb alkatrészek kozponti gyartasdnak leheté-
sége, vagy példaul az a nagy szallitasi koltség-~
megtakaritast jelenté lehet6ség, mely a haj6-
padl6 gyértasat kizérélag olyan tizemekbe pro-
filirozné, melyek iparvagannyal rendelkeznek.
Nem hanyagolhaté el az a kériilmény sem,
hogy a ma meglevd kapacitds egy része nincs
kihaszndlva a szakmunkashidny kovetkeztében.
Itt azonnali megoldést jelenthetne a szalagszert
termelés bevezetése, illetve a munkalatok olyan,
minel kisebb részekre torténd felbontasa, hogy
azokat betanitott munkasok is elvégezhessék.

S ha mér a szakmunkés kérdésnél tartunk,
terjink mindjart r4 az ipardg tavlati felada-
taira, anndl is inkdbb, mert azok kozott egyik
igen donté kérdés a szakmunkésképzés megol-
dasa is. A leghelyesebbnek e téren azt tarta-
nank, ha az épiiletasztalosiparban a tanul6kép-
zést a vallalatok maguk végeznék el. Igy lehets-
ség nyilna arra, hogy elsésorban az tizemek kor-
nyezetébdl kikeriild tanulékat képeznének ki, s
nem fordulna el az, ami példaul legutébb a
Soproni Epiiletasztalosipari Vallalatnal tortént,
hogy ti. a felszabadult 30 tanulébél csak 1—2
maradt a véllalatndl, mig a tobbi eltavozott,
mert eredeti lakohelye nem Sopronban, de még
csak nem is a kérnyéken volt.

A tavlati fejlesztés egyik masik, taldn leg-
dontébb feladata a fokozott gépesités volna. Az
ipardgban a gépi munka részarinya jelenleg
10—12%,, s egyaltaldban nem tilzott célkitiizés
az a kovetelés, mely szerint azt az aranyt az el-
kovetkezd években nemcsak fel lehet, de fel is
kell 40—50%,-ra emelni. Itt felmeriil természe-
tesen az iparag Kisérleti mihelyének fejlesztése
1s. E muhelyt6l egyes célgépek szerkesztését,
gyéartasat és a jelenlegi géppark modernizalasat
varja az ipardg. Néhény célgép, mint példaul
a profilcsiszolégépek, vagy a hidraulikus
(mechanikus) réamaenyvez6 szerkezetek bealli-
tasa az lizemekbe, igen sok kézimunk4at tenné-
nek feleslegessé, de ezen tuilmenéen példaul a
gépkések egy helyen torténé élesitése és gyar-
tdsa ipardgi szinten évente félmilli6 forintos
megtakaritast is jelentene.

Az iparag tavlati feladatai korébél ki kell
még emelni a kozponti szabdszmihely létesité-
sének, a fap6tldé mianyagok bevezetésének és
elterjesztésének, s a szalagszerti gyartds beve-
zetésének kérdéseit. Ez utébbi kérdés megoldasa
iranyaban egyébként jelent8s eredményeket ért
mar el a Parkettgyarté Vallalat, ahol részben
mar megszervezték a folyamatos gyartast, s6t az
automatizélds kidolgozasira is folynak az els-
munkalatok. Végleges eredményekrsl ma még
természetesen nem beszélhetiink, de mar most
biztosnak latszik, hogy a mar megtett és folya-
matban lev6 intézkedések sziikségtelenné teszik
Uj parkett-lizem létesitését.

Befejezéslil még annyit, hogy bar az el-
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mondott intézkedések egy jelentds része na-
gyobb beruhézasi vagy felujitasi 6sszegek nélkiil
megvalosithatok, az ipardg nehézségeinek vég-
leges lekiizdéséhez szilikséges az is, hogy az
épuletasztalosipar, a népgazdasdg helyzetének
javulasaval az eddiginél komolyabb ardnyban
részesiiljon beruhazasi és felujitasi keretekben.

V.

A fentiekben kiséreltiik meg Osszefoglalni
‘azokat a kérdéseket, melyek iparunk mai hely-
zetét és a kozeljovo feladatait meghatirozzak.
Természetes, hogy néhany oldalon lehetetlen
volt valamennyi kérdést felvetni, de nem is t6-
rekedtiink ilyen teljességre, hiszen csak az érin-
tett harom iparag barmelyikének is Osszes meg-

oldasra vard kérdéseit felvetni, ez sokszorosan
meghaladja egy cikk terjedelmét.

Ugyancsak nem tart e cikk igényt arra
sem, hogy a felvetett kérdésekben minden eset-
ben megjelolje a megoldas egyetlen, vagy akar-
csak legjobb utjat is. Ez megint messze talha-
ladna egy cikk kereteit, azonban arra minden
valészinlség szerint alkalmasak voltak e sorok,
hogy ravilagitsanak a faipar harom legdontobb
aganak, s ezen keresztiil az egész faiparnak né-
hény fontos kérdésére s esetleg meg is jelsljék
a felvetett kérdések egyikének, masikanak meg-
cldasi lehetéségeit. Az iparvezetés, az ipar va-
lamennyi dolgoz6janak és nem utolsésorban a
FATE-ban tomortlt aktivaknak feladata, hogy
a legdontébb kérdéseket és azok legjobb megol-
dasi modjat mielébb megtalaljak.



A hazai farostlemezgyartis kérdései
CZIRAKI JOZSET

Az utébbi idében erésen fokozédott az ér-
deklédés a farostlemezgyartas kérdései irdnt ugy
szakkorokben, mint a felhasznalok korében. Ez
f6leg  annak koszonhet6, hogy a sajté tobb hir-
adéast kozolt a Mohécsi Farostlemezgyar épité-
sérél, a felhasznalas teriletén pedig egyre na-
gyobb mennyiségben alkalmaznak farostleme-
zeket. Felmeriilt néhdny vitads kérdés is, ame-
lyek ugy vélem befolyasoljak a hazai farostle-
mezgyartas fejlédését. A tovabbiakban szeret-
nék parhuzamot vonni a hazai és kiulfoldi ta-
_pasztalatok, ill. eredmények kozott, habar ha-
zai viszonylatban komoly eredményekkel nem
rendelkeziink, azonban a tipikus hibdk elemzé-
sével élesebben lehet ramutatni a farostlemez-
gyartas vitatott kérdéseire.

Mindenekel6tt ra kell mutatni arra, hogy
ma mar a farostlemezgyartas feladata nemesak
az, hogy a mutatkozé faanyaghidnyt kikiiszo-
bélje, hanem mind nagyobb mértékben mutat
utat fejlédésben a célszertség felé. A farostle-
mezek mindsége és tulajdonsiagai annyira for-
malhaték, hogy a természetes fat igen sok terii-
leten feliil lehet mulni. Igy pl.: méretek tekin-
tetében, kiilonosen a szélességi méretek meg-
felelébbek, mint a természetes fa felhasznilisa
esetében. Kiilonboz6 anyagok hozzdadasaval
pedig olyan kedvezé tulajdonsagokat lehet biz-
tositani, melyek a célszeriiség szempontjainak
esetenként megfelelnek. Magas foku h6- és hang-

szigetelést, tlizallésagot, vizallésagot, stb. lehet

elérni. Szamitasba jon tovdbba az a koriilmény
is, hogy préseléssel kiilonbozé formaju elemek
allithatok elé. Pl. butor-, vagy éptiletasztalos-
ipari felhasznalasra. A célszer(iség szemlélete
fentieknek megfeleléen mind hatérozottabban
észlelhetd a farostlemezgyartas tertiletén, s ilyen
értelemben hatalmas versengés indult meg vi-
lagviszonylatban. Sziikséges lenne biztositani
azt, hogy mi is helyes érzékkel kapcsolédjunk
be ebbe a hatalmas fejlédésbe. Elénylink, hogy

mi mar felhasznalhatjuk a farostlemezgyartas
teriiletén elért eredményeket és kikiiszébolhe-
tiink sok olyan hidnyossagot, amit korabbi tze-
meltetéseknél feltétleniil elkdvettiink volna, de
fokozott mértékben kovetiink el hibat, ha a ta-
pasztalatokat nem hasznaljuk fel.

Kiilf6ldon olyan nézet alakult ki, hogy a
farostlemezgyartas csak akkor gazdasdgos, ha
biztositott a gyartds teljes automatizalasa és
biztosithatok legaldbb a természetes fa kedvezd
tulajdonsagai, ill. ha ki lehet kiiszob6lni néhany
természetes fahibat, esetleg ha bizonyos felhasz-
nalasi teriileten a természetes fanal alkalma-
sabb anyagot lehet eléallitani célszer(iségi szem-
pontok figyelembevételével. Nalunk termeésze-
tes szamitasba kell venni a gazdasdgossag elbi-
raldsdnal azt a koriilményt is, hogy sokkal na-
gyobb a fahiany nalunk, mint az olyan allamok-
ban, ahol a farostlemezgyartas tertliletén mar
komoly eredményeket értek el.

A miifagyartds jelentésége er6sen megno-
vekedett. Sziikségessé valt a kérdések tisztazasa
érdekében egy vildgkonferencia Osszehivasa. A
konferencia ez év janarjaban Genfben ulésezett
a FAO. rendezésében. A szakmai értekezés
programjaban megvitattak:

1. a konny(, szigetel6 lemezek gyartasat,

2. a nedves eljarassal gyartott kemény fa-
rostlemezek gyartasi kérdéseit,

3. a szaraz eljarassal késziil6 kemény fa-
rostlemezek g‘yartasat

4. a folyamatos és szakaszos forgacslemez-
gyartas problémait.

Az elhangzott eldaddsok tanulmanyozasa és
a kovetkeztetések levonasa feltétlentil sziiksé-
ges, hogy ezt az igen fontos iparigat helyes fej-
16dési mederbe terelhessiik. A hazai tapasztala-
tok csak annyit biztositanak résziinkre, hogy
durva hibat ne kovessiink el. Ha jo és oles6 le-
mezt akarunk gyartani, akkor viszont nemcsak
az elméleti tapasztalatok atvételére van sziik-
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Svédorszagi kemény-farostlemez iizem miiveleti
sorrendje

ség, hanem a gyakorlati ismeretek alapos elsa-
jatitasat is lehetévé kell tenni szakembereink
részére. Helyes lenne biztositani, hogy hosszabb
gyakorlati id6t toltsenek szakembereink meg-
egyez6 technologiaval dolgozé gyérban.

A hazai farostlemezgyartas vizsgalatanal
mindenekel6tt meg kell allapitanunk, hogy pil-
ianatnyilag nincs gyakorlati jelentésége annak,
hogy hazai berendezésekkel és hazai technolo-
giaval kiséreljilk meg az ilizemi farostlemez-
gyartast. A leghelyesebb lenne a vilagviszony-
latban jol bevalt defibratoros eljaras itthoni
korlilmenyekre megalapozott alkalmazasa. A gé-
pek beszerzése szempontjabol Svédorszag, ill.
Finnorszag johet csupan szamitasba. E kortil-
mény feltétleniil kivilaglik abbél, hogy a fenti
allamokbol szerezték be a farostlemez lizemei-
ket a nalunk iparilag fejlettebb allamok is, igy
pl. a Szovjetunié és Csehszlovakia. De svéd gé-
pekkel dolgozik a legtobb eurépai allam farost-
lemez gyartdsa is, s6t vilagviszonylatban is az
egyik legelterjedtebb ez az eljaras. Jelenleg
Csehszlovdkiaban erdsen foglalkoznak azzal a
kérdéssel, hogy az uj lizemeik fontosabb gépeit
Finnorszagban szerzik be a kedvez6bb kereske-
delmi kapcsolatok miatt.

A kozelmultban alkalmam volt svéd farost-
lemezgyarakat tanulmanyozni, s ha rovid is volt
a tanulmanyuat — mindossze egy hét —, az ott

szerzett tapasztalatok tiikrében szeretnék rému-
tatni azokra a hibdkra és nehézségekre, melye-
ket mi az eddigiek sordn elkovettiink, ill. tapasz-
taltunk.

A kérdés vizsgalatanal mindenekel6tt tech-
nolégiai kovetkeztetéseket kell levonni.

Svédorszagban farostlemezgyartasra foleg
feny6féléet hasznalnak, elsésorban luc-, jegenye-
és erdeifeny6 flrészipari hulladékot és tlizifa
mindségnek megfelel6 dorongfat. Tobb lizem
hasznal azonban egyéb fafajokat is, igy pl. a
mariestadi lizem nyir tlzifat hasznal fel nagy -
mennyiségben farostlemezgyartds céljara, de
mas lizemekben jelentds helyet foglal el az éger
felhasznaldsa is a fenyd6féléken kiviil. A De-
fibrator cég laboratériuma Lengyelorszag ré-
szére kisérleteket végzett tolgy felhasznaléséra.
A kisérleti eredmények azt mutatjak, hogy ez a
fafaj is sikeresen felhasznalhaté farostlemez-
gyartas céljaira. Kiildottségiink a felhasznalhat6
fafajok kérdésében véleményt kért Asplund ur-
tol, a Defibrator cég vezérigazgatéjatol, kulonds
tekintettel a nyar felhaszndlasara. Asplund sze-
rint a nyarbol igen j6 mindségl farostot lehet
késziteni defibratoros eljarassal, de szerinte
gyakorlatilag az 6sszes fafaj eredményesen fel-
haszndlhaté megfelelé technolégiai moédosita-
sokkal.

Szamunkra nagy jelent6ségli a farostlemez-
gyartas szempontjabél a nyersanyag kérdés. Te-
kintve, hogy igen vegyes fafajokbdl tevédik
ossze faanyag allomanyunk. igy ezt a lehetdsé-
get fel kell haszndlni, hogy a nyersanyag béazist
minél szélesebbé tegylik. Hazidnkban nagyobb
mennyiségben vannak lombos fafajok, mint fe-
ny6félék, igy feltétleniil pozitivan kell értékel-
niink ennél az eljardsnél, hogy lombos fafajok
is elényosen feldolgozhatok. Erdésitéstink és fa-
sitaisunk nagy részben nyar telepitéssel torté-
nik a tisztitd, apoléo munkakboél kikeriilé anyag,
valamint a véghasznélatbol eddig tlizelésre szant
faanyagot kell elsésorban szamitdsba venniink.
Ugyszintén felhasznilhat6 jelenleg a fiz is. A
tovabbi fejlesztésnél azonban mar szamolni kell
egyéb fafajokkal is, s6t a mezégazdasagi rostos
novényi hulladék elegyes felhasznalasat is be
kell vezetni. A részletek kidolgozasa érdekében
stirgdsen széleskorli kutatasokat kell ilyen érte-
lemben beinditani (kiilféldi kiildottségek erd-
sen kifogasoltdk, hogy hazankban jelenleg nem
folyik érdemleges kisérleti munka).

Svédorszagban kezdetben csupdn a flirész-
lizemi hulladékot dolgoztak fel a farostlemez-
gyartasban. A kérget gondosan elkiilonitették a
felhasznaldsra keriils anyagb6l. A megnéveke-
dett kereslet és technologiai tokéletesitések
sziikségessé, ill. lehetévé tették, hogy ma mar a
{(izifa mindségli anvagot is felhasznaljdk és
sziikségtelenné vilt elkiiloniteni a kérget. Igy is
el6allithato j6 min6ségli kemény farostlemez.
Bizonyos mennyiségben elényosnek is tartidk a
kéreg bedolgozasat abbdl a szempontbdl, hogy
tetszet6s, vilagos karnas szint ad a farostfeliilet-
nek.

Jelenleg csak a kivételes mindségii kemeny
lemezek gyartasakor és szigetel6 lemezgyartas-

-~
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nal kilonitik el a kérget a kivant vildgos, ill.
fehér szin.biztositasa érdekében.

Svédorszaghan 3—b5 cm-es atmérdvel ren-
delkezb vékony erdei véalaszték mar felhaszna-
lasra keriil farostlemezgyértas céljaira. Ez a ko-
riilmény nagymértékben megnéveli a nyers-
anyagbazist, amit nekilink is feltétleniil figye-
lembe kell venni.

A hulladékanyag, ill. tiizifaanyag apritasat
vagy kilon-kiilon korongbaltidval végzik, vagy
egyszerl eljirassal atalakithatdé univerzalis ko-
rongbaltaval. Az apritékot osztalyozzdk és a
durva forgacsot visszavezetik ismét az apritd
berendezéshez. Az apritdlizem egy miiszakot
dolgozik 4ltalaban, s ezen id6 alatt biztositja az
egész napi lizemeltetéshez szilikséges apritékot.
Az apriték taroldsédra a régebbi eljaras szerint
egy kozponti, nagy silo szolgalt, a defibrato-
rokba csigds adagoléval juttattak el az anyagot.
Az ujabb lizemekben azonban minden defibra-
tornak kiilon tarold sil6ja van, megfelel6 meny-
nyiség tarolhat6 ebben, ami a 24 6rai folyama-
tos tizemeltetést biztositja. A defibralas telitett
gbzzel torténik, defibralasi héfok altaldaban 180
C°. Defibralasra legalkalmasabb az apriték ab-
ban az esetben, ha a nedvességtartalma 40—
60%,, ha ennél kevesebb, akkor gondoskodni
kell viz beadagolasrél, ha viszont nagyobb a
nedvességtartalom, akkor tulhevitett gézt kell
hasznédlni. A defibrdlas elsé szakasza arra szol-
g4l, hogy a g6z és hémérséklet segitségével meg-
lazitsuk a rostkotést és a defibralas masodik sza-
kaszaban minél kisebb mechanikai hatédssal el-
kiilonithessiik a rostokat egymastol.

A defibrdlas masodik szakasza abbol 4all,
hogy az anyagot Orlétarcsdk kozt vezetik ke-
resztiil, a defibrator utédn vizzel elegyitik az
anyagot. A defibralads utan kovetkezik az anyag
finomitasa, ezt Svédorszdgban un. rafinatorral
végzik. Ebben a munkafazisban a tovabbi ros-
tositas folyik. A defibratorbol csak a durva rost-
anyag keriil a rafinitorba. A defibrator utén
osztalyozé berendezés van elhelyezve, amely el-
kiiloniti a rostanyagbdl azt a részt, amely még
tovabbi rostositdasra szorul. A rostosztdlyozok
vagy vibracios vagy roticiés elven miikodnek.
A megfelel6 anyag a kever6 kadakba jut, ahol
az egyontetli rostanyag kialakitas folyik. Ke-
mény lemezeknél az érlési finomsag kb. 25 de-
fibrator sec. Ez tigy tevidik ossze, hogy a de-
fibratorbol kivalasztott alkalmas anyag Orlés-
foka 15 def. sec. a kozvetleniil felhasznalhato
rost mennyiség kb. 500/,-ot tesz ki az 6sszmeny-
nyiséghez viszonyitva, a tovabbi mennyiséget a
rafindtorban mintegy 35 def. sec. finomsagura
rostositjdk, s a kever6 kadban kialakitasra ke-
riill6 egyontetli anyag orlési finomsaga 25 def.
sec. lesz. A szigetel6 lemezek helyes 6rlésfoka,
amint arra a kés6bbiekben kitériink, 50 def. sec.
koriil van. Sck svéd lizemben hasznédlnak rafi-
nator helyett kalapédcsos malmokat a rostfino-
mitasra. Csehszlovak vélemények szerint he-
lyesebb rafinator helyett Bauer-malmot hasz-
nélni, mivel lényegesen kevesebb energiat fo-
gyaszt. Finomitasra hasznalatos még a kiilon-
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2. dbra
»H“tipusi svéd defibrdtor metszet rajzai

bozé folyamatos hollandi malmok, Bifar mal-
mok, sth.

Itt kell rdémutatni a szegedi lizem hibaira a
rostositds esetében. Szegeden, mint ismeretes,
az apriték lagyitasa un. feltaré kazanokban tér-
ténik, ahol nyomas és gézhatas kovetkeztében
igyekeznek a rostkotést meglazitani. A nagyto-
megli, osztdlyozatlan apriték egyontetd felta-
rasa ezekben a kazanokban nem biztosithato,
stlyosbbitja csak a helyzelet az {izemi nehézsé-
gek kovetkeztében gyakran hekovetkezd hé-
mérséklet és nyomas ingadozasok. A felszaba-
dulé. savak ergsen korrodaljak a kazanokat, a
kazdnokban teljes kozombositést nem lehet el-
érni vegylanyag hozzaadisaval sem, éppen az
egyontetliség hidnya miatt. A mechanikai rosto-
sitast koller-jaratok végzik, ami viszonylagosan
sokkal nagyobb energiafelhasznaldssal jar és
feltétlentiil lassitja a folyamatot a fent ismerte-
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tett eljarashoz viszonyitva. A rostot hollandiban
finomitjak Szegeden, itt torténik a ragaszté-
anyag és kicsaposzer adagolds is. Sulyos hiba az,
hogy rostosztalyozé berendezés ninecs az lizem-
ben, ami a farostlemezek egyenetlen szerkeze-
tét eredményezi. Ennek kovetkeztében a lapok-
ban helyenként véltozik a mechanikai hatasok-
kal szembeni ellenalloképesség, vizfelvétel, stb.
(a megmaradt rostkotegek nedvszivébbak). A
lapok tetszetds egyontet(i felliletét sem lehet
ilyen feltételek mellett biztositani.

A svéd eljaras esetében, amennyiben a ra-
findlas tokéletes, ugy altalaban ki is maradhat
a rostosztalyozas.

A rostpépet a gyartas folyaman az egyes
munkafézisoknak megfeleléen stritik, ill. to-
vébb elegyitik vizzel. A rostpépet a stirités utan
elegyitik ellendllast fokozé anyagokkal. Svéd-
orszagban miigyanta ragasztéanyagot nem hasz-
nalnak, véleményiink szerint ez igen megdra-
gitja a gyartasi onkoltséget. Ennél az eljarasnal
parafin adagolédssal fokozzak a vizzel szembeni
ellenalloképességet, esetenként alkalmaznak
olajadagolést is. A meglatogatott vrenai tlizem-
ben 1/,%, parafint adagoltak szdraz rostanyag-
hoz viszonyitva, a parafin hatdsénak fokozasa
érdekében 11,9, aluminiumszulfatot kevernek
az anyaghoz. Egyik anyagnak sincs ragasztd
szerepe, a parafin a viztaszitast noveli, az alu-
miniumszulfat pedig a parafinnak a rostfeliiletre
valé kicsapodésat segiti el6.

A rostkotodés bekovetkezését kétféle elmé-
let szerint lehet elképzelni. Az egyik elmélet
szerint a préselésnél alkalmazott viszonylag ma-
gas homérséklet és nyomdas hatasira a faanyag-
hére keményed6é anyaggé, mely bizonyos érte-
lemben ugy viselkedik, mint a miigyanta. Ez a
nézet elképzelhetd, s mivel a lignin tulajdonsa-
gait nem ismerjlik még, igy valészinlileg ezt a
nézetet helyes elfogadni. Meg kell itt jegyezni,
hogy Svédorszagban a nalunk alkalmazott prés-
hémérséklettl eltéréen lényegesen magasabb
hémérsékletet alkalmaznak, altaldban 205—220
C°-ot. Ezen a hémérsékleten az elébbi elv sze-
rint mar bekovetkezik a lignin aktivizdcié. A
masik elmélet szerint a lignin oxidacié nem Ié-
tezik, azonban ugy tételezi fel a bekdvetkez6
rostkotodést, hogy magat a fat, mint termoplasz-

3. dbra
Svéd rafindtor

tikus anyagot tekinti. Az alkalmazott magas h6-
mérséklet kovelkeztében azutdn feltételezi,
hogy a rostok feliileti tapadasa megnovekszik
oly mértékben, hogy az biztositja a rostok koté-
dését. Svédorszagi tapasztalatok szerint a pré-
selés alatt bekovetkezett kémiai valtozésok tel-
jes mértékben betoltik azt a szerepet, amit
egyéb eljarasoknal a miigyanta betdlt, a para-
fin adagolas pedig fokozza a vizzel szembeni el-
lenallast oly mértékben, hogy a miigyania ez-
irdnyu tulajdonsdgait is helyettesiteni tudja.
Tanulsagot szolgaltat szamunkra ez a jelentds
svéd eredmény és feltétleniil foglalkoznunk kell
a hazai alkalmazis lehetéségeivel is. Biztaténak
iehet nevezni ezt a kisérletet, melyet a Defibra-
tor cég laboratoriuma végzett résziinkre hazai
fafajok felhasznalaséval.

Igen fontos tanulsig volt kiildottséglink
szamara az, hogy a lehet6é legnagyobb mérték-
ben automatizilt minden munkafolyamatot. Igy
pl. automatikus a gépek miikodésének ellenér-
zése, a pép rosttartalméanak szabalyozasa stb. De
automatikus a tovabbi munkafolyamat is, igy a
lapképzés és a préselés.

A lapképzés sikszitdn torténik. A sikszita
elvi miikddése az, hogy egy végtelenitett rosta-
fellileten halad az anyag, mikozben a viztele-
nedés egy része bekovetkezik. A bedmlésnél
egyszerl elfolyassal viztelenedik az anyag, majd
a kés6bbi szakaszban gumihengerek, ill. nagy- -
sulyu hengernyomas kovetkeztében tovabbi viz
tavozik el a rostpaplanbol, a sikszita fels6 sza-
kaszan vacuumelszivas is van. A sikszitdra sze-
relt nehéz hengerek, melyeket pneumatikusan
vagy hydralikusan szoritanak egymashoz, 1énye-
gében elvégzik azt a munkafolyamatot is, amit
nalunk hidegpréseléssel oldunk meg. A paplan
a sikszitarél lekeriilve a hengeres tovabbitéra
jut, ahol a haladasi irdanyba mozgo korfiirész
megfelelé darabokra végja fel a rostpaplant me-
netkozben. Automatikus valték segitségével jut
el az anyag a hengertovabbiton odaig, mig egy
masik hengertovabbité a folyamatba vissza-
hozza a préstél a szitat, amire azutén a lesza-
bott rostpaplan keriil. A hengeres tovabbitéval
az anyag eljut a présig. A présberakéds automa-
tikusan torténik. A prés elott van elhelyezve az
automatikus rakod¢6 lift, ami a padloszint aléd
siillyed, s ugyanugy 20 emeletre van beosztva,
mint a prés. A siillyesztett helyzetben levé ra-
koddlift a paplanok érkezésekor automatikusan
i—1 rakod6 emeletnyit emelkedik, a berako be-
rendezés az egyes emelelekre helyezi a papla-
nokat. Amikor mind a 20 lap a rakodéliftben
van, akkor a rakodoélift egyvonalban all a prés-
sel. A rakodoéliftben a hengerek nem folyama-
tosak, csupan a keretek fel6li oldalon vannak
kiképezve, kozéplitt a rakodolift iires, ezen ke-
resztliil egy betolé szerkezet a 20 lemezt egy-
szerre juttatja be a présbe. Nagy szerepe van a
j6 lapok készitésében annak, hogy Svédorszag-
ban nagy gondot forditanak a présnyomas he- .
lyes kialakitasara. A kozolt diagram szerint az
elsé percben a présnyomast 50 kg-ig novelik
em?-enként, majd csokkentik azt, ezalatt az id6
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alatt lehet6ség van a keletkezett vizgézok elta-
vozasara, s valoszinlileg ez a korulmény eldse-
giti a rostkotést biztosito kémiai folyamat lejat-
szodasat. Az 58. oldalon kozolt ,,b* jelzésii dia-
gram pedig feltlinteti a helyes présnyomas dia-
gramjat, ebben az esetben a lecsokkentett nyo-
mast ismét bizonyos mértékben emelni kell,

amivel a lejatsz6dé kémiai folyamat hatasat

még noveljuk.

A prés masik oldaldn kiszedé berendezés
van elhelyezve, ami all egy, a rakodoélifthez ha-
sonl6, emeletenként hengerrel felszerelt kira-
kodo6 allvanybol. A présben levd lapok alatt a
szitalapoknak olyan nyulvdnya van, amit egy
kiraké berendezés atfog és mind a 20 lapot egy-
idejlleg a kiraké allvanyra huzza ki. A beren-
dezés automatikusan siillyed, s minden emelet-
nyi slillyedés utan az automatikus adagoloé szer-
kezet egy-egy lapot Kkitol a rakodoédllvanyrol.
Itt a lemez elvalik a szitdtél, a lemez tovabbjut
az edz6kamrdba, a szita pedig egy hengersoron
visszakeriil az el6bbiek szerint a munkafolya-
matba. A rostlapokat egy berendezés kettesével,
fényes feliikkel osszeboritva helyezi el az edz6-
kamra allvanyaira. Az ujabb berendezéseknel a
lapokat vizszintes helyzetben helyezik el az ed-
z0kamraban, eltéréen régebbi mddszerektol,
amikor a lapokat fliggéleges helyzetben edzet-
ték. Az edzés id6tartama 4altaldban 4 o6ra és
mintegy 160 C° hémérsékleten megy végbe. Az
edzésnek a szerepe a kovetkezé: elsésorban no-
veli az anyag vizzel szembeni ellenalloképessé-
geét azaltal, hogy az anyag a tovabbi kiszaradas
kovetkeztében elveszti részben azt a tulajdonsa-
gat, hogy a leveg6bdl nedvességet vesz fel. Mas-
részt a présben megindult folyamat itt fejezédik
be, amikor is a lapon beliill megszilardul a rostok
egymashoz valo kotédése és igy ez a munkafo-
iyamat fokozza a lapok jo tulajdonsagait. Ezt
kovetden a lapok az Gn. nedvesitd részbe kertl-
nek, ahol 60—80 C° hdémeérsékleten nedves le-
vegb hatdsanak lesznek kitéve. Itt allitjak be a
lapokban a 7—8%;-0s nedvességtartalmat szé-
raz sulyhoz viszonyitva. A gyakorlat szerint ez
a nedvességtartalom a tovabbfeldolgozé ipar
szédmara a legmegfelelébb, s az edzett lapok en-
nél nagyobb nedvességtartalmat normalis koriil-
mények kozott nem vesznek fel.

A lapképzés és préselés ily mértékben to-
kéletesitett formaja biztositja azt, hogy ezeknél
a munkaknal csupian minimalis emberi munka-
er6t kell felhasznalni. A gépek Osszhangja pe-
dig azt eredményezi, hogy a munkafolyamatban
csupdn a legritkabb esetben kovetkezhet be za-
var. A sikszitan a rostanyagra egyidejlileg tobb
er6hatds érvényesiil, ennek megfeleléen a ros-
tok igyekszenek a legkisebb ellendllas iranya-
ban elhelyezkedni. Mivel az erShatasok tobb
irdanyudak, igy a rostok elhelyezkedése is tobb-
irdnyu lesz. Ervényesiil elsésorban is a folyas
irdnyaban a viz sodré ereje, erre mer6legesen az
elfolyé és elszivé erd, tovabba a sikszita bedmls
nyilasa folott van elhelyezve egy excenter se-
gitségével mozgathaté lap, ami tutogetve a be-
6émlé pép feliiletét, allando rezgésben tartja azt.

4. abra
Svédorszagi iizemben felszerelt sikszita

A felemelkedésnél fellép a lap alatt bizonyos
szivé hatas is, ennek kovetkeztében erds aram-
las kovetkezik be a pépen beliil, ami a rostok
kuszadlédasat fokozza. A jol miiksds sikszitan el-
képzelhetetlen a réteges paplan képzddés.

A szegedi tlizemben a lapképzés harmas
fuggodleges tengely koril forgé ontészéken fo-
lyik. A fliggbleges tengelyen 3 db, a lapméret-
nek megfelelé nagysidgt szekrény van elhe-
lyezve. Az ont6 szekrény fenekét a szita képezi.
A berendezés alaphelyzetben ugy 4ll, hogy az
egyik szekrény a pépbevezett csévek alatt he-
lyezkedik el. A rost pépet hirtelen zuditjdk a
rostara. A rosta alatt az dramlis biztositasa ér-
dekében elbzetesen vizet vezetnek. Az aramlas
a rost kuszalédast van hivatva eldsegiteni. De
mivel a szekrény teljesen vizszintes bedllasa a
primitiv berendezésen nem képzelhet6 el, a
szita teljes kifesziilése sem tokéletes, igy a kép-
z6dott paplan vastagsaga nem egyenletes, szer-
kezete pedig nem egyontetd.

A masodik fazisban a lapképz6 berendezés
elforditdsa utdn vacuumelszivist alkalmaznak.
A paplanban még ebben a helyzetben elég nagy
mennyiségii viz van, s az elszivds kovetkezté-
ben még elképzelhets, hogy a rostok helyzetet
véltoztatnak, s nedvdisabb helyen erdsen meg-
gyongithetik a lapot azaltal, hogy a rostok nagy
mennyiségben egyirdnyba fordulnak.

