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Tapasztalatcsere Bulgériéban

KEOBUOL JOZSEE

A bolgar épitésiigyl miniszter meghivasara
a faipari, a papiripari és erdészeti egyesiiletek
18 tagu delegaciot allitottak Ossze, amely 12
napon &at csoportokra bontva tanulmanyozta a
bolgar fa- és papiripart, valamint az erdégaz-
dalkodést.

Olvasé6ink el6tt bizonyara azonnal felmerul,
hogy milyen alapon hivta meg a bolgar épités-
iigyi miniszter a papiripar, butoripar, az erdo-
kitermelés, a firész- és lemezipar magyar kép-
viselsit. Ennek az a magyarazata, hogy 1956-
ban Bulgaridban a minisztériumok oOsszevonasa
sorén a faipar teljes vertikalitdsdban a fakiter-
meléstél kezdve a fa feldolgozéson, az asztalos-
iparon 4t egész a celluloz-, papiriparig egy mi-
nisztérium vezetése ala keruilt. ;

Az emlitett iparidgak az Epitésuigyi Mi-
nisztériumban egy miniszterhelyettes vezetése
alatt négy igazgatosdgban tomorilnek. Sza-
munkra a faipar vezetésének ily moédon valo
megoldasa annal is inkabb érdekes, mert Ma-
gyarorszagon — mint ezt a faipar vezetoi mar
oly sok izben szovatették — az ipar vezetése
tulsagosan széttagolt és neheziti e fontos nyers-
anyagban valé takarékoskodast, valamint a fa-
ipar kiilonbbz6 4gainak technikai &sszem(ko-
dését. A bolgar elvtarsak szerint a faipar iy
médon valé egyesitése tapasztalatait véglegesen
még nem lehet értékelni, hiszen viszonylag ro-
vid idé mult el az 1j szervezeti forma beveze-
tése oOta, azonban ugy vélik, hogy maris szam-
talan elénye mutatkozik a faipar egységes ve-
zetésének. '

A Bulgariaba utazé 18 tagt delegacié negy
esoportra (erdSkitermelés, flirész-lemezipar, asz-
talosipar, papiripar-cellulézipar) tagozédva a
minisztérium iparigazgatésigainak illetékes f6-
mérntke kiséretében meglatogatta az erdékiter-
mels vallalatokat, a fa- és papiripari lizemeket.
A delegacio tagjainak egyonteti véleménye sze-
rint a bolgar nemzetgazdasig €s ezen belil a
faipar problémai, bar sok tekintetben hasonléak
a miénkhez, mégis lényegesen eltérnek. Ez az
eltérés a faipar teriiletein mindenekelétt abban
mutatkozik, hogy Bulgéaria sokkal erdsebben

erd6siilt, joval nagyobb kitermelheté fatomege
van, mint nekiink. E famennyiség kitermelése
azonban sckkal nehezebb, mint a mi erddink-
ben, mert az utakhoz, a vasuthoz, tehat a koz-
lekedéshez kozelebb esé teriileteken a bolgdr
carizmus és a német megszallok évtizedeken &t
rablégazdalkodast folytattak, letaroltak az er-
dét anélkiil, hogy potlasarol gondoskodtak
volna. Ma a meglévé fadllomany bar igen jelen-
t6s mennyiségll, sck helylitt eloregedett és igen
nehezen megkozelithetd helyen van. Ezért a
bolgar Epitéstigyi Minisztérium erdékitermeld
igazgatosidganak vallalatai hazéankban kevéssé
hasznalatos modon is — drotkotélpalydk, s6t
szamarak ¢s Oszvérek segitségével kozelitik a
kitermelt ronkoket és tlizifat a kozlekedési esz-
kozokhoz.

A kitermelt faanyagot altaldban az erdék-
hoz kozel es6é flrész- és. lemeziizemekben dol-
gozzak fel félgyartmanyként. A bolgar testver-
nép flirész- és lemeziizemeit az jellemzi, hogy
meglehet6sen béven el vannak latva fedett
miihely-teriilettel, rakteriilettel s bar tilnyomo~
részt oreg gépekkel dolgoznak, a gépek elren~
dezése, a belsé szillitds jo megoldasa, valamint
j6 egynéhany ugyes, egyszerl szerkezet, ter-

melékeny tlzemmenetet biztosit. A flirésziize-

mekben altaldban a ronkokbél tébbféle anyagot
gyartanak, ily modon tudjak biztositani a fa-
anyag megfelelé kihasznalasat. Igy példaul a
tiesai flrész lizemben (Varna megye) flirész--
arut, parketta frizt, hordé dongat, parkettet és
hordét, valamint zoldség- és gytimolesladdkat

készitenek. A legtobb flrésziizemben megtalal-

tuk a zdldség- és gylmolesladagyarté részleget,
gyakran nalunk tzifdnak felhasznalt szélanya-
gokat is feldolgoznak az emlitett arukba.

A flirész- és lemeziizemek szarité kapaci-
tasa megfeleld, emellett meglehetésen nagy
mennyiségli anyagot tarolnak hosszabb ideig
fedett szinek alatt. A flirész- és lemezlizemek a
magyar helyzethez képest jol el vannak latva
hidraulikus préssel és jobban &llnak a kontra-
zott lemezek ragasztéanyagat illetbleg s,
amennyiben kaorittal ragasztanak, amelyet a
bolgér vegyipar gyart.
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A flrész- és lemezipar vezetsi erfsen tore-
kednek az exportképes termékek elGallitasara.
Exportdlnak bukk-gerendat, deszkat, kontrazott
lemezt, hordokat, parkettat, zoldség- és gyli-
molesladat. Amikor reklamaltuk, hogy miért
nem allitanak be modernebb gépeket, valaszuk
az volt, hogy e gépeket csak kiilf6ldrél hozhat-
Jak be és az ehhez sziikséges valutat nekik kell
eléteremteniiik. \

A bolgar fafeldolgozé asztalostizemekben
erosen érezhet6, hogy egy olyan gazdasagban
folytatjak munkajukat, amely még nemrégiben
erésen elmaradott kisipari jellegti gazdasig volt
és amelyet egy hatalmas erd az utébbi években
elérelokdtt a modern technika utjan. A bolgar
nep felszabaduldsa utdn partja vezetésével nagy
erdfeszitéseket tett, hogy az elmaradott paraszti-
kézmiipari jellegli orszagbol fejlett szocialista
hatalmat épitsen. A fafeldolgozo asztalosiize-
mekben- is sok még a kézmiipari jelleg — ame-
lyet a multtél orokoltek — de mar gyarakka
alakultak, igyekeznek gyartizemszerGien ter-
melni, kielégitik a jelentésen megnévekedett
belsé sziikségletet és ezen feliil jelentés butor-
exportot bonyolitanak le. A delegicié nem egy
tagja meglepetéssel latta, hogy az exportra
szallitott butor minésége semmivel sem marad
el az dltalunk gyartott butor min6ségétsl.