A szegedi berendezésnel a lapképzd készii-
iék harmadik helyzetében a lapok kiemelése fo-
lyik. A kézi kiszedés és tovabbszallitas a farost-
lemez mindéségének tovabbi rontdsat eredmé-
nyezheti azaltal, hogy a behajlé lapokban toré-
sek, repedések kovetkezhetnek be a kézi tovab-
bitas ideje alatt. A bekdvetkezett repedést, vagy
térést a prés csak latszolag tudja eltiintetni.
Ennél a modszernél az anyag hidegprésbe ke-
riil, onnan kiszedve pedig préselik a lapokat
melegprésben. Tovabbi kézi mozgatas van e két
folyamat kozott, ami alatt szintén lehetéség van
fent jelzett hibak bekiovetkezésére. A sikszitan
viszont szinte kizardlag csak egyiranyu, vizszin-
tes mozgas torténik, igy a lapok minden kiils6
behat4st6l mentesen a kialakult rostkotésnek
megfeleléen jutnak el a présekig.
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Tovabbi jelentds kiilonbség a szegedi lizem
technol6giajaban, hogy a présnyomés jelent6-
sen alacsonyabb a svéd uzemekben hasznalatos
nyomasnal. Fontos tanulsag, hogy a jo lemez
kialakitasdhoz sziikség van 50 kg/em? koriili
nyoméasra. Az alkalmazott prés hémérsékletet
pedig szintén jelent6sen emelni kell.

A Mohacson beépitésre keriilo német be-
rendezés hibaja f6leg e két munkafolyamat
szempontjabdl az, hogy a kisebb teljesitményi
berendezéshez is a svéd gépsortol eltéréen két
sikszitat kell alkalmazni, ami mar a technol6-
giai folyamat megosztdsiara vezet. A préselés
pedig négy présen megy végbe, eltéréen a svéd
berendezésben alkalmazott egy préstél.

A présekbe a berakas és kirakés egyoldalon
torténik, igy természetszeriileg ez a korililmény
erésen csokkenti a prések kapacitdsanak kihasz-
naldsat, s technolégiai nehézségeket is okoz. A
négy prés lizemeltetése a jelentés hdveszteség
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5. abra
Présnyomdas diagramok, /s”-os kemény lemez
préselése esetén

(Magyardzat: a présnyomds diagram helyesen a mdso-
dik emelkedé szakaszban eléri az 50 kg/cm nyomdst.)

figyelembevételével természetszertien igen nagy
héenergiaveszteséggel jar.

Roviden kitérek a szaraz eljarassal késziilo
farostlemezgyartias problémaéira is, tekintve,
hogy magyar viszonylatban irodalmi ismere-
teink megitélése alapjan igen nagy jelenidségre
tarthat szdmot. A ,,DREVO* c. faipari szaklap
1956. januari szdmaban SRAHULEK SISLER,
a kassai Faipari Kutaté Intézet munkatarsai fog-
lalkoznak ezzel a kérdéssel. Csehszlovéakiaban
komoly lépések torténtek a kisérleti eredmé-
nyek alapjan az lizemi gyartds beinditasdra. A
szaraz eljarasndl lehetséges a biikk feldolgozasa
farostlemezzé. S6t, a gyartds meg is kivanja,
hogy a feldolgozasra keriils faanyag egy része
biikk legyen. A biikk hulladék faanyag rostosi-
tésa hydrolizdlassal egybekotott folyamatban
torténik. A viz csak extrakeié nélkiili kapeso-
latban van a folyamatban magas nyomasu g6z
alakjdban. A tovabbiakban csak annyi vizet
hasznalnak, amennyi elégséges az anyag képlé-
kenységének biztositasdhoz. Az egyontetl rost-
kialakitdst Bauer-malomban végzik.

A cikk a folyamat kialakulasat ugy magya-
razza, hogy ebben az esetben is a fent emlitett
Iignin aktivizdlodas kdvetkezik be. Ehhez jarul
még, hogy a bilikkben a feny6félékts]l eltérden
igen nagy mennyiségben van hemiceluléze, ami
a gyengeén savas kozegben viszonylag magas hé-
meérséklet és magas nyomas hatdsa alatt mi-
gyantara emlékezteté anyagga valtozik, s ez a
préshémérsékleten megkeményedik és a lapok
Osszetartasat nagyban megnoveli. Ragasztoanyag
igy nem sziikséges a gyartashoz. A reakci6 té-
nyez6k valtoztatisaval lehetséges kiilonleges
mindségi lemezek elfallitasa is.

A széraz eljaras elonyei megkozelitik a for-
gacslemezgyartas elényeit. Igy elsésorban ki-
sebb az energiafelhasznalas, nem filigg a gyar-
tas a viznyerési lehet6ségektl, nincs szennyviz,
tisztitasi probléma, stb. :

A szigetel6 lemezgyartast csak oly mérték-
ben emlitjiik, amennyiben a kétoldalt sima fe-
liletd lemezek gyartdsaval osszefliggenek. Iro-
dalombol ismert egy finn lizem, ahol a gyartas-
hoz csupan égert hasznilnak fel. A kemény le-
mezekt6l eltérden itt az 6rlés fokot sokkal fino-
mabbra Kkell szabalyozni. Ugyhogy defibralas
esetén az Osszes anyagot finomitani kell. De
gyakoribb a fakdszorliletbél valo szigetelo le-
mezgyartas. Ilyen esetben is osztilyozzdk a fa-
koszortiletet és a durvabb anyagot Biffar-ma-
lomban tovabb 6rlik. Mint mar emlitettik, az
orlésfok itt 50 def. sec. A lapok kiképzése itt
is sikszitdn torténik. A lapokat hengeres szari-
tokban szaritjak ki. A szarité hémérséklete
140—150 C°. Néha el6fordul, hogy a szaritéban
levé lemezek elégnek, nagyobb kar azonban
nem igen kovetkezik be. A lemezeket dltalaban
6—20 mm vastagsdgban készitik. Magas foku
hészigetelésre alkalmasak. Az északi allamokban
fahdzak és 4ltalaban épliletek szigetelésére
hasznaljék. Jelent6s a felhasznilds hajé és va-
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gon gyartdsban is. Mivel a szigetelés {ertiletén
igen sok egyéb lehetdség is van, igy nalunk ez
a kérdés nem tul nagy jelentdségii.

A kétoldalon sima lakkozott kiilonlegesen
kemény lemezeket, szigetel6 lemezekbdl gyart-
jak. A gyartas ugy folyik, hogy a rostositott
anyaghoz 0,6—0,7%/, szo6dat, 0,3, parafint, cca.
1%/ aluminiumszulfatot és 39/, lenolajat adagol-
nak. A fentiek szerint kiszaritott anyagot présbe
rakas el6tt 2—3%/y-0s nedvesség tartalomra al-
litjdk be nagy frekvenciaju szaritoban. Prése-
1ésnél, mivel itt igen kevés goz keletkezik, sziik-
ségtelen a lemezek alé szitat helyezni. Igy a le-
mezek kozvetlentl a préslapok kozé keriilnek,
igy egyforman sima lesz mindkét feliiletiik. Az
ilyen lemezeknek nincs sziniik és fonakuk. E le-
mezek nagy szilardsaguak, viztaszitok, kiilénle-
ges igényeknek is megfelelnek.

Csehszlovdkiaban foglalkoznak az ugyne-
vezett takaréklapok gyartasaval. Két farost le-
mez lap kozé bordazott farostbol késziilt betétet
helyeznek. A zart légkamrakban légaramlas
nines, igen j6 az ilyen lapok szigetel6 tulajdon-
saga, az all6 belsé racsolat szilardsagot biztosit
a lapoknak, s mivel nem témorek az ilyen la-
pok, lényegesen kevesebb anyag is van benniik.

- Gyakori a lapok feliiletének kiilénleges ki-
képzése, ami legtobb esetben ugy torténik meg,
hogy a lapok feliiletére utélag egy pépréteget
visznek fel. A pépet ,, A“ finomsagura &rolt
rostanyagbol, kaolinbél és analinfestékbdl ké-
szitik. A lapfeliillet ilyen kiképzése tetszet6s
fényt, szint ad a rostlemezeknek és felhasznala-
sukat célszertivé és sokoldaluivd teszi. Gyakori
tovabb4a a lapok perfordlasa, ami szigetelési
szempontbol jelentés. A perforalast kiilon gépi
berendezés végzi.

Tanulsagos résziinkre tovabba az is, hogy
Svédorszagban csupan nagy méretd lemezeket
készitenek, igy igen gyakori méret 1225)X5500.
Ez a méret a nalunk is alkalmazott asztalos
~ szabvany méreteket Dbiztositja darabolassal,
veszteség nélkiil. Ilyen nagy lapok elénye to-
vabbé, hogy felhasznalasi teriiletik nagymér-
tékben megnivelhets, kozvetlentil a felhaszna-
lasi méretben szabhat6 le, s a fennmaradd ré-
szek altaldban még mindig lényeges veszteség
nélkiil hasznélhatok fel. A vagonbarakasndl is
igen elényos-a Tenti méret. Altalaban 20 db cso-
magolt lemezt emelnek be egyszerre a vagonba
és a szélességi mérete lehetové teszi, hogy egy-
mas mellé 2 csomag lemezt helyezzenek.

- A svédorszagi lizemekben nagy gondot for-
ditanak az anyagtakarékossagra is. Erdekes volt
pl. megfigyelni a vrénai lizemben, hogy a széle-
zésnél csupin néhany millimétert vagtak le a le-
mezekbd6l. Szinte csak azt a szélességet. amit a
frészpenge vastagsag igényelt. Az igy kelet-
kez6 hulladék sem megy veszendSbe, mivel
visszavezetik a gyéartdsba. Migyanta-kotés az
anyagban nincsy igy minden kiilénosebb nehéz-
ség nélkil djra rostosithatoé és felhasznalhat6.

Erdekes tanulsigot szolgaltat szimunkra az
is, hogy a svéd tizemekben a gépek fogy6 alkat-

6. abra

A mariestadi iizem képe, hdttérben a sikszita, elol

jobbra a pres a berakdval

részei nagymennyiségben allnak raktdron, s a
fogyo6 részeket meghatirozott idé utdn kicseré-
lik, nem varjak be azok torését, vagy teljes
meghibasodéasat. Igy a cserék betervezetten a
karbantartasi id6ben torténnek, lizemi leallast,
termelési zavart nem okoznak.

Svédorszagi lizemekben 3 miiszakban, hétfé
reggeltdl vasarnap reggelig dolgoznak ledllas
nélkiil. Viszont nyiron m4sfél honapot éllnak a
gyarak, ebben az idében végzik el a gépek nagy-
javitasat is.

A tapasztalatok értékelése fentiekben csak
érinteni tudta az egyes probléméakat. Azonban
igy is remélhetéen néhany vitatott, s id6kozben
elfeledett kérdést sikeriilt ismét elétérbe he-
lyezni. Mindenekel6tt meg kell &llapitani, hogy
sok tennivalé van hazdnkban a miifagyartas be-
inditasa és helyes ttra terelése teriiletén. Hogy
a fejlédés jo iranyban haladjon és hogy a ki-
vant célt tényleg el is érjiik, egységes, tervezett
irdnyt kell a létesitések teriiletén bevezetni.
Els6sorban is fel kell mérni a felhasznalhat6
nyersanyag mennyiséget, a feldolgozasra koz-
ponti fekvésili nagy lizemeket kell épiteni, ilyen
tizemekben a legalacsonyabb a fajlagos energia-
felhasznalas, a modern, gazdasagosan dolgozo
berendezések mind nagy kapacitdsra vannak
épitve. Farostlemez lizemek esetében a minima-
lis termelési kapacitas el kell, hogy érje az évi
20 000 to-t. Ez altaldban egy szalag termelési
kapacitasa, a termelés itt még néhany ezer to-
val novelhet6 is. (Helyesebb lett volna Moha-
cson is egy ilyen szalag beinditdsa, a néhany
ezerrel felfokozott termelés a kérnyéken jelenleg
meglevé nyersanyag teljes feldolgozasat bizto-
sitotta volna, tavolabbrél nem kellett volna
anyagot leszéllitani, s a fajlagos energia felhasz-
néalds a leggazdasigosabb lett volna.) Az Euro-
paban elterjedt modern rendszerek kozil a leg-
gazdasdgosabb a teljesen automatizalt szalag-
termelés. Ezt a szalagot egy sikszita és egy prés
szolgéalja ki, ez lehet6vé teszi a legteljesebb fo-
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lyamatossagot és egyontetiiséget. Ilyen kapaci-
tasu lizemeket csak nyersanyag centrumokba
szabad létesiteni. Feltevésem szerint nyersanyag
helyzetlink lehet6vé tenné, mintegy 3 ilyen sza-
lag beinditdsat évi kb. 60—70 000 to. kapacitas-
sal. Helyes lenne tovdbba mintegy 30—40 000
to. kapacitassal forgacslemez lizemeket beindi-
tani. Az ilyen méretli fejlesztést 5 éven beliil
meg lehetne oldani, a tovabbi fejlesztés leheto-
ségeit ezen id6 alatt kellene elGkésziteni.

Mivel hazai nyersanyaggal dolgozé behoza-
talt ecsokenté iparrél van sz6. gondos és alapos
kivizsgalds utan véleményem szerint helyes
lenne a legstirgésebben ilyen iranyu tervet el-
késziteni. A farostlemez termelés novekedésé-

vel sok helyen enyvezett lemezt és butorlapot
lehetne megtakaritani, amit fel lehetne hasz-
néalni esetleg exportalasra is. A kérdés nemzet-
gazdasdgi szempontb6l érdemes arra, hogy a
megvalosulas lehet6ségeit megvitassuk.

A faipari szakemberek gy gondolom o6rém-
mel fogadndk, ha gyors, hatékony, a teljes prob-
lémékra vonatkoz6 intézkedések sziiletnének.
Reméljiik, hogy az illetékesek a kérdést meg-
illet6 alapossdggal torténé megvizsgalasa utan
kedvez6 hatarozatokat hoznak, amivel nehéz
iparifa helyzetlinkon enyhitenek.

A képeket a Defibrator cég altal kiadott , Farostlemez-
gyartas defibrator eljardssal™ cimil ismerteté fiizetébol
F vettiik dt.



A fiirészipar miiszaki fejlesztésérsl
TOROK LLSZLO

®

A flrészipar elétt 4116 feladatok eredmé-
nyes megoldédsa fokozott miszaki fejlesztést ko-
vetel meg. Miszaki intézkedések révén kell a
rendelkezéstinkre 116 rénkanyagbél készéru ki-
hozatalunkat fokoznunk. Allandéan javitanunk
kell flirészelt &ruink minGségét. Végsé fokon
minden miiszaki intézkedésnek az 6nkoltség
csokkentését kell szolgalnia.

Toérekvésiink az, hogy orszdgunk faalloma-
nyat figyelembe véve kell6 szdmu, s megfelels
helyre telepitett flirésziizem alljon rendelkezé-
stinkre. Az igy telepitett lizemeknek megfelels
nagysagu tertilettel és a korszerdi technolégia
igényeit kielégit6 munkacsarnokokkal kell ren-
delkeznik. Fenti szempontok csupén 4j tizemek
telepitésénél vehetdk figyelembe.

Jelenleg meglévé fiirésziizemeink miiszaki
fejlesztése a feladatunk. El kell érniink, hogy
olyan korszer(i gépparkkal rendelkezziink, amely
a hulladékanyag fokozott feldolgozasat is lehe-
tGvé teszi. Gépesiteniink kell az anyagmozgatast
ronktereinken, flrészesarnokainkban és kész-
arutereinken. Ki kell alakitanunk a viszonyaink-
nak legmegfelel6bb technol6gist. Meg kell olda-
nunk a rendelkezésiinkre 4ll6 géppark rendsze-

res karbantartdsat. Tudjuk azt, hogy ezen £6bb

problémék mellett szémos aprobb-nagyobb kér-
dés var megoldésra.

Figyelembe kell venniink azt a koriilményt,
hogy nagyobb beruhazasok vegrehajtasara
egyelére nem szdmithatunk. Ezért elsGsorban a
jelent6s beruhazasokat nem igényls, kells gyor-
sasaggal amortizdlod6 miszaki megolddsoknak
kell el6térbe keriilniok.

Uzemeink tobbé-kevésbé nem a mai kéve-
telményeknek megfeleléen telepitettek. Ronk-
tereink, készarutereink altaldban véve sziikek.
A rendelkezéslinkre 4116 filirészesarnokok nehe-
zitik a folyamatos technolégia kialakitdsat.

A géppark tekintetében helyzetiink kedve-
z6bb. Az utobbi egy-két év alatt, viszonyaink-
hoz mérten, jelent6s mennyiségli ij keretflirész
és segédgép besllitasira keriilt sor. Az Gj keret-
[tirészek lizembehelyezésével az ipar a miszaki-

lag mar szinte teljesen alkalmatlan allapotban
1év6, tobb évtizede dolgozé munkagépeit tudta
kicserélni. Az ujonnan beszerzett inga- és kor-
ftrészek a nagycbb teljesitmény(i keretekkel
felfirészelt anyag folyamatos feldolgozasat biz-
tositjak. A flirészpengék pontosabb és gyorsabb
el6keszitését Uj koszorli- és terpesztSautomatak-
kal végezhetjiik.

Meg kell azonban emliteniink, hogy a gép-
parkunk tekintetében mutatkozé jelentés fejls-
déstink ellenére is tébb feladat var rank. Keret-
flrészeink még nincsenek hidraulikus pengefe-
szit6 berendezéssel elldtva. Nincsenek hazai vi-
szonylatban kell6 tapasztalataink a nagytelje-
sitményt keretfiirészekkel kapcsolatban. Egyet-
len nagyobb teljesitmény? keretiink beépitése
csupan a kézelmultban tértént meg.

A hulladékanyag feldolgozasa terén sem ér-
tink el még jelentés fejlédést. A flrészipar ma
mar a multhoz viszonyitva tébb kisméret(i va-
lasztékot allit els, pl. ladaelemeket, kévekotozo
léceket stb. Az {izemeinkben keletkezé flirész-
por brikettirozasara, avagy a hulladékanyag fa-
forgacslemezzé val6 feldolgozésara ezedeig nin-
csen lehetdségiink. Csupén az épiilé szombat-
helyi firészkombinat lesz képes hulladékanya-
ganak forgdcslemezzé valé feldolgozasara.

Az anyagmozgatas, s f6leg a csarnokon be-
luli anyagmozgatds gépesitése terén szintén
eléggé elmaradott iparagunk. Tudjuk azt, hogy
nalunk a kézi és gépi munka aranya eléggé ked-
vezbtlen. Ezen a {éren viszonylag kis beruhézas-
sal lényeges elérehaladés érhets el. A csarnokon
beliili mechanizalt anyagmozgatéssal jelentés 6n-
koltségesokkentés érheté el. Kialakithaté a fo-
lyamatos technoldgia, s kézvetve a mennyiségi
€s mindségi arutermelés fokozasa is biztosithato.
Iizért ez alkalommal a csarnokon beliili anyag-
mozgatas gépesitésével kivanok foglalkozni.

A csarnokon beliili mechanizalt anyagmoz-
gatas az irodalom és fejlettebb flrésziparral ren-
delkez6 allamok tantsdga szerint megoldott kér-
dés. Altaldban egyszeri szerkezeti felépitésti
szalag-, henger-, vagy lanctovabbito segitségé-
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vel végezhet6 a csarnokon beliili gépesitett
anyagmozgatas.

A szalag transzportorok féleg a készarunak
a csarnokbél wvalo kiszallitdsdra, pneumatikus
porelszivo berendezés hianyaban a flirészpornak
a csarnok pincéjébdl vald elszallitasara alkalma-
sak. A csarnokon belili anyagmozgatasra viszo-
nyaink ko6zott legmegtelel6bbek a hengertovab-
bitok. A lanctovabbiték inkdbb ronktéren ronk-
mozgatast, esarnokon beliil keresztiranyu anyag-
mozgatast, illetve kaparolancok alkalmazdsa
esetén a feldarabolt hulladék tovabbszallitisat
végzik.

A mechanizalt anyagmozgatis megvaldsi-
tasa el6tt a folyamatos technolégia biztositasa
érdekében iparunkban e] kellett késziilniok az
un. szinkronterveknek. A Faipari Kutaté Inté-
zet altal kidolgozott ronktéri, illetve flirészesar-
noki szinkronfervek alapjan elkésziiltek flirész-
iizemeink szinkrontervei. A legutébbi mez6gaz-
dasagi kiallitason lathaté volt mar a Barlai Er-
vin tervei alapjan késziilt szinkronizalt, mecha-
nikus anyagmozgatdsu soproni flrésziizem mo-
dellje.

A Budapesti Flirészek szinkronterveinek el-
késziilte utan a vallalat miszaki gérddja Lon-
kai Janos f6mérnok iranyitdsaval hozzalatott a
flrészesarnokain beliili anyagmozgatas mecha-
nizalasanak megoldasahoz. Ezt megel6zben a
rendelkezésre 4ll6 Uj keret-, inga- és korflré-
szek beépitése, illetve a megmarado régi segéd-
gépeknek a sziikséghez mérten, a szinkronter-
vek alapjan torténd &ttelepitése valdsult meg.

Az anyagtovabbité berendezések kozill a
hengertovabbitok alkalmazéisa latszott legcél-
szerlibbnek. Az év elsé honapjaiban oOnkoltség-
csokkent6 beruhazasok terhére a vallalat tervei
alapjan kozel 200 fm hengertovabbité keészilt
el. Ezek folyométerenkénti ara mechanizalt
meghajtas esetén a szikséges felszereléseket, s
az alkalmazandé elektromotorokat is figyelembe
véve, mintegy 600.— F't.

Maga a berendezés munkaerd megtakaritast
tesz lehet6vé, konnyiti a munkat, el6segiti a fo-
Ivamatos technologia kialakitisat, lehetévé
teszi, hogy az iparban mar elrendelt, s még csak
hellyel-kozzel alkalmazott elérajzolas végre a
gyakorlatban is megvaldsuljon. A mechanizalt
anyagmozgatass igy kozvetve a jobb mindségti,
magasabb kihozatalti készaru termelés érdeké-
ben is elérehaladast jelent.

A csarnokon beliili anyagmozgatis mecha-
nizalasa a Budapesti Fiirészek, s hozzatehetjlik,
az orszag Osszes flrésziizemei kozill a sikarosi
telepen valdsult meg elGszor a telep vezetdjé-
nek; Dietz Istvannak és fégépészének; Mihalik
Ferencnek lelkes munkaja révén.

A mechanizalt anyagmozgatis megvalosi-
tasa eldtt Sikaroson is szlikség volt bizonyos
mérvii gépatesoportositdas végrehajtasara a fo-
Iyamatos, szalagszer(i gyartas megvaldsitasa ér-
dekében. Az 1. abra szerint a sikarosi csarnok
helyszinrajza az attelepités elétt a kovetkez6
volt:

Jelmagyarazat:

O
Ow

. Tarold asztal
. Ronktarolo

. Keretflirész
. Tarolé asztal
. Tarolé asztal
. Ingafilirész

. Szalagftirész
Szalagfiirész 1 2
. Korflirész

. Korflrész

. Szalagfilirész
. Korflirész

. Korfilirész
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A 2. abra szerint a gépatcsoportositas utan
a mechanizdlt anyagmozgatdsu csarnok hely-
szinrajza:

Jelmagyardzat:

. Tarolo asztal
. Ronktarold
. Keretflirész
Flrészaru csusztato
. Tarold asztal
. Szalagflirész
. Talpfatarolo
. Dongafélgyartméany 5
tarolo
9. Szalagfiirész
10. Ingafiirész
11. Dongafélgyartmany
tarolo
12. Korflirész tarold
13. Téarolgasztal
14. Darabol6é korflirész
15. Dongatarold
16. Széldeszka tarold
17. Frizfélgyartmany
tarolo
18. Korflirész
19. Téaroloasztal |
20. Korflrész 20
21. Frizfélgyartmany I
taroléd |
22. Korflirész 1
23. Bérdeszka tarolé :
|
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24. Széldeszka tarold
25. Darabolé korflrész
26. Friz osztalyozd

27. Friz tarolé M=1:400
28. Melléktermék tarolo
29. Fdrészaru tarolo

A f6bb gyartmanyok csarnokon beliili moz-
gasa a kovetkezd:
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A rénkanyag kisvastti sinen tolt palyako-
csin keril be a csarnokba, s keriil a keretfiirész-
hez (3).

A flrészaru a keretflirészt6l (3) cstsztaté
padon (4) keresztiil jut a mechanikus meghaj-
tasu hengertovabbitéhoz. A hengertovabbité
elsé szakaszanal foglal helyet az elérajzolo. Az

elérajzolotél a hengertovabbiton keresztiil ke-

ril a flrészaru az ingafirészhez (10). A to-
vabbi megmunkalast nem kivéné anyag tova-
halad a hengertovabbitén, s a flirészarutarolén
(29) keresztiil jut el a csarnokbél kivezets va-
gényzatra. :

A donga anyag a keretflirészbél kikeriilve
az 5. sz. taroloasztalon keresztiil jut it a szalag-
flirészhez (6), majd a 8. sz. tarolon keresztiil a
9. sz. szalagflirészhez keriil. Innen a 11. sz. ta-
rolon 4t jut a 12. sz. kérflrészhez, s a dongata-
rolén (15) keresztiil keriil a csarnokbél kive-
zet6é sinhalozatra.

A talpfa utja a 6. sz. szalagflirészig azonos
a dongdéval, majd onnan keriil az iparviganyon
keresztiil a készarutérre.

A frizanyag utja az ingaf(irészig azonos a
flrészaruéval. Innen a keresztiranyu hengerto-
vabbitora keriil. A 18., ill. 22. szdmmal jelzett
koérflirészen at a 19., ill. 21. sz. tdrolon at keriil
a 20. sz. korfiirészhez, majd a 25. sz. korfliré-
szen at jut a 26. sz. frizosztalyozéhoz, s innen
a sinhalézaton keresztiil jut ki a készarutérre.

A helyszinrajzbél, valamint az el6bb ismer-
tetettekbél lathato, hogy a hengertovabbitok se-
gitségével, megfelel6 gépatcsoportositas végre-
hajtasdval sikeriilt megvalésitani a folyamatos,
szalagszeri gyartast mechanikus anyagmozga-
téssal.

A hengertovabbitok a Budapesti Fiirészek
kézponti TMK mthelyének vezetéje, Addm An-
tal technikus, tervei alapjan késziiltek el. A hen-

M=1:40 L!b?]}
5. abra

gertovabbitok feliilnézete, hossz- és keresztmet-
szete a 4., 5. és 6. abran lathatd.

A mechanikus anyagmozgatis kb. 8—
10%-o0s munkaerd megtakaritist tesz lehetévé

& csarnokon belil, s igy onkoltség csokkentést
eredményez.



CSABINA SANDOR

Kid6lt egy harcos a sorokbdl és a
tarsak megilletédve Aallnak, hogy adoz-
zanak emlékének.

Régi harcos, hi elvtars, igaz barat
és j6 tanité volt mindny4junk szamara.
Elete a harcos magyar proletirok élete:
fiatalon keriil be az elsé vilaghdboru
véres forgatagiba, de onnan méar a férfi.
a nagy oktoberi forradalmat megharcolt
viréskatona keriil haza, Oktéber tanul-
sdgai voros fonalként kisérik’ végig egész
életén: hanyatott élet ez a Horthy-kor-
ban, merészen ivels, alkoté munkdval
_teljes a felszabadulds utan. Szellemét és

testét nem tudta legy(irni sem a mun-
ka faradtsiga, sem az évek oOta benne
lappangé gyilkos koér; az ellenforrada-
lom golydja kényszeritette esak térdre
s az elgyengiilt szervezet nem tudott si-
kerrel harcolni a betegség ellen.

Tévozésa gyors volt és mindnyéjunk
szaméara fajdalmas; munkéja, emléke
azonban még sokdaig élni fog kozdttink.
Emlékezni fogunk az elvtarsra, a ba-
ratra és tanitéra s emlékébsl ert me-
ritlink Ujabb harcainkra.

Csabina Sandor! Sanyi bacsi! Nem
felejtiink el.
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A faanyag kezelése szaritas utan és a megmunkélés folyamatéban
LAZAR LASZLO

A fanedvesség okozta egyensuly periédus
hatdsa a fdra

A flirészaru szaritasanak egyik legnagyobb
hibaja a folyamat nem megfelelé befejezésénél
szokott jelentkezni. A butoripari vallalatoknal
rendszerint nem alkalmazzdk a szaritds utolsd
szakaszat, amelyben a faanyagot utékezelik. Ez
a butoripari lizemekben jelentds tobblet nyers-
anyag-felhasznalast és felesleges munkarafordi-
tast okoz. A kivant fanedvességre leszaritott fa-
anyag a leszdradds utdn még nincs nedvességi
egyensulyban, karos fesziiltségeket rejt maga-
ban, ezért még nem alkalmas koézvetlen felhasz-
nalasra. A kiegyenlitédés akkor fejezédik be a
faban, amikor a nedvesség egységesen eloszlik a
fa feliilete és belseje kozott, a nedvességeltérés
legfeljebb 1—2%/0, és a karos fesziiltségek kikii-
szobdlédnek. A faanyagban fellépé karos fe-
szultségek mar az éléfa torzsében a szovetszer-
kezetek kialakuldsdnak folyamatdban keletkez-
nek, végig kisérik a szaritasi folyamatot és a
szaritasi folyamat befejezése utan is megmarad-
nak. A szaritds kezdetén a karos (bels6) feszilt-
ségek a faban részben a nedvesség okozla, rész-
ben maradand6 fesziiltségekbdl allnak. A ned-
vesség okozta fesziiltségeket a faanyag egyes
keresztmetszetének egyenlétlen  kiszdradésa
okozza. A maradand6 fesziiltségeket a faanyag
keresztmetszetében felléps nedvesség okozta fe-
szliltségek deformacios tulajdonsaga hozza létre,
(ugyanis a nedvesség okozta fesziiltségek egy
bizonyos hatdrt meghaladva a faban maradandé
képlékeny deformacint hoznak létre). A faanyag
keresztmetszetének kiilonboz6 részei kozott a
deformaci6 eltéré nagysagi és ez hozza létre a
maradando fesziiltségeket (B. H. UGELOV ta-
nulmanyabél).

Al nedvesség okozta fesziiltségek a nedves-
séi-lqﬁlﬁnbségek kiegyenlit6désével megsziin-
nex.

A maradandé fesziiltségek, utokezelés nél-
kiil, a faanyag hosszabb taroldsa utdn sem
sziinnek .meg. B. H. UGELOV kisérletei igazol-
tak a fenti megallapitiast egy 11%0-ra leszari-
tott erdei feny6é maradandé fesziiliség vizsga-
latdnal, ahol a kiszaritott fa 280 napos tarolas
utdn is majdnem teljesen azonos fesziiltséget
mutatott mint a leszaritas utdn 3 nap mulva.

Az utdkezelés megolddsa

A maradandé fesziiltséget megfelel6 uto-
kezeléssel meg lehet sziintetni. Az utdkezelés
torténhet kozvetlenil a szaritds utan a kamra-
~ ban és torténhet kamran kiviil is, kondicionalt
helyiségben. Hazai viszonylatban a jelenlegi
adottsdgokra figyelemmel, a kamrdban torténd
kozvetlen szaritas utdni utokezelés latszik els-
nyosebbnek.

A maradandé fesziiltség gyorsan felold-
haté, ha kozvetlen a szaritas utan, a kezelésnél
4—6%0-kal nagyobb a relativ nedvesség, a ki-

egyenlitd fanedvességhez tartozé relativ ned-
vességnél. A hémérséklet felemelésével is fel-
oldhaté a maradandé fesziiltség. (Ha ekozben a
relativ nedvesség értéke nem wvaltozik.) A ki-
egyenlitédés folyamata, ha szaritéban folyik le
(a szaritas befejezésével) aranylag rovid; id6-
tartamat befolyasolja a fa vastagsaga és a fa-
faj. A moszkvai 3-as sz. butorgyarban az elébbi
modszerrel utékezelt faanyaghan az atlag fe-
sziiltség értéke nem haladta -meg az - 1—2
kg/em2-t az 50 mm-es 8%-ra leszaritott tlilevelil
flirészarunal és az utékezeléshez 10—17 orara
volt sziikség.