Nem lenne helyes, ha a FAIPAR, hasibjai
utjan a magyar faipari és adminisztrativ dolgo-
zokat nem informélnank azokrdl az Aaltaldnos
benyomésokrél, amelyeket delegacionk Bulga-
ridban szerzett, és amelyek igen meély benyo-
mast tettek rank. Delegicionk minden tagjara
nagy hatassal volt a lelkes, onfelaldozé, szor-
galmas bolgar munkésosztily, amely munkas-
osztalyt a bolgar carizmus elnyomta, szegény-
ségbe taszitotta, amely azonban ma kulturali-

san muvelt, politikailag igen érett, és ennek '

megfeleléen nagy er6vel dolgozik az orszig
€letszinvonaldnak, gazdasigi erejének emelésén.
A bolgar munkissig nagy szeretettel fogadott
benniinket és tanubizonysagot tett mély nem-
zetkozi €rzésérol. De nem kevésbé tartés benyo-

mast tett rank a bolgar emberek, a munkésok,
miiszaki dolgozdk, minisztériumi vezetk egy-

szerlisege, szerénysége és kozvetlensége.

A mi delegaciéonk nem politikai jelleg(i de-
legdci6 volt, nem azért hivtak benniinket. hogy

a politikai munkat tanulmanyozzuk. Azonban
a delegdcio tagjai nem olyan emberek voltak,
akik becsukjik szemiiket azok el6tt a tények
el6tt, amelyek nem kozvetlen muszaki, gazda-
sagi jellegliek. Ezért érezte delegicionk minden
egyes tagja, hogy egy olyan orszag vendégei

Vvagyunk, amelynek népe valéban &sszeforrott,

egy erévé egyesiilt, amelyet kicsinyes csoport-,
vagy osztalyérdekek nem vilasztanak el. Nap-
rol napra éreztiik, hogy milyen mély a bolgar
nép — munkdsok, parasztok, értelmiségiek -
ternacionalizmusa, mennyire testvériiknek ér-
zik a vildg minden dolgoz6 népét. Delegacionk
majus elseje el6tti napokban csoportokra tago-
zodva szerte az egész orszagban utazott, de
sehol nem talaltunk olyan falut, eldugott tele-
ptilést, ahol ne késziltek volna nagy lelkesedés-
sel, feliratok készitésével, diszitéssel a vilag
dolgozoinak seregszemléjére. E nagy késziilédés
csucspontja volt a févaros, Szofia dolgozéinak
felejthetetlen majus 1-jei demonstréciéja, a ha-
romords szines, lelkes emberfolyam elvonulisa.

A bolgdr Epitésiigyi Minisztérium wvezet6i-
nek kezdeményezése, a magyar faipari, cellu-
lézipari delegacié meghivasa igen hasznos volt.
Delegacionk minden tagja sokat latott, sokat
tanult, miszakilag ¢és politikailag egyarant. Ugy
veljik, hogy a magunk részérél is eredményes
munkat végeztiink, helyes tandcsokat és javas-
latokat hagytunk hatra, olyan javaslatokat,
amelyeknek nagy részét kiilénosebb beruhdzi-
sok nélkiil is megvalésithatjak, amelyek a fata-
karékossag és a termelékenység jelentés eme-
lését szolgalhatjdk. A Faipari Tudomanyos
Egyesiilet ° vezetGsége a tarsegyesiiletekkel
egyutt a delegdcio tagjait jol valasztotta meg.
Olyan elvtarsakat kildtek el tanulmanyttra,
akik szerényen, szorgalmasan, nagyképiiség nél-
kil, de kritikus szemmel vizsgaltak a bolgar nép-
gazdasag egy-egy agat és adtak tanicsokat. Ugy
vélem, a tudoméanyos egyesiilet egyik alapvets
kotelezettségének tesz eleget, amikor a nem-
zetkozi tapasztalateserét szervezi a szocialista
orszagok, koztik hazédnk faipara szinvonaldnak
emelése érdekében. i

Ez év kozepén bolgar barataink minket
fognak meglatogatni. Rajta kell lenniink, hogy
legalabb hozzéjuk hasonlé kedvességgel, faradt-
sdgot nem ismerve tegylik utjukat minél szebbé
€s hasznot hajtobba.
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Batorok tervezésének és mindgségjavitasanak néhany problémajaro

F. VARAKESRSZIN

# Mult év oktoberében és ez év aprilisaban hazankban jart szovjet
delegacio vezetojének F. Varakszin miniszter elvtarsnak a Lesznaja Pro-
miislennoszt aprilis 104 szamaban megjelent cikkét bocsatjuk olvaséink
rendelkezésére. Varakszin elvtars latogatasa alkalmaval felkereste a Fa-
ipari Kutaté Intézetet, tobb butorgyarunkat és flrész-lemezipari iize-
miinket. Elismeréssel nyilatkozott a Magyarorszagon latottakrdl és sok
hasznos tandccsal volt segitségére mind a kutatas, mind az ipar miiszaki
szakembereinek.

Varakszin elviars cikke a szovjet butorgyartas tervezésének és mi-
noségenek megjavitasara vonatkozéan mutat irdnyt és megszabja ezen
a téren a tennivalékat. :

Ugy érezzitk, hogy a butorgyartas és tervezés szempontjaboél hasz-
nos lenne, ha az érdekelt butoripari szakembereink, tervezik, fomérno-
kok és a'bel- és kiilkereskedelem szakemberei, bevonva az éptiletter-
vezd vallalatok mérnokeit, megvitatnak Varakszin elvtars cikkét. Megité-
lésiink szerint egészséges vita utan sok hasznos tandcesal szolgalhat a
cikk a butortervezés, az 1ij formak kialakitasa, az 0j gyartmanyok —
nevezetesen a farost- és forgacslemez — felhasznalasanak kérdése te-
kintetében. ] i

Sok tennivalé van még a mi iparunkban is a kereskedelem, a biitor-
tervezés és kivitelezés, tovabba a lakasépitkezés iranyainak Gsszehango-
lasdban. Nem egy esetben hallunk hivatkozasokat ,a vasarlok igényére
¢és enmek alapjan sok egeszséges Otlet és formakialakitas keriil elvetésre,
mely anyagtakarékosabb és izlésesebb, praktikusabb, mint az eddigi ha-
gyomanyos és maradi irdnyzat. !

Sok a teendd még a fémbutorok tervezésének és kivitelezésének te-
rén is. Biztosra vessziik, hogy a mar nagy tapasztalattal rendelkezd bu-
tortervezé miivészeink hasznos tandcsokat tudninak adni a fémbutorok
tervezésére, kivitelezésére, azok konnyedébb, izlésesebb formakialaki-

téasara.

Ezek eldrebocsatisaval kozoljik az aldbbiakban Varakszin elvtars
cikkét, remélve, hogy lapunk hasabjain keresztiil egészséges vitat tudunk
meginditani a magyar butortervezés es gyartas kérdésében.

A Szovjetunio Kommunista Partja és kor-
manya a vezeté iparagak fejlédésének és a me-
zOgazdasag gyors Utemi fellendiilésének alapjan
feladatul tlizte ki a szovjet nép anyagi joléte
emelésének széleskorti programjat. Ebben fon-
tos helyet foglal el a lakasépités fejlesztése.