Az utokezelés folyamdn, a nedvesség
okozta fesziiltségek — az egyes keresztmetsze-
tekben fellépd nedvesség-kiilénbségek kiegyen-
litédésével ugyancsak feloldédnak, azonban ez
még nem biztosit azok ujabb fellépése ellen, ha
a faanyag feldolgozdsa (megmunkélasa) nem a
kivant fanedvességnek megfeleléen kondicio-
nalt helységben torténik. A Kkiszaritott faanya-
got, ha magas nedvességre (12—14%p-ra) allit-
juk be és a helyiség nem kondicionélt (a 1ég-
allapot lényegesen eltér a fanedvességhez tar-
tozd értékektsl) nemesak a nedvesség okozta
feszliltségek fellépésével kell szdmolnunk, ha-

nem a faanyag térfogat méreteinek jelentds
véltozéasaival is.

Ez a folyamat a faanyag hygroszkopos tu-
lajdonsdganak kovetkezménye. Ez sziikségessé
teszi a kiszaritott és utékezelésnek alavetett fa-
anyag (illetve a faanyag &lapotat befolyasolé
levegé relativ pératartalménak) tovabbi keze-
lését a megmunkalds folyaman is. A folyama-
tos gyartasra felépitett technolégia alapfeltétele
a sziikséges méret-tlirések alapjan megmunkalt
cserélheté alkatrészek termelése, tovabba a
gyartaskozi pihentetési i1dék lecstkkentése a
minimalis idére. E feltételek megvaldsulasdhoz
els6dleges feladat — a faanyag kisziritasat ko-
vetéen — a mechanikai megmunkalas kozbeni
nedvesség és méretvaltozasok megakadalyozésa,
illetve a megengedett hatdrok kozotti tartdsa,
valamint az alkatrészek tarolasdnal a méret-
sllandosag biztositasa.

A Kkiszaritott faanyag megfeleld kezelése
biztositja a feldolgozas folyaman sziikséges me-
retillanddsagot és kikiiszoboli a faban fellépd
— a gyartmanyok elkésziilte utini — esetleges
deformaciokat, amelyek a készgyartméanyok se-
lejtjét eredményezik.

Az ilizem helyiségében a faanyag kezelésé-
hez a sziikséges relativ légnedvesség és homeér-
séklet fenntartdsat a f(it6- és szell6zé-berende-~
zések szabalyozésaval érik el, amelyeket a le-
vegé nedvesitésére szolgalo viz-, vagy gbzper-
metez6 berendezésekkel latnak el. Az tlizem-
helyiségek . légallapotanak ellendrzését hygro-
graf és thermograf meteorologiai miszerek se-
gitségevel végzik.
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A fanedvesség valtozdsa iizemi feltetelek
mellett

Az uzemi feltételek kozbeni fanedvesség
valtozasdnak vizsgalatahoz az Angyalfoldi Bu-
torgyarban folytak mérések.

Az egész lzembdl kivalasztottuk azokat a
miihelyrészeket, melyeknek donté befolyasuk
van a fanedvesség valtozdsiara a technoldgiai
folyamatban. Igy az aldbbiakat:

1. El6készité gépmiihely, amely a szabasza-
tot is magéaba foglalja.

2. Félkészaru raktar.

3. Kézi muhely.

4. Feliiletkezelo, amely a pacolot és a fé-
nyezé miihelyeket foglalja magéba.

5. Az enyvezés utani pihenteté az an. kon-
dicionalé helyiséget.

Az elsé négy mihelyben a biikkfa alkatré-
szek fanedvességvaltozasat vizsgaltuk, ezenki-
viil a feliiletkezel6 miihelyben, furnirozott bu-
torlapbol készult alkatrészeket is. Az enyvezés
utani pihentetésnél pedig furnirozott biutorlap-
06l késziilt alkatrészeket (ajtok, oldalak). Ez
utobbinal féleg a2z ilizemi labor kézelmultban
végzett méréseit hasznaltuk fel, mi csak egy-
két ellenérz6 mérést végeztink.

A méréseket 6 napon keresztiil naponként
ugyanazon idépontban végeztiilk az egyes mii-
helyrészekben, s utina mar csak hetenként
mértiik a valtozasokat.

A vizsgélat tobbiranyu volt. Egyrészt a fa-
nedvesség valtozasat kovettik a levegd allapo-
ténak fliggvényében az egyes miihelyrészekben
(1. abra) a technologiai folyamatokon. Mas-
részrél a szaritobdl kikertilt faanyag nedvesség-
véltozasat kovettiik kiilonbozé pihentetési id6
utan (kordbban beszaritott mintadarabokkal az
el6készit6 gépmihelyben tértént pihentetés
kozben). (2. abra.)

A levegé allapotat szell6ztetett homérds
nedvességmérovel  (pszichrométer) napjaban
egyszer mértik és ezenkiviil az egyes miihe-
lyekben egy thermohygrobarograph is meérte
1—1 héten keresztiil. Igy az egyes miihelyek-

A fanedvesség alakuldsa a technolégiai folvamatban
biikk alkatrészeknél.
6—6 nap valtozdsdban. XI. 28—XII d-ig

1 a relativ légnedvesség
2 a kiegyenlitd fanedvesség

<3 a tényleges: fanedvesség
(bilikk alkatrészeknél)
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1. abra

A fanedvesség alakuldsa az elOkészité géphazban 6 napon
keresziiil. 20—22° C héfok mellett.

1 az elokészité géphaz levegd- sége 16 nap pihentetés utin 6
jének rel. nedvessége napon Atkimgrr\{et | 2x35x4a,
4 a 8%-ra S7 tott 1 X4:
2.8 KieEyenito Sanedvessag cm-es alkatrészek fanedves-
3 a 7,2%-ra Kkiszaritott 107x75x44 sége 3 nap pihentetés utian 6
cm-es alkatrészek fanedves- napon at mérve
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2. abra

ben meglévo- teljes szélsé értékek is rogzitéd-
tek, ami felvilagositast adott a valtozas teljes
keresztmetszetére.

A fanedvesség valtozasat Siemens—Halske
rendszertd H 206. tipusu elektromos nedvesség-
méré mérte atlagban és feluleten kulon-kiiion
is a kivélasztott probadarabokon 200 mm-el be-
felé (hossziranyu méretét nézve) napjaban egy-
szer, mindig azonos helyen.

Egyes esetekben kiilon a belsé nedvessé-
get is megmértiik a fa biitlis részén (a maglya
egyik hosszoldalanak kozepébdl kivett és kii-
16nb6z6 méretben keresztbe vagott pallon) egy
ékalaku késsel kb. 7 mm-re a faba bevagva.

A fanedvesség valtozdsa a szabész mihelyben
(a héfok 17—18.2° C kozbtt viltozott)

1 rel. légnedvesség
2 kiegyenlité fanedvesség
3 belsé nedvesség
(biitlin mérve)
4 felitleti nedvesség
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1. Az elokészito gépmiihely légallapota és alkat-
részek medvességvdltozdasa

Az alkatrészek megmunkaldsa — a kiszari-
tott faanyagbol — &ltaldban 24 6rai pihentetés
utdn kezdddik. A faanyagot a megadott mére-
tekre szalagilirészeken szabjidk fel s altalaban
1—2 napi pihentetés utan négy oldalrél a f6-
méreteknek megfeleléen megmunkaljak., A
négyoldali megmunkalds utdn az alkatrészek
altaldban 15—40 napig az el6készité gépmii-
helyben maradnak, s aszerint, hogy milyen al-
katrészre van sziikség, az enyvezdbe vagy a I
sz. géphazba keriilnek.
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Az el6készité géphaz egyik vége a szdrito
eloterével, masik vége a szabdszmiihellyel &ll

helyiség bar egybekapcsolodik mégis a relativ

nedvességét vizsgalva az aldbbi eltéréseket mu-

kozvetlen (ajtonélkiili) kapesolatban. A harom tatja:
1. tdablazat
Idépont nov. 28—dec. 4-ig.
Miihelyrész it =
28-4n 296n | 304n | lén | 24n |  3-4n
1. Szérit6é elGtér
B 08 LA e s bantate S — = 20,1 20,6 21,4 22,2
I B S = = 48,0 39,0 43,0 43,0
2. Szabészmiihely 1ész
g T s A 17,0 18,2 17,2 17,8 17,4 17,0
Ol R 47,0 58,0 47,6 | 42,0 56,0 51,0
3. El6készité géphéiz
L e 20,4 22,0 20,1 20,1 21,6 20,4
S S A A PSS A e N AN S 49,0 50,0 52,0 42,0 __:tE,O 51,0
4. Kiils6 levegd
B 08 o S e la s e v e 4,2 1 5,2 3,4
D 0 Sietelarsienteiat eivtivzesei IS s avare L 89 95 90 94
A fanedvesség viltozdsa a szdrité elGterében

Megjegyzés: A fenti értékek naponta 10,30
orakor lettek mérve, amit6l egy napon beliil —
amint ezt a thermohygrobarograph mutatta is
— jelentds ingadozdsok mutatkoztak.

Megfigyelhet6 volt, hogy a relativ légned-
vesség a legmagasabb értéket mindig reggel 7
orakor érte el, s ettél kezdve csokkent, bar a
hofok ezidében is az atlag értéken volt. Ez
valoszinli a forgécselszivok reggeli beinditisa-
val kapcsolatos légmozgas kovetkezménye. A
reggeli 7 orai idében a relativ medvesség az
aldbbi értékeket mutatta:

Az elokészito gépmiihelyben
2. labldzat

17—21 C° mellett nov. 29-t6l dec. 10-ig

|20 [ 80: ] 3. | & 1 8. | %

Tsz. C°...... | 18,5 | 19,8 | 18,0 | 18,7 | 20,4 | 16,8

Rel. nedv. % . | 60,0 | 60,0 [ 56,0 | 70,0 | 81,0 | 65,0
17—21 C° mellett nov. 29-t61 dee. 10-ig

| 5 | . AN ENET

e G 5 iy 17,0 | 19,8 | 20,2 | 21,2 | 19,8 | 19,6

Rel. nedv. %. | 58,0 | 84,0 | 60,0 | 50,0 | 50,0 | 61,0

Megjegyzés: A relativ légnedvesség legala-
csonyabb értékét az el6készité gépmiilelyben
mindig 11—12 6ra kozott talaltuk, miutdn a hé-
mérséklet ekkor érte el a legmagasabb értékét

A fanedvesség valtozasat tobbirdnyd mé-
réssel vizsgaltuk.

Az els6 vizsgdlat a szaritébol aznap kivett
prébatesten tortént a szarité elSterében és a
szabaszmiihelyben. A szabaszmiihelyi méréssel
1 napi pihentetést takaritottunk meg, a jelen-
legi technologidhoz képest. A masodik, illetve
harmadik vizsgalat a széritobol 3; illetve 12;
illetve 16 nappal korabban kivett prébadarabo-
kon az el6készité gépmiihelyben 0; 9 illetve 13
napig pihent drun tortént.

Az els6 vizsgilat méréseredményeit a 3.
tablazat és 3. diagram mutatja. Ugyancsak ezt
mutatja a 4. tdblazat és a 4. diagram.

(2 héfok 19,5—20.8°C kozott véltozott)

1 rel. légnedvesség

2 kiegyenlité fanedvesség
3 pelsé nedvesség

4 felilleti nedvesség

%
60 1
”/\\/
% 140
12130
11 120
g'mfo 2
sgﬁ/\ //3
§7g 9
R o
g 5 2 2% 29 36 48 ora
4, abra

A széritébol kivett probadarabok feliilete
és belseje kozotti nedvességkiilonbség a 60
mm-es daraboknal a megengedett 1—2% he-
lyett még 24 6rai pihentetés utén is 49 elté-
rést mutat (lasd 5. abra). Ezt a kiszaritdsi proba
is igazolta.

Nedvesség eloszlds 60 mm-es biikkfdban szaritas utan
24 6ra mulva
(dtlagnedvesség: 6.8%)

S

=
NE o SN

faneavesség

12 3 4% 5 rétegszam

5. abra
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3. tdbldzat
Fanedvességviltozds a szabdszmihelyben
- Kihiilve 24 6ra utén 48 6ra utén 72 6ra utén 96 6ra utéin
robatestek | o; _ 10,89 gz = 8,8% gz = 8,2% gz = 9,8% gz = 9,3%
merete b. f. b. £. b. f. b. £. b. f.
440 %125 x40 ... 8,2 6,6 7.4 6,9 7,0 6,2 7,0 6,0 — 70
600 x 125 x40 ... 128 67 1,2 17,0 90 6,3 8,0 6,0 _ — 60
Atlag .... 10,5 6,6 9,3 6,9 8,0 6,2 8,0 6,0 = 6,5
Csbkkenés 9,-a
az eléz6 napi
méréshez ..... 11,5 11,5
Megjegyzés :

pr = a légallapothoz tartoz6 kiegyenlitd fanedvesség,

b. = bels6 fanedvesség,
f. = feliileti fanedvesség.

A vizsgalat modja: A szaritott 1,5 m hosszu
faanyag volt a kiindulas. Ebbél gyartottuk a
200, illetve 600 m hosszi elészabott anyagot.
A mésodik napon az el6z6 nap levagott 60
mm-es vastag probadarab biitiijébdl levagtunk
kb. 6 mm-~t s ekkor vettik ki a kiszaritasi pro-
bat. Az igy kivagott probadarab kb. 0,5 mm
vastag volt, amit az 5. dbra szerint szeleteltiink
és kiszaritottuk. A szaritds utan az egyes réte-
gek nedvességtartalmat az 5. dbra mutatja.

A 40 m vastag faanyagoknal ez a kiilonb-
ség hasonléan fenndllt, de kisebb mértékben,
ugyanis 24 o6rai pihentetés utan itt csak 2,49,
mutatkozott. A mérések alapjan kimutatott
kilonbségek — a feliileti és belsé nedvesség
kozott — a bels6é fesziiltség okozo6i, amit | vil-
las* probéval is igazolni lehetett. Megallapit-
haté volt tovdabba, hogy a kiszaritott faanyagok
atlagnedvessége 6—8%, kozott ingadozik, de vé-
kony (24 mm-es) faanyag egyes esetekben még
6% ala is szarad. Az lizemi méréssel a fa buti-
jén a belsé nedvességet mérik, s mivel a mért
faanyag még legalabb 40 C° meleg, a tényleges
nedvességnél joval tobbet mutat (2—5%0-kal) a
miuszer. Ennek kovetkeztében a szaritobol ki-
vett faanyag a pihentetés kozben még tovabb
szaradt, 2—3 napig is, s6t egyes esetekben még

‘

hosszabb ideig is. Ez a folyamat egyes esetek-
ben még a kiegyenlité fanedvesség emelkedése
ellenére is bekovetkezett a mért prébadarab-
nal.

A kiegyenlitédés a kiszaritott prébadara-
boknédl — a vizsgélt esetben — 72 éra alatt ko-
vetkezett be, az irodalomban ismert 24 6ra he-
lyett. A vizsgalt probadarabok a kiegyenlit6dés
utan 6,5—8%0 kozott alltak be.

A tovabbi pihentetés soran a fanedvesség
alakuldsa a leveg6 relativ nedvességtartalma-
nak fliggvényében valtozott, bar a kiegyenlité
fanedvességet ez esetben sem érte el.

A masodik vizsgalat egy harom nappal ko-
rabban végzett lizemi mérés szerint 10,50 me-
legen mért belsé nedvességre (ami kb. 8,0 belsé
nedvesség) leszaritott 112X35X 45 mm alkatré-
szeken tortént (2. abra).

A mért probadaraboknal azt latjuk, hogy
még a negyedik napon is tovabb sziradt, bar a
kiegyenlit6 fanedvesség emelked$ iranyzatot
mutatott. Ez a folyamat a 6. napig fartott
miutan Ujbol emelked6é értéket vett fel. Bar a
&. napon a meresek értékei alapjan ismét le-
stillyedt a nedvességtartalom, ez azonban valo-
szinl valamilyen altalunk nem ismert kiilsé ko-

4. tdabldzat
Fanedvességviltozis a szarité elGterében -
. Kivételkor 24 6ra utén 48 Ora utédn
Fzchateatek ga = 89% oz = 9,6% gz = 10,1%
orebe b. f. b. - £. b. £,
800 % 320 % 60 ..". 9.8 y 4,59, alatt 7,2 5,8 7,8 6,9
7,8 x volt
600 % 210 % 60 .. . 12,0 y 4,59, alatt 8,2 4.8 8,6 7,4
8.8 & volt
600 % 220 < 60 ... 10,8 » 4,59% alatt 7,6 4,6 8,6 6,3
. 8,3 = volt
Atlag%% .. .. 8,3 2 4,69, alatt 8,0 5,1 8,3 6,9
Csokkenés?, 0,4
Megjegyzés :

y = meleg faanyagon mért értékek,

x = éatszémolva Arszenjev téblézata alapjan (lasd V. 4. 1954. év 5. sz.),

b. = bels6é fanedvesség,
f. = feliileti fanedvesség.
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9. tabldzat
Uzemi mérések értékei a masodik vizsgalatnal
tsz = 20,0—22,4 C°
4 nap 5 nap 6 nap 7 nap 8 nap | 9 nap 11 nap | 18 mnap
Alkat. | gz —9,1% | gz —9,1% | 92 —9,5%| o2 —8% |9z —8,6% | gz —9,3%| gz —9,5%| gz —9.8%
oy [P S L ol P
széma % % % | % % l % % %._
B Ela Bla|e|a|e|ls]le|s | e &8 ]|E
1. 72 | 73| 66 | 64 | 556 | 6,2 | 65 | 6,6 | 5,0 | 4,8 | 6,2 | 68 | 7,0 | 69 | 6,7 | 50
2. 72 |72 | 65 | 64 | 6,2 | 6,2 | 65 | 66 | 50 | 48 [ 66 [ 68| 70| 69| 67| 55
T 7,2 |72 | 65| 64 | 64 | 6,0 | 66|63 |52 |42)|67)| 67| 71| 69| 67| 5,8
4, 72 | 7,2 | 65 | 6,4 | 66 | 55 | 6,6 | 6,5 [ 5,: 47 |1 67| 67| 70 | 68| 67| 58
5. 7.2 | 7,3 6,5 6,4 | 6,6 5,6 6,7 6,1 513 4.9 6,7 | 6,7 | 7,0 707 | 8T 6,5
Atlag .. | 7,2 | 7,25| 6,5 | 64 | 6,2 | 59 | 6,56 | 6,4 | 52 | 4,7 | 6,5 | 6,7
I
Megjegyzés :

4. = aAtlagnedvesség,
f. = feliileti nedvesség.

riillménynek tudhaté be, ami normalis koriil-
mények kozott nem indokolt.

Az elvégzett mérések alapjan megallapit-
hatd, hogy a kiszaritott faanyagbdl készitett al-
katrészek 6,5—7% kozott alltak be; vagyis
1,5%-kal a -kiegyenlit6 fanedvesség alatt ma-
radt a nedvességtartalmuk. Ezt az értéket még
a 18. napon is megtartottak, s6t némi vissza-
esést 0,39,-ot is mutattak. Az ekkor mért fa-
nedvesség értékeket az 5. tablazat tartalmazza.

A harmadik vizsgalat egy 16. nappal ko-
rabban {izemi mérés szerint 99, melegen mért
belsé nedvességre (ami kb. 7,2%0 belsé nedves-
ség) leszaritott 107X75<44 mm alkatrészeken
tortént (2. &bra). A mért probadaraboknal
azt latjuk, hogy még a 19. napon is tovabb sza-
radtak, bar a kiegyenlit6 fanedvesség emelkedd
irdnyzatot mutatott. A 20. napt6l pedig koéveti
az alkatrészek fanedvessége a leveg6é relativ
paratartalmahoz tartozé kiegyenlité fanedves-
ség értékét, bar ez esetben is a 1,5%0-0s kiilénb-
ség a leszaritott 1077544 mm alkatrészen a
vizsgalt id6szakban végig fennillt. Az lizemi
mérések a 6. tablazatban foglalt értékeket adtik.

Vizsgaltunk tovabba még 1076023 mm-
es alkatrészeket is (5 db-ot), amelyek 12 nap-
pal korabban az lizemi mérés szerint 6% me-
legen meért belsé nedvességre (ami kb. 4,59,
bels6 nedvességnek felel meg) voltak leszaritva.
Ezek Aatlagnedvessége a kovetkezSképpen ala-
kult:

13 nap 14 nap 15 nap 16 nap 17 nap 18 nap
7,2 7,2 7,3 7,4 3,0

(@-"’/n) 3,8

20 nap 27 nap
(/o) 7,0 66

Ez esetben a 16. napig a fa nedvessége
emelkedett, kovette a relativ légnedvességhez
tartozé kiegyenlité fanedvességet. A 17. napon
miutdn el6z6 naphoz viszonyitva a kiegyenlitd
fanedvesség 1,5%,-ot esett — a fanedvesség ér-
téke a mérés alapjan 3,8%-ra mutatott, ami el-
vileg lehetetlen, s valdszinli a muszer valtozé
hibajabél ered, valamint a darabok kedvez6
helyen tértént tarolasabdl is.

Mindenesetre bebizonyosodott, hogy az
5%e-ra (belsé nedvesség) kiszaritott alkatrészek

6. tabldazal

Uzemi mérések a harmadik vizsgilatnal

17 18 19 20 21 22 24 31
ijpﬁk $7.| =204 | t =220 | t=20,1 | t=20,1 | t=21,6 | t=204 | t=20,0 | t= 20,0
Thatréss | po = 9,1% | oz = 9,1% | ¢z = 9,6% | oz = 8,0% | pw = 8,6% | pz = 9,3% | gz = 9,5% | gz = 9,8%
b. f. | 4. E | & 4. £ | 4 £ | & £l A £l e £
1. 7.6° 72|75 70|71 71|64 64|70 65[67 67|77 70|72 1,0
2. 79 78|68 65|65 71|65 65|52 53|68 68|68 68|66 69
3. 81 78|79 68|76 72|62 65|73 48(67 67|79 2|46 11
4. 74" 78|84 B1L|83 .81|60 65|78 RO|[6&T 61|85 80|82 84
5. 75 118|171 68|68 64|65 65|58 62|66 66|73 65|69 66
Atlag: |77 77|76 71|72 72(63 65|66 62|67 67|76 - 71|73 12,2
Megjegyzés : '
px = kiegyenlitsé fanedvesség.
4. = 4tlagnedvesség.
f. = feliileti nedvesség.
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Faalkatrészek nedvességiartalméanak valtozasa fizemi
koriilmények kozott

tkozép =25°C
%lép = 45°C

I Kiegyenlitd ranedvességtartalom

16 inm tolgy

7w

12345678 940412143 4451061718 49 20 nap
Pihentetés napokban
6. dbra

viztartalma még 16 nap tarolds utan is csak
7.4%-ra emelkedett fel, holott a kiegyenlito
fanedvesség 8—9,5% kozott mozgotit.

A vizsgélatbol megallapithatd, hogy a pré-
batestek nedvessége az elékészitében 12 nap
alatt mindossze 1,7%-ot, a gépi megmunkalo-
ban 1,6%,-ot, az oOsszeallitéban 1,9%-ot valto-
zott. A prébatestek nedvesedése az els6 7 nap
{olyaman igen intenziv, mig a kovetkezé 5 nap
alatt igen lassu volt. Hasonlé eredményt adott a
leningradi Fatechnikai Akadémia &ltal elvégzett
mérés is (lasd 6. abra).

Az elokészité géphazban végzett mérések
alapjan az aldbbi kovetkeztetést lehet levonni:

1. A mért idészakban a héfok és a levegé
relativ nedvessége biztositotta a technolégidban
eléirt 10-=2%,-os fanedvességet, ami a Kkiils6
légallapot 2—5 C° kozotti héfoknak és 90—
95%,-0s relativ paratartalménak is kovetkez-
ménye.

2. Az Angyalfoldi Butorgyarban kiszaritott
faanyagok utékezelése a vizsgdlt idépontban
nem volt megoldva, s ennek kovetkeztében
igen nagy a nedvességkiilonbség. A szaritobol
kivett faanyag feliilete és belseje kozott még
3—4,5%, a nedvességeltérés, ami az utokezelés
szlikségességét igazolja.

3. A vizsgalt alkatrészek nem alltak be az
el6készité gépmihelyi megmunkdlis soran a
kiegyenlitd fanedvesség értékére, hanem — a
hiszterézis miatt — ez alatt maradtak altaldban
1,59%-al, a mért idészakban. Ezt a kiilonbséget
az alkatrészek még a szaritds utdni 23. napon
is megtartottak, bar kozben a relativ légned-
vességtdl fliggben viztartalmuk emelkedett,
vagy stllyedt (6,4—7,4 kozott).

4. A szaritébdl kivett faanyag nedvesség-
tartalma 24 6ra utdn csokken, mikozben még a
nedvességeltérés 3—4,5% volt a fa felulete és
belseje kozott.

2. A félkészdaru raktdr légdllapota és az alkat-
részek nedvességuvdltozdsa

A félkészaruraktarba a vizsgédlt alkatrészek

a megmunkalas kezdetét6l szamitva kb. 40 nap

mulva keriilnek be. Az el6készité géphizbol a

Nt ue oS

II. sz. géphazba keriilt alkatrészeken csaplyuk
kivéséset, élek legombolyitését és csiszolast vé-
gezték. Itt az alkatrészek altalaban 8—10 na-
pig maradnak.

A félkészaruraktar légallapotat 6 napon
keresztiil (nov. 28. dec. 3-ig) naponta egyszer,
méréssel vizsgaltuk s az alabbi értéket adta:

Napok | 28-4n| 29-6én| 30-4n| 1-én | 2-én | 3-6n
= o) S AR 21,0 | 20,0 | 20,3 | 20,8 | 22,4 | 20,1
PO s 49,5 | 49,5 | 48,5 | 46,5 | 48,0 | 50,0

Ezek az értékek 8,6—9,19, kozotti ki-

egyenlité fanedvességnek felelnek meg, ami a
technologia alapjan elfogadhat6.

A félkészaruraktarba bekeriilé alkatrészek
fanedvessége a fenti légallapot mellett a taro-
l4s ideje alatt (ami atlagosan 3-—4 napot vett
fgénybe) bilikkfaanyagbol készilt alkatrészek-
nél 0,5%,-0s csokkenést, furnirozott alkatré-
szeknél 0,3%,-os csokkenést mutattak. Meg-
jegyzendd, hogy az alkatrészek feliilete és at-
lagnedvessége kozott a biikk faanyagbol késziilt
alkatrészeknél 1,49, eltérés mutatkozott, mig a
furnérozott alkatrészeknél még ez sem volt ta-
pasztalhato. Ez azért figyelemre mélté koriil-
mény, mert a késébbi megmunkéldas folyaman
a furnirozott alkatrészeknél lényeges valtozas
éllott be, ebbdél a szempontbdl vizsgalva a fa-
nedvesség valtozasat.

A félkészaruraktarban tortént vizsgalat két
irdnyu volt. Egyrészt a behozott bilikkfa alkat-
részek fanedvességvaltozasat, masrészt a beho-
zott furnirozott alkatrészek fanedvességvaltoza-
sat mértiik, kilon a feliileti és atlagnedvessé-
get. Igy megfigyelheté volt, hogy a biikkfa-
anyagbol késziilt alkatrészeknél a feliileti ned-
vességnél valtozas .nem kovetkezett be, a ned-
vességesokkenés a belsé nedvesség csokkenésé-
nek kovetkezményeként allt elé. A furnirozott
alkatrészeknél ez nem volt tapasztalhaté, mivel
ezeknél az alkatrészeknél, amikor a félkész~
druraktarba kertiltek a feltleti és atlagnedves-
segtartalmuk csak lényegtelen eltérést mutat-
tak. A félkészaru-raktarakban tarolt alkatré-
szek fanedvességének valtozésat vizsgdlva a
harom, illetve négy napon at végzett mérések
az alabbi értékeket mutatték:

Biikkfaanyagbhol késziilt alkatrészeknél
tsz = 20,0—244 C°

ok = 9,0% | ok = 8,6% | ok = 8,9%
Alkatrész ol T 5
mécote | Gtl.  fel. | atl.  fel. [ &tl.  fel.
nedvesség%, | nedvesség?, | nedvesség %
600 % 60 x401.| 9,0 7,0 | 8,3 6,8 7,8 7,2
2.19,9 7,8 | 9,8 7,6 9,7 7,7
3.190 | 7.3 |88 | 7.2 | 90 | 7,2
4.82 | 68 [81 |65 | 80 | 68

Atlag ... | 9,02 &)

ok = kiegyenlité fanedvesség,
atl. = atlagnedvesség, .
fel. = feliiletnedvesség.
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7. tabldzat
A kétoldalt funirozott alkatrészeknél
tsz = 20,0—24,4 C°
Pk = 9,2% ok = 9,09, | ok = 8,69 i ok = 8,9%
Alkairésimbret atl. fel. Aatl. fel. atl. fel. Atl. fel.
nedvesség nedvesség nedvesség I nedvesség
% % ‘ % | %
| ’ |
164 % 55 % 25 1. 85 | 7.8 8,2 8.5 8,5 8,2 8.7 8,6
2, 8,3 8,2 9,2 8,6 7,8 7,8 8,0 8,2
3. S 89 8.1 g1 | zs 8,2 8,2
4. 86 | 86 | 82 8.7 ‘ 7.8 | 82 52t 8%
AHIAE «oooeeeninnnns 85 | 83 8,4 8,5 8,0 ’ 8,0 8,2 8,4

A 164X55X25-0s alkatrészeken az egyes
darabok atlagértékei a 164 cm-es oldalon 20
cm-el befelé mérve 3, illetve 2 méréshdl adod-
tak ki (az atlag 2 mérésbél, a feliileti nedves-
ség 3 mérésbdl).

A félkészaruraktarban végzett mérések
alapjan az alabbi kovetkeztetéseket lehet le-
vonni:

1. Az alkatrészek a kiegyenlit6 fanedves-
ség értékére bealltak és valtozdsuk a levegd
relativ nedvességének valtozasaval 8—99/, ko-
. zott mozgott.

2. A raktarban wuralkodd levegé6allapot
biztositotta a vizsgalat id6szakaban a technolo-
giaban el6irt fanedvesség tartdsat, ami a kiilsé
levegd hoéfokanak (2—5 C°) és magas paratar-
talmanak (90—95%,-0s) is tudhato be.

3. A furnirozott alkatrészeknél mutatkozé
kedvezébb értékek (a 0,6%;-al alacsonyabb a
Kiegyenlit6 [anedvességnél) a kedvezébb tiro-
lés eredménye (méaglya, amiben a mért alkat-
reszek voltak, kozvetlen a kalorifer el6tt
allott).

4. A viszonylag tulszaritott bilikkfaanyag-
bol készllt alkatrészek nedvessége 42 nap alatt
allt be a kiegyenlit6 fanedvesség értékére.

3. A kézimiihely légallapota és az alkatrészek
nedvességvdltozdsa

A kézimuthelybe az alkatrészek a félkész-
aruraktarakbél kerlilnek. Itt az alkatrészeket
vizben csiszoljak — elSkészitik a pacolashoz.
Az alkatrészek ebben a miihelyben 2—5 napig
vannak.

. A kézimihely légallapotéat 5 napon keresz-
til azonos idében mértiik, s az alabbi értékek
adodtak:

Napok | 29-én| 30-4n| 1-én | 2-4n | 3-4n
o (OF) s ssimia st 19,0 | 20,6 | 20,0 | 20,0 | 20,0
P I s s 57,0 | 47,0 | 52,0 | 58,0 | 55,0

Ezek az értékek 8,8—10,8%, kozotti ki-
egyenlité fanedvességnek felelnek meg, ami a
technolégia alapjan elfogadhaté. A kézimihely
levegdjének nedvességtartalméara befolyassal
van a fa feliiletére ravitt vizmennyiség parol-
gésa és a mellette 1évé helyiségben a pacolas
kovetkeztében a levegébe péarolgé vizmennyi-
ség is.

A fanedvesség valtozasat bilikkfaanyagbol
késziilt alkatrészeken és butorlapbol késziilt
furnirozott alkatrészeken vizsgaltuk.

A biikkfaanyaghol késziilt alkatrészek ned-
vességtartalmaban lényeges véltozas a meg-
munkalas folyaman nem kévetkezett be, bar az
alkatrészek feliiletét vizezik. Miutdn a vizezés
nedves ronggyal torténik, nem tud a feliileten
beszivodni, hanem elparolog, s igy az alkatrész
feliileti nedvességét lényegesen nem befolya-
solja. Vizezés utdn 4—>5 orat az alkatrészek pi-
hennek, utana csiszoljék, és igy a nedves vé-
kony reteget ezaltal a feliiletr6]l eltavolitjék.
Vizezés utdn 4—5 orit pihen az alkatirész s
utdna csiszoljak, és 2—5 napig pihentetés utan
a pacoléba kertl.

A vizsgalat az aldbbi megéllapitashoz veze-
tett:

A butorlapbdl késziilt furnirozott alkatré-
szeknél a feliileti nedvességtartalom 0,5—19%,-o0s
emelkedést mutatott, ami a vizezés kovetkez-
ménye. A furnirréteg és az alatta lévé glutin-
enyvréteg nagy nedvszivd képessége kovetkez-
tében a felvitt vékony wvizréteget is magéaba
szivja, s ezzel magyarazhato a feliileti nedves-
ség emelkedése.

4. A feliiletkezeld mithely légdllapola és az
alkatrészek nedwvességvdltozdsa

A feltletkezel6 mihelybe az alkatrészek a
kézimihelyb6l keriilnek. Az alkatvészeket itt
pacoljak. Pacolas utan csiszoljak, majd fénye-
zik. Az alkatrészek ebben a muhelyben 311
napig allnak atlagban. A feliiletkezel6 miihely
légtér szempontjabol egybeépitett a fényezdvel,
s egy ajté véalasztja el a kézimihelytdl s igy a
pacolds kozben elparolgé nagymennyiségi viz-
para egyrészt a fényezé részbe tavozik, de {6~
képp a kézimtlihely levegéjét nedvesiti (a lég-
huzat a kézimihely felé viszi a parolgd vizet).
Ennek hatasat kiilén tanulmanyban lenne sziik-
séges megvizsgalni — amire az altalunk wvizs-
galt rovid id6szakban nem volt lehetéség. A lég-
nedvesség megfigyeléséhez sziikséges méréseket
a muihely két végén (a pacolé mihelyrészben és
a fényezé miihelyrészben) 4, illetve 5 napon ke-
resztiil naponta egy alkalommal mértik, s az
aldbbi értékek adodtak:
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A pécolé miihelyrészben

Napok | 29-én| 30-6in| 1-én | 2-én | 3-4n
82 (0%) «eonennnnions 22,4 i 20,6 | 21,4 | 20,8 | 20,2
OOE) s s srcvisins 56,0 | 46,0 | 42,5 | 47,0 | 47,0
A fényezd miihelyrészben
Napok | 29-6n| 30-4n| 1-én | 2-6n | 3-in
= = 7 i |
65 (C%) «veennennnn | 22,3 [ 21,4 | 21,8 | 20,6 | —
Y T e | 53,5 | 42,0 | 44,0 | 49,5 | —

A mért adatokbél megallapithaté, hogy 1é-
nyeges kiilonbség a légallapotot illetGen nem
volt tapasztalhaté a két muhelyrészt illetden,
mivel légteriik azonos.

A fanedvesség valtozasat biikkfa anyagbol
készilt alkatrészeken és furnirozott alkatrésze-
ken (ajtokon) vizsgaltuk kiilon a felileten és

" atlagban is. A feliileti nedvességvéltozas ellen-
Orzését azért tartottuk sziikségesnek, mert a
pacolas kovetkeztében kb. 2.5 liter vizet visznek

fel egy halészoba fellletére, ami a feluleti ned-
vességet erésen befolyasolja, de az atlagnedves-
ség véltozasdban csak kis mértékben jelentkezik.
A feliileti nedvesség az alkatrészek fényezésénél
donté szerepet visz, ugyanis ha rovid idé all
rendelkezésre a pdacolds kovetkeztében a felii-
letre felvitt vizmennyiség elpérolgasahoz, s igy
keriil fényezés ald az alkatrész, a felfényezett
feliilet a késobbi szaradas kovetkeztében tiikor-
fényét nagymértékben csokkenti.

A feliileti nedvesség valtozdsa ez esetben is
(mint a félkészaruraktarban végzett mérések-
nél) eltéré volt a bilikkfaanyagbol készilt és
furnirozott alkatrészeknél.

A végzett mérések két irdnyuak voltak.
Meértiik egyrészt a pacolés ala kerult szekrény-
ajtolapok feliiletének és atlagfanedvességének
valtozasat, masrészt az éjjeli szekrények sza-
mara biikkfaanyagbol osszeallitott labrészek fa-
nedvesség valtozasat. A méréseket a félkészaru-
raktarban végzett mérési modszer alapjan vé-
geztliik ez esetben is. A 3 napon keresztiil vég-
zett mérések az alabbi értéket adjak (8., 9. tabl.):

8. tabldzat

Biikkfaanyagbél késziilt alkatrészeknél

Pacolas eldtt ! 20 6rai allas utén Pécolas és 48 6rai allas utéan
. Pk = '3,3\ ] Pk = 8,7 pe = 8.7
Probatest mérete nedvesség 9, nedvesség 9, nedvesség %,
atl. ; fel. ‘ atl. j fel. atl. fel.
420 x 30 x 35 ‘
keretrész elso |
alkatrésze '
1. 8,5 6,8 9,2 11,5 8,¢ 11,2
2. 7.8 6.8 8.0 10,8 7.9 10,4
3. 6,8 \ 5,0 ko) 12,2 7,1 11,7
. SR . 1 10,3 1,9, | 9,7 1,7
Btlag oo vt 8,3 6,7 8,7 11,6 ‘ 8,4 11,3
9. tablazat
A kétoldalt furnirozott alkatrészeknél
gr = 8,8 l oz = 8,7 } pr = 8,7 ‘ px = 8,8
_ phcoldselétt pacolds utan |  pécolds cl6tt pécolas utén
Préobatestek mérete  |___ | 2,5 6réval I 29" draval I 48 oréval
atl. fel. | atl fel. | atl fol. | atl fel.
nedves. 9% I nedves. 9% | nedves. 9%, , nedves. %,
164 > 55 = 25 ‘ I l
ajtolap I 10,3 9,6 10,6 13,6 10,8 12,3 - 11,3
2. 10.0 9,4 10,5 12,5 10,8 11,7 — 10,7
3. 10,3 9.6 11,1 12,4 11,0 11,8 = 10,7
4. 10,6 9,5 11,1 9,6 11,2 11,7 = 10,7
s : By ——
BEIBG! Govrerilviovalestas 10,3 9,5 10,8 12— | 109 11,8 — ’ 10,8

ok = kiegyenlité fanedvesség (%).
atl. = atlagos nedvesség.
fel. = feliileti nedvesség.

A mérési atlagok alapjan megallapithato,
hogy a bilikkfaanyagb6l késziilt alkatrészek ned-
vességtartalma pécolas el6tt 2%-al alacsonyabb
mint a furnirozott alkatrészeké. Ez azt mutatja,
hogy a kézimiihelyben tortént vizes csiszolas

még a biikkfaanyagbhol késziilt alkatrészeknél
nem volt a fanedvesség valtozésara befolyassal,
addig a furnirozott alkatrészeknél ez az atlag-
nedvességet 0,69%-al, a feliileti nedvességet
pedig 2,3%-al emelte. Ez a kiilonbség részben
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a furnir szaltorései hajszalesovességére, részben
a glutin-enyvréteg nagyobb nedvszivoképessé-
gére vezetheté vissza.

Ha az alkatrészek feliileti nedvességének
véltozasat megfigyeljik, azt latjuk, hogy péaco-
las utan kozvetleniil a feliilet nedvességtar-
talma 239/, koriil mozog. A viz gyors parolgasa
kovetkeztében 1—2 o6ra alatt a feliileti nedves-

' ség mar csak 1,2—2,5%,-al nagyobb a furniro-
zott alkatrészeknél, mint pacolas elé6tt volt. Az
alkatrészeket két napi pihentetés utan fényezik,
amikor is a biikkfaanyagbo6l késziilt alkatrészek
fellileti nedvességtartalma 11,3%-ot, a furniro-
zott alkatrészeké 10,8%-ot mutat, mikoézben az
alkatrészek atlagnedvessége lényegében nem
véaltozott. A mérések eredményeként latjuk,
hogy a vizes csiszolas és pacolds eltéré hatéssal
volt a bilikkfaanyagbol késziilt alkatrészekre.
Mig a vizes csiszolas a fa nedvességét nem no-
velte, addig a pacolds a jelen esetben 4,5%;-al.
Ez két okra vezethetd vissza. Egyrészt a vizs-
gélt alkatrész az atlagnal kb. 19/-al volt szara-
zabb (ezt ugyanazon keretnek hats6 részén mért
adatok mutattdk), masrészt a pacoldas — a vize-
zéssel ellentétben — két lépesében torténik a
biikkfaanyagbél késziilt alkatrészeknél. (Furni-
rozottnal csak egy lépcsében.) Eldszor elépacol-
jék az anyagot, majd 3—4 6ra mulva mégegy-
szer utopacoljak, egy napi pihentetés utan csi-
szoljak, majd ismét egy napi pihentetés utén
fényezés ald keriilnek. Mig tehat a vékony viz-
réteg a vizes csiszolasnal gyorsan elparolog, pa-
colasnél a kétszeri pacolas miatt ez nem tud be-
kovetkezni. Mar csak azért sem, mert pédcolas-
nal nagyobb mennyiségli viz keriil a feliiletre
kétszer egymas utan és aranylag rovid idé alatt
(94 oran beliil).

A feliiletkezel6 miihelyben végzett méré-
sek alapjan az alabbi kovetkeztetést lehet le-
vonni:

1. A mért idészakban a hoéfok és a levegd
relativ nedvessége biztositotta a technologidban
el6irt 10 == 2%o-os fanedvességet. Feltételezhet6
azonban, hogy ez altalanossagban nem igy van,
(mert a mért idészakban a kiilsé levegé 2—5 C°
héfoku és a nedvessége 89—94%, kozott moz-
gott), télen a levegd tul szaraz, 359, alatt mo-
zog (az évi kiilsé légnedvesség atlagat -+ a belsé
nedvességi forrast is figyelembe véve), mig
nyaron tul nedves. A belsé nedvesség-for-
rasok altalaban 109;-al emelték a fényezé mi-
hely relativ 1légnedvességét.

2. Pacolas utdn az alkatrészek feliileti ned-
vessége 2,3—3,5%-al emelkedik 48 6rai pihen-
tetési id6 elteltével, mig atlagnedvességiik 1é-
nyeges eltérést nem mutat.

3. Az alkatrészek feliileti nedvessége és ai-
lagnedvessége kozotti kiillonbség a mar lefénye-
zett alkatrészek tiikorfényét kedvezétleniil be-
folyasolja, miutdn a kiegyenlit6dés ez alkatré-
szek szerelése vagy az utana kovetkezé idSben
torténik. Ez kilondsen a bilikkfaanyagbél ké-
sziilt alkatrészeknél szembet{iné.

5. Az enyvezés utdani pihenteté légdllapotai és
az alkatrészek medvességvdltozdsa

A faanyag feldolgozasaban donté szerepet
jétszik az enyvezés. Enyvezés vagy mas széval
ragasztas alatt azt a miiveletet értjik, midén két
egymasra pontosan felfekvs feliilet kozé olyan
anyagot visziink, amely bizonyos koriilmények
betartdsa mellett a feliiletnek egymashoz tapa-
désat eredményezi. Az asztalosiparban a fa ra-
gasztdsara magas szazalékban dllati enyveket
hasznalnak. A megvaltozott légnedvességre az
enyvréteg erésebben reagil, mint a faanyag.
Normalis enyvréteg vastagsagnal, mely 0,14
mm koriil mozog ez nem okoz kiilonésebb gon-
dot, de amikor két enyvréteg egymasra kertil,
pl. vakszin furnirozasnal, akkor elofordulhat
kiilonosen fényezésnél — A. Blickle és R. Her-
czog megallapitdsa szerint —, hogy feliiletileg
kidagadasokat okoz, amit sokan tévedésbol a fa
dagadasanak tulajdonitanak. A furnirozott, fé-
nyezett feluletek feliileti josagénak alapja a jol
elkészitett alapfa és az enyvezés utani pihente-
téssel a technologidban elGirt nedvességlar-
talom elérése.

Minden ragasztasnal nedvesség kerul a
faba. A technologiai el6irds szerint: ,,az alap-
fara keriilt vizet ragasztas uténi pihentetéssel
kell eltavolitani Ggy, hogy a furnirozott lapo-
kat hézaglécek kozott legalabb 12 napig kell ta-
rolni megfelelé helyiséghben. A pihentetés vé-
gén a lapok nedvességtartalma 10%,-ot nem ha-
ladhat meg.*

Az Angyalfoldi Butorgyar enyvezés uténi
pihenteté helyiségének légallapotat vizsgalva 5
napon keresztill az aldbbi értékek adddtak:

an?k _|-I. | 2. [;74. l 5.

22
44

2
51

A mért érték azonban nem azonos a helyi-
ség minden részében. A fenti értékek naponta
11 érakor lettek mérve, mindig azonos helyen.
A napi atlagot figyelembe véve a légnedvesség
a legmagasabb értéket 10—11 o6ra kozott, a leg-
alacsonyabb értéket du. 2—4 o6ra kozott mu-
tatta. Az lizemi labor mérései alapjan megalla-
pithaté, hogy a helyiség kiilonbozé részeiben
ett6l az értéktsl 10—15%, eltérés is mutatkozik
a relativ nedvességet illetGen.

A ragasztott alkatrészek feliileti nedvesség-
tartalmanak megallapitdsdra az tUzemi labor
méréseket végzett 2 6ranként 26 éran keresztiil,
majd 162 oran keresztiill 6—18 oras id6kozon-
ként.

A mérés adatait a Faipar 1955. év 12. sza-
méban; 332—333. oldalon kozolt adatok tartal-
mazzék. A mért értékekbdl megallapithato volt,
hogy vakszinelés utédn szinfurnirozott butorla-
pok feliileti nedvessége a ragasztds utan 21,99~
ra emelkedik. A nedvességvaltozast vizsgalva az
enyvezés utani pihenteté helyiségben azt lat-
juk, hogy 18—20 C fokon is 55—60%, relativ
légnedvesség mellett a 16—18 ora alatt
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6—6,5%,-0s nedvességesokkenés kovetkezett be,
s ett6l kezdve a nedvességtartalom a relativ
légnedvesség fliggvényében ingadozott, illetve
igen lassan csokkent. A 17. 6ratél 168 oraig
mindossze 0,59/p-ot csokkent a nedvesség, bar a
kiegyenlit6 fanedvesség 119/, kériil ingadozott.
Sok esetben a technolégidban eldirt 14 nap alatt,
a vak és szinfurnirozott lapok nem érték el a
10%,-os fanedvességet.

Az elvégzett kisérletek alapjan az aldbbi
kovetkeztetéseket lehet levonni:

1. A jelenlegi enyvezés utani pihentet6ben
a vak és szinfurnirozott alkatrészek [feliileti
nedvessége 16—18 ora utdn 6—6,5%,-0s csék-
kenést mutatott. Ett6] kezdve a csokkenés igen
lassu.

2. A mérési eredmények alapjan sziikséges-
nek mutatkozik az enyvezés utani pihentetd
kondiciondlasa, ami az eléirt 109/-ra valé ki-
szaradast lényegesen meggyorsitja, s ezéltal a
jelenleg sziikséges 14 napos (egyes esetekben
ennél is tobb) pihentetési id6t lényegesen le le-
het csokkenteni.

Osszefoglalds

Az Angyalfoldi Butorgyarban végzett mé-
rések azt igazoltdk, hogy a 18—22 C° héfoku és
40—>509/y-0s relativ légnedvességili levegd bizto-
sitja -a T—9%,-ra Kkiszaritott bilikkfaanyagok
technolégia szempontjabél megfelelé nedves-
ségtartalmat a foméretek megmunkaldsa folya-
man. Az igy kiszéritott bilikkfaanyagok nedve-
sedése igen lassunak bizonyult, a kiegyenlité
fanedvességét altalaban csak 40—43 nap mulva
érte el.
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Infravoros sugarak alkalmazasa a faiparban

JOVANOVITS JOZSETF (Faipari Kutaté Intézet)

Tébb mint harom évvel ezel6tt kezdédtek
meg azok a kisérletek, melyeknek célja volt
megvizsgalni az infravoros sugarak alkalmaz-
hatosagat a faipar teriiletén és immar kozel két
¢s fél éve miikodik az Angyalfoldi Butorgyar-
ban ezen kisérletek eredménye alapjan meg-
tervezett és kivitelezett szaritocsatorna. Mod
- van tehat arra, hogy kello tavlatbol vizsgalat
targyava tegyiik az infravords sugarak alkal-
mazasanak terén elért eredményeket, tapaszta-
latokat, és megvitassuk a tovabbi lehetGségeket.

Ez alkalommal ismertetni kivdnom az in-
fravoros sugarak tulajdonsagait és a sellakkal
fényezett butorfeliiletek szaritdsanak laborato-
riumi és lizemi tapasztalatait.

Az infravorés sugarakat tudomanyosan
igazolva 1800-ban W. Herschel fedezte fel, bar
mar idészamitdsuk utian 609—612 koruli évek-
b6l fennmaradt Lucréce: ,De Natura rerum®
cim(i irdsmivében is taldlunk utalast arra, hogy
a nap lathat6 sugarzasan kiviil kell, hogy le-
gyen valamilyen lathatatlan sugarzas is, mely
azt oly tlzéen meleggé teszi.l

Az els6 német szabadalom 1903-ban kelt,
azonban az infravords széaritds ipari alkalma-
zast csak 1933—35-ben az Egyesiilt Allamok-
ban a Ford autégyar szabadalma révén nyert.

Az infravorés (I. V.) sugarak az elektro-
méagneses hullamsdv egy meghatarozott tarto-
manyaba tartoznak és igy terjedésiik a fénysu-
garakkal azonos, tehat légmentes téren is ke-
resztiil hatolnak. Az 1. sz. dbran lathaté az
elektromégneses rezgések csoportositdsa a hul-
ldmhosszak fliggvényében.2 Az abrabdl kitlinik,
hogy a lathatéo fény 700—400 milimikron hul-
lamtartoméanyabél rovidebb hulldmokat ultra-
ibolyanak, mig a hosszabb hullamokat ultra-

voros sugaraknak nevezziik. Az ultravoros tar-
tomany csak egy szlikebb savja nyert eddig
ipari alkalmazast és ebbe a savba tartozé 0,8—
6 milimikron hullamhossztisagi sugarakat in-
fravoros sugaraknak nevezziik.

A héatadasnak vagy kozlésnek harom maod-
jat ismerjik éspedig a hévezetést, a konvekciot
és a hésugarzast. Hovezetésnél a melegitendd
test kozvetlen kapcsolatban van a héforrassal,
melyek kozott a héaramlas akadaly nélkiil vég-
bemegy. A hévezetés ezen moddjanak idealis
esete, amikor pl. fémrud egyik végét melegitve
a masik vége is felmelegszik. A héatadas ebben
az esetben tiszta energiaaramlasnak tekintend6
és mértéke, azaz sebessége fligg az anyag vagy
anyagok (kontakt melegitésnél, pl. vasfiitélapok
kozé helyezett faanyag) hiévezetSképességétol,
a hoéforras és felmelegitend6é targy homérsék-
letkiilonbségétol, tavolsagaté: és a hoaramlas
utjanak keresztmetszetétol.

A konvekeios hékozlést akkor alkalmazzak,
amikor a héforras energiajat nem lehet kozvet-
lentil a felmelegitendé anyagnak atadni, hanem
kozvetité kozegre van szilikség, mely altalaban
folyékony vagy géazallapotu. Erre példa a kalo-
riferekkel felftitott és Aaramoltatott levegdvel
miikodo szaritéberendezések.

A hésugarzasos hékozlés merdben eltér az
elébbi két modszertsl, melyeknél az energia
méar hé alakjédban van jelen, viszont a sugarza-
sos hékozlésnél energiadtalakulds 1ép fel. A su-
garforrds az energiat elektromagneses sugarak
alakjaban bocsatja ki, melyeket a besugarzott
test elnyel és abban megviltozott molekularez-
gést eloidézve, hévé alakul at. Ilyen forman a
felmelegedés a besugarzott test abszorpciés té-
nyez6jével egyenesen aranyos.
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Természetesen a gyakorlatban altaldban
minden melegitési vagy szaritasi folyamatndl a
felsorolt harom hékozlési méd egyidejtileg fel-
1ép, és nem beszélhetiink idedlis értelemben ki-
zarblag egyfajta folyamatrél. A sugérzisos hé-
kozlésnél is az elnyelt energia az anyag belse-
iében hovezetéssel terjed tovabb, valamint ma-
sodlagos sugarzas vagy a reflektalt sugarmeny-
nyiség altal felmelegitett kornyezé levegékozeg
mint konvekciés medium vesz részt a szaritdsi,
illetve melegitési folyamatban. Ezért egy meg-
sdott ' h6kozlést az alapjan szokas a harom
modszer valamelyikébe besorolni, hogy az ener-
gia tulnyomod része milyen modon vesz részt a
melegitésben.

A sugéarforrasokat vizsgdlva sotét és vila-
gos I. V. sugarzokat kiilonboztetink meg, ter-
meészetesen itt sem egy pontosan meghatarozott
hullamhossz értékkel hatarolva el egyiket a
masikatol.

Minden izzasba hozott test elektromagne-
ses sugarakat bocsat ki, melyek hullamhossza
fligg az izzasba hozott test hoémérsékletétol.
Hosszabb hullamokat Un. sotéten izzo testek
alacsonyabb hémérsékleten bocsatanak ki, me-
lyeknél kb. 700 K° az als6 izzdsi hatar (K°=
Kelvinfok K° =273 + Celsius fok). Ilyen hé-

mérséklet mellett a sugarzds energiagérbéjének -

csucsértéke 1—4 mikron kozott van. A hémér-
séklet emelkedésével (kb. 800 K°-t6l kezdodéen)
lathat6é sugérzas is fellép, mig 3600 K° felett a
csucsérték mar a lathato fénysavba keriil. A vi-
lagos 1. V. sugarzok izzasi hémérséklete 1600—
3000 K° kozott mozog, amikor a kibocsatott 1.
V. energia mellett kb. 4—28% a lathatd savba
esé sugarmennység.’ ‘

Nem akarok belebocsatkozni a sugarforra-
sok kérdésének részletes targyalasaba, csak
annyit kivanok megjegyezni, hogy a sugarzo-
kat leggyakrabban gizzal wvagy elektromos
arammal futik fel a kivant izzasi hémérsék-
letre. A wvilagos 1. V. sugarzok flitése kizarélag
elektromos drammal, mig a s6tét sugarzok fii-
tése f6leg olesébb gazzal torténik. A soétét su-
garzok ennélfogva gazdasagosabbak, viszont az
elektromos flitésti vildgos sugéarzék szamos
egyéb elényt jelentenek, amire késébb még ra-
térek. :

Az I. V. sugarakkal torténé szaritds mii-
szaki és gazdasigi eredményessége igen sok té-
nyez6tol fligg. Ezek kozil csak igen keveset le-
het biztonsaggal elére meghatarozni, ami elke-
riillhetetlenné teszi, hogy minden egyes konkrét
esetben kisérleti titon hatarozzuk meg a szari-
tas optimdlis tényezbit és az elérhet6 ered-
ményt.

A szaritast befolydsolé tényezék koziil leg-
fontosabb a .szaritandé anyag abszorpcids té-
nyez6je, mely eltéré a kiilonbozé hullamhosszu-
sagu sugarakkal szemben. Az anyagokat altala-
ban jellemzi, hogy abszorpcios tényezéjiik
maximuma egy meghatdrozott hulldmhosszér-
ték mellett jelentkezik. Elvileg tehat az I. V.
szaritdsndl legkedvezébb esetnek kell tekinteni,
ha a sugarforras energiagorbéjének csticsértéke
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egybe vagy kozel esik a besugarzott anyag ab-
szorpcids tenyezéjének maximumaval. Termé-
szetesen ez az eset ritkdn fordul el6, de meg
kell jegyezni, hogy nem egy esetben a szaritas
mechanizmusara hatranyos is lehet, nevezete-
sen, ha pl. lakkréteget akarunk kiszaritani,
akkor kedvez6bb ha a lakkréteg nem abszorbe-
alja az I. V. sugarakat csak az alapréteg és igy
beliilr6l kifelé indul meg a szaritasi folyamat.
Iitt6l eltekintve gyakorlatilag tobb okbol kifo-
lyolag nem oldhaté meg, hogy a sugarforras
energiamaximumat A4llandéan a besugarzando
test abszorpciés maximumanak megfeleléen val-
toztassuk.

A szaritds megfelel6 hatasfokat ezért jol
megszerkesztett szaritoéberendezéssel és az ener-
giasliriség helyes bedllitdsdval érhetjik el. A
hésugarzasos hékozlést egyéb tényezdék is befo-
lyasoljak, melyekre altalanossdgban megallapit-
hato, hogy a sttétebb szinek erGsebben ab-
szorbedlnak, a vilagosak és sima feliiletek eré-
sebben reflektalnak, a szintelenek, &attetszék
erds ftranszmisszioval rendelkeznek, rovidebb
hulldmhosszusagu sugarak behatoldsi mélysége
nagyobb, az attetsz6, atlatszé6 anyagok abszorp-
cidja a hulldmhossz novekedésével emelkedik.

Amennyiben figyelmen kiviil hagyjuk a
gazdasiagossag kérdését, akdrmilyen abszorpeios,
reflexios és transzmisszios tényezék viszonva-
val alljunk is szemben egy adott esetben, meg-
felelé szaritast csak optimaélis energiastiriiség-
gel és egyenletes feliileti energiaelosztassal le-
het elérni. Mivel az iparban hasznalatos 1. V.
sugirzék nem biztositanak egyenletes energia-
elosztast, ezért legkedvezébb eredményt futo-
szalag szaritdssal lehet elérni, amikor elméleti-
leg egyenletes energiaelosztdsnak megfeleléen
elhelyezett sugarzokkal ellatott csatorndn a be-
sugarzand6 anyag keresztiil halad és a toleran-
cidk gyakorlatilag kiegyenlitédnek. Ez a kérdés
kiilondsen nagy energiastiriségek mellett vég-
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zett, rovid ideig tart6 hoére érzékeny anyagok
szaritasanal fontos, amikor a besugarzott felii-
leten az egyenetlen energiaelosztas tolerancidja
hévezetéssel nem egyenlitédhet ki és helyileg
kéros tulmelegedések léphetnek fel.

Az energiastiriiség a lampak szamaval és
egy bizonyos mértékben a besugarzas tavolsa-
gaval is szabalyozhaté. Elvileg péarhuzamos
sugarkéve esetén a besugarzas intenzitdsa a ta-
volsagtél nem fiigg. Tiikrozéssel és a sugarzéd
testek megfeleld elrendezésével egyenletes
energiaelosztas érhet6 el és igy gyakorlatilag,
féleg csatornaszaritéknal a besugéarzas tavolsa-
ganak valtoztatasaval a széritas sebessége 1é-
nyegesen nem befolyasolhaté. A levegdé ugyanis
az I. V. sugarakat csak vizgéz és CO, tartalma-
ndl fogva abszorbedlja ami az 0Osszsugarzas
2%0-at sem teszi ki.* Szaritasnal természetesen
jelenlévé egyéb oldoszer g6zok abszorpeioké-
pessége szintén elhanyagolhatéan kicsiny. A be-
sugarzas tavolsaga azonban szerephez jut és
szamottevo lehet, ha a szaritoberendezések bel-
s6 burkolata nem reflektédlja jol az I. V. suga-
rakat és ezaltal a szekunder sugirenergia el-
vész és nem biztosithaté a szaritotér teljes ke-
resztmetszetén az egyenletes energiaeloszlas. A
tavolsdg ezenkiwiil olyan értelemben is csok-
kentheti a hatasfokot, hogy a felmelegitendd
targy feltiletével érintkezé légréteg tomege na-
gyobb (légcserementes esetben), melynek fel-
melegitése nagyobb hdelvondst eredményez. A
hatarh6fok azonban gyakorlatilag nem valtozik.
(Hatarhéfok: a test meghatarozott koriilmények
kozott torténdé besugéarzasédnal elérhetd maxi-
malis hoémérséklet.) Légaramlasos szaritdsok-
nal viszont barmilyen tavolsdg esetén a cirku-
4]t levegé mennyisége azonos értékre éllitha_tg

Lényegében az el6bbiek alapjan az I. V.
sugarak fontosabb jellemz6i: 1. gyakorlatilag
veszteség nélkiil jutnak a sugarforrastél a fel-
melegitend6 testig; 2. egyenes vonalban terjed-
nek, tehat arnyékolt részeket a sugirzis nem
melegit fel; 3. a besugarzott test felmelegedé-
sének meértéke fligg annak fizikai és kémiai tu-
lajdonsagai altal jellemzett abszorpciés ténye-
z6t6l, a feliilletegységre esé energiastir(iségtdl,
egyenletes energiaelosztastol, a kornyez6 kozeg
(leveg6) homérsékletétsl és a szaritéberendezés
hatésfokatol,

Ezek ismeretében kezdtiink hozzd a selak-
kal fényezett butorfeliilletek I. V. sugarakkal
torténé szaritasanak kidolgozaséhoz, a technolo-
gia kikisérletezéséhez, valamint ezen adatok
alapjan a kisérleti (de ilizemszertien is beallit-
hat6) szaritocsatorna megtervezéséhez, bar meg
kell jegyezni, hogy az irodalomban idevagé ada-
tokkal nem taldlkoztunk, csak t6bb olyan uta-
lassal, hogy a fényezett feliiletek szaritasa igen
nehézkes és eddig még kevés sikerrel jart.# Ter-
meészetesen ezek az utaldsok nem selakkal fé-
nyezett feliiletekre vonatkoznak.

A kisérleti feladatok elvégzésében részt
vettek Kabo6di Janos a Faipari Mindségellen-
8rz6 Intézet részérdl és Zoltan O. Tamés az An-
gyalfoldi Butorgyar laboratériuma részérél, va-

lamint a szaritécsatorna tervezésében és kivite-
lezésében az Ujpesti Asztalosdrugyar Szerszam-
részlege.

I. Laboratériumi kisérletek

Fényezés szempontjabol meg kellett vizs-
galni, hogy az I. V. sugarak milyen hatédst val-
tanak ki a ragasztasra és a ragasztOéanyagra, a
faanyagra és a sellakra, tovabba milyen mérvii
széradas 1ép fel kiilonbozé szaritasi, illetve be-
sugarzési tényez6k mellett.

1. Az 1. V. sugarak befolydsa a ragasztisra

A szabvanynak megfelel6 III. osztalyt bor-
enyvvel és a Faipari Kutaté Intézet FKC. 1.
jeld karbamid-formaldehid miigyantajaval le-
ragasztott 0,7 mm vastag dié és biikk szinfurni-
rozott butorlapokat és enyvezettlemezeket suga-
roztunk be 2—12 percig. A Kkisérleti darabok
fele besugarzas alatt azbesztlappal és fehér pa-
pirral volt betakarva. A besugarzas 250 W tel-
jesitményl Infrasec® gyartményu sugarzokkal
17 cm tavolsagbol tortént. Az egyes sugarzok
kozti tavolsag is 17 cm volt. Besugarzas utan a
probadarabokat 1 hétig pihentettiik a nedves-
ség kiegyenlitédés céljabdl, majd a besugarzott,
valamint a.be nem sugarzott részbgl 3—3 proé-
bapalcat vagtunk ki ragasztoszilardsagi vizs-
gélat céljabol.

A mérések és vizsgalatok bizonyitottak,
hogy a legerételjesebb (12 perces) besugérzas
sem eredményezett szilardsagesokkenést, sot
az Osszes mérés (120) atlagat vizsgdlva — bar
jelentéktelen — de mégis 4,7%-0s emelkedés
volt tapasztalhato. Mivel a besugarzasi id6
fliggvényében a valtozdsok pozitiv és negativ
irdnyban nem voltak egyértelmiek, és nem
haladtdk meg a szokasos és megengedett szo6-
rasokat, a ragasztasi szilardsdgvizsgéilatokndl az
a kovetkeztetés vonhat6 le, hogy a besugarzas
hatdsara gyakorlatilag nem lépett fel valtozas
a ragasztoérétegben. ~

Biztonsag kedvéért 6rolt bdrenyvet 5 per-
cig 20 cm tévolsagbol (0,35 W/em? teljesit-
ménnyel) sugaroztuk be, annak megallapita-
séra, hogy milyen valtozésok lépnek fel a bor-
enyv mindségét legjobban jellemzd viszkozi-
tasban. A vizsgalat alapjan nem tapasztaltunk
valtozast. Az I. V. sugarak tehat a bérenyvre
nincsenek karos hatadssal. Erételjes besugarzas
azaz hohatds a fehérjét koaguldlja és ragasz-
tdsra alkalmatlannd teszi, a ragasztis utan
pedig, ha elegend6 nedvesség van jelen, a rag-
anyagréteg meglagyul és a kiszdradt faanyag-
ban fellépé tul nagy fesziiltségek elvélast ered-
ményeznek, s6t a faanyagban, furnirban ergs
repedéseket idézhetnek el6. Ilyen intenziv be-
sugarzasra azonban fényezett feliiletek szari-
t4sdnal a mi esetiinkben nem keriilt sor.