A mult év juliusdban a Szovjetunio Kom-
munista Partjanak Kozponti Bizottsaga és Mi-
nisztertaniacsa torténelmi fontossagu hataroza-
tot. hozott a lakasépités tovabbi fejlesztéséro]l és
célul tlizte ki, hogy az elkovetkezendd 10—12 év

folyaman wvéget kell vetni a lakasépités tertile-,
tén még eléfordulé hianyossdgoknak. A lakéas-

épitésnek ez a fejlesztési programja mar most
kezd sikeresen megvalosulni. Csupan a mult év-
ben 48 milli6 m? alapteriiletet adtak at a hasz-
nalatnak és az 1958—1960. kozti idészakra a
koltségvetés, illetve a lakossag sajat pénzeszko-
zeinek és kormanyhiteleknek terhére, 252 mil-
li6 m? 4j alaptertilet 1étesitése van el6iranyozva.
Természetes, hogy a lakasépités e hatalmas fej-
lesztéséhez és a dolgozok anyagi jolétének sziin-
telen novekedéséhez a butorgyartds lehetd leg-
nagyobb felfejlesztésére is sziikség van.

Az 1953. és 1955. kozti évek folyaméan a
szovjet butortermelés volumenje kb. 1,84-szere-
sen emelkedett. 1957-ben az ipar 24,4%,-kal t6bb
btitort termelt, mint 1955-ben és 13,2%-kal na-
gyobb mennyiséget, mint 1956-ban. Az iparve-
zetés eredmeényes ujjaszervezese folytan csupan
az Orosz Szovjet Foderativ Szocialista Koztar-

SzerkesztGseg

sasag teriiletén 1957-ben, az €l6z6 évvel Gssze-
hasonlitva, az ipar altal termelt butormennyiség
értéke 420 milli6 rubellel emelkedett.

Mindennek ellenére a butorgyartas még
mindig jelentésen elmarad a lakasépités titemé-
t6l. A lakossig butorigényeit egyelére még
nem sikertlt teljes mértékben kielégiteni. Jol-
lehet a folyo évi terv 1957-tel Gsszehasonlitva,
a butoripar 15%-os fejlesztését iranyozza el6, a
termelésnek ilymérvii fejlodését nem lehet ki-
elégitének tartani.

A lakossag butorigényei minél teljesebb-
mérvii kielégitésének sziikségességébdl kiin-
dulva a Szovjetunié Minisztertandcsa f. €. mar-
ciusaban kiilon hatarozatot hozott a butoripar-
nak a legkozelebbi években valo jelent6s fej-
lesztésérdl, tobbek kozt feladatul tizwve ki, hogy
még ebben az esztend6ben pétlolag 500 millio
rubel értékd butort kell termelni, és hogy javi-
tani kell a termékek mindségét is. A kormany
egész sor intézkedést hozott a butorgyartas fej-
lesztése érdekében a Szovjetunio északmyugati
és kozponti, valamint az Ural, Szibéria és Eszak-
Kaukazus korletei szamara. 1960-ban csupan az
Orosz Foderativ Szocialista Koztarsasigban a
butorgyartas volumenje, az 1957. évi tényleges
termeléssel @sezehasonlitva, 75,2%-kal fog
emelkedni. .

Mar ebben az évben megkezdik Moszkva-
ban az 1. szdmu, az orszag leghatalmasabb bu-
torkombinatjanak épitését, amely évente 223
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milli6 rubel értékll arut fog termelni.- Ezenkiviil
uj butorgyarak épililnek Habarovszk, Novoszi-
birszk, Kemerov, Szverdlovszk, Als6-Tagil, Csel-
Jjébinszk, Magnitogorszk és mas varosokban.

A  legkozelebbi idoben kezdetét veszi a
moszkvai é€s leningradi, tovabba permi korletek-
ben négy hatalmas butorkombinat felépitése,
melyek mindegyike évente 100 millié rubel ér-
tekli butort fog eldallitani. Jelent6sen emelke-
dik majd a vezeté iparvallalatok termelése, £6-
ként a moszkvai és leningradi lizemek tobbsé-
gében és még mas butorgyarakban és kombina-

tokban is. Kiilonos figyelmet érdemel a gorkijt

,szovnarhoz® (népgazdasagi tanécs)kezdeménye-
zése, amely a gyartas lehet6 legjobb megszerve-
zése, a termelbhelyek legteljesebb kihasznalasa,
a termelési folyamatok tokéletesitése és a véal-
lalatok kooperacidja és specializalédasa folytan
mar a folyd évben meg tudja wvaldsitani azt,
hogy termelési tervét a mult évivel dsszehason-
litva, tobb mint négyszeresére emelje.

Mily szamos lehetéség mutatkozik mas
szovnarhozok vallalatainal is! Még sok esetben
azt latjuk, hogy egyes buforgyarak — anélkiil,
hogy arra kiilontsebb sziikség lenne — tomve
vannak radio- és televizids szekrényekkel, var-
rogép-asztalkdkkal stb. Ezeket a gyarakat men-
tesiteni kell a profiljukba nem wvagé ily terme-
kek gyartasatol. Ezzel szemben fémvazas buto-
rok gyartasa tekintetében szerkezet:i részegysé-
gek és elemek el6allitasira a lehetd legnagyobb

segitséget kell nyujtani a gépgyarté iparnak,
ugy, ahogy az szdmos szovnarhoz teriilletén mar-
meg is valosult.

A butorgyartas tovabbi erdteljes fejleszté-
sével egyidejlileg kiilonos figyelmet kell szen-
telni a termékek leheté legjobb mindségének
biztositdsdra, valamint az ujtipusu lakasokhoz
megfelelé kisméretli butorok eléallitisara.

Az elmult esztend6ében mar kezdetét vette
az aruvalasztek kiszélesitésére és a termékek mi-
noségének megjavitdsira vonatkozo munka. A
moszkvai 2. szamu butorkombinat, a leningradi
3. sz. butorgyar, Belorusszia €és mas szovnar-
hovok vallalatai mér elsajatitottak a kisméreti
ben a vallalatok jelentds része még mindig nagy-
méretld és nehéz batorokat gyart, amelyek egy-
altalaban nincsenek o6sszhangban az Ujtipusu la-
kasok eépitészeti kiképzésével.

A termelés ilyen megszervezése mellett még
a j6 mingségl és kifogastalan feliiletli butorok
sem nyujtanak lehet6séget a felhasznalénak
arra, hogy szobait, illetve lakasat szépen ren-
dezze be. Moszkva 9-ik keriiletében kisérletet
tettek arra, hogy az ujtipusu lakésokat régimodi
butorokkal rendezzék be, mely kisérlet szemlél-
tet6 médon megmutatta a butorok meg nem fe-
lels wvoltat. A lakasok méreteivel aranyban nem
all6 nagymeretd butorok a laktér fele részét fog-
laljak el. A termékek, ha talén kiilén-kiilon nem
is voltak rossz mindséglick, nem alltak ossz-
hangban az interi6rrel, az épitészeti formdkkal,
a lakas méreteivel és jellegével. valamint a fa-
lazat szinével.