2. I. V. sugarak befolydsa a fa szoveti szerke-
zetére

A besugirzas hatésara fellépé karos elval-
tozasok koziil kizarolag a kiszaradés és az 1. V.
sugarak okozta esetleg egyéb ismeretlen karos
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elvaltozasok és fesziiltségek okozta repedések
és poruselvaltozds mértéke érdekelt benniin-
ket, mint olyan tényezék, melyek a porustomi-
tést és ezen keresztiil a bevonat kialakitasat,
illetve a feliiletkezelést befolyasoljak.

A Kkérosodds mértékének vizsgalata célja-
b6l bér és karbamid miigyanta ragasztéval
bukk- és dioszinelt lemezeket sugaroztunk be
0,35 W/cm? teljesitménnyel 1—21 percig. Szin-
furnirozasra a ronk kozepébdl (ahol a furnir fe-
lilletével parhuzamosak a bélsugarak) és a ronk
széléb6l (ahol a furnir feliiletére merélegesek
a bélsugarak) kezeléssel eléallitott 0,7 mm vas-
tag szinfurnirokat hasznaltunk.

Mivel szabadszemmel valtozasokat a besu-
garzas hatdsara nem lehetett észlelni, ponto-
sabb mérés érdekében mikroszképos meghati-
rozast eszkozoltink oly moédon, hogy a felile-
ten két pontot bejelolve mikrométerokular be-
iktatasaval lefényképeztiik besugarzas elétt,
majd 4, 6, 8, 16 és 21 perces besugarzas utéan, és
a mikrofelvételeket 6sszehasonlitottuk. Semmi-
féle mérhetd elvaltozast nem tapasztaltunk a fa
strukturajaban.

Ellenérzés végett nagyobb (60>X40 cm) fe-
liletegységeket is besugaroztunk, ahol kedve-
z6tlenebb fesziiltségek léphetnek fel. Ezen ki-
sérleteknél is csak egy esetben 8 percnél hosz-
szabb ideig tarté besugarzas hatésara lépett fel
a szinfurnir tulszaradasa és valoszinli hibas ra-
gasztas kovetkeztében, évgyliri mentén erds re-
pedés.

A kisérleti eredmények alapjan megallapit-
haté volt, hogy még tartésabb besugarzas ese-
tén, amennyiben a szaradas egyenletes és igy
nem lépnek fel karos fesziiltségek, az I. V. su-
garak nem gyakorolnak kéaros hatast a fa struk-
tarajara.

Bar vizsgalatokat nem végeztink, de iro-
dalmi adatok utalnak arra, hogy az I. V. suga-
rak nem valtoztatjak meg a fa szinét (6, 7).
Csak a rovidebb hulldmhosszusagu ultraibolya
sugarak hatésara 1ép fel szinvaltozas.

3. Sellakréteg kiszaraddsinak sebessége 1. V.
sugarak hatdsdra

A Dbutoripar hivatalosan el8irt fényezési
- technolégidja alapjan magasfényezéssel és se-
lyemfényezéssel kesziilt diészinelt feliiletekkel
veégeztiik a kisérleteket, vizsgalva az egyes
munkafazisok kozben alkalmazott besugérzas
hatésara fellépé szaradas meértékét és az opti-
malis besugarzasi tényezoket.

A besugarzasokat vagy kozvetleniil az ala-
pozasi miivelet utin vagy egynapos pihentetés
(normal légallapot melletti szaradas) utan vé-
geztiik. A feliilet ilyen médon minden nap ka-
pott ujabb alapozast. Az utolsé besugarzast ma-
gasfényezésnél a negyedik, mig selyemfényezés-
nél a masodik alapozas utén kapta.

A kiértékelés szubjektiv és miszeres méré-
sek alapjan tortént. Szemrevételezéssel vizsgal-
tuk a besugarzott és be nem sugérzott feliilet-
részeken a beszaradas mértékét, a fény alaku-
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lasat és egyéb feliileti hibak (felégés, a bevonat
felh6lyagosodasa stb.) képzddését.

A Kkiszaradas sebességét ingas keményseég-
mérével vizsgdltuk. Ez a méodszer mar eddig is
eléggé vitatott volt, de azonos keménységili alap
esetén a miszer csillapodésat egyediil a bevonat
keménységvaltozasa befolyasolhatja, ami vi-
szont aranyos az oldészertartalommal, illetve ki~
szaradassal.

A kisérleti feliileteket egyébként a fénye-
zés végén a szabvany-el6irasoknak megfelelen
levizsgaltuk.

A kisérletek soran lesziirt tapasztalatok a
kovetkezok: kétségtelen, hogy a fanal, annak
porozitasa és rossz hévezetSképessege folytdn a
beliilrél kifelé valé szaradasi folyamat nem biz-
tosithaté oly mértékben, mint a fémek feliilet-
kezelésénél (3). A kisérletek azonban igazoltak,
hogy az I. V. sugarakkal ennek ellenére lénye-
gesen jobb hatasfoku széaritds érheté el, mint
konvekciéval és hogy a lakkréteg kiszéradésa-
nak egyenletessége a teljes keresztmetszetben
sokkal kedvezibb.

A- besugarzasra kevésbé érzékenyek az egy
napig pihentetett feliiletek, mintha azokat fé-
nyezés, illetve alapozas utén azonnal alavetnénk
besugarzasnak. Ez azonban nem jelentheti, hogy
olyan fényezési és besugarzasi technologiat ne
lehessen beallitani, melynél minden nap egy,
esetleg tobb alapozast és besugarzast alkalmaz-
nank valtakozva, és ezzel az atfutast egészen
rovid idére ne lehessen leszoritani.

A sellakkal fényezett feliiletek hémérsék-
lete a besugarzis soran nem haladhatja meg
a kb. 50 C°-ot. Ezt a hémérsékletet tussal be-
vont higanyos hémérével mértiik, mig normél
higanyhazzal rendelkezé hémérével a nagyobb
reflexié miatt csak 39—41 C°-ot mértiink. Azo-
nos héméré alkalmazasa gyakorlatilag és lizem-
ellendrzés szempontjabol teljesen kielégité ered-
ményeket ad, bar a mért hofok csak relativ ér-
ték.

A 39—41 C° relativ hémérsékletnél jobban
felmelegitett feliileten felégés, holyagosodas lép
fel, amit le kell csiszolni és ujra fényezni. A
szokésos szinre pacolt diofurnirral készilt bu-
toralkatrészeknél ezt a héfokot 110—120 mp
alatt éri el a feliiletet, kb, 0,35 W/em? teljesit-
mény esetén.

Megvizsgaltuk ezen kiviil, hogy az I. V. su-
garak milyen valtozasokat idéznek el6 a sellak
fizikai es kémiai jellemz6iben. A sellakot meg-
poritott allapotban 10 perces és 8,5 6ras besu-
gérzasnak tettiik ki. A besugérzas el6tt és utan
szabvanyszerilien levizsgaltuk és a nyert érte-
kek alapjan a kovetkezoket allapitottuk meg:

a) a nedvesség és illorész tartalma csokken,

b) az alkohol oldhatésiga erésen leromlik
hosszabb besugarzas hatasira. 10 perces besu-
garzasnal még nincs szamottevs valtozas.

A besugarzas hatasara tehat a sellak termeé-
szetes oregedése, illetve polimerizaléddsa meg-
gyorsul és keményebb, ellenallébb felilleti be-
vonatot nyeriink.

A laboratériumi kisérletek adatai alapjan
olyan kisérleti szaritocsatornat terveztlink meg.
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melynél az egyes szaritasi tényezok valtoztatha-
tok, nevezetesen a futdszalag sebessége, a sugar-
zok szdma és a sugarzok tavolsiga a besugar-
zando feliilettol.

A széritécsatorna f6bb adatai.

A csatorna (2. dbra) hiarom méter hosz-
szu besugarzo részbél és adagold, valamint le-
szed6 asztalbol all. A csatorna teljes hossza kb.
& m. Az anyag mozgatédsa sebességszabalyozéval
ellatott futdszalaggal torténik. A lanc sebessége
0,5—6 méter (perc kdzott fokozat nélkiil beallit-
hat6.) A ventillaciot &llando légsebességet biz-
tosito ventillator szolgéaltatja. A levegd befuvasa
a kimené nyilas fel6l a haladas irdnyaval ellen-
tétes. A légsebesség a ventillator befivonyila-
sanal maximum 9 m/mp. A besugarzd rész ha-
rom 1 m hosszi egységbol all egyébként har-
minckét égd, oOsszesen tehat kilencvenhat égé
van beszerelve. A sugérzok elektromos fiitésd
hazai Infrasec tipusi, 250 W teljesitményd, 220
V fesziiltségli égék. A besugéarzo egységek egy-
mastol fliggetlentl stillyeszthetdk, illetve emel-
heték. A lampak cstcsa és a futdszalag sikja
kozott beallitott tavolsag a csatorna kiils6 falara
szerelt cm beosztasu oran leolvashato. A bealli-
tés szintén kiviilrél kézikerékkel torténik.

A csatorna elektromos kapesoldsa gy van
megoldva, hogy minden egyes mez6 kiilon kap-
csolhaté ,alap® és ,stritett allasban, ami azt
jelenti, hogy alapallasban az égék fele van csak
bekapcsolva. Ha akar a futoszalagot vagy a ven-
tillatort meghajté motorral baj van, akkor az
egész berendezés adramtalanitasa automatikusan
torténik és ezzel megakadalyozhaté a csatorna-
ban 1évé feliiletek tulheviilése. Gazfitésh sotét-
sugarzok esetén ez nem oldhaté meg az utan-
izzas miatt. A csatorna futészalagjinak hasznes
szélessége 70 cm. Teljesitménye 8 Oras mi-
szakra vetitve, a Tutdszalag beallitasatol fiig-
géen 240—2880 folyométer kozott szabalyoz-
haté. A csatorna stiritett kapesolasnal 27 kW-6ra
aramot vesz fel, alapdllasban viszont csak 15
kW-6rat. A csatorna kiszolgildsa egy gépkeze-
16t és két segédmunkast igényel.

A szaritocsatornat 1954. november 6-4n he-
lyeztiik lizembe. A féliizemi kisérieteket 1955.

janudr végéig folytattuk, majd a rendszeres
termel6folyamatba be lett allitva.

A csatornan eddig kereken 65 000 m?* sel-
lakkal fényezett butorfeliilet keriilt besugar-
zasra.

A csatorna- bedllitdsival 625 munkanap
alatt a kovetkez6 koltségek mertiltek fel:

Elektromos energia 7 087,50 Ft
Munkabér 11 250,— Ft
sugarzo csere 1230,— Ft
karbantartas _ 350— Ft

19 937,50 Ft

100 regie 19 937,50 Ft

osszesen 39 875,— Ft
azaz kereken 40 000 Ft.

Az atfutasi idé lerovidiilésével a névleges
megtakaritas

160 000,— F't
_40000— ksltség
120 000,— Ft tiszta megtakaritas.

Ez a megtakaritas forgéalapcsokkenésb6l add-
dik, tehat csak névleges.

Az atfutasi 1d6 leroviditésének, jelen esetben
12 naprol 6 napra, vagy ami lehetséges még
rovidebb idére, féleg akkor van donté jelentd-
sége, ha a fényezési munkafolyamat képezi az
lizem szlk keresztmetszetét és nem rendelkezik
megfelelé6 muhely-alaptertilettel, vagy uj tlize-
mek tervezésérél mar eldre figyelembe véve az
atfutasi id6 csokkenését, osszhangba hozzdk a
tobbi munkafolyamat kapacitasat és igy a ter-
melést szinkronizalva kisebb alapteriiletre épit-
heté az lizem azonos kapacitdas mellett, ami be-
ruhazéasi koltség és forgoalapcsokkenést ered-
ményez.

A félizemi kisérletek, valamint az ezt ko-
veté rendszeres lizemeltetés sordan nyert tapasz-
talatok a kovetkez6kben foglalhaték Ossze: 1.
A besugarzasnél a feliilet relativ hémérséklete
nem haladhatja meg a 39—41 C°-ot. Ellenkez6
esetben azonnal jelentkeznek helyi felégések, a
bevonat buborékossa valik az intenziv oldészer-
eltavozas, illetve a lakkréteghben fellépé nagy
oldészer gézintenzio kovetkeztében.

2. Az optimalis besugarzasi id6 110—120
mp.
. 3. A fényezés kozben hasznalt parafinolaj
a sugérzis hatdsara feljon és a feliileten kigyon-
gyozik. Ez igen elényo6s, mert az olaj hossza id6
mulva litne csak ki és a [eliiletet olajfoltossa
tenné.

4. Ragasztasi hibak (sziicsok) jobban meg-
latszanak, ami szintén elényos, mert még ido-
ben ki lehet javitani. Eleinte az a feltételezés,
hogy a sugarzas hatasara sziicsok keletkeznek,
megd6lt.

5. Bar az Angyalfoldi Butorgyarban nem
indokolt és nehezen lenne megoldhato, de az at-
futési id6t 12 naprol 3 napra is le lehetne csok-
kenteni.
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6. Mivel a csatornaban halad6é mozgds koz-
ben t6rténik a besugirzis és ennek belsé fala
90%0-0s reflexids tényezdvel rendelkezé alumi-
nium lemezzel van boritva, megéllapitast nyert,
hogy a sugérzék tavolsiga a besugarzott felii-
lett6l gyakorlatilag nem befolyasolta a teljesit-
ményt.

7. A fényezett feliiletek besugarzasara az
elektromos drammal fltott vilagos besugarzok
alkalmasabbak, mivel tizemeltetés szempontja-
bol tisztabb és lizembiztosabb szaritast biztosit.

Az 1. V. sugarakkal szaritott sellakkal fé-
nyezett butorokat a Faipari Tudomanyos Egye-
siilet keretében alakult bizotisdg megvizsgalta
a besugirzast koveté6 masfél év utdn és meg-
allapitotta, hogy semmiféle kdros jelenségek
nem voitak tapasztalhaték és ezen a butorok fé-
nyezése mindségileg azonos volt a hosszu pihen-
tetési iddvel készilt butorokéval (9).

Meg kell még emlitenem, hogy pacolt feli-
letek gyors szaritdsara is kiprobaltuk az I. V.
sugarakat. A tapasztalat azt volt, hogy a leg-
gazdasdgosabb légszaritdssal kombindlva alkal-
mazni. A pacolt feliiletek ugyanis a szaradds
els6 szakaszaban szobahdmérsékleten is 3—4 ora
alatt jelent6s nedvességet képesek leadni és
csak akkor érdemes az 1. V. besugarzast alkal-
mazni, amikor a szaradas sebessége erdsen le-
csokken.

Az 1. V. sugaras szaritast ennél a munka-
folyamatnal azért nem vezettiilk be, mivel a pa-
colt feliiletek a gyartas tteme miatt egyébként
is csak egy napi pihentetés utdn keriilnek to-
vabbi megmunkélasra, viszont ezen idé alatt re-
keszekben tarolva normal légéllapot mellett. is
kiszaradnak.

Kab6di Janos ujitdsa alapjan az I. V. suga-
rakat sikeresen lehet alkalmazni -kifehéredett
felliletek kijavitédsara, amikor is erételjes besu-
garzas hatdsara a kifehéredés tartésan eltiintet-
het6.

Kisérletek folytak ezenkivil furnirlemezek,
valamint miigyantdban aztatott furnirlemezek
szaritasaval és az 1. V. sugarak alkalmazdsdval
kapesolatos egyes elméleti kérdések tisztizéasara,
és a Likov-féle szakaszos besugarzassal.

Mindezen kisérletek és lizemszeri tapasz-
talatok alapjan megallapithaté, hogy az I. V.
sugarak feliiletkezelésnél és vékony falemezek
(furnirok) szaritdsanal hasznalhatok, amennyi-
ben specidlis miiszaki és gazdasagi szempontok
indokoljak. Egyébként minden esetben gondos

mérlegelés és kisérletsorozatok lefolytatdsa
sziikséges annak megallapitdsara, hogy cél-
szerti-e alkalmazni I. V. sugarakkal miiksdé
szaritoberendezéseket.

Osszefoglalds

Az 1. V. sugarak elektromégneses hullam-
rezgés formajaban terjednek és azokat a besu-
garzott test abszorbealja, ahol héenergidva ala-
kul 4t. Az energia sugarzids révén majdnem
veszteség nélkiil jut el a sugarforrastél a mele-
gitendd testig.

Laboratoriumi vizsgalatokkal megéllapitast
nyert, hogy az I. V. sugarak nincsenek kéros
hatdssal sem a ragasztisra, raganyagra, fa
strukturajara, sem a sellakra. A sellakkal fé-
nyezett felliletek besugarzasa révén az atfutasi
id6 (id6kozi pihentetés) lényegesen lersvidit-
het6.

A kisérleti adatok alapjan megtervezésre
keriilt az I. V. szaritocsatorna, melyet a fél-
uzemi kisérletek utan a folyamatos termelésbe
beallitottunk. :

To6bb mint 65 000 m2 fényezett feliilet ke-
riilt eddig besugarzasra és 120 000 forint névle-
ges megtakaritast lehetett elérni.

A tapasztalatok alapjén a szaritocsatorna
teljesitménye a besugarzas tavolsagaval gyakor-
latilag nem volt befolyasolhato.

Az 1. V. sugarak fényezett feliiletek szari-
tasara alkalmazhaté és kiulontsen uj lizemek
tervezésénél kell beallitani, valamint olyan tize-
mekben, ahol a fényezés liteme és helysziike
képezi a termelés szlik keresztmetszetét.
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A faleparlasbdl szarmaz6 ecetsav gyértisi modszerei

BURGHARDT LASZLO

A Faipar 1956. évi januari szdmaban rovi-
den vazoltam a fa széraz leparlisanak fejlédését
a kezdetleges stadiumtol egészen a legkorsze-
riibb nagyipari méretii rendszerekig. Mivel itt
kizarélag csak a szenités technikdjanak fejlédé-
sét targyaltuk, talin nem lesz érdektelen, ha
foglalkozunk a fa thermikus bomldsanél kelet-
kezett legfontosabb ill6 terméknek, az ecetsav-
nak a falébél valo kinyerésével.

Falének nevezziik a fa leparlasanal kelet-
kezett kondenzalhat6 illo termékek Osszeségét,
melyet a retortab6l tavozo gézok és gbzok ele-
gyébdl hiités utjan cseppfoly6s édllapotban nye-
riink ki. Ez magaban foglalja a fakatranyt, ola-
jokat, faszeszt, ecetsavat s homoldgjait, vala-
mint a fa nedvességébdl és termikus megbonta-
sdbol szdrmazo6 vizet. A kétrény, olaj, faszesz,
tulajdonképpen osszefoglalé nevek s szdmtalan
vegylilet osszességét jelentik. Konnyen elképzel-
heté, hogy a komplikalt osszetételi falébél,
(melyben az ecetsav kb. csak 10%,) a tiszta ecet-
sav kinyerése milyen nehéz feladat elé allitotta
a faleparlé ipart. Egy 10%,-os oldatbdl az ecet-
sav koncentralt allapotban vald kinyerése desz-
tillatié utjan praktikusan nem viheté keresztiil.
Ehhez olyan koltséges desztillatiés berendezés
volna sziikséges, s olyan- gézfelhasznédlast igé-
nyelne, amely lehetetlenné tenné a folyamat
gazdaségossagat. Ett6l eltekintve olyan veszte-
ség allna elé az el6- és utéparlatban maradt
ecetsav kovetkeztében, hogy a koncentralt alla-
potban kinyert ecetsav csak kis részét tenné ki
a falében foglalt ecetsav mennyiségnek. Meg-
neheziti a desztillatios folyamatot az is, hogy a
falé nemesak viz és ecetsav keveréke, hanem ol-
dott katranyt s konnytli olajokat is tartalmaz,
melyek a desztillatiés oszlopok tanyérain a par-
tidlis nyomésok kedvezétlen eltolodésat okozzak
s azok hatéasfokat erdsen lecsokkentik.

Az akkori ismeretek mellett egyetlen ut
maradt hatra, az ecetsavnak kémiai uton wvald
elkiilonitése, azaz valamilyen anorganikus lug-
gal valé6 megkotése. Erre legalkalmasabbnak bi-
zonyult a mészhydrat, melyet slri, cca 20—24
B°-0s mésztej. alakjiban kevertek a faléhez,
melybdl el6zbleg a faszeszt kidesztillaltak. Igy
egy ecetsav mész lugot (calciumacetatot) nyer-
tek, melyet beparoltak és a kapott Ca. acetat so-
bél az ecetsavat kénsavval, vagy sosavval sza-
baditottak fel. A faszeszmentes falé Osszetételé-
b6l kifolyblag azonban ez a folyamat sem volt
egyszerii. A falében oldott katrany és olajok a
meésszel részben sokat képeztek (pl. a phenolok
Ca. phenolatot), részben pedig a lugos kézegben
elgyantasodtak. A gyantasodas és a katrany ki-
valas nagyrészt mar a mésztej hozzakeverésénél
bekovetkezett, majd pedig az tlepités ideje alatt
a levegb oxygénjének hatdsara tovabb folytato-
dott. A kivalt szennyezédés az lilepit6 kadak s
a vezetékek gyakori tisztitasat tette sziikségessé
s kellemetlen eldugulédsokat okozott.

Az lilepités alatt letisztult ecetsav, mész,
Itg azonban még igy is annyi szennyezédést tar-
tott oldatban, hogy a beparlds utdn nyert Ca.
acetat s6 csak 70—72%, Ca. acetatot tartalma-
zott s feketés barna szind volt. A kénsavval valo
megbontasnal ennek a szennyezédésnek kelle-
metlen kihatdsai voltak. A keverdkkel ellatott
bont6 edényekben a kénsav és a hevités hata-
sdra nagy, néha emberfej nagysagu golyok kép-
z6dtek, melyek megbontatlan calciumaceta-
tot zartak magukba s igy az ecetsav egy része
visszamaradt a képz6dott calciumsulfat mara-
dékban, tehat veszend6be ment. Tulsdgos nagy
volt a kénsav fogyasztdsa is, mert a szerves
szennyezodések a kénsav egy részét redukaltdk
s ez a bontas ceéljara elveszett.

Ezeket a veszteségeket és kellemetlen tize-
meltetési koriilményeket csak tgy lehetett ki-
kiisz6bolni, hogy a falevet egy tisztitottabb for-
méban, tehat kevesebb szennyezodéssel vitték a
mésztejjel valé semlegesitéshez. Ennek a leg-
egyszerlibb formaja az volt, hogy a faszeszmen-
tes falevet gozflitéssel ellatott f6z6kben ledesz-
tillaltak s a falé gézoket mésztejen vezették ke-
resztiil, mely az ecetsavat megkototte. A f6z6-
ben visszamaradt a falében oldott katrany (un.
Blasenter) s igy a semlegesit6ben mar egy meg-
lehet6sen tiszta ecetsavas mészoldatot kaptak,
roely lepérolva és szaritva mar egy 80-—829%-os
ca. acetat sot adott, az Ggynevezett sziirke me-
szef.

A sziirke meszet massziv keverdkkel ellatott
duplafaltt gézfiitéses bontokban, kénsav hozza-
adagolésaval (1 kg kénsav 2 kg sziirkemészre)
bontottdk meg és vacuummal desztillaltak ki a
felszabadult ecetsavat. Az itt kinyert ecetsav
kénes savval, porral, s homolégsavakkal szeny-
nyezett sziirke szinti, zavaros nyersecetsav, mely
cca 78—80Y, ecetsavat tartalmazott. Ennek jég-
ecetté valo koncentrdldsa és tisztitdsa méar min-
den nehézség nélkiil ment.

Ez az eljards meglehetdsen hosszadalmas
volt s a berendezések 4alland6 elszennyezddésé-
vel jart, mely azok gyakori tisztitasat tette
sziikségessé. Nagy volt az energia és a segéd-
anyag fogyasztds. A faszeszmentes falevet at
kellett desztillalni. A desztillalt g6zb6l az ecet-
savat mésztejjel megkotni. A keletkezett cca
10—11 Be®-os calciumacetat ligot 18 Be®-ra be-
parolni, ezt szarité hengereken, majd sodrony
szariton (Hullyard) 2—3%, viz tartalomig, azaz
sziirke mészig beszdritani. A sziirke meszet kén-
savval kellett megbontani s a felszabadult ecet-
savat vacuum alatt kidesztilldlni. A bontéban
visszamaradt calciumsulfdtban elveszett a mész
és a kénsav. .

A hoéenergia fogyasztason egy-két lizemben
ugy igyekeztek csokkenteni, hogy a retortabol
kijovo gozoket és ghzokat kulonbozé katrany
kivalaszté rendszereken vezették keresztiil s az
igy tisztitott gézoket és gazokat bugyborékol-
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tattdk at mésztejen, vagy pedig tornyokban
ugynevezett mentralizatorokban, mésztejjel eré-
sen ltgositott calcium acetat oldattal vezették
szembe s kototték meg az ecetsav gozoket Ez-
zel elérték azt, hogy rogtén 18 B°-os calcium-
acetat oldatot nyertek s elmaradt a sok héener-
giat igényld falé atdesztilldlasa is. Ezen el6nyok
mellett sem tudott azonban az eljaras altalano-
san meghonosodni, mert komplikédltta tette az
tizemet s az elektromos energiafogyasztast meg-
novelte.

A sziirkemészen keresztil torténé ecetsav
gyartasnak evvel a vazlatos ismertetésével akar-
tam megvilagitani, mi tette indokolttd a faecet
gyértasnak egyszeriibbé és oles6bba tételére to-
rekv6 tovabbi kutatisokat, melyeket siirgetett
az is, hogy a szintetikus ecetsav gyértas fellé-
pése erdsen veszélyeztetni kezdte a faleparlo
ipar versenyképességét.

Erdekes, hogy méar 1883-ban Theodor
Goering DRP 28 064. szamu szabadalmdaban le-
irja, hogy az ecetsavnak vizzel nem elegyedd
eszterei alkalmasak az ecetsavnak hig oldatabol
val6 kioldasara. Mégis az elsé vilaghaborut ké-
vetd évekig nem tortént ezen az uton elérehala-
déds. A szabadalom nem akadt kivitelezére, nem
volt, aki annak jelentdségét felismerve, a faecet
koncentratié ez uton valé megvalositdsat nagy-
tzemi méretekre kifejlesztette volna. Ennek az
volt az oka, hogy a faleparld ‘ipar ugyszélvan
egyeduralmat gyvakorolt az ecetsav gyartas te-

)|

rén s annak dra a gyartasi koltséghez igazodva,
nem kényszeritette az érdekelteket egy gazda-
sagosabb eljaras kidolgozasara.

El6szor Hermann Suida, a bécsi miiegyetem
profeszora dolgozott ki egy eljarast a hig ecet-
sav koncentraldsara, mely a faleparlé iparban
is fordulé pontot jelentett. Hogy a Suida-féle
szabadalom nem keriilt nagyobb mértékben az
iparban megvalésitdsra, azt a rovid idére ra fel-
fedezett ujabb és olcsébb eljarasok okoztak.
Mindenesetre Suida professzor volt az elsd, aki
a faléb6l nagylizemileg koncentralt ecetsavat
allitott el6 az ecetsavnak mésszel vagy mas lug-
gal val6 megkotése nélkiil. Vizsgalatai soran
megallapitotta, hogy a fakatrany olaj kit(in6 ol-
dészere az ecetsavnak s vizzel praktikusan nem
elegyedik, tehat az ecetsavnak a vizbdl valé ki-
oldasdra megfelelé korilmények kozott felhasz-
nalhat6. Erre a legalkalmasabbnak taldlta kat-
rény olaj 170—230 C° kozott dtdesztillalé (te-
hat a phenoldus) fraktiéjat.

A Kkétranyolaj viszonylagosan magas visz-
kozitésa és feliileti fesziiltsége miatt nem alkal-
mas a hideg uton val6 extrahédlasra. Tehat mind
a két komponenst, az extrahdl6 és az extraha-
landé anyagot is meleg, illetve gbéz é&llapotba
kell vinni, hogy a komponensek kozott a legbel-
sbbb érintkezés johessen létre. Az extraktiéban
résztvevd tényezok aranya 2 rész fakatrany olaj,
1 rész falé. A folyamat a kovetkezéképpen megy
végbe:
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Az 1l-es tartdlybol a faszeszmentes falé,
mely kb. 10%, ecetsavat tartalmaz, a rotaméte-
ren at folytatolagosan a széridba kapcsolt 2-es,
3-as forraléba folyik, ahol a falevet elg6zolog-
tetik. A visszamaradt katrany, cca 140 C°-on
4—5Y/, ecetsav tartalommal hagyja el a 3-as for-
ralét s a 3 b hiitén at a tarold tartalyokba fo-
lyik. A forral6kbol eltavozé gézok a 4-es extrak-
tiés oszlopba &aramlanak, mely buboréksapkés
tanyérokkal van ellatva. Az ecetsavas g6zok az
oszlopban felfelé haladva, szembe taldlkoznak
az 5-0s tartdnybol a rotaméteren at az oszlop
tetejébe aramld fakatrany olajjal, mely tanyér-
rol tdnyérra lefelé haladva intenziven keveredik
a falé gbzzel s abb6l az ecetsavat Kkioldja. Az
extrakti6 az ellendram elve szerint megy végbe.
A kiextrahalt falé g6zok a 6-os kondenzatoron
és a hetes hiitén at cca 0,3%, ecetsavtartalom-
mal a kandlisba folynak.

Az extrakt (az ecetsavat tartalmazé kat-
ranyolaj) a 4-es oszlopban lefelé haladva a 8-as
etdzs f6z6be jut, mely a benne levé vizet visz-
szaf6zi az oszlopba s egyuttal az oszlopot a sziik-
séges héenergiaval latja el. A £6z6 két tanyérral
van ellaitva, melyek mindegyikén és a £6z6 fe-
nekén fltokigyé van. Az extraki a tinyérok
talfolydjan jut a £6z6 aljaba s onnan a kidgazé
vezetékbe. A hofok a fozében lefelé haladva
emelkedik s az extrakt 150 C°-on hagyja el a
£6z6 aljat. A 15-6s vacuum szivattyu, mely a
Y-es oszlopot s tartozékait vacuum alatt tartja,
az extraktot folytatélagosan behuzza a 9-es osz-
lopba. A 9-es oszlophoz szolgédlé extrakt vezeté-
ken a csap ugy allitand6, hogy a 8-as £6zén 1évé
folyadékallasmutat6é allandé nivot mutasson.

A 9-es oszlopban — melynek alsé kiforrald
része buboréksapkas, a fels6 dusité része pedig
Raschig toltésti — az extraktbdél (a katranyolaj-
bol) kidesztillaljuk a benne oldott ecetsavat. Az
extrakt ecetsav tartalma cca 5%,. Az ecetsav az
oszlop tetejébdl a 10-es kondenzatoron és a 11-es
hitén at barometrikus elfolyéssal, gy(jté tar-
tdlyba folyik. A kinyert nyers ecetsav 80—
85%,-0s s vizet, olajakat és homolég savakat tar-
talmaz. Ennek a finomitdsa azonban mér nem
tartozik a témakorbe. Az extrakt a 9-es osz-
lopban lefelé haladva elveszti ecetsav tartalmat
s a 12-es etazsf6z6be jut, mely a még benne
levé vizet, ecetsavat, s konny( olajakat vissza-
f6zi az oszlepba s egyuttal az oszlop héenergia-
jat szolgéltatja. A 12-es f6z6 szerkezete ugyan-
az, mint a 8-as £6z6é. A £6z6 aljabdl a cca 0,3—
0,4%, ecetsavat tartalmaz6 170 C°-u olajat egy
dugattyus szivattyu keresztiil szivja a 13-as hii-
t6én, majd a lehtitott olajat visszanyomja az 5-6s
tartalyba, ahonnan ismét az extrakti6hoz keriil.

Az extrahdl6 olaj egy bizonyos id6 elteltével
(4—6 hét) beslrisodik s ki kell eserélni.

Ez az eljaras kikapesolta a mész és kénsav
felhasznalést, a calciumacet lug beparlasaval és
szaritdsaval kapcsolatos hdenergia fogyasztast;
valamint a sok koltséget felemészt6 tartaly, tile-
pit6 és vezeték takaritast. Megmaradt azonban
még egy fajo oldala, s ez az egész falétomeg el-
g6zologtetésével jaré nagy goézfogyasztis. Ezt
csak egy modon lehetne kikiiszobolni, ha a fa

leparlasanal keletkezett g6zoket és gazokat el6-
zetes kondenzédlds és hiités nélkiil direkt az
extraktios oszlopba vezetné

Egy uj nagy kiilfoldi falepéarlé tizem terve-
zésével kapcesolatban a cikk szerzdje Suida pro-
feszorral egyuttesen végzett erre vonatkozé ki-
sérleteket. A kisérlet lizemi méretekben tortént
s egy meglevl lizem retorta rendszeréhez kap-
csolodott. A retortdbdl kidradé gézok és gazok
elészor egy katrany levalaszté6 berendezésen
mentek Kkeresztil, s igy a katranytél durvan
megszabaditva kerultek az extraktiés oszlopba.
A kisérletek minden ujrakezdésnél varakozason
feliil jol mentek. Huszonnégy ora elteltével
azonban a fitokigyok bevonddtak egy izolalo
réteggel, a héfokokat nemilehetett tartani, az
extrahalé olaj pedig bestriisodott.