Mindennek az lett a kovetkezménye, hogy
butorgarniturak es sorozatkészletek, s6t scok
esetben egyedi butorok tervezésénél olyan gya-
korlat fejlédott ki, amely nem volt tekintettel
a tipikus lakasok méreteire. Hatarozottan el kell
fordulni egyes butorgyarak, garniturdk és sze-
relvények elvont tervezésének ettél a gyakorla-
tatol. A kiilonbozé tipusu lakésok butorzata széa-
madra az egész komplexust kell megtervezni, és-
pedig a helyiségek magassdganak kotelezé fi-
gyelembevételével. A formakat és méreteket il-
letéen az ilyen komplex berendezéseknek szer-
vesen oOsszhangban kell allniok az djtipusu la-
ké&sok helyiségeivel és nomenklatirajuk szerint .
fedeznick kell a lakas teljes butorzatat, abbdl
kiindulva, hogy abban egy csalad fog lakni.

Az ilyen tervezési modszer lehetéveé teszi
az egy csalad altal lakott tipuslakésoknal min-
dennemi butorigény legtejesebb mérvii figye-
lembevételét. Ezzel egyiitt fel lehet térni és ki-
javitani a lakasokkal kapcsolatos tervhataroza-
tokban netan észlelheté hianyossdgokat és ez-
altal jelentosen lehet emelni a lakasok haszné-
lati értékét.

Mér most melyek azok a kovetelmények.
amelyek az ujtipust lakasok szamara szant bu-
torokkal szemben jelentkeznek? Els6sorban is a
butorok ne legyenek nagymeéretiiek és ezzel egy-
idejlileg biztositsdk azok kényelmes hasznalatat.
Ezt igénylik a szobak nem nagy tertiletei, azok



F. Varakszin: Butorok tervezésének nehany probléma&ja

Faipar VIII, évf. (1958), 4—5. sz. 101

2. abra Egyszobads lakds interifrje és vdzrajza

magassaga, a valaszfalak és ajtonyilasok mére-
tei és elhelyezése. A garniturdk oly targyakat
tartalmazzanak, amelyeket kiilonbozé célokra
lehet haszndlni. Példaul szekrények altalanos
hasznalatra, éspedig edények, konyvek és mas
targyak szamara; komodok fehérnemii, wvagy
evieszkozok részére, amelyek egyidejileg tele-
vizids és radid-vevokésziilékek alatétjeiil is szol-
galhatnak; véglil kombinalt szekrény — talalo-

asztalkdk és ircasztalbetétes szekrények stb.

Kilonos figyelmet kell szentelni annak,
hogy miné] tobb kombinalt és atalakithaté kar-
pitozott biitor szerepeljen ezekben a garniturak-
ban (pl. divany-agyak, becsukhato dgyak, pam-
lag-agyak stb.), amelyek pihenésre és alvasra
egyarant jol szolgdlnak és lehetévé teszik, hogy
a lakok a szamukra kiutalt lakéast lehetd leg-
gazdasagosabban hasznaljak ki.

A formdk stilusegységét nem szabad oly mé-
don megbontani, hogy kiilénféle targyakat
mechanikusan vesziink be az Osszeallitasba, ha-
nem azok kivalogatasat annak az egységes épi-
tészeti elgondoldsnak alapjan kell eszkozolni,
hogy a butorok legjobban megfeleljenck a ko-
vetkezé adottsagoknak: a lakés interiérje, a ki-
vélasztott fafaj, feliiletkezelési eljaras és a felii-
let szine, dekorativ textilidk szine és mintazata,
karpitok, vilagito szerelvények, padlébevonatok
sth.

Fontos kovetelménynek mutatkozik e hasz-
ndlati tomegbutorokkal szemben, hogy meg le-
gyven a lehet6ség azok nagysorozatu ipari t6-
meggydartasara, megbizhaté és fejlett technolo-
gia és Uj anyagok alkalmazasdra, wvalamint a
specidlis iparvallalatok széleskori egyltttmuiko-
désére. Mindezek nélkiil nem Ilehet sikeresen
megoldani a butorgyartas nagymérvi fejleszté-
sének programjat.

Az 1] lakasokban a szobaknak kiilonbozé
és igen helyesen, sokféle rendeltetésiik lesz, és-
pedig a csaldd oOsszetételét6l, a lakok nemétol, -
foglalkozasatol, izlésétél és szokdsaitol fliggben.
Ennek folytén a butornak meg kell felelnie az
Osszeallitasi nomenklatira szerint az uniformi-
zalt épitészeti kiképzésnek, miéltal a felhasz-
nalénak modjaban all kivinsdgai és izlése sze-
rint a butorokat kiegésziteni és elrendezni. Ez-
altal biztositani lehet a lakds barmely szobaja-
nak stilusegységét.

E széles korben felhaszndlhaté butorvalasz-
tékok termelése céljibol oly feltételek mellett,
amelyek lehetéveé teszik az ipari tomeggyartast,
sziikkség van arra, hogy a kisbutorok tervezése-
nek alapjat meghatarozott szamu szabvanyosi-
tott feliiletl szerkezeti részegység €s ugyancsak
szabvanytérfogatti Ossze- és leszerelhetd elem
képezze.
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3. abra Kétszobas lakds interiorje és vazrajza

Ezek alapjan kiilonbozé kotésekkel jelentds
szamu butort lehet oOsszeszerelni.

A szabvanyositott elemekbgl all6 uj butoro-
kat gépesitett tomeggyartassal kell elGallitani és
azok szerkezeti egységeinek és részelemeinek a
legkivalobb -mindségii feliiletekkel kell rendel-
kezniok és biztositaniok kell a végsd illesztés
nélkiili osszeszerelést. Fel kell hagyni a szamos
vallalatndl még mindig elkovetett gyakorlattal,
amely szerint a butorokat dsszeszerelés utan fe-
lilletkezelik. Ily médon nem lehet a fényezés sZ€-
leskorii gépesitését megvalositani, amely tudva-
levéleg a legigényesebb munka, de ami még en-
nél is fontosabb, ez az eljaras nem biztositja a
termékek felliletének j6 minbségét.

Az uj butorszerkezetekben széleskorlien kell
alkalmazni és ésszertien kombindlni az uj le-
mezféleségeket, a hajlitott-préselt, hajlitott-ra-
gasztott és hajlitott-flirészelt anyagokat, a deko-
rativ szinfurnérokat és mianyagokat, a pérusos
gumibél késziilt rugalmas elemeket (karpitozott
butorok szdmadra), habanyagokat és mas 1j anya-
gokat, amelyek alkalmazasa jelentés gazdasagi,
konstrukeios és dekorativ eredményekkel jar.

Ma mar vannak tapasztalatok az uj lakasok
szamara megfeleld Osszeszerelheté butorok ter-
vezésével kapcesolatban és ezek a tapasztalatok,
valamint a kiilfoldi modellek tanulmanyozasa
azt mutatja, hogy a fent emlitett legmagasabb

kovetelményeknek legjobban az’ elemekbd] 6sz-
szeszerelhet6 korpuszbutorok felelnek meg,
amelyek szabvanyositott szerkezeti egységekbdl
és részekbol allanak.