Ennek az volt az oka, hogy a katranyon ki-
viil, a falé Osszes vegyiiletei, tehat a gyantaso-
désra hajlamos olajok, aldehydek, stb. beleke-
riilltek az extraktiés oszlopba s ott a magas hé-
fokon kondenzitiés folyamatok, gyantasodés
léptek fel, az extrahal6 olajat bestritették s a
fatéfeliileteket bevontak. Igy tehat ez az elmé-
letileg szellemes megoldas a gyakorlatban nem
volt keresztililvihetd.

A masik extraktios eljaras az aethylaceta-
tos, vagy az ugynevezett hideg extraktios elja-
ras. Tu. itt az ecetsavnak a faléb6l aethylace-
tattal val6 kiolddsa hideg tuton torténik. Az
aethylacetat (az ecetsavnak aethylalkohollal al-
kotott estere) vizben csak kevéssé oldodik (8%),
viszont a viz az aethylacetatban szintén rosszul
oldodik (59). Viszkozitasa, feliileti fesziiltsége
alacsony, az ecetsavat pedig jol oldja. Azonki-
viil van még egy jo tulajdonsiga, hogy vizzel
minimum forrponti azeotrop elegyet képez s
igy 72 C°-on 8%, azeotrop vizzel desztillal.
Mindezek a tulajdonsdgok alkalmassa tették
arra, hogy a faleparlé ipar felhasznélja az ecet-
savnak a faléb6l val6 kioldasara és koncentrala-
séra. Az extrahalasnil a keveredési arany 2 rész
aethylacetat, 1 rész falé. A két komponens keve-
rését, illetve intenziv érintkeztetését, vagy 1ép-
cs6zetesen elhelyezett széridba kapcsolt keverd
edényekben végzik, vagy pedig extrahalé tor-
nyokban, de minden esetben az ellenaram elve
szerint. A keveréssel valé extrahalist Francia-
orszagban (Distilleries des Deux Sevres, Melle)
hasznaljak, mig mashol tébbnyire extrahilé tor-
nyokkal dolgoznak. Erre az eljarasra vonatkozé
szabadalmak az 1920. és 1930-as évek kozotti
idékben jelentek meg.

Hideg extraktiés eljarassal a hig faecet
(ialé) koncentricioja a kovetkezGképpen megy
végbe:

Az 1-es tartdlybdl a faszeszmentes nyers fa-
levet a rotaméteren at a Raschig-gytrtikkel tol-
tott 2-es extraktiés oszlop tetején vezetjiik be.
Az oszlopban a falé lefelé halad s az aljabédl a
4-es szivattyt nyomja fel a 3-as extraktiés osz-
lop tetejébe. Ott ismét lefelé haladva, az osz-
lop aljéabdl tavozik. Az 5-6s tartalybél 2-szeres
mennyiségli aethylacetat folyik a rotaméteren
4t a 3-as extr. oszlop aljaba, ott — fajsilya
konnyebb 1évén a falénél — felfelé halad s az



Burghardt L.: A faleparlasb6l szarmazo ecetsav gyartasi modszerei

Faipar VIL évf. (1957), 2. sz. 81

| []
85%-0s nyers ecetsav

J

=

13

E (3))
17

oszlop tetején tavozva, a 2-es oszlop aljaba fo-
lyik. Itt ismét felfelé halad s a 2-es oszlop tete-
jén tavozik. Tehat a két folyadék az ellenaram
elve szerint talalkozik s az aethylacetat a
Raschig-gytrtk kozotti tekervényes ut alatt ki-
oldja a falébdl az ecetsavat.

Az aethylacetat azonban nemcsak az ecet-
savat, hanem a falében levl szerves szennyezo-
déseket is kioldja s magéaval viszi a 6-0s osz-
lopba. Ebben a buboréksapkas tanyérokkal ella-
tott oszlopban az aethylacetatot ledesztillaljak
az ecetsavrdl, mely kb. az aethylacetatos oldat-
nak 5%y-at teszi. Tehat mig a Suida-féle eljaras-
nal az ecetsavat desztillaljak ki az oldészerbdl,
itt az olddszert desztillaljak le az ecetsavrol,
mely 8%, vizzel azeotrop elegy alakjaban 72
C°-on tavozik az oszlop tetejébdl. A 7-es kon-
denzéatoron s a 8-as hiitén at a 9-es decanteurbe,
onnan pedig az 5-0s tartalyba jut s visszakertil
a cirkulatioba. Az ecetsav s az aethylacetatban
oldott allapotban volt katrany bekertl az osz-
lop bazisdba. A desztillatiohoz sziikséges héener-
giat a 10-es forral6 szolgaltatja.

Az oszlop bazisabol a katranyos ecetsavat
az ugynevezett fekete ecetet, mely kb. 60—
70%p-0s, a 20-as vacuumszivatty folytatélago-
san behuzza a 14-es buboréksapkas oszlopba,
zhol a 18-as forral6 segitségével kidesztillaljuk
az ecetsavat, mely a 14-es oszlopbdl a 15-6s du-
sité (Raschig-gytirls) oszlopba, s onnan a 16-o0s
kondenzatoron s a 17-es hiitén at barometrikus

2. abra

elfolyassal a gyujté tartdlyba keriil. Az igy
kinyert nyers ecetsav kb. 90°/y-os.

A vacuum-oszlop 19-es szed6edényében
osszegyllt katranyt a 21-es szivattyi nyomja a
kétrany tartalyokba.

A kiextrahalt falé, mely kb. 0,39/, ecetsa-
vat s 8%/, aethylacetatot tartalmaz a 13-as hdki-
cserélén at a 11-es rekuperator oszlopba folyik,
ahol az aethylacetatot kidesztillaljak a 9-es de-
canteurbe, a kiextrahalt ecetmentes falé pedig
a 12-es f6z6n és a 13-as hokicserélén at a kana-
lisba folyik.

A vazolt két eljaras az ecetsavnak a falébol
valo kioldasén alapszik. A harmadik tugyneve-
zett Clamecy eljaras, melyet 1925-ben a Soc.
An. des Prodnits Chimiques de Clamecy dolgo-
zott ki, a vizet desztillalja le az ecetsavrdl az
azeotropia felhasznalasaval. Ugyanis vannak viz-
ben nem, vagy csak kis részben oldédé folyadé-
kok, melyek vizzel meghatarozott ardnyban ke-
veredve minimum forrasponttal desztillalnak,
tehat alacsonyabb héfokon forrnak, mint kiilon-
kiilon a komponensek barmelyike. A célnak eb-
ben az esetben legjobban megfelelt a faszesz
olaj egy bizonyos fraktiéja és a buthylacetat.
Mivel mind a két esetben a munkafolyamat
ugyanaz, a buthylacetatos eljarast fogjuk ismer-
fetni, mert a buthylacetét fix allandékkal bird
eszter, mig a faszeszolajnak sem a fizikai, sem
kémiai allandéi nem rogzithetdk.

A normal butylacet4t forrpontja 124 C°, a
vizé 100 C°. A kett6bdl alkotott azeotrop elegy,
mely 71,3%, butylacetatot és 28,7%, vizet tartal-
maz, 90,2 C°-on forr. Az ecetsav forrpontja 118
C°. Ebbél lathaté, hogy a butylacetat hozzaada-
saval a viznek az illékonysdga az ecetsavval
szemben oly mértékben megnovekszik, hogy at-
161 desztillatio utjan nehézség nélkil elvalaszt-
hato.

A Clamecy eljards folyamata kovetkezd:

A faszeszmentes nyersfalé tartilyhol a falé
folytatélagosan folyik a 21-es kif6z6 edénybe,
melynek flitését a 2-es szamu forralé szolgal-
tatja. A falé g6zok a buboréksapkas tanyérok-
kal ellatott 3-as szAmu oszlopba dramlanak, on-
nan pedig a 4-es szamu viztelenit6 oszlop aljaba
jutnak. Az ecetsav és vizg6z keverék az oszlop-
ban felfelé haladva, szembe taldlkozik a 6-os
decanteurbdl az oszlop tetejébe foly6 butylace-
tattal. A butylacetat a vizzel azeotrop elegyet
képez s 90,2 C°-on 28,79/, vizet hordva magéaval
az oszlop tetejébdél az 5-0s hiitén at a decan-
teurbe folyik. Mivel a butylacetat konnyebb a
viznél s a vizben nem oldédik, a decanteurben a
két komponens szétvalik. A butylacetat vissza-
folyik ismét a viztelenit6 oszlopba, a viz pedig,
amely az alsé réteget képezi, a decanteur alja-
b6l a 18-as oszlopba folyik, ahol a faléb6l szar-
mazé esetleges faszesz tartalmatél desztillatié
ttjan megszabaditjdk. A faszesz a 19-es oszlo-
pon és a 20-as kondenzator hiitén at gy(jté tar-
talyba folyik, a vizet pedig a 18-as oszlop aljé-
b6l a kandlisba eresztik.

A butylacetat nem jut le a viztelenité osz-
lop aljaba, mert mig az oszlop felsé részébdl
visszafordul, s mint azeotrop desztillat hordja
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magaval a vizet. A nagyjabol viztelenitett kon-
‘centralt ecetsav a viztelenitd oszlop aljaban gyG-
lik dssze. A magasabb homoldgsavak (propion-
sav, vajsav) lefelé haladnak 3-as és T-es kif6z6
oszlopban s a 9-es forral6ba jutnak, ahol a ma-
gasabb savakat a hiitén at kidesztillaljak, vagy
pedig ha még jelentGsebb ecetsav mennyiséget
tartalmaznak, visszavezetik a T-es kif6z6 osz-
lopba. A 9-es f6z6ben felgyiilemlett katranyos
maradék a 8-as oszlopba folyik. Ugyancsak ide
folyik az 1-es kif6z6 edény katrany maradéka is.
Itt a még benniik levé savakat visszadesztillal-
jdk a T-es oszlopba, a katrany pedig az oszlop
aljabol a gytjtotartalyokba folyik.

A 4-es oszlop aljabdl a nagyjabél vizteleni-
tett ecetsav (60—70%,-0s) befolyik a 11-es osz-
iop tetejébe. Ebben az oszlopban a 12-es forralé
segitségével kidesztillaljak a még benne levd vi-
zet, s mivel az tetemes mennyiségl ecetsavat
tartalmaz, visszavezetik a 4-es oszlop aljaba. A
il-es oszlopban az ecetsav lefelé haladva erésen
bekoncentralodik.

A koncentralt ecetsav gozoket az oszlop alsé
harmadéabdl bevezetik a 13-as oszlop aljaba. Az
oszlop aljabol pedig az erésen homoldgsavas és
kétranyos tisztatalansagot tartalmazéd ecetsav a
10-es oszlop tetejébe folyik, amelybdl az ecet-

savat visszadesztillaljak a 11-es oszlopba. A kat-

ranyos homolégsavas maradék pedig a 9-es f6-
z6be folyik at.

A 13-as oszlopban az ecetsav gézok felfelé
haladva a magasabb homologsavaktol megsza-

badulnak. A hangyasavat az oszlop tetejébdl a
14-es hiitén at veszik le, a jégecetet pedig az
oszlop fels6 harmaddbdl a 16-os hiitén at veze-
tik el. Ha tiszta jégecetet akarnak kapni, akkor
ugyancsak az oszlop fels6 harmadabdl beveze-
tik a technikai jégecetet a 15-0s oszlop tetejébe,
itt visszadesztillaljak a még benne levé hangya-
savat a 13-as oszlopba, a tiszta jégecetet pedig
az oszlop aljabdl a 17-es hitén at veszik le.

A fentebb vazolt harom eljaras szerint dol-
gozzéak fel a nyers falevet koncentralt ecetsavva.
A Suida-féle és az aethylacetat extraktios elja-
rasnal a folyamatot csak a koncentralt nyers
ecet kinyeréséig vazoltuk, mig a Clamecy-féle
eljarasnal a tiszta jégecetig mentilink, mert itt a
finomitds szervesen Ossze van kapcsolva a kon-
centratioval s élesen el nem vélaszthat6, mint
az emlitett két eljarasnal. Természetesen ezek
az eljarasok nemcsak a falé ecet koncentralasara
alkalmasak, hanem minden olyan gyértasi fo-
lyamatnal, ahol hig ecetsav keletkezik (pl. ace-
tylcellulose gyartésnal).

A Suida és Clamecy eljarasnal az egész fa-
ievet el kell g6zologtetni s ez a mivelet 1 kg
ecetsavra szamitva, 10—11 kg gbéz felhasznalés-
sal jar. A hideg extraktiés eljarasnal ez a folya-
mat elmarad, tehat gézfogyasztds tekintetében
kedvezébben indul, viszont a tovabbi finomitas-
nal — tekintve, hogy a falében oldott Osszes
szennyezddést az aethylacetat kioldja — tébb a
gézfogyasztas. Az aethylacetatos eljaras azonban
még igy is a legkevesebb gézfogyasztast igényli
a hdrom eljaras koziil.
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A faanyagvédelem jelentdségérdl®
BALINT GYULA
a Faipari Kutaté Intézet tudoményos munkatdrsa

A fa szerepe az ember életében olyan je-
lentds, hogy a faanyagvédelem sziikségességé-
nek indokolasa tulhaladottnak tekintheté. Egy
német szabvany (DIN 52175) szerint ,a fa-
anyagvédelem feladata a feldolgozasra keriild
fa minéségi tulajdonsidgainak megtartasa oly-
modon, hogy annak értékesokkenését vagy
pusztulasat megakadalyozza.” A faanyagvéde-
lem feladatdnak hivatkozott szabvanyszerinti
meghatarozasa azonban csak a megel6z6 profi-
laktikus) védekezésre szoritkozik, a mar beko-
vetkezett koros (patholégias) folyamatok elha-
tarolasat és megsziintetését nem érinti. A fa-
anyagvédelem Kkiszélesitése, — tehat a megel6z6
és szanalé védekezési miiveletek, amelyeket
egylitt teljes faanyagvédelemnek is nevezhe-
tink —, az anyagi és gyakran a szellemi érté-
kek megmentését is szolgaljak.

A faanyagok és fabdl késziilt berendezési
targyaknak miszaki karosodasat, értékesiokke-
nését, valamint bizonyos koriilmények kozott a
teljes elértéktelenedését kémiai-fizikai behata-
sok és patholdgids folyamatok okozhatjak. Ké-
miai-fizikai behatasok eredménye lehet pl. a
faanyagok dagadésa, zsugorodésa, vetemedése,
kajszulasa, avulasa, tovabba vegvi és atmoszfé-
rikus behatdsok okozta elszinez6dése, kopas, fe-
Itleti kimarédas stb. E miszaki karosodasok
nem biolégiai karositok hatasira kovetkeznek
be, tehat nem nevezhet6k koros elvaltozasok-
nak.

Koros elvaltozasokat a fan. illetve a fa-
anyagban kiilonb6zo fert6z6 Agensek idéznek
elé. Ilyenek: fapusztito gombdk és rovarok, to-
vabba baktériumok, valamint egysejti véglé-
nyek.

Kiilon csoportba tartozik a faanyagok hé,
illetve tliz hatédsara bekovetkezé karosodéasa,
esetleg pusztulésa.

R4 kell mutatnunk a faanyagok egyik leg-

jellemz6bb tulajdonsagara, a természetes tar-
tossdgara. Az erre vonatkozé felismerések régi
keletliek. Mar a Rigveda, az 6si hindu irodalom
legrégibb, mintegy 5000 éves emléke! hindu-

asszir nyelven irt hési eposz olyan utaldsokat "

tartalmaz, amelyek a fa dontési idejének helyes
megvélasztasat szabilyozzdk. Ezek az utalasok
a faanyagok tartossagat szolgaljak. A faanyag-
védelem gondolata tehat olyan régi, mint a fa-
anyagok idéel6tti elpusztulasénak megfigyelése.

A gorogok és perzsik kozotti harcok torté-
netiroja, Herodotos id6szamitdsunk el6tt kb. 500
évvel irt feljegyzéseib6l arra lehet kovetkez-
tetni, hogy a faanyagok vegyi védelmére tim-
s6t hasznaltak. Ugyanez Aulus Gellius irdsaiban
is olvashat6 azzal a konkrét megallapitdssal,
hogy a régi Athen kikotévarosa Piraeus ostro-

* Szemelvény a szerzdé ,Faanyagvédelem rovar-
_ kértevék ellen c. kozeljovében megjelené munkaja-
bél

"1 Ludwig: Der Rigveda Praga 1876—88.

makor (i. e. 87. évben) a fabol késziilt védétor-
nyokat tiiz elleni védekezésiil tims6 oldattal ke-
zelték.

Marcus Vitruvius  Pollio*  idészamitds
elott kb. 50 évvel, mint Julius Caesar épitémes-
tere, gyakorlati tapasztalatai alapjan kiilon fog-
lalkozott az egyes fafajokkal és megallapitotta
pl. a Fagion-félék romlandosagat. A Fagion tar-
sulas uralkodo fafaja a Fagus silvatica L., azaz
a biikk, melynek romlanddsagat szakkorokben
j6] ismerik.

A régi Romaban mar ismerték a féldbe ke-
riilo gerendavégek korhadasa elleni tartositasa-
nok sziikségességét. A gerendak foldbe keriils
végeinek liszkositésével a fokozott gomba- és ro-
varfertézésnek Kkitett nagyobb atmérdji fava-
lasztékok feliiletének elszenesitésével kivantak
a konzervalas kérdését megoldani. Egyes vidé- .
keken a tartésitds e modjat még ma is alkal-
mazzik. Ma mar tudjuk azonban, hogy a tarto-
sitasi eljarasok koriil a feliileti elszenesités igen
kétes értékd.

A XVI. szézad kozepén Jamaika szigetén a
termeszek ellen mar védekeztek és a vegyi vé-
delem soran — Kollmann kézlése szerint — hi-
ganykloridot és arzént hasznaltak.

A faanyagok természetes tartossdga lehet
rendkiviil nagy, de lehet ardnylag csekély is.
Ez a fafaj és a Kkitettség (expositio) fliggvénye.
A tolgy, di6, akac és az egyes egzota fafajokat
szoveti strukturajuk és vegyi felépitésiik foly-
tan a fapusztitorovarok alig vagy egyéaltalan
nem tamadjdk. Ha a faanyagok nedvességtar-
talma 17% alatt van vagy meghaladja a netto
609/,-ot, ugyancsak mentesek maradnak a ro-
varfert6zésekt6l. A fokozottan szdraz vagy ned-
ves faanyagokban a fapusztitérovarok nem ta-
14ljak meg életlehetdségiiket.

A Versailles-i palota egyes tetorészei. fodé-
mei, csudalatos szépségli falboritdsai, padlébur-
kolatai, a kiilonbsz6é technikai és pénziigyi in-
tézkedések folytan, illeltve azok elmaradéasa ko-
vetkeztében atnedvesedtek és az atnedvesedés
a fapusztité rovarok és gombik megtelepedését
ckozta. E karositok egylittes tdmadéasara egyes
kelyeken a potolhatatlan miivészettorténeti és
képzémuvészeti értéket képvisels, tomor fabol
kialakitott és a burkolélapokra réapplikalt mu-
faragasokbdl csak egy torékeny, festett és di-
san aranyozott rétegen kiviil egy szitaszer(,
szilardsagat teljesen elvesztett, porlodé anyag
maradt. ,,... et pulverem reverteris!‘ irja H.
Alliot, a Bourbon palota restaurator-miivésze,
akinek feladata, hogy munkatarsaival a vilag
egyik legérdekesebb miemlékét, — a XVIIL
szézadbeli vilaghir( ,,Chateau de Versailles*“-t,
mely a Vatikdn utan a leggyakrabban latogatott
idegenforgalmi érdekesség és amelyet évente

sintegy 2 millié érdekl6dé tekint meg, — a

2 Marcus Vitruvius Pollio: De Archtectura IX.
katet,
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pusztulastél megmentse. Vauliier? kozlése sze-
rint a Versailles-i palota helyredliitasara, a fa-
rontobogarak larvai és a konnyez6 hazigomba
egylttes tamadasa altal okozott rendkiviil nagy
karok megsziintetésére a francia kormény évi
| millidrd frankot fordit, mely Osszeget koltség-
vetési hitelbdl, allami sorsjatékok bevételének
egy részébol, tarsadalmi adomanyokbdl és a pa-
lota latogatoitol szarmazé idegenforgalmi bevé-
telbdl biztositja.

Eléfordul, hogy a természet kiszamithatat-
lan jateka folytdn a faanyag olyan helyzetbe
keriil, hogy évszdzadok viharait is tuléli. Erre
vonatkozéan néhany példat ismertetiink:

Lengyelorszagban az 1935. évi régészeti
asatasok sordn egy sarba temetett varost fedez-
tek fel, melyet a viz 6vott meg a pusztilastol.
A torténészek becslése szerint e varos iddsza-
mitasunk el6tti VII. szazadbdl szarmazik. A va-
ros Poznantél 60 km-re, a Biskupine-t6 egyik
félszigetén épitilt. A szakemberek véleménye
szerint 3300 m? faanyagot haszndlhattak fel a
varos 105 hazanak felépitésére, 350 m*t tatbur-
kolasra és 1876 m3-t pedig a bastyakhcz. A meg-
ejtett vizsgalatok tolgy, erdeifeny6 és nyir fafa-
jok felhasznalasat igazoltak. A héazak colopokon
eplltek fel. A varost kortuilvevé bastyak Hall-
stadt korabdl (a vaskor kezdete) szadrmaztak és
két részbdl alltak: az eliilsé rész a hullaimtérd
gat volt; amelyet egymassal szembehelyezett
ronkokbél alakitottak ki, a méasodik pedig tulaj-
donképpeni bastya kb. 2,50 m hosszu ronkok-
b6l kesziilt, folddel megtoltott tartdlyszerG ga-
takbél allt,)mely a héztetk folé emelkedett?.

A fabol épult varosok a letlint évszazadok
soran elpusztultak. Tudoméisunk szerint ez az
egyetlen maradt fenn, ami amellett, hogy rend-
kiviili lelet, faanyagvédelmi szempontbdl is igen
érdekes adatot szolgéltat.

A faanyagok természetes tartossiagara vo-
natkozéan érdekesnek tartjuk és ezért megem-
litjiik az egyes hazai asatasokbol kikeriilt lele-
teket is.

A Fovarosi Régeszeti Intézet 1951. évi al-
bertfalvai asatdsai sordan népvandorlas-korabeli
leleteket taldltak. Ezek kozott fellelt faanyagok
az iszaprétegben elszinezédtek és szaradasuk
utdn zsugorodottak voltak ugyan, de szévetileg
megoriziék épségliket.

Alkalmupk volt a Budapesti Torténeti Mu-
zeum altal a budai Vdrban folytatott asatasok
soran felszinre hozott, fabo! késziilt XITT—XIV.
szédzadbeli hasznalati targyakat megtekinteni.
Az 1. ker. Disz tér 10. szam alatti lakoépiilet
alatt sziklaba faragott 22 m mély kutat tartak
fel. Az asatdsb6l kerdmia és bérleletek kisére-
tében kanalak, fatanyérok, talak részei kerliltek
el6 szovetileg ép allapotban. A fabol késziilt
hasznélati targyak szoveti épsége azzal magya-
réazhato, hogy a targyak 5 m vastag iszapréteg-
ben fekiidtek, felettiik kb. 6 méter magassaga
vizoszlop alatt. A faanyagokon sem faront6 ro-

* Vaultier: L’Art du bois au Chateau de Versailles.
Revue du Bois 1955. 9—10.

# Revue Internationale du Bois. 1956. 2. sz. Bisku-
pine, Cite en bois du VII® siécle avant. I—C.

varok, sem gombak, illetve baktériumok ferto-
zési nyomait nem lehetett észlelni; koérhadas,
roncsolas, illetve rothadas-mentesek voltak. A
faanyagok termeészetes ellendllasara, a vizalatti
tarolas tartosito hatasanak bizonyitasara a Var-
muzeum altal kiasott leletek kiilondsen értékes
dokumentécioul szolgédlnak.

Az egervari asatasok is értékes leletet ad-
tak szdmunkra. A volt Széchenyi kastély talaj-
vizsgalata alkalmaval az altalajbol eldkeriilt,
szénszertien feketére oxidalodott és feliiletileg
repedezett tolgyfa lelet a feltevések szerint a
régi mocsarvarnak valamilyen tartozéka, vagy
a késobbi talajerdsité colopozésnek egy része
lehetett.

Az 6budai gdzgyadr térségében 1956. augusz-
tus havdaban a gazgyari talajszint sullyesztéssel
végzett épitkezése sordn harom rémaikori fako-
porso keriilt napfényre. A fakoporsok a jelen-
legi talajszint alatt 5,5 méter mélységhen az un.
kiscelli agyarétegben fekiidtek.

- A faanyagok tartossagat jol érzékeltetik a
wiking hajoleletek is. Norvégiaban Fredrikstadt,
tovabba az Oslo-fjord térségében Vestfeld mel-
lett, valamint Tonsberg és Osgordstrand
kozott Oseberg—Odegorden kornyékén un.
-hajédombok* voltak, amelyeket az Oslo-i egye-
tem régészeti karanak kutatéi 1860—1867., il-
letve 1903—1904. években feltartak. A hatal-
mas méret (40—80 m atmér6jli) hajodombok
wiking-hajokat takartak, melyeknek belsejében
fiiggblegesen elhelyezett t6lgypallékbol sirkam-
rékat fedeztek fel. A tengerrél kivontatott ha-
jok tehat temetkezési helyiil szolgaltak. A sir-
kamrdkban taldlt targyak diszitései-faragasai
szerint a hajok elfoldelésének és a temetkezés
megtorténtének ideje idGszédmitds utdn a IX.
szazad végére tehet6. A wiking hajokban fellelt
sirkamrdkban emberi és lécsontvazakon kiviil
kiilonféle hasznalati targyakat is taldltak. Ezek
kozott volt: favodor, szovoszék, gy, székek, fa-
télak, evezok, csodalatesan szép faragasu allat-
fejet abrazol6 oszlopok, pajzsok stb. Egy négy-
kerekii faragott kocsit az északi népek mitholo-
gidjara utald faragisok diszitettek. A leletek
mivészi faragasai alatamasztani latszanak a ki-
rélyi temetkezési helyrél (Inglinge kiralyi haz-
rol) sz6l6 mondakat. A hajoleletek ma kb. 4 km
tavolsdgra vannak a tengerparttél. Ez a tavol-
sag a wiking-idékben sokkal kisebb volt. A ta-
laj régen mocsar, ingovany lehetett. A hajo-
domb*‘ tézegbdl épiilt és teljesen hermetikus ré-
teget képezhetett. A 20—23.30 méter hosszu és
5—5,24 méter széles, tovabba 12—13 méter ma-
gas arbocu hajok timfoldon (tonerde) fekiidtek
és hatalmas kérakassal voltak befedve. A hajok
belsejében a sirkamrak faszerkezete és a sirkam-
rakban taladlt kozel ezerkétszaz év el6tti haszna-
lati targyak évosége is jo6l dokumentédljak a fa-
anyagok — adott koérlilmények kozotti — ter-
rmészetes tartossagat. Az Oseberg—Odegorden

BUTORRAJZOK — ALBUMOK
KERD OR — Ujpest, Mdria u 41.
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kornyékén talalt hajo tolgyfa anyagat az asata-
sok soran olyan jo allapotban lelték fel, hogy
g6zolni és eredeti alakjaba visszahajlitani is le-
hetett.?

Adataink kiszélesitésében tgy véljiilk nem
érdektelen megemliteni az épiiletek faszerkeze-
teinek természetes tartéssagara jellemzben a
Liibeck-i varoshaza 700 éves éptiletét. Az épiilet
faszerkezete az elmult évszazadokat kifogasta-
lan épségben élte tul. A beépitett faanyagok
korrézioja csak akkor kovetkezett be, amikor
az épillet atalakitdsa soran vizvezetéket szerel-
tek be és valamilyen szerelési hiba folytan cs6-
repedés tortént.6 A biologiai karositok hatésara
a varoshaza faszerkezetét igen nagy kar érte.

Az el6z6kben kozolt adatokkal véazolni ki-
vantuk, hogy bar a faanyagok természetes tar-
téssdga rendkivuli kortilmények kozott szinte
korlatlan, a fa felhasznaldsa szlikségessé teszi a
faanyagvédelem Kkiszélesitését és szilikségszerinti
alkalmazasat.

Meg kell emliteniink Giinther disszertacio-
jaéban feldolgozott adatokat, melynek 1936. év-
ben kozolt kiértékelése szerint a német banya-
szatban évente 1,5 milli6 m3, a tébbi felhasznalo
iparagak betudéasdval pedig évi 4,1—4,5 millio
m? iparifa ment tonkre fapusztité rovarok és
gombdk pusztitdo hatasa kévetkeztében. Ez a fa-
ségletének kh. !/s5-e és alig kevesebb, mint az
évi faimport fele.

Az Egyesiilt Allamokban 1920. évben évi
43 millio m? faanyag kiesésével szamoltak, mely
a fertéz6 dgensek hatdsdra ment tonkre. Koll-
mann (1955) altal kozolt adatok szerint az USA-
ban negyven év alatt (1909—1949) 260 millio
m? faanyagot tartositottak, ami a faanyag hasz-
nalati élettartamat mintegy Otszorosére emeld.
Becslések szerint a tartésitas alapjan 40 év alatt
megtakaritott faanyagbél az USA mind a 47
millio lakohazat fel lehetett volna épiteni. Egy
fahaz épitéséhez atlagban 22 m?® faanyagot
kalkulaltak. Pénzértékben kifejezve negyven
év alatti faanyag-megtakaritas kereken 56 mil-
lidrd német markat jelent. A faanyagtakarékos-
sag és tlizleti spekulacié jegyében az American
Wood Preservers Association hivatalos jelentése
szerint?, 1954.,évben 71 millié m?* faanyagot kon-
zervaltak. A konzervalas 308 fatelité telepen
tortént, melyek koziil 209 telep zart hengerben
magas nyomads alatti eljarasra, 15 pedig vegyes
tartositasi eljarasra volt berendezve. A tartosi-
téshoz 1954. évben — a statisztikai adatok sze-
rint — kb. 820 milli¢ liter folyékony (olaj vagy
olajos védészer és kb. 7 271 000 kg szilérd (szer-
ves és szervetlen sok) védészert haszndltak fel.

Svédorszaghan — muiianyagok nélkil — évi
4,3 millié m? iparifa felhasznaldsat véve alapul,
a fapusztito gombak tamadésai folytan bekovet-
kezett karosodast 1949. évre 1,4 milli6 m? fa-

5 Gutorm Gijessing: Die Wikinger Schiffsfunde.
Universitets Oldsaksamling Oslo 1951.

¢ Deffner, N.: Holzschutz, Tech. Rundschau 1954.

T Wood Working Digest 1955. XI. sz, 121. old.

anyagra becsiilték. E mennyiségben a fapusztité
rovarok karositdsai nem szerepelnek.®

Anglidban Findlay (1953) adatai szerint az
épliletek helyreallitasi koltsége a masodik vi-
laghaboru befejezése ota — a haboru elétti évi
kb. 1 milli6 fonttal szemben — évenként mint-
egy 20 milli6 angol fontot emésztenek fel.?

Az elozék alapjan Kkitlinik, hogy ha a fa-
anyagokat a biologiai karositok nem tamadjik
és nem korrodealjak, ugy a favalasztékok hasz-
néalati élettartama rendkiviil hosszd lehet. El-
lenkez6 esetben — a mérsékelt éghajlat alatti
legtébb allamban — az évente felhaszndlt ipari-
fa mennyiségének 10%,-a a megfigyelések sze-
rint a fapusztité rovarok és gombdk tdmaddsa
kovetkeztében pusztul el. A faanyagok rendel-
tetésszerti hasznalatdnak és muszaki alkalmaz-
hatésaganak, illetve miivészeti értékének csok-
kenése mellett szamitasba kell venni azt a kolt-
ségszaporulatot is, amelyet az elpusztult fa-
anyagok, fabol késziilt berendezési targyak stb.
kicserélése, pétlasa, szallitdsa, beépitése a sze-
mélyi és dologi kiaddsok hozzaadasaval jelent.