A meghatarozott szamu (4—5 db) alaptipust
szabvanyos, nem nagyméretii elemekbdl &ll6
ilyen butortdrgyak lehetévé teszik, hogy a la-
kést kulonbozo és széleskort felhasznélasi cé-
loknak megfelel6en kényelmesen és a helyet jol
kihasznalva lehessen berendezni. Ezeket az ele-
meket valtozatos osszedllitdssal (vizszintesen és
meroélegesen) és kombinalassal lehet kialakitani.
Ily moédon lehetéség van arra, hogy a butorok
megfelel6 csoportositdsdval a valaszfalakat egé—
szen vagy részben be lehessen fedni. Igy pl. az
egyik butorgyarban, amely ilyen Osszeszerelhetd
butorok eloallitasaval foglalkozik, 6t alaptipust
elembd] 20 kiilonbozé rendeltetésii butortermé-
ket allitottak Ossze.

Az Osszeszerelhet6 butor szerkezetét és
gyartasi technolégiat illetéen igen egyszeri. Az
Uj anyagok, pl. miifaféleségek, fémek stb. alkal-
mazasa, a kulonféle fafajok és feliiletek szinei-
nek kombinalasa igen jo kilszint biztosit a for-
mak egyszerlisége és az er6s dekorativ elemek
hianya ellenére is.

Nagy figyelmet érdemel, kiilonsen a teljes—
ség és gazdasagossag szempontjabol, a fali pole-
allvanytipust elemekbdl ossze- és szétszedhetd
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butor, amelyet a kulféldi orszdgokban utébbi
id6ben széleskorlien alkalmaznak. Minthogy
ezek a butorok szabvanyos vazelemekbél, és va-
zakra barmely valtozatban felszerelhetd kiilon-
boz6 térfogatt részegységekbdl és fenékrészek-
b6l allanak, azok teljes mértékben helyettesiteni
tudjék az eltolhaté korpuszbutorok valamennyi
valtozatat, mint pl. irdasztalokat és televizios
asztalkakat stb.

Az elemekbdl osszeszerelt butorok, valamint
a polcallvanytipusu falibutorok tulajdonképpen
csak székekkel, a pihenésre és alvasra szolgald
karpitos butorokkal és néhany mas kisebb targy-
gyal (allélampaval, éjjeliszekrénnyel, viragall-
vannyal stb.) egészitenddk Kki.

Az elemekbol oOsszeszerelt butorok és fali-
butorok alkalmazasinak szemléltetésére szol-
galnak az egyszobas hazakban most kiallitott
butorszerelvények, valamint az 4j lakdsok ma-
kettjei, amelyek a moszkvai allando épitészeti
kiallitason tekinthet6k meg. Ezeknek f6 elonye
abban rejlik, hogy hasznalatuk révén, a falré-
szek teljes magassagban valé kihasznalasa te-
kintetében, a padléfelilet minimalis igénybevé-
telével, a helyiségek megfelelé befogadoképes-
ségét lehet biztositani.

Az osszeszerelhet6 butoroknal minden egyes
esetben gondoskodni kell arrél, hogy ezek a bu-
torok mas lakasokban is elhelyezhet6k legye-
nek, éspedig oly médon, hogy csak igen kis szd-
mu kiegészité butor beszerzésérél kelljen potlo-
lag gondoskodni. Ezaltal jelent6s mértékben
szélesebb felhasznélasi lehetéség myilik minden
egyes Osszeszerelheté garnitira alkalmazasara.

Kulonos figyelmet kell szentelni az uj la-

. kasok szamara szolgalé butorok tervezésénél né-
“hény szervezési kérdésnek. Abbol a célbdl,

hogy az ipar minél el6bb hozzajuthasson az Gj-
tipusi butorok terveihez, sziikségesnek latszik,
hogy a tervezés munkajaba épitészek, konstruk-
térok, diszlettervezok, valamint kutatok és fel-
s6bb képzémiivészeti és ipari tanintézetek hall-
gatéinak széles koreit is bevonjik, ezenkiviil
nyilt és zart palyazatokat rendezzenek és mas
hasonlé intézkedésekhez folyamodjanak. Az j
tervek elkészitésével egyidejlileg minden esz-
kozzel tamogatni kell az olyan megoldasokat,
amelyek megoérizve a butorszerelvény jellegének
teljességét és stilusegységét, a tervezd szamara
lehet6vé teszik azok kényelmes kiegészitését az
ipar altal jelenleg kibocsatott tomegcikkekkel.

Az 14j butorgarniturdk megvizsgalasa és el-
fogadasa attol van flggévé téve, hogy kotelezd
modon a targyakat elézetesen az ujtipusu laka-
sokban allitsdk fel, vagy azok makettjei rendel-
kezésre alljanak az épitészek és képzéomiivészek,
valamint a lakossdg szamara is.

A butorgarniturak: terveit éppugy, mint az
uj lakasokra vonatkozé tervfeladatokat a butor-
tervezOknek a célnak megfeleléen a lakasterve-
zokkel egylitt kell kidolgozniok. Végiil batran és
hatarozottan fel kell hagyni az olyan termékek
gyartasaval, amelyek nem felelnek meg az uj-
tipusu lakasok kovetelményeinek.

A helyiipar szovnarhozainak és igazgatosa-
gainak kotelessége, hogy az ujtipusi butorok
terveit, valamint azok gyartasat valamely adott
korletben az Gjtipusu lakésok épitési terveinek
figyelembevétele mellett hagyjak jova.

(Forditotta: Forgdcs Kdaroly)



Gyantafelhordas és gépi berendezések
a gyantdnak a nyersanyag forgicsaival torténé elkeverésére
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A Fakutatds és Fatechnika Intézetének igazgat6ja, Milnchen, Német Szovetségi Koztarsasig

(A genfi mifalemez konferencia dokumentdcios an,\&:x’tbél, a FAO titkdrsdginak hozzdjarulisa alapjin kozolve

I. Bevezetés

A kozonséges forgacslapok a lap sulyara
vonatkoztatva ma 4—15%, szilard kotéanyagot
tartalmaznak. A kol6anyag részaranya a lap
sulya, valamint a laptél megkivant: mindség
szerint valtakozik. Meg kell emliteni, hogy spe-
cialis felhasznaldst, pl. rendkivil ellenallé és
igen sima rétegek vagy orleménytestek eloalli-
tasandl kiilonlegesen nagy mennyiségii mi-
gyanta keril felhordésra. Szerzé hangsulyozni
kivanja, hogy nemcsak a lapok mindsége, ha-
nem azok gyartdsanak gazdasigosséga is a kotd-
anyag mennyiségétél, valamint a keverés min6-
ségétél fligg. A kozonséges forgacslapoknal
felhasznalt kot6éanyag ara a gyartasi koltségek-
nek mintegy 30—60°/-at teszi ki. Ebbdl kovet-
kezik, hogy a koltségesebb keveréberendezések,