Elgondolkoztatdo az is, hogy a gazdasagi
szempontokon tul, a fa mint ipari nyersanyag,
félkész wvagy készaru, beépitett épiiletszerke-
zeti, vagy banyadcsolati faanyag, kozlekedést
szolgalo vasuti talpfa, vagy hirkozlési tavveze-
tékoszlop, erémivek httétornya, vagy hazunk
kapuja, lakasunk padlézata, otthonunk butora,
— akdr mint muvészi alkotas; minden médozat-
ban szorosan az ember, tehdt mindannyiunk
életéhez kapcsolodik. A fa az ipar termelését, a
mez6gazdasidg hozamat, a természet ahitatat, az
alkotas muvészetét, a lakas otthonossagat, az
otthon pihentett melegségét szolgaltatja.

Az ember és a fa wviszonyat Kollmann
(1955) egyszerlien igy fogalmazza: ,Erd6 és fa-
anyag nelkiili vilag az élet ridegségét jelentené.
Erd6 és fa az embernek nemcsak fizikai egész-
ségét, hanem lelki egyensulyat is szolgalja. Az
erddk, a fa, — és faanyagvédelem sziikségessége
ezért nemcsak gazdasagi parancs, hanem olyan
fokozott kovetelmény, mely erkdlesi érzésbél,
s6t onfentartdsi 6sztonbol ered.®

A faanyagvédelem intézményes megszerve-
zése érdekében nalunk is torténtek mar jelen-
16s lépések. Atfogobb intézkedésekre van azon-
ban sziikség, hogy a tudomanyos kutatas és a
gyakorlati munka minél eredményesebben kap-
csolddhasson 6ssze az egyetemes hazai faanyag-
védelem megvalositasa érdekében.

A haborus éptiletkarok, a gyorsiramua épit-
kezések, a butorgyartas novekedése a fokozdodo
fahidny, az importesokkentési torekvések, a
muiemlékvédelem, muzeumok kiallitdsi anyaga-
nak épségben tartasa és a nemzeti kulturank
megodrzesének kotelessége aldtamasztjak a hazai
faanyagvédelem parancsolo sziikségességét, ame-
Iyet néhany meggy6z6 adattal igyekeztiink e
munkank keretében is szolgalni.

8 Kollmann_ F.: Der wirtschaftliche und techni-
sche Nutzen zeitgeméssen Holzschutzes. Holz, Ztbtt
1955. 12. sz. 136—137 old.

9 Findlay, W. P, K.:
Troubles. London 1953.

Dry Rot and other Timber
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Epiiletaszta]os munkik levezetése

CZAGANY LAJOS

Jelenleg az lizemeknek két f6 fajtajat lat-
juk. Egyikben minden, az épiileten el6fordulé
asztalosmunkat ugyanaz az uzem végzi el, igaz,
hogy olyan nagy méretekben, hogy az néalunk,
Magyarorszagon széria-gyartasnak, tipusgyar-
tasnak is beillenék. A masik fajtaju tlizemben
tipus asztalosmunkdk folynak. A munkak le-
vezetése a masodik fajtaju tizemben konnyebb,
mert a szalagrendszer(i munkat nem neheziti
meg az, hogy egyidében tobbféle munkat kell
végrehajtani.

Magyarorszdgon még ott tartunk, hogy
egy lUzemnek a teljes asztalosmunkat kell elvé-
geznie, és ha egy-egy fébb csoport ki is marad,
tehat egyik lizem ajtét, a masik lizem ablakot
készit, akkor is gyors egymasutianban az ablak-
bél is sokfélét, az ajtobol is sokfélét kell gyar-
tani. Ez nagy
kék helyes beosztisat, a felesleges ide-oda
szallitds kikiiszobolését, a faanyag helyes ki-
hasznéléasat, tehat a gazdaségos termelést.

A fenti helyzet kovetkeztében nincs ki-
alakult egységes munkavezetési moédszer, mert
minden lizemben — annak ellenére, hogy az
éptiletasztalos munkdk végrehajtiasinak el6irt
technolé6giai folyamata ugyanaz — a felépités
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sajatossagal kovetkeztében kiilonb6zé modszer-
rel szabnak, kiilonbozéképpen adminisztralnak,
és a gépeket is masképp haszniljak fel. Az
alabb kozolt munkamédszer nem egy ujonnan
felallitott asztalosarugyar munkaszervezési sé-
maja, hanem utmutatds a szakemberek sza-
mara, hogy helyes modszert dolgozhassanak ki
lizemik részére.

Ebben a helyzetben azzal kivin a FATE
segitséget nyujtani az lUzemeknek, hogy figye-
lembe veszi a lehetéségeket és cikksorozatot
indit a problémak tisztdzdsa érdekében. Uze-
meink életére leginkabb az olyan munkék jel-
lemzék, melyek a szerkezetek széles skalajat
felolelik s olyan darabszdmmal, hogy az még
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nem sorozatgyartas, de mar nem is egyedi meg- Miel6tt az tizemi munka megkezdddik, az
munkalds. Az alédbbi példik és rajzok segitsé- iizemvezet6k feladata megismerkedni a készi-
gével kivénjuk megmagyarazni az eddig ismert tendd darabokkal. Késziteni kell az 1, 2, 3, 4-es
modszerek egy bevalt tipusét. abriakon lathaté nyildszarészerkezeteket.
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Szabds

A géphaz és altaldban az lizemen keresz-
tulfuté osszes munkak miivezetGje megkapja
egy épiilet Osszes ajtéinak, ablakainak és azok
tartozékainak a kiirasat, illetve 1 :20-as alap-
rajzat. Els6 teenddje, hogy hozzafog a méretek
kifrasdhoz, a méretfelvételhez, illetve a sajat
maga szamara tisztdzza az Osszes el6forduld
munkak fajtait, megtervezi a munkak leveze-
tésének modszerét, valamint tutemtervét. A to-
vabbiakban a miivezetének ezt a ténykedését
méretfelvételnek nevezziik.

A méretfelvétel kétféleképpen torténhe-
tik: kiilonallé munkalapokra vagy flizetbe. Ez
nem jelent lényegi eltérést a méretfelvételnél,
legfeljebb annyit, hogy sokkal jobb kockas fii-
zetbe pontosan bejegyezni a fasziikségletet,
mert a lapok kezelése korlilményesebb. A fi-
zetbe felvett méretek mindig megtalalhatok és
a pontos anyagszamitdshoz is barmikor sokkal
konnyebben felhasznalhatéok, mint a kartoték-
lapokra irt adatok (tablazat).

A  méretfelvételhez 4ltaldban rajztablat
hasznalunk, kivéve akkor, ha olyan egyszerl
gerébtokos ablakoknak vagy ajtoknak méretét
vessziik fel, melyek kémérethez viszonyitott
hosszméreteit fejbél is tudjuk, dltaldaban a meg-
kapott méret megfelel az épiiletnyilas kiilsé
falsikjan levé kavaméretnek (ezt nevezziik ké-
méretnek). Az épitész altal megadott rajzon ab-

lakoknal és erkélyajtéknal rendszerint a kémé-
ret szerepel. A belsé ajtoknal nem a kéméretet,
hanem az ajtétok belméretét adjadk meg alap-
méretnek. Igy pl. a szabasz kézbe kapja a kii-
16nboz6 jell rajzokat és kiirast, ahol a munka
megnevezése egyszeri szédmjellel vagy tipus-
munkék esetében tipusjellel szerepel, meg van
adva, hogy hany darab ablakrél van sz6, 130X
130-as kava szélesség- és magassagméret. A
méretezésnél mindig elébb a szélesség, a ma-
gassag, azutan a vastagsidg méretét szokas fel-
tiintetni. Jelen esetben a vastagsag a falazat
vastagsagat jelenti, ahol kiilon eléiras hidnyéa-
ban 13 cm-es kékava ablak el6tti résszel szdmo-
lunk. Az ajtok méreteinek megadasanal ugyan-
csak az ajtd jelet vagy tipusszamat irjak ki és
a megfelel6 falméretet ugy adjak meg, hogy a
magassagi méretnél nem a kiiszobtél mint kava
bels6 részt6l adédik a méret, hanem a padlé
szintjétél, a felsé vizszintes, vagy a tok bel-
méretéig.

Ha nem készitlink kiilonleges munkakat,
értve ezalatt tol6-, harmonika-ablakokat és aj-
tokat, akkor allandéan meglevé rajztédblarol
vagy a késébbiekben ismertetett, széthtizhato
tolés segédtablakrol készitjiik el a méret felvé-
telét. Ha pl. egy Kkiils6-belsé 130)<130-as mé-
retli ablaknak a méreteit, illetve egyes darab-
jainak hosszat kivanjuk feljegyezni, akkor fel-
hasznalhatjuk egy masfajta, tehat mondjuk
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1007<140-es kétosztasu ablak rajztablajat, csak
a méretfelvételnél a koéméret differenciakbol
adodo valtoztatdsokat egyenletesen le kell
vonni, illetve hozza kell adni.

Azonos ablaktipusok més-méas tartozékok-
kal késziilhetnek el, igy pl. a fent jelzett kiilso-
bels6 befelé nyilé ablak késziilhet zsaluszérny-
nyal, redényszekrénnyel, spalettaval, tokmaga-
sitdssal stb. Az alapszerkezet nem valtozott,
ezért j6, ha az lizemben nem a rendes normal-
rajztdblat alkalmazzuk, hanem un. tolokas,
cserélheté fejes rajztablat.

A tolokas cserélheté rajztabla egy fecske-
farkalakt alaplécbdl és cserélheté kis rajztab-
lakbol all, melyeket az alaplécre felf{iziink.
Ezekre a kis tabldkra felhuzzuk a kiilonboz6
csomopontok vagy keresztmetszeti rajzok Kkis
rajztablait, a kéméret szerint beallitjuk és ezdl-
tal rendkiviil meggyorsithatjuk a méretfelvétel
idejét (5. abra).

Az els6 felvételnél az ablak minden olyan
alkatrészét felvessziik, mely egyrészt az lizem-
ben keriil teljes elkészitésre, masrészt mint
ryilé szarny, a nyilaszaré szerkezetek alkatré-
szeként szerepel. Fel kell venni tehat a kiils6-
bels6é tokot, a béléseket, a kiilsé-
belsé tok kozé jovo részeket, az |

tatni. A rajztabla hasznalata kiilonosen kezddk-

-nél ajanlatos. Természetesen olyan tUlizemben, .

ahol jol osszeszokott emberek végzik a munkat,
a rajztablak hasznalatdt fokozatosan ki lehet,
s6t ki is kell kiiszobolni.

(Folytatjuk)

Megjegyzés:  Megallapithaté  altalaban,
hogy a cikk az épiiletasztalos-ipari munkak
gyartasanak levezetését nagyrészben elavult
modszerekkel targyalja.

A cikk megallapitdsa szerint nincs egysé-
gesen kialakult munkavezetési moédszer, melyet
azzal indokolt, hogy a gyartméanyok sokféle-
sége, kistizemi termelés stb.

Véleményiink szerint ez nem 4&ll fenn,
mert a gyartméanyok sokfélesége ellenére az
lizemek meghatérozott, azonos munkavezetési
modszert alkalmaznak. Azonos médon torténik
a szabaszatnak el6készitése, valamint az egész
munka levezetéshez sziikséges adminisztracié
is. :

A szabészat egységes valamennyi vallalat-
nal.

A gyartasel6készitéstél kapja a szabasz-

vallozallan_mérel i

ablakrama vagy ajtélap anyagat.

Nem kell azonban felvenni az épii-

leten felszerelendd, tokok beépitése

utdn a szegez6 asztalos altal vég-

legesen beépitett tartozék részek
anyagméreteit. Ez azért nem sziik-
séges; mert a tokok beépitése utan
az ajté bélés boritast, az ablak ta-
karobélését, boritasat a beépités
utan ujbol fel kell mérni, mivel a
kémtivesek altal készitett vakolat-
falvastagsag nem mindig egyezik
meg az eredetileg cm pontossaggal
kiirt méretekkel. Ennek kovetkez-
tében nagyon nagy anyagpocséko-
last jelentene a rahagydassal készi-
tett bélések és boritasok eredeti
anyagfelvétele. A kovetkezd téb- _
lazat szerint kell fiizetbe, vagy akinek jobban
tetszik, kartonra felvenni a méreteket:

Egy éptiletnek, mivel teljes munka leveze-
tésérél van sz6, barmilyen nagysagu legyen is
az, minden befalazandé és az lizemben készitett
részét fel kell venni az els6 méret kiirasa al-
kalmaval. Ugyelni kell arra, hogy egyetlen rész
se maradjon ki. A méretfelvételt végzé dol-
goz6, muvezetd, szabasz vagy rajzolé lgyessé-
gétdl fligg, hogy milyen munkaknal kell a rajz-
tabla segitségét igénybevenni. Ha folyamatosan
bevezetik a filizet- vagy kartoték-méretfelvételt,
akkor a késGbbiek folyaméan az egyszeriibb ab-
lakoknal még rajztabla sem sziikséges, mivel a
hosszméretek egyenes aranyban valtoznak a
kéméret véltozasaval, kivéve a felnyitdé tokosz-
tasu ablakokat, ahol a hosszvaltozast a tokosz-
tds szerint egyenlen elosztva kell megvaltoz-

jegyzéket, amelyen a brutté és netté méretek
elére fel vannak tilintetve, tehat ez nem a sza-
baszat muvezetéjének a feladata. Igy a méret-
felvételezés is nem a szabaszatban torténik,
hanem a GYEK' végzi eldre.

Ez egyben azt is bizonyitja, hogy jelenleg
a munkavezetési modszerek mar nagylizemi
termelés elékészitési modszerekkel azonosak,
vagy legalabb is ezt megkozelitik.

Tovéabbiakban a mellékelt &brak szerke-
zetei nem felelnek meg nagyrészben a szab-
vanybani eléirasnak, holott a szabvany fejlet-
tebb szerkezeteket tartalmaz.

Cikkben emlitett tolés-, cserélhetd fejes-
rajztabla a gyakorlatban nem véalt be, az lize-
mek gyakorlati szakemberei szerint a jelenlegi
modszerekkel szemben elénye vagy jelentésége
nincs.
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A rezgésmentes tovibbhamozas
gazdasigi és miiszaki feltételei a furnérgyartasban

CSAKANY SANDOR

A furnérgyértas teriiletén az 6nkoltségesok-
kentés legfontosabb eszkoze a nyersanyag gaz-
dasagos felhasznalasa.

A ronk mé-re vonatkoztatott hulladék még
a gondosan elGkészitett munka esetén is kb.
35—40%,. Ez a szam még ndé, ha kérget és a
furnér szélezésekor keletkezett hulladékot is
szamitasba vessziik.

A furnér hamozasakor keletkezé ronkhulla-
dékot csak akkor tudjuk kelléképpen csokken-
teni, ha a furnérgyarak miiszaki dolgozéi tisz-
téban lesznek a hamozéasnal keletkez6 miivele-
tenkénti nyers furnérkihozatallal és hulladé-
kokkal.

A gondosan megfigyelt miveletbontas
megmutatja a furnérronk gazdasagos feldolgo-
zéasét.

A ronk gorbesége, sudarlossaga és a nem
elég gondos ronkfelfogis minden esetben jelen-
tékeny hulladéktobbletet eredményez. Ezt a
veszteséget csak helyes manipuldciéval lehet
csokkenteni. Azért kell a ronkot igy darabolni,
hogy a gorbeség kiessen és tugy felfogni, hogy
a felfogas kozpontos legyen. A kozpontositast
nagy gyakorlattal, szemrevételezéssel is, de biz-
tonsaggal csak kozpontositoberendezéssel végez-
hetjiik el.

“ Az excentrikusan befogott rénk lényegesen
csokkenti a furnérkihozatalt és szalag helyett
lapdarabkéakat kapunk még akkor is, mikor mar
a kozpontos befogasnal teljes hosszusagta lapo-

kat, s6t végtelen szalagot kellene nyerniink. A’

gondos kozpontositassal nemesak a kihozott fur-
nér-mennyiség né, hanem a t6bb szalaggal ma-
gasabb mindségl takarofurnért nyertnk.

A furnérkihozatal jelentés mértékben fligg "

a maradékhenger (Valcni) atméréjétél. A mara-
dékhenger atmérsjét a beszoritétengely és a be-
fogokorom atmérdje szabja meg. A beszorité-
tengely és a korom atmérdje viszont a ronk
hosszanak és atmérgjének a fliggvénye.

Ebbél kivetkezik, hogy ugyanazon a gépen
a jelen adottsdgok mellett nem lehet gazdasa-
gosan hamozni, mert a maradékhenger atmérdgje
minden esetben nagy lesz. Kiilonosen fontos a
‘maradékhenger vastagsidganak jelentGs csokken-
tése a jelenlegi helyzetben, amikor nagyrészben
vékony atmérdji ronkoék hamozdsara kénysze-
riliink, ahol viszonylagosan magasabb az
anyagveszteség, ami maradékhenger alakban je-
lentkezik. .

A nyirfarénkok atlagos atmérdje 160—200
mm, ennek a hdmozasihoz elegendé lenne egy
60 mm atméréji befogoétengely és korom még
akkor is, ha a ronk hossza 2 m-en feliili.

A 360 és 400 mm @-ji rénk hamozasahoz
még egészséges belsejii ronknél is legalabb 100—

120 mm 4tmérdjli beszoritotengely és korom
sziilkséges. Uzemeinkben 4ltaldban 1700 mm,
illetve 2000 mm széles hamozbégépek dolgoznak,
melyeken a legvékonyabb és a legvastagabb
ronkoket egyarant hamoznunk kell, igy mindig
tulzott befogétengely és koromatmérédvel kell
dolgoznunk, ami lehetetlenné teszi a gazdasagos
héamozést.

Gazdasagos furnérkihozatalt ezek szerint
csak akkor tudunk elérni, ha megoldjuk a ha-
mozogépeken az egyetemes beszoritétengely és
korom alkalmazaséat, mely minden atallitas nél-
kil munkakozben leallas nélkiil biztositani
tudja ugy a vékony, mint a vastag ronk mara-
dékhengerének legalibb 60 mm @-re valé ha-
mozésat.

Ezt a problémat oldja meg Csdkany altal
tervezett és szabadalmazas alatt all6 koncentri-
kus megoldasu befogétengely és korom, vala-
mint az altala Gjitott rezgést meggatlé tamasz-
toszerkezet..

Az els6t még 1953 elején ujitasként nyaj-
totta be az AGEM Flirész és Lemezipari Igaz-
gatosdghoz. Az Gjitast elfogadtak és dijelGlegben
részesitették. Még ugyanaz év 6szén az AGEM
Orszagos Ujitasi versenyén a 3. dijjal, 600 Ft-tal
tlintették ki.

Miutén a szerkezet lényege tullépte az uji-
tas fogalmat, annak szabadalmaztatasat a Sza-
badalmi Hivatalnal meginditottak. A Szabadal-
mi Hivatalndl 1955-ben megtartott targyaldson
a Hivatal kotelezte az Erdészeti Féigazgatosa-
got a szerkezet elkészitésére, s ugyanakkor a
Szabadalmi Hivatal biztositotta az elkészitéshez
sziikséges Osszeget is.

A szerkezet vonalas rajzabdl kitlnik, hogy
a szerkezet és a gépen torténd atalakités egy-
ontetlien oldja meg a gazdasagos tovabbhamo-
zast, mert optimdlisan 6—8%-kal noveli meg a
hémozhatésagot és eziltal tobbezer m3 import-
ronk behozatalat teszi feleslegessé.

A maradékhenger optimdlis tovabbhamoza-
saval elérjiik, hogy a fa legértékesebb részébdl
teljes hosszaban nyerjiik folyamatosan a furnér-
szalagot.

Nem kell nagyméretlii maradékhengert 60
cm-es hosszra ledarabolni, hogy azt a gyufagya-
rakban alkalmazott 60 cm-es himozdogépeken 60
mme-es végatmérére lehamozzuk, amikor is csak
kisméretii lemez gyartasara alkalmas furnért
készithetlink.

A szerkezet lényege az, hogy a hamozogé-
peken eddig alkalmazott 150 mm @-jii beszorito-
tengelyben mikodé menetorséba egy 50—60
mm @-ji ors6 van koncentrikusan beépitve
ugy, hogy a vastag és a vékony orsé egylitt is
és kiilon-kiilon is mikodtethet6 a gépen eddig is
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zott csapdgybakkal végezzik. A ronk hamozas
kozbeni berezgését viszont az eddig is alkalma-
zott primitiv rezgést meggatlé szerkezettel tor-
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alkalmazott kézi, vagy gépi beszoritészerkezet
miuikodtetésével.

A lehossztolt hamozand6 ronkot a szokésos
modon az elfordulast gatlo korommel, a kon-
centrikusan egymasba épitett ket orsé egyideju
miikddtetésével befogjuk. Az egymasba épitett
orsé egylitmikodését rugé ellenében kiemel-
heté ék biztositja.

Az igy felszerelt hamozogépre felfogott ron-
kon a hamozéast meginditjuk és azt addig foly-
tatjuk, mig a ronkatméré a befogotengely és
korom atmérdjének megfelelé maradékhenger
atmérst megkozeliti. Ekkor anélkiil, hogy a gé-
pet ledllitandk, az ék kiemelésével egyidejlileg
a vastag beszoritotengely kormével egyiitt a
hamozokés hatotavolsagan tul a csapagyak mellé
visszahuzzuk.

A ronkét most mar csak a vékonyorso a
megfeleld kiskérommel tartja, amit a szilardabb
befogés érdekében szoritoszerkezetével utana
hizzuk. A hamozast megszakitas nélkiil tovabb
folytatjuk mindaddig, amig a maradékhenger
atméréje megkozeliti a kiskorom atmérgjét.
Ekkor a gépet leallitjuk, a vékony orsét a vastag
orséban levé kiindulasi helyére visszahuzzuk és
a kiemelt 6sszekotoféket visszaengedjiik és id6-
veszteség nélkiill maéris a kovetkez6 ronkot be-
foghatjuk a hamozashoz.

A nagy csucstavolsagia hamozogépre sok
esetben a befogadoképességénél joval révidebb
ronkot is fel kell fognunk. Ilyen esetben azon-
Jban gondoskodni kell a beszorité tengely kita-
masztasardl, a kitamasztast az eddig is alkalma-

moédjat nagyjabol kielégitette, de a szocialista
nagylizemi termelés mindségi és mennyiségi fel-
tételeit nem tudja kielégiteni, azért ezt a szer-
kezetet egy megfelelé korszeri szerkezettel kell
helyettesiteni.

Még 1953. évben terveztem egy korszer(i
rezgéstmeggatlo szerkezetet, melyet a Foldmi-
velésiigyi Minisztérium Flrész- és Lemezipari
Igazgatésag Gjitdsi osztdlydnak benyujtottam.
Cjitasomat elfogadtdk, de megvalositasat meég
maig sem intézték el, holott a ronkhamozas mi-
noségi emelését csakis egy ilyen rendszeri rez-
gésmeggatlo szerkezet alkalmazéasaval oldhatjuk
meg, mert a ronk berezgése mar nem a mara-
dék henger kériili &tmérénél, hanem joval elébb,
sok esetben mar 200—250 mm @-nél bekovet-
kezik, ami a furnér berepedését, feltileti durva-
sagit és egyenlGtlen vastagsigat eredményezi.

A szerkezet alkalmazasa tehat még abban
az esetben is indokolt, ha eltekintiink a tovabb-
hamozas problémajatél, mert hosszu ronkbdl jo
mindségli furnért csakis az emlitett berendezés-
sel termelhetiink.

Visszatérve a tovabbhamozas problémaja-
hez, szélni kell a nagy gépeken torténd hamo-
zas tovdbbfolytatasdnak feltételeire.

A tovabbhamozast, mint emlitettitk a be-
szorité tengely és kérom atmérdje szabja meg.
Ha a ronk hossza véletleniil a kés hosszaval
egyezik — ami igen ritka eset, — akkor csak a
korom &atméréje jon szamitasba és akkor mar
aranylag kis korom alkalmazasaval kedvezé a
maradék-henger atmérdje.

Legtobb esetben azonban a hamozandé ronk
hossza révidebb, mint a kés hossza, ilyen esetben
nemcsak a korom atméréje, hanem a beszorito
tengely atmérdje szabja meg a hamozas tovabb-
folytatasanak lehetdségét, mert a hamozast
azonnal be kell fejezni, mihelyt a szupport szer-
kezetben felfogott kés el6rehaladtival a beszo-
rité tengely atméréjét megkozeliti még akkor is,
ha a korom még engedné a tovabbhamozast, ne-
hogy a kés éle a tengelyt elérje.

Lényegében ezen emlitett két szerkezet
tudja csak egyontetlien megoldani egyrészt a
ronk tovabbhamozéasat, mésrészt a ronk rezgés-
mentes, tehat mindéségi hamozasat.

Az ismertetett szabadalom alapjat az egy-
masba épitett kettés befogétengely és korom
képezi. Ez teszi lehet6vé, hogy kezdetben a két
tengely és korom kozosen fogjak be a ronkot.
mikor a hamozas viszont eléri a vastag tengely-
atmérdjét, a kiilsé6 beszoritd tengelyhiivelyt a
kés hatétavolsadgén tul a csapagyak mellé vissza-
huzzuk, igy a ronkot mar csak a vékony beszo-
rité tengely a kisméretii koromme] tartja és a
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2. dbra

ronk tovabbhamozasa az optimalis maradékhen-
ger atméréig lehetévé valik.

Az &tallitds pillanatdban a ronk sulya mar
olyan csekély, hogy a vékony tengely deforma-
cidja nélkiil a tovabbhamozast megengedi, ha a
tengely kitdmasztasat rovid ronk esetében ven-
dégesapagyakkal megoldjuk és a ronk rezgését
meggatlé szerkezetet miikodtetjlik.

A rezgésmeggatld tamaszté bak vonalas
rajza élénken bizonyitja, hogy a szerkezet alkal-
mas arra, hogy a fokozatosan vékonyod6 ronkét
ugy tamassza ki, hogy a ronk berezgését meg-
akadalyozza. Igy ezen két berendezés alkalma-
zésa végre is egyontetlien megnyugtaté moédon
oldja meg a lemezipar régi problémajit, a rez-
gésmentes minbségi hamozast és az optimalis
furnérkihozatalt.

A Csékany-féle rezgéstmeggatlo tamaszto
bak megakadélyozza a kormok kozé fogott ron-
kot allandé érintkezéssel csapagyszeriien atmar-
kolja, midltal az nem tud kihajolni és berezegni.
A furnér tehat egyenletes vastagsagu, sima és
repedésmentes lesz.

A kihajlas és rezgés a ronk hossza és annak
atmérdjének fliggvénye. Minél vastagabb és mi-
nél rovidebb a ronk, annél kisebb a kihajlas és
a rezgésveszély. Ebbdl kovetkezik, ha a tamasz-
tobak szerkezeti hosszat egyeldre elhanyagoljuk,
annak kozepén valé alkalmazésdval maéris a
ronkhossz méretét a felére csokkentjik, ha a
szerkezeti hosszat a szlikséghez mérten alakitjuk
ki, ugy elérhetjiik, hogy sem kihajlas, sem rez-
gés a hamozas kezdetétol, annak teljes befejezé-
séig nem keletkezhet és a selejtes furnérhamozas

megszinik és hasznalhaté minéségl furnérkiho--

zatal emelkedni fog, aminek népgazdasagi je-
lent6ségét nem tudjuk kihangsulyozni, mert az
importréonk megtakaritdsban jelentkezik. Még a
faban egyébként gazdag orszagok is a haborus
rablogazdalkodas kiegyensulyozasara kénytele-
nek a legszigorubb fatakarékossigot bevezetni,
hogy a kisebb fogyasztassal és a nagyobb utan-
termeléssel fokozatosan visszadllitsdk az erd6-
gazdalkodas egyensulyat, a novekvé igényeket
ezzel ki tudjak elégiteni. A rezgéstmeggatlo
szerkezet lényegében a fémiparban mar régen
alkalmazott liinetta, mely a ronkot forgas koz-
ken kitamasztja és a hamozas folytan kisebbedd

ronkatmérét folyamatosan koveti, allandé nyo-
mast kifejtve ellenstilyozza a késnyomast €s
csapagyszeru atfogasaval megakadalyozza a
maradékhenger berezgését, illetve kihajlasat. A
tamasztébak két részbdl 4ll:

Az alsoé rész lreges Ontvény, mely a ha-
mozo6gép alapjara van felcsavarozva és ebben a
bak fels6 része szanszerlien kézikerék és trapéz-
menetli orsé segitségével a ronk helyzetéhez
képest bedllithato.

Tekintve, hogy a ronk tengelymagassaga a
bak magassagaval egyezik, az egy-egy gépnél
allandé és azonos, a hamozogép tengelymagas-
sagaval, és a behatolds mértékét az itkozd egy-
szeri bedllitdsdval biztositani tudjuk.

A szerkezet kiképzése lehetévé teszi a
ronk gyors befogasat és a befejezett hamozas
utan a maradékhenger kiszabaditdsat és az uj
ronk gyors, zavartalan befogasat.

A csavarorsos allitomechanizmus helyett
alkalmazhatunk mas, még gyorsabban miikod-
tetheté fogasléces 4llitast is, mikor is egy kar
egyetlen mozdulataval az tkozoig juttatjdk a
bak fels6 részét és a beélhtott helyzetben rog-
zitjik.

De megoldhaté a bak fels6 részének csap-
koriili elforditdasaval a ronk ki és befogéasa. Lé-
nyeg az, hogy minél egyszeriibben és megbiz-
hatébban tudjuk a rénkbefogast biztositani.

A mellékelt vazlat szerinti hegesztett kivi-
tell bak fels6 allvanyaba harom darab 300 mm
hosszt, 100 mm (-jd golyoscsapagyban forgo
nyomoégorgé van, egymastél 90°-os elforgatés—
ban, kengyelbe szerelve. A kengyel prizmas
vezetékbe allithat6. A kengyelbdl kidllo meg-
munkalt tengelycsonk vastagabb része a rugd
vezetését szolgalja, mig a vékonyabb rész du-
gattyunak van kiképezve, amely az oldalleme-
zek kozé szerelt munkahengerbe a szokdsos
illesztéssel csatlakozik.

A hirom henger kozé fogott ronkre a
munkahengerekben dolgozé dugattyu a sziiksé-
ges nyomast az oldallemezek kozé U-vasra sze-
relt olajtartdlyban mikods olajszivattyu fejti
ki, a sziikséges szerelvényeivel egyilitt.

A kisméreti olajszivattyi mindossze maés-
fél liter olajat keringet percenként 720 fordu-
lattal, a nyomdas nagysagat rugd szabalyozza.
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Ha a nyomas a sziikségesnél magasabbra emel-
kedne, akkor a golyosszelep nyit, s az olajfe-
lesleg a visszafoly6 csovon az ola]tartalyba
visszatmlik.

A hémozas befejeztével az &tereszté csa-
pot visszaforditjuk, az olaj a tartdlyba vissza-
omlik és a rugohazba szerelt rugé a dugattyut
a fels6 holtponti allasdba visszanyomja. A mo-
tor a szivattyut allandéan forgatja, de az olaj-
széllitis csak a csap ,nyomastaplalasra®™ valo
allitasaval indul meg.

Tamasztobak a kovetkezoképpen miikodik:

1. A bakallvanyt a hamozogép alapleme-
zére felszereljuk.

2. A bak fels6 szanjat a ronk folfogasara a
mechanizmus miikodtetésével visszahuzzuk.

3. A ronkot szabalyosan befogjuk.

4. A bak-fels6szant az iitkozéig nyomjuk
és rogzitjuk.

5. A hamozast meginditjuk és folytatjuk
addig, mig a ronk atméréje 250 mm koriili lesz.

6. Az olajszivattyut meginditjuk, az at-
eresztécsapot a ,,tolthetdségre” allitjuk. Az at-
draml6 olaj az elosztén keresztiil a csoveken a

harom dugattyura kertil és a kengyelekbe épi-

“tett gorgbket a sziikséges nyomaéssal a ronkhoz

szoritja, mikozben a ronk forgasat kihajlas és
rezgésmentesen biztositja.

7. A befejezett hamozas utdn az atereszto—
csapot ,,visszafolyasra® allitjuk, az olaj vissza-
folyik s a rugd a dugattyut a fels6 holtponti
allasba visszanyomja. ‘

8. A tamasztobakot a ronk sikjabol vissza-
huzzuk, 4j ronkot fogunk fel és a jaték kezdo-
dik elélrol.

A tamasztobak nyilasit tudatosan méretez-
zUk nagyra, hogy a tdmasztébak elényos hata-
sat mar akkor éreztesse, mikor még a ronk vi-
szonylag nagy atméréGjl, ebbdl az a rendkiviili
elény szarmazik, hogy a rezgések nem tudnak
kifejlédni és szép, sima egyenletes, magasér-
tékl furnért nyertink.