amelyek nem csupan a gyanta gazdasdgosabb
felhasznalasahoz, hanem a ragasztési vesztesé--
gek csokkenéséhez is hozzajarulnak, aranylag
rovid hasznélati id6szak utédn rentébilisaknak
bizonyulnak. Tapasztalt forgécslapgyarosok
allandé megallapitédsa szerint a lap mindsége és
igy gazdasagi sikere 95%,-ig a forgacsok egyen-
letes és gazdasagos ragasztasatol fligg. Még ha
a legjobb keverési eljarasok és keverégépek
keriilnek is alkalmazésra, a gyakorlatban lehe-
tetlen megvalédsitani azt, hogy valamennyi for-
gacs feliiletét a gyantarétegek bevonjak. Mind-
azonaltal ujitasok és uj gépek sokat javitottak
e helyzeten. A célkitlizés nem csupéan az, hogy
valamennyi forgdes korul hibatlan gyantaréteg
keletkezzék, hanem az is, hogy a lehet6 leg-
vékonyabb gyantarétegek legyenek eloallitha-
tok. Elméleti szempontbol a ragasztds mecha-
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1. dbra

nizmusanak, kilonosen pedig a fajlagos adhé-
zionak ismerete mellett mar monomolekularis
vastagsagu rétegekkel is elégséges kotdszilard-
sdgot tudnank elérni. Ez természetesen felté-
telezi azt, hogy a forgacsok olyan alakzatot
nyerjenek, amely lehetévé teszi a préselés alatt
hibatlan ragasztési kotések képzodését, és nem
vonja maga utan a forgacsok sziikségtelen szét-
toredezését. Elméleti szemszogb6l, minél na-
gyobb a forgacs térfogategységnyi feliilete, an-
nal nagyobb a felhaszndlt gyantamennyiség
(lasd 1. jegyzet). Ennélfogva a vékony és ro-
vid forgacsok nagyobb gyantamennyiséget igé-
nyelnek, mint a vastag, hosszu forgacsok. Azon-
ban a forgdesok vastagsdgat és hosszusagat
technologiailag azok az ,athidalasok® (bels6
fesziiltséget  okozé  forgacselhelyezkedések)
szabjak meg, amelyek a silokban vagy tarta-
lyokban bekovetkezhetnek. Durva, fibrillaris,
vagy fodros forgacsok mindig tobb kétéanyagot
fogvasztanak, mint a sima forgacsok.

A kever6gépek alapvetéen a kovetkezé két
csoportba oszthatok:

1. Szakaszosan miikodé keverdk.

2. Folyamatosan m(koédé keverék (1. 2.
jegyzet).

A fennforgé gyari koriilmények, az alkal-
mazott eljaras és az elért kivant kapacitds don-
tik el, hogy az emlitett tipusu gépek koziil mi-
lyent alkalmazzunk. Mindkét géptipus egyarant
biztositja a forgdcs egyenletes és gazdasdgos
ragasztasat. .

2. abra

II. Szakaszosan miikods keverégépek

A szakaszosan mikods keverdgépeknél
(1. abra) (1. 3. jegyz) nem véltozott meg az
alapveté konstrukeio, azonban a keveréhenger
forgasi sebessége fokozodott. Ennek eredményei
a nagyobb térfogatii keverékben és ennek meg-
felel6en a forgacsok kiméletesebb kezelésében,
valamint a keverdtér eldugulasinak meggatla-
saban jelentkeztek. Eredetileg a Drais—Behr-
féle szakaszosan miikodé géptipus volt az, ame-
lyet a német forgacslapipar legszélesebb ko-
reiben alkalmaztak. Késébb a Drais tarsasag
kifejleszteit egy ellendrami keverst, amely
csaknem valamennyi tipust forgdcs széamara
beszabalyozhaté.

A forgacsok fajatol és a forgasi sebesség-
t61 fliggben a keveré mechanizmus ugy van
elrendezve, hogy laza keveréket szolgéaltasson.
A keverdégép konnyd forgasi és a forgicsokat
megkiméli mindenemid kéarosodéstol.

A tobbé-kevésbé ovilis alaku keverdhen-
ger fenékfalan koncentrikusan egy keveréGten-
gely van elhelyezve. A keverdkozegek alakja
és elrendezédése a hasznalt forgacsok fajatol
fligg. A keverShengerben a forgédcsok az ellen-
aramlds elvének megfeleléen intenziven mo-
zognak annak hossztengelye és sugar iranya-
ban. A henger boltozatos tet6zetén leemelhetd
vagy csuklés tolt6kupak van felszerelve. A ki-
urités a henger fenékfaldnal levé, meglehetd-
sen nagy, pneumatikusan mkodé kirtén at
torténik.

A forgécsokat kozpontilag elhelyezett por-
lasztéfejek atomizaljak a hengertetézet kicsiny
nyilasain keresztil. A permetezés injekcios
modja meggatolja a szordfejek eldugulasat.
Emellett a szérofejek anélkiil is beszabalyozha-
tok, hogy a tet6t fel kellene nyitni. A perme-
tezoéfej szabadon lathaté és igy annak kiirtdje
(kiils6 burkolati nyilasa) lehet6vé teszi a por-
lasztofejek miikodésének ellenérzését. A por-
lasztéfejek elrendezésének (DBPa) ez a meg-
olddsa alapvetéen jarul hozza a raganyag cso-
moésodasdnak meggatlasahoz, amitél annyira
félni kell jomindségli boritérétegek eldallita-
sanal.

A gyantaadagoléberendezés a henger mel-=
lett van elhelyezve. A rendelkezésre all6 gyan-
tamennyiséget indikdtor mutatja. Az adagolo-
tartaly tisztitonyildsa elég nagy ahhoz, hogy a
tartdly tisztithaté legyen. Az ilyen tisztitasi
muvelet nélkiilozhetetlen, minthogy szamos
raganyagféleség alkalmazisa az adagolotankban
uledékképzodést idéz el6, ami veszélyezteti a
megfelelé adagolast. A tokéletesitett szakaszos
tipusu keverdgép miikodését jellemzi, hogy
egyetlen egy kapesoloberendezéssel a legkiilon~
félébb mitveleteket lehet elvégezni, pl. valami-
lyen hibas miivelet ledllitdsdt és az egész ato-
mizalé folyamatnak, vagyis az adagolétank szel-
16ztetésének és toltésének szabalyozasat.

A teljes atomizalé folyamat, azaz a szell6z-
tetés, toltés és permetezés kozponti ellenérzés
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alatt 4ll. Hala az ellen6rzé berendezésnek, a
gép mindennemd miikodése megsziinik, mihelyt
valamely miiveletet ledllitanak. Ilymédon a gép
kiszolgalasanak netani hibai nagy mértékben
kikuszobolhetok.

Miigyantaraganyagok atomizdldsara for-
gacslapok el6allitasanal féként oOrvényaramu
nagyteljesitmény(i porlasztéfejeket hasznalnak.
. A 2, abra a Gustav Schlick coburgi cég altal
készitett ilyen porlasztofej feliilnézetét és ke-
resztmetszetét abrazolja. A gyantaoldat viszko-
zitasatol fuggbéen a folyadékot 1—2 kg/ecm?
nyomas viszi a porlasztofejekbe és az atomizé-
las nyomolevegével 2—3 kg/em? nyomds alatt
torténik. A folyadék a porlasztéfej garatjaba
keriil, ahol szétaramlik és az 6rvénylé nyomo-
leveg6 altal a forgéacsokra permetezddik. A por-
lasztofejek elrendezését az alkalmazott gép
tipusa szerint valasztjdk meg. Az olyan por-
lasztofejek alkalmazasa, melyeknek hatasfoka
nagyobb, mint 0,5—2,0 1/perc, hasznavehetet-
Iennek mutatkozott, és pedig a kotéanyag ol-
datanak viszonylagosan nagyfoku viszkozitasa
miatt, ami azt jelenti, hogy ilyen esetekben a
megkivant finom atomizalas rendkiviil pazarl6
energiafelhasznalast vonna maga utéan.

II1. Folyamatosan miikodo keverdgépek

A forgicslap gazdasagos gyartdsa tekin-
tetében kulonleges figyelem szentelend6é a fo-
lyamatosan miikodé keverdgépeknek.

Ezeknek kifejlédéséhez a kapacitas fokozésa,
a bérkoltségek csokkentésének, wvalamint az
egész gyartasi koliség csokkentésének vagya
mind hozzajarult. E gépek kifejlédésének egy
masik oka az a tény volt, hogy a ragasztést
megel6z6 és azt kovetd csaknem valamennyi
miuivelet folyamatos volt. A 3. dbra bemutat egy
ilyen ujtipust gépet.

A Drais-féle folyamatos kever6gépek szin-
tén a kényszerité kortilményeknek koszonhetik
kifejlodésiiket. A keverés eredményessége a
térfogatos tomorité keverés elvén alapul. A
kever6 mechanizmusa, valamint forgési sebes-
sége a kevert forgacsok fajahoz szabalyozhaték™
A forgéacsok oly- médon mozognak, hogy a ke-
ver6henger egész belsejét, mint valami k&d-
tomeg toltik meg. Ez gyakorlatilag a forgacsok-
nak levegdében valé diszpergéalasahoz (szétszo-
rédasahoz) vezet. A forgdcsok és a levegd ke-
veréke olyan slrl, hogy a bepermetezett rag-
anyag megfeleléen tud behatolni anélkiil, hogy
hozzalitédne a kever6-mechanizmushoz vagy a
keverchenger kopenyéhez. A gyantakod a hen-
gerben elszivarog. Minthogy a forgdcsok allan-
déan egymadshoz dorzsolédnek, a raganyag ré-
szecskél mint kodszeri rétegek egyenletesen
vonjak be minden egyes forgics teljes felii-
letét.

A keverbhenger a hasgnalt forgacsok fa-
jatol fuggben gombolyli vagv ovalis alaku. A
henger tengelye a tokkal csaknem koncentri-
kusan van elhelyezve és:keverdlapatokkal fel-

3. dbra. A gyanta adagoldsdra szolgdlé szekrénybe
szerelt szivattyirendszer

szerelve, melyeknek egyméaskozti tavolséga a
feldolgozott forgacsok faja ‘szerint valtakozé.
E keverGlapatok a forgacsokat féként sugér-
irdnyban terelik.

A forgacsok egy toltéesovon keresztiil 1ép-
nek be a hengerbe a gép egyik oldalan és a
hengert a masik oldalon levé tiiskéshenger 'fo-
lott hagyjak el. A szakaszosan miikodé keve-
rékhoz hasonléan a kotéanyagot a henger tete-
jén levé lyukakon keresztill permetezik a ke-
verékre. A széréfejek a henger egész hosszaban
egyenletesen helyezkednek el. A keverési mui-
velet e jellege folytdn minden egyes forgacs at-
megy a szoréfejek permetén, aminek folytén
biztositva van az egyenletes ragasztas.

Az elkenddé tobbletgyantat mas forgécsok
veszik fel, miéltal biztositva van a maximalis
feltileti ragasztas. A forgdcsoknak és a levegé-
nek ez a keveréke, amely teljesen Kkitolti a be-
fogadotartalyt, maga utdn vonja az utébbinak
allandé ontisztulasat. Ezek a folyamatosan mii-
kods keverégépek az elporlasztott gyantat le-
tilepitik, aminek folytan a rettegett gyanta-
esomosodas lehetetlenné valik. Ennek a konst-
rukeciénak egy masik elénye, hogy annak révén
kisebb a gyantaveszteség. Jol ismert, hogy ez a
veszteség mennyire hatranyosan hatott ki a
forgacslap-ipar gazdasagossagara. E veszteség az
un. gyantakodb6l ered, mely az elilland levego-.
permettel egyutt szivarog el. Ez egyéltaldn nem
kivanatos, minthogy a keverégép kozelében
levé valamennyi targyat id6vel gyantaréteg
vagy fapor von be. Az ezzel kapcsolatban a fo-
lyamatos tipusi keverégépeknél folyamatba
tett lépések azt mutattédk, hogy a gép a perme-
tezésokozta gyantakodot csaknem 100%g-ig
megszlri. A gyantakodot hordozé permetezett
levegének a gép hosszdban, a szlir6ként dolgozo
forgacsok ..fliggonyén* at kell haladnia a kivet6-
szerkezet cs6réhez. A folyamatos tipusi ke-
verégépek teljesitményét konnyen kezelhetd
egyszerii berendezéssel lehet szabélyozni. A
forgacsoknak a levegével valé megfelelé disz-
pergalasi ardnyédnak biztositasara sziikséges,
hogy a forgiacsok bizonyos minimalis mennyi-
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sége a tartdlyban mindig visszamaradjon. Igen
kis mennyiségli forgdes viszont elengedhetetle-
niil kivanatos, ha figyelembe vesszik az egyen-
letes diszpergédlds szamara megkivant minimé-
lis lzemi munkaid6t. Ezzel kapcsolatban meg-
emlitend6, hogy a folyamatos tipust keverd-
gépekkel tett tapasztalatok szerint 3—10 per-
ces, — a holtid6t is magukban foglalé keverési
idétartamok — a forgacsok tipusdnak és a
gyanta mennyiségének fliggvényében — meg-
felel6knek bizonyultak. A folyamatos tipusu
keverfgépek 1lizemi munkaideje rendszerint
3-—4 pere, de rovidebb vagy hosszabb idétarta-
mok is el6fordulnak. Figyelem forditandé arra,
hogy a folyamatos tipust keverdgép kevers-
hengere ne legyen lresjaratu, vagyis megter-
helése ne legyen a névleges kapacitdson alul.
Ezt a szoéréfejek és a kilirité henger kozé be-
épitett kapcsolassal érik el. Fentiek tekinteté-
ben oOvérendszabédly az is, ha a keveréhenger
kissé rézsutos a keverdtengelyhez. Ez biztositja
azt hogy esetleg ujfajta forgédcsok is, amelyek
csak nehezen diszpergdlodnak a levegdben,
vagy csak egy részik, és igy nem képesek részt-
venni a forgdcsok és a levegd diszperziojanak
dramlasaban, szintén ragadjanak. Emellett a fo-
lyamatos tipusi keveréket a forgacsok kiilon-
féle alakjahoz lehet beéllitani megfelelé ko-
zépsé alkatrészek hozzdadéasaval vagy elvételé-
vel, mialtal a henger keresztmetszete megvalto-
zik, esetleg pedig a forgdsi sebesség megvél-
toztatasaval. Ha a forgacsokat gyakran kell az
tzemben cserélni, tanidcsos egy széles skélaja
sebességszabalyozo felszerelése. i

A gyanta adagoldsa egy szivattyuegységen
at torténik, amely szekrényben van elhelyezve
(3. &bra).