Az elmondottakb6l vilagosan Kitlinik a
tennivalé, mellyel egyontetlien tudjuk a fur-
nérgyarak két kozponti probléméajit, a tovabb-
hamozést és a mindségi hdmozist megoldani,
amennyiben a javasolt berendezés elkésziil, s
azon az esetlegesen sziikséges kisebb modosita-
sokat végrehajtjuk. :



Aminoplaszt és fenoplaszt mtigyanta ragasztok

LACZKO EDENZE (A Mianyagipari Kutaté Intézet munkatirsa)

A mianyagok, mint ismeretes, két nagy
csoportba oszthatok, hére keményedsé és hoére
lagyulé anyagokra. Faragasztds szempontjabol
a hére keményeds miigyantdk lényegesek, ezért
e cikk ezek rovid ismertetésével fog foglal-
kozni.

A hére keményedé szintetikus miligyanta
ragasztok fontos képvisel6i az aminoplasztok és
a fenoplasztok. Az aminoplasztok — mint ne-
viikbél is kitlinik — szerves aminoknak aldehi-
dekkel valé polikondenzaciés termékei. Amin-
ként karbamidot, tiokarbamidot és melamint,
aldehidként pedig formaldehidet hasznalunk
{el. A fenoplasztok a hére keményeds migyan-
tak egy masik nagy csoportjat képezik, és fe-
nolok vagy azok homolégjai (krezol, xilenol,
rezorcin, pirokatechin) formaldehiddel létrejott
polikondenzacioja utjan keletkeznek.

Mindkét migyanta csoport kozismerten
nagy elterjedtségnek orvend szerte az egész vi-
lagon. Erre néhany szamadat jellemz6: A feno-
plasztok termelése altalaban a teljes miianyag
termelés 259/-at teszi ki, ugyanez a helyzet az
aminoplaszt termelésben is, mely az &ssz mii-
anyag termelés 15—209/p-at jelenti. 1930-t6l
1950-ig pl. a fenoplaszt termelés 12-szeresére
emelkedett, az aminoplaszté pedig 1941-t61
1950-ig 5-szorosére.

Altaldban ragaszté koétéanyagként — akar
a fenoplasztokat, akar az aminoplasztokat te-
kintjilk — az osszes termelt mennyiség felét
szoktdk felhaszndlni. A masik felét egyéb cé-
lokra (présporok, impregndlék stb. dolgozzdk

fel, ennek ismertetése azonban tullépné ezen
cikk kereteit).

*  Vajon mi lehet az oka a miigyanta ra-
gasztok felhasznaldsa novekedésének, és egyre
novekvé elterjedtségének? Tegylik ezt vizsgdlat
targyava, és nézziik meg, miért jelentds ez a fa-
ipar szdmara.

Az aminoplaszt ragasztok elényei erre mar
rogton feleletet is adnak. A ragasztoé attetsz6,
vilagos' szinli és fényalld. Konnyen felkenhetd
és ezzel a felhaszndldsa gazdasigos és takaré-
kos. Alkalmas melegragasztasra, ekkor rovid
présidé és kikeményedési id6 jellemzi, és
ugyanaz a ragasztd alkalmas hidegragasztasra
is.

Az aminoplaszt raganyaggal készitett ra-
gasztasok viz- és nedvességillok. Ha tiokarba-
midot, vagy melamint tartalmaznak, f6zésallok
is. Nem penészednek, gombdknak és baktériu-
moknak, mikroorganizmusoknak ellenallnak.
Trépusallok, nagy mechanikai szildrdsaguak,
nem mérgezbek, az egészségre nem karosak,
egész minimaélis formalinszagtiak. Szdmos fel-
hasznaldsi lehetéségiik van, melyekrél még
aldbb beszéllink.

A gyanta vizoldhaté allapotban készul,
vagyis ugy kondenziljuk a karbamidot formal-
dehiddel, hogy egy un. A-fazisu, metilol csopor-
tokat dusan tartalmazé gyanta jojjon létre. Fel-
tétleniil gy kell a gyanta készitést végezniink,
hogy a miigyanta par hénapig szobah6fokon viz-
oldhat6 maradjon és tarolhaté legyen.

Allas kozben létrejonnek az tn. B-fazisu



94 Faipar VIL évf. (1957), 2. sz.

Laczké E.: Aminoplaszt és fenoplaszt miigyanta ragasztok

fonalas lancok, melyek még vizoldhatok, de méar

kevésbé jol oldédnak vizben. Az a cél, hogy a-

gyanta vizoldhatésidga egészen a feldolgozasig
J6 legyen, vagyis a lancképzédés allas kozben
ne valjék teljessé. Ezért sziikséges a gyantafé-
zésnél megfelel6 katalizdtorok adagoléasa, to-
vabba a gyanta megfelelé viztelenitése, vagyis
kell6 striségig valoé bestritése.

Szamos kutaté vizsgélta az aminoplaszt mi~
gyantédk szerkezetét. Rajottek arra, hogy bizo-
nyos helyeken a metilol csoportok szerkezeté-
ben kimaradnak kapcsolodasok, le nem kotott
metilol csoportok, un. ,laza helyek* keletkez-
nek, és ezek szabdlytalanna teszik a szerkeze-
tet. Ezen szabad csoportok okozzdk a gyanta ki-
csiny, de megmarad6 vizfelvevOképességét.

Felhasznalaskor keményits, gyorsité anyag,
un. edz6 (Harter) sziikséges a gyanta végsé ki-
keményitéséhez. Ezen edz6k hatdsdra ugyanis
létrejon teljesen a B-fazisu lancképzédés, majd
az oldhatatlan C-fazisu térhalés kotés. Ennek
az a magyarazata, hogy a raganyag a ragasz-
tandé fafeltleteken a fa celluléz rostjaival rea-
gal, és egy térhalds, ellenallé kotés keletkezik,
mely oldhatatlan, szaknyelven azt mondjuk, a
ragaszto ,,megkotott.

Edzoként savanyu kémhatasu sék haszna-
latosak leginkdbb, féleg ammoéniumklorid. So-
sav mell6zendd, mert tul gyors kotést biztosit,
és rideg, torékeny lesz a gyanta. A karbamidos
ragasztok nagy kotésszilardsaga lehetové teszi,
hogy gazdasagossiagi okokbol toltéanyagot ke-
verjink bele. A toltéanyag egyuttal a ragasz-
tds rugalmassagat is fokozza. Mennyisége
20%0-ig is felmehet. T6ltdanyagként rozslisztet,
keményitét, gesztenye-, vagy biikkonylisztet
hasznalhatunk. Nagy elonylik még a toltéanya-
goknak az is, hogy veliik a nagypoérusu faknal
a miigyanta atlités elkeriilhet6. Tolt6anyag be-
adagolasa utdn természetesen a ragaszté surtibb
lesz, ezért viz bekeverése sziikséges. Igy a ra-
gaszto eredeti slrlisége vizzel valé higitéssal
beallithat6. A hozzdadhaté viz mennyisége kb.
20%, lehet.

A gyanta készitése savallo acél tistben tor-
ténik. Erre részint a savanyd kémhatdst for-
maldehid, részint a gyengén ligos, majd savas
kondenzalds miatt van szlikség. Az lst kevers-
vel, hémérdvel, visszacsepegé hitdvel, adagoléd-
nyilassal, kémlelényildssal, és vakum csappal
van ellatva. Alul természetesen leeresztonyilés
sziikséges, a kész gyanta leengedésére. Miutan
az aminoplaszt migyanta ragaszi6 egyik elénye
a vilagos szin, feltétleniil gondosan, tisztan, és
a technoldgia szigoru betartdsaval kell a rag-
anyagot elkésziteni.

A fent ismertetett elvek alapjan kisérle-
tezte ki a Mianyagipari Kutaté Intézet karba-
midos faragasztojat, és lizemesitette, majd a
gyartast bevezette a Kébdnyai Muanyaggyar-
ban. A ragasztot ARBOCOLL H néven gyart-
jék. A ragaszt6 elényei: A technolégia egy-
szerl, gyors, és konnyen kézbentarthaté. Fel-
hasznélhaté akar hideg-, akdr melegragasztasra.
Szakitési szilardsdga megfelel a kiilf6ldi ragasz-
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tokénak, 20—25 kg/cm? biikkfa furniron mérve,
szétfeszitve nem a ragasztds mentén hasad el
a fa, hanem masutt, Un. szédlhasadassal.

A ragaszté forgalomba hozhaté nedves al-
lapotban, amikor is a mézslri anyag kb. 30%,
vizet tartalmaz, és vizzel a felhasznalas kiva-
nalmai szerint tetszés szerint higithaté. Lehet
tovabba még szilard por alakjaban is forga-
lomba hozni, ekkor ugyanis megfelelé6 poritd
berendezésben a raganyag viztartalmat meleg
levegbvel elparologtatjuk, és egy laza, vizben
oldod6 fehér port kapunk. Elénye a poralaku
ragasztonak, hogy élettartama duplajara emel-
het6, tovabba szallitasa és csomagolasa egysze-
riibb. R

Felhasznalasi terliletei igen nagyok, miutan
ugyanez a ragaszto, mint mér fentebb emlitet-
tem, szobah6fokon is és 90—110 C°-on is fel-
hasznalhat6. Hidegragasztas esetén a ragaszté-
edz6 keveréket 15—25 C°-on kenjiik fel, majd
a ragasztott fafeliileteket asztalos csavarok ko-
zott 12 orat allni hagyjuk és utana 12 érat pi-
hentetjiikk. Melegragasztas esetén 90—110 C°
kozott 4—20 kg/cm? nyomassal 1 mm/l perc
présidével préseljliik a ragasztand6 fafeliilete-
ket. A présidét a teljes nyomas raadasatol sza-
mitjuk. Miutdn préselésnél az 1—2%0 szabad
formaldehid tartalomnak (ami kulonben megen-
gedett mennyiség) el kell tavoznia, ezért a prés-
teremben feltétleniil célszerd elszivoknak a be-
szerelése. Ha szobahé6fokon dolgozunk, akkor a
pihenteté helyiségben is sziikséges elszivok al-
kalmazasa.

A préselés befejezése utdan a lemezek to-
vabb feldolgozhaték. A karbamidos faragasz-
tokkal létesitett kotést sem oldészerrel, sem le-
torléssel megsziintetni nem lehet, mert az ed-
zével elkevert ragasztéanyag préselés utan a fa-
rostokba beszivodik és oldhatatlanna valik.

Felhasznalasi tertiletei: sportszerek, radié-
dobozok, hordok, lemezek ragasztdsa. Butorok,
faforgdcesal késziilt mufa készitése stb.

A kornyez6 orszagokban, pl. Csehszlovakia-
ban mar jonéhdny év o6ta jéoforman alig hasz-
nalnak bérenyvet, albuminos és kazeines ra-
gasztokat, kizdarloag migyantakkal dolgoznak. A
mi faiparunk ettél még nagyon messze van. Bar
a Kébanyai Mlanyaggyar tetszés szerinili meny-
nyiségben tudna a miigyanta ragasztot gyar-
tani, a felhasznaloknal még sok kezdeti nehéz-
séget, bizalmatlansagot az ij miigyantaragaszté
bevezetésével kapcsolatos szadmos problémat
kellene lekiizdeni. Ezért kéri a Kébanyai Md-
anyaggyar a Muanyagipari Kutaté Intézettel
karoltve a faipar szakembereit, hassanak oda,
hogy nemzetgazdasagi érdekbdl minél tébb te-
rileten tudjunk migyanta ragasztésra ratérni.
Igy az albumin és kazein ragaszt6 beszerzési ne-
hézségei is minimumra csokkennének, ha minél
tobb teriileten tudnank helyettiik is miigyan-
tdkat hasznalni.

Ebben az évben &ll lizemesités alatt a Ko6-
binyai Muanyaggyarban f{6zésdllé melaminos
ragasztonk, melyet ARBOCOLL M néven ho-
zunk forgalomba. Az Ujpesti Furnirlemezgyar-
ban hasznéljdk majd szék-iilés ragasztasara. To-
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vabbi alkalmazasi tertileteken valé bevezetése a
Jovo év feladata lesz, ami szintén a faipar szak-
embereivel kardltve kell hogy megtorténjen.
Ezzel a f6zésalléo miigyanta ragaszto gyartasaval
egyben valutamegtakaritdsra is moéd nyilik,
eddig ugyanis Svajcbol importaltunk ilyen f6-
zésallo migyanta ragasztét. Reméljiik, hogy a
hazai felhasznalok nem fognak idegenkedni a
tulajdonsagaival, a kiilf6ldi migyantaval vete-
kedd uj magyar migyanta bevezetésétol.

A hére keményedd miigyanta ragasztok
masik nagy csoportja a fenol vagy szarmazékai-
bél es formaldehidbdl készitendé fenoplaszt ra-
gaszto. Ezeknek a készitése is gbzzel fiithetd
duplikatorokban tortént. A fenolos ragasztok
vizes, vagy alkoholos oldatok, erdsen mézsirii
folyadékok, és szintk vildgos sargatol sotét bar-
naig terjedhet. Forgalomba vagy kész folyadék,
vagy szilard gyanta formajaban keriilnek, ter-
meszetesen a szilard gyantat felhasznalas el6tt
megfeleld oldoszerekben kell feloldani. A fenol-
aldehid ragaszték minéségét a felhasznalt fenol
vagy szarmazékai erdsen befolyasoljak.

Ami a fenolos ragasztok kotését illeti, ra-
gasztasra az un. A-allapotu gyantat hasznaljuk,
mely ekkor még jol oldhaté. H hatasara vagy
hidegen torténd ragasztdsnal katalizatorok,
gyorsitok segitségével itt is létrejonnek a B-fa-
zisu lancok, hasonldéan a karbamidos raganya-
gokéhoz. Ezutdn a miigyanta oldhatatlan, ke-
mény, C-fazisi térhalés szerkezetivé valik, a
fa rostjaival létrejon a végsd kotés. A kotési id6
gyorsithato, ha melegen préseljik ki a ragasz-
tandé feliileteket.

A fenolos ragasztok préselési hémérséklete
a felhasznalt fenoloktdl, illetve azok szarmazé-
kaitél filigg. Fenolgyantidkat 135—145 C°-on,
krezolosakat 140—150 C°-on, mig a xilenol-
gyantdkat 170—180 C°-on préselhetjiik ki. A
fenolos ragasztok kikeményedése is savanyu ed-
z0k hatdsara meggyorsithat6. Ilyen vegyitiletek
pl. paratoluolszulfonsav stb. Ezek az edzék a
térhalosodast nagymértékben elGsegitik. A fe-
nolos miigyanta ragasztok nem szintelenek, ami
sok esetben karos, de nagyobb vizallésaguak,
mint a karbamidosak.

Térjiink 4t a hazai fenolos ragasztok ismer-
tetésére.

A K6binyai Mlanyaggyar a kovetkezd fe-
nolos tipusokat késziti:

VI. gyanta, mely folyékony, ©65%9 széraz-
anyag tartalmu, krezolos, savra kité meleg-ra-
gasztd. Ezt a folyékony gyantat a felhasznalas-
nal tovabb higitjdk denaturalt szesszel. A Fur-
nirlemezgydr hasznalja fel lemezragasztasra.

Ugyancsak a K6banyai Miianyaggyar ké-
sziti a XVIII. gyantdt, mely szintén krezolos,
alacsony lagyulaspontui gyanta, és rétegelt
anyagokhoz hasznaljak fel kotéanyagkent.

A Mdanyagipari Kutaté Intézet tlizemesi-
tette ez évben a Kébanyai Muanyaggyarban
ARBOCOLL-F nevi fenolos faragasztojat, me-
lyet repiilégép ragasztisra lehet felhasznélni,
de egyéb ragasztasi célokra is alkalmazhat6,
szobah6fokon is ragaszthatunk vele.

A Faipari Kutaté Intézet dolgozta ki xile-
nolos Xy-MH gyantdjdit, melynek el6nye, hogy
nyers xilenolbdl vagy xilenol-krezolsav elegy-
b6l hékozlés nélkiil készit miigyanta emulziot.
Jelent6sége kettds: els6sorban olyan dorogi xi-
lenol-frakcickat dolgoz fel ez az eljaras, melyet
eddig gyantael6allitasi célra felhasznilni nem
lehetett. Masodsorban maga a faipar allitja el
a migyanta emulziot, és igy egyszeriibb és ol-
cs6bb az eljaras, és nincs koriilményes szallités.
Persze vigyazni kell arra, hogy a vizes emulzidk
tartossaga korlatozott. Bar ragasztdsi szilard-
sdga ingadozo, minthogy az alapanyag sem egy-
séges, de ezen ingadozas dacdra jol felhasznal-
haté mifa ragasztashoz, rétegelt lemezekhez
stb.

Ugyancsak a Faipari Kutaté Intézet dolgozta
ki a Dorogi Szénfeldolgozéval kardltve a telits-
olajban levé magas forrponti fenolhomoldgok
elegye (névszerint DOROL) kinyerésének és
migyantava vald feldolgozisdnak modszerét. A
migyanta elnevezése DORESIN. Igy olyan ké-
zép- és nehézolaj-frakeiok is felhasznalhatokka
valnak, melyeket eddig miigyanta készitésére
alkalmazni nem lehetett. A nyers savanyu olaj-
bol igy kedvezd gazdasigos kinyerés oldhaté
meg, mert a 260 C” feletti parlatok is feldolgoz-
hatok.

A Doresin mifigyanta elénye, hogy alacso-
nyabb héfokon préselheté ki, mint a xilenolos
gyanta: mar 120—130 C°-on is kielégité gyor-
sasaggal bakelizalédik. Mifa ragasztashoz tul
nagy strtisége miatt nem hasznalhato fel, de jol
alkalmazhaté farost gyartdsahoz kiétdanyagként.

Még néhédny szot befejezésiil a fent ismer-
tetett mligyanta ragaszték nyersanyag-sziikség-
letérdl, illetve a fejlesztési lehetGségérol.

Aminoplaszt raganyagok egyik nyersanyaga
a karbamid, mely a hdroméves tervben szerepel:
Kazincbarcikan a karbamidgyartds tervbe van
véve. Melamin jelenleg még import cikk, de a
Kohé- és Gépipari Minisztérium vegyipari szek-
tora fervbe vette melamin hazai gyartasat is.
Formaldehidet a Kébanyai Miianyaggyar gyéart,
uj formaldehid gyar tervezése mar folyamat-
ban van, mert a meglevl, az egyre novekvd
sziikségleteket nem gyézi.

A Kébanyai Miianyaggyar karbamidos mii-
gyanta felfejlesztési terve szerint 1960-ra az
1956-ban gyartott mennyiség 3—4-szeresének
gyartasa van betervezve. Természetesen a fel-
hasznéalok bevezeté készségén is mulik, hogy a
karbamidos miigyanta ragasztokat valoban eny-
nyire fejleszteni lehessen.

Fenolsziikségletiinkkel a helyzet a kovetkezé:
Jelenleg fenol-termelés egyediil a Dorogi Szén-
feldolgoz6 vallalatnidl torténik. Erdsen emelke-
dik Dorog termelése és sz6 van arroél, hogy 1960-
ban az Eszak-Magyarorszagi Vegyimiivek szin-
tetikus fenol termelése megindul, mely meny-
nyiségileg kb. 3-szorosa lesz a dorogi fenol-
mennyiségnek. Az elébbiekben beszéltiink xi-
lenol-felhasznalasi lehet6ségekrol, melyek a fe-
nol-kihasznalast javitjak. Ezek szerint minden
lehetéség megvan arra, hogy a faipar céljaira
sziikséges fenolos miigyanta ragasztok gyartésa
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nyersanyag nehézségekkel nem fog kiizdeni,
ezen feliil olyan nyersanyagokat is fel tudunk
majd haszndlni, melyeket eddig miigyanta ra-
gaszt6é gyartasira hasznositani nem lehetett (xi-
ienol, miifaipar).

Osszefoglalva: mindezekbdl lathattuk, hogy
a hére keményed6 miigyanta ragasztok a faipar
rendelkezésére allnak. Fel is haszniljdk oket
tobb-kevesebb sikerrel. A gyartas, illetve a fel-

hasznalas koézben felmeriilt problémak mielébbi
megoldasa és az alkalmazas minél szélesebb te-
riilletre valé kiszélesitése lehetévé fogja tenni,
hogy a faipar mind nagyobb teriiletei ratérhes-
senek migyantaragasztok felhasznédldsara. Ez
ugy a gyantdkat el6allité vegyipari tizemek,
mint a faipar kozos célja. Ehhez remélhetéleg
a faipar szakemberei minden segitséget meg -
fognak adni.



Kﬁnyvismertetés

Csakany Sdndor—Lugosi Armand: ,Tervszerii
megel6zd - karbantartds a faiparban* cimii kényvének
ismertetése,

Szép, szines boritdst miszaki kényv hagyta e] a
nyomdat 1956, év utolsé napjaiban. Szerz6jiikk két fa-
ipari gépészmérndk, A kényv ugy témajandl, mint szer-
z6in€l fogva akik évtizedek 6ta mikddnek a faiparban,
megérdemlik, hogy lapunkban is felhivijuk olvaséink fi-
gyelmét értékes munkajukra.

A faipari tervszer(i megel6z6 karbantartis vallala-
taink egyik legégetébb kérdése, amelyet tébbizben tar-
gyaltunk lapunk hasébjain is. A szerzék igen szakava-
tottan nyultak ehhez a kérdéshez és sikerrel oldottak
meg a feladatot.

A kényv 0ttéré munka a faipar teriiletén, Legérté-
kesebb része a faipari gépek karbantartasinak, javitd-
sanak és atadasi metodikdjanak kidolgozdsa. A szerzdk
ezen a téren jo6 munkat végeztek és remélhets, hogy
kényviikben ajanlott médszerek bevezetésével a fa-
ipari TMK.-nak is komoly mszaki alapot adnak a
vallalataink,

Az eddigi gépjavitisok igen sok esetben latszatjavi-
tasok voltak, amelyekrél révidebb, vagy hosszabb iize-
meltetés utdan deriiltek ki a rejtett hibak. Ilyen esetben
rendszerint komoly nézeteltérésre keriilt sor a gépjavito
vallalat vagy részleg és az iizemeltetd vallalat, illetve
miihelyvezet6k kozott. A konyv alapjan leirt médszer
ezt kikiiszobdli, illetve minimalisra csokkenti. Bevezeti
a faiparban is a gépjavitdsok tfirési rendszerét, amit ob-
jektiv eszkozokkel lehet mérnj és igy komoly alapot te-
remt arra, hogy minden egyes faipari gépet megfelels
miiszerekkel végzett mérési eredmények alapjan vegye-
nek at. Az ilyen alaposan végrehajtott és ellenérzott
gépjavitdsok komoly kihatissal lesznek az ipar terme-
lésére, mert koztudomdst, hogy a faipari feldolgozé
iparban a produktiv munkaérdk szdménak jelentékeny
részét a gépmunkak utantisztitdsa, illetve javitdsa ad-
jak. A szerz6k minden egyes fontosabb faipari gépre
kidolgoztdk a gépvizsgdlati lapot, amelynek alapjan a
ciklusidén belii]l a szerkezeti és pontossagi vizsgalato-
kat el lehet végezni és egyben alapot ad a kozép és al-
talanos javitds utdni gépatvétel szamara is.

Igen helyes az a metodikdjuk  hogy a gépjavita-
sok ismertetése el6tt rovid leirdst adnak a géprél, hogy
a javitasok menete érthet6bbé valjon.

A kinyv értékét jelentGsen emelték volna rogton a
szovegben ko6z0lt vonalas dbrdk, ha az egyes alkatré-
szekel beszamozva ismertették volna. A kényv végén
kozolt fényképek bar rendkiviil hasznosak, de (az egy
keretflirész kivételével, amelynek alkatrészei is le-
vannak fényképezve) nem tudjak pétolni az &ltalam
ajanlott modszert.

A faipar szempontjabél kiilonds jelentGsége van a

szerzék 4ltal ismertetett bérezési rendszernek is. A
multban a karbantarték bérezése egyaltalan nem,
vagy csak latszatprémiumokkal volt megoldva, jelen-

leg — tudomasom szerint — oérabérben torténik, A -
szerzok a premizalast objektiv alapra helyezték, mii-
szerekkel bemért hibapontok alapjan, amit kivanatos
volna, ha vallalataink is 4tvennének, Természetesen
ma mar megfontolast érdemel az id6kdzben megvéalto-
zott bérezési moédszer miatt, hogy ugyancsak ezen el-
ven felepiilé darabbér nem helyesebb-e?

Ez azt jelenti, hogy a munkat csak egy bizonyos
megengedheté minimalis hibapont mellett veszik at és
fizetik ki az egyes gépek javitasdért jaré darabbér-
osszeget. Nagyobb hibapont esetén a javité brigad ko-

‘teles a munkat tovdbb folytatni, illetve addig javitani

a gépet, amig a muszerrel mért hibapontok Gsszege a
megengedett hatar ald csokken. Javasolom, hogy a
fenti rendszert vallalataink vitassak meg és proébal-
jak ki,

A konyv érdemei mellett vannak bizonyos szerke-
zeti és témahianyossdgai is, amit — gondolom — rész-
ben a korlatozott terjedelem okozott. Ilyen példaul,
hogy a kényv egyharmada szervezeti kérdésekkel fog-
lalkozik. A hajté elemek TMEK.-ja csak érintve, mig
a forgoérészek csapagyjavitasardl kozel 10 oldal van. A
magam részerél hianyolom a méré miiszerek leirasat
és rajzat is, de ez mint értesiiltem sajnos papirhiany
miatt maradt ki.

Egy konyvismertetésnél nem tartom sziikségesnek
aprobb részletek targyaldsat is, mert a kényvet min-
den faipari technikus, gépész, TMK.-4s és gépjavito
szakember részére ajanlom elolvasasra.

Uj faipari konyviink valéban hézagpétlé szakiro-
dalmat nyujtott és hasznos tanédcsai az egész ipar ré-
szére jelentdsek.
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A kozeljovoben jelemik meg:
CSAKANY SANDOR—LUGOSI ARMAND:

Tervszeri megel6zé karbantartas
a faiparban

A mb a kilonféle munkagépek miiszeres vizsgalatdval, lovdbbd a kozép- és
nagyjavitasok miweleteivel foglalkozik. Kézli a megengedhelé hibahatdrokat,
méreiliiréseket, bedllitdsi adatokat, a javitds munkaiddszikségletét és a cuklus-
vdoket.

Kb. 200 oldal Ara flizve kb.: 19,50 Fi

*

Megrendelhetd, illetve beszerezheto

az Allami Konyvterjeszté Vallalat konyvesboltjaiban

Szakkonyvesbolt: Konny(ipari Konyvesbolt, VIII., Baross tér 22




Tiiske

A Faipari Munkasok T4jékoztatoja: c. szakszer-
vezeli lap 1957. marciusi szaméanak ,Szakokiatas-
Szakiudomany* rovataban, . Anyagtakarékossag® cim-
sz6 alatt dr. Rozsa Gyoérgy tébbek kozott szészerint a
kovetkezéket irja:

»van azonban egy masik
az elmilt években nagvon elburjanzott, a fafor-
gacs lemezek gyartdsa, mely nem felel meg az
anyagtakarékossagi célkitlizéseknek, Ez a lemezféle-
ség — melynek elGallitasato] és alkalmazasatol (bermé-
szetesen az akkori adottsagoknak megfeleléen) mar az
1798-as években a hollandok eltértek — még ma is
azokat a jellegzetességeket hordja magan, melyek
miatt elhagytak; és pedig a heterogenitds, magas hyg-
roszkopicitas és térfogatsuly viszonylag nagy koto-
anyag-igényesség, nem szélva arrdl hogy faba szegény
orszag lévén, kevés a faforgdcsunk. Célszerli és hasz-
nos lenne errél a témardl a lajékoztatdé hasabjain egy
kiesit vitatkozni.*

Nos, anélkill hogy vitatkozni kivannank errdl a
témarol, a szerzé figyelmét fel kivanjuk hivni arra az
el nem hanyagolhaté koriilményre, hogy cikkének
sommas megallapitasava] szemben, mely szerint a fa-
forgacs lemezek gyartdsa ,nem felel meg az anyagta-
karékossagi célkitlizéseknek”, hollandok ide, hollaa-
dok oda, kelett6l nyugatig majd minden orszdg gyartja
és alkalmazza a faforgacs lapokat, Persze lehet, hogy
ha az emlitett cikket elolvassak és radobbennsk arra.
milyen helytelen uton haladnak, siirgbsen besziintetik
a gyartast.

S szabadjon még adni a Tajékoztatd szerkeszidi-
nek is egy tandcsot: Nem lett volna helyesebb a cikket
a ,.Szaktudomany“ rovaton kiviil hozni?

No de nincsen kar haszon nélkiil.

kezdeményezés, ami

E cikkb6l két

ij dolgot is mégtanulhattak a faipari munkasok: Elo-
szor azl, hogy legalabb két vagy harom 1798-as év voll
a torténelemben (mert kiilénben, hogy értsiik azt, hogy
.az 1798-as években™), masodszor pedig azt, hogy
faba szegény orszag vagyunk”., Eddig ugyanis mindig
azt hittiilk, hogy fdban vagyunk szegények.

Béke vellnk.

1949-ben egy helyes kormanyintézkedés bezaratta
a magan és szovetkezeti kézen levd flrésziizemeket,
azzal a helytallé indokolassal, hogy a flirészipar nagy-
ipari tevékenység, s a falusi lakossig faanyag ellatasa
is jobban biztosithaté flirészaru telepekkel, mint he-
lyi gazdasigtalan flrészekkel, arrél nem is beszélve,
hogy a magankézen 1év§ flirészek komoly lehetdséget
adnak az engedély nélkil kitermelt, nemegyszer lo-
poit fanak feldolgozasara.

1953, 6ta ezt a rendelkezést mindinkabb figyelmen
kiviil hagyva egymdasutan adtak ki a flirészelési enge-
délyeket és egyesiiletlink mar néhany évvel ezelott
felhivta a figyelmet arra, hogy egyediil Baranya me-
gyvében t6bb mint 50 ilyen korszeriitlen, kis flirész mi-
kodik s dolgozza fel a jobb sorsra érdemes, gyakram
kétes eredetii ronkdt pajtanak, disznddlnak vald
anyaggi a tervgazdalkodas nagyobb dicséségére.

1956. oktobere utan a tandcsok s egyéb szervek
tjabb engedélyek tomegét adiak ki, most mar nem-
csak filirészelésre, hanem hamozdsra is. Talan nem
érdektelen megemliteni s Osszefliggést keresni a zug-
flirészek miikodése valamint akozott a tény kozott,
hogy az ellenforradalom ota kozel félmillié (!!!) kob-
méter engedélynélkiili fakitermelés tortént.

Kérdezziik az Orszagos Erdészeti Foigazgatosigot:
mikor szdndékozik rendet teremteni a nem &allami ké-
zen levd flirészek teriiletén?



ﬂ/legje/ehf.’

dr. Czeglédi-Janké Géza:

“ FOR(%ACSLAPOK — FORGACSMUFA

A konyv az 0j faipari anyag irdnt érdeklédéket részletesen megismerteti a forgacs-
fnﬁfémal, a forgacslapok fajtdival, azok tulajdonsagaival, madszereivel, a forgaes-
miifa gazdasigi jelentSségével, a killonbszé forgdeslapok és idomdarabok gyartasa-
hoz hasznilt berendezésekkel, a gyartdsi folyamattal, valamint a kiilonbdzé forgacs-
lapok felhaszndlédsi teriiletével. Ismerteti a forgacslapok felhasznéldsi lehet6ségeit
a blitoriparban, az épitéiparban, burkolé és szerkezeti anyagkeént a hajé- és vagon-

€pitésben, a mezbgazdasagi gépgyartisban stb.

Szdznal t6bb Abra teszi szemléltetévé az anyagot. Kiilonss érdeme a konyvnek, hogy
a kiilféldi eredmények ismertetése mellett Gtmutatdst ad a hazai anyag-lehetdségek

és gyartasi lehetGségek felkutatisdhoz.

Konkrét utmutatdsokat ad arra nézve, hogyan lehet forgdeslapokat kisipari maod-

szerekkel, kis beruhdzisokkal gyartani.

164 oldal 13 melléklet Ara flzve: 18— Ft

A kidnyv beszerezhet6, illetve megrendelhetd

az Allami Konyvterjeszté Vallalat konyvesboltjaiban

Szakkényvesbolt :  Konnylipari Kényvesbolt, VII., Baross tér 22
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