Minden egyes szoréfejnek megvan a maga
szivattytija. Valamennyi szivattyut lanckeretes

meghajtassal egy motor miikédtet. A gyanta
csoveken at kerul a szivattyuk és a szorofejek
kozé.

Abboél a célbél, hogy a szorofejek eldugu-
ldsa vagy a szivattyu tulterhelése folytan a
csovek karosoddsa megakadalyozhaté legyen,
egy szelep van felszerelve. Minden egyes szo6-
rofej kozelében porfogo taldlhatd, aminek révén
elkertilheté a szoérofejek kezd6do eldugulédsa. E
szelep megfigyelésével a keverdgép kezel6je
megtudja allapitani, hogy melyik szérofej all
mitikédésen kiviil.

Kilonféle készilékek allanak rendelke-
zésre a forgacsok és a gyanta mennyiségeinek
beszabalyozaséra. Példdul az adagolo szivattyuk
hajté attételét, a forgidcsok &aramlisat mérd
skdla mérési eredményei szerint lehet szaba-
lyozni. Egy madsik lehet6ség a gyanta és a for-
gacsok dramlasanak teljes szinkronizdlisa. Vé-
gil megemlitendS, hogy fent leirt folyamatos
miuikodést keverd, j6 méretezése és nagy telje-
sitéképessége ellenére, csak igen kis helyet
igényel. A gép tisztantartdsa igen konnyd. A
keverohenger felnyitdsa egyszerl, a szorofejek
gyorsan kicserélhet6k, és egy nagy, stllyesztett
kivitelezés(i tartaly 4ll rendelkezésre a szennylé
elvezetése céljabol.

Az 1. tablazat, a kiilonféle tipusu sza-
kaszos és folyamatos- miikodésti keverdgépek
termel6kapacitasat és teljesitményét mutatja.

A keverégépeken kiviil sziikség van olyan
berendezésekre is, amelyek a raganyagot per-
metezésre kész allapotra elokészitik és azt a
géphez juttatjdk. A gyantakeverdgépek kapaci-
tasa 200 liter. A készrekevert gyanta adagolo
szirdcsapon keresztiil dramlik a nyomds alatt
all6 tarolétartalyba. A nyomodlevegének a fels6-
tartalyba fuvatasa folytan a gyanta az egyes
fogyasztasi helyekre nyomodik.

1. tabldzat

Miiszaki adatok a DRAIS-féle (q) szakaszosan miikddd gyantakeverdgépek tekintefében

[ |
Tipus | FSP 80 ! FSP 250 FSP 450 f' FSP 900 ’ FSP/SIE 1800 | FSP/SH 3000
|
- T T e =] e e i e
Tényleges kapacitds dm?®-ben (liter) ....... | 50— 65 165 300 | 600 ‘ 1200 2000
Teljes kapacitds dm®-ben (liter) .......... | S0—100 275 450 400 1800 | 3000
Energiaszitkségiet mésodpercben .......... | 1—5 2—6 8—8 \ 4—12 6—18 8—24
Motorsebesség percenkénti fordulat . ....... | 500 1500 : 500 1500 : 500 1500 1500 1500
Ordnkénti teljesitmény \
permetezésgel a forgdcsok silya 50 kg/m* | 25 80 130 260 515
' 150 kg/m?* 70 240 300 780 1545
permetezés nélkiil a forgdcsok 50 lg/m? 70 210 385 760 | 1400
stilya 150 lg/m?* 210 \ 630 1150 2300 L 4200

(b) Folyamatosan miikodd gyantakeverfgépek tekintetében

Tipus K-FSP 2/7 K-FSP 8/10 K-FSP 5/15 | K-FSP 10/40 ’ K-FSP 15/50 | K-FSP 20/60
|
Teljes kapacitds dm?®-ben (Titer) ..., .0oun. |‘ 500 | 1600 2100 4 000 5 000 10 000
Energiasziikséglet misodperchen .......... 2—9 | 3—15 5—20 8—30 15—30 15—45
Motorsebesség percenkénti fordulat . ... .. .. 1500/400 1500/250 1500/250 1500/200 1500/200 1500—200
rdnkénti teljesitmény :
permetezéssel a forgicsok silya 50 kg/m? 200 600 800 1 600 2 500 | 4 000
150 kg/m? 600 1800 2400 4 800 7500 | 12 000
permetezés nélkill a forgiaesok 50 kg/m? 550 1600 2200 4 400 6 700 | 11 000
sulya 150 kg/m? 1650 4300 6600 13 200 20 100 | 33 000
|

A teljesitményi adatok esak koriilbelilli értékek. Pontos -értékek csupdn akkor dllapithatok meg, amikor a forgdcsok faja és
4 mindségi kvetelmények Ismeretesek. Az 50 kg/m?® omlesztett sdalyd forgdcsok permetezés nélkili ragasztdsa csak fenntartésosan

lehetséges.
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IV. Néhdny kiilonleges gyantakeverégép

1. Fahrni-rendszerti hengeres gyantafelhordo-
berendezés

Az 1942-ben szerkesztett gépet (1. 4. jegyz.)
azota tokéletesitetiék. E gép legfébb jellegze-
tességeit a 4. dbra mutatja. A gép a forgacsok
ragasztasara viszkozus kotGanyagokat hasznél
fel. Az ilyen kotéanyagok alkalmazésa azzal az
elénnyel jar, hogy azok kevésbé hajlamosak a
forgacsokba wvalé behatolasra, mig a folyéko-
nvabb koétéanyagok behatolasa nagyobb mér-
tékd.

Amikor ardnylag kis mennyiségli koté-
anyagot kell alkalmazni, példaul 100 sulyrész
csontszaraz forgécsra kb. 4—6 stlyrészii szi-
lardgyantat, a felilletek egyméshoz valé koté-
sére szant gyantdnal a veszteség nem lehet na-
gyobb, mint akkor, hogyha nagy mennyiségii
kot6anyag all rendelkezésre.

Feltehet6leg az alacsony viszkozitast ko-
tdanyagok behatolasa is korlatolt, és ebbél az
okbél a felhasznalt gyantamennyiségnek leg-
alabb is egy része az egyedi forgacsok egymaés-
hoz valé kotésére van fenntartva. Bizonyos mi-
nimdlis mennyiség azonban hatéstalanna valik.

Ez az oka annak, hogy miért nyujt a hen-
geres felhordégéppel eszkozolt bevonasi eljards
hatarozott elényoket, ha — mint emlitettitk —
4—69/, arédnylag kis gyantamennyiségekrdl van
$20.

J6l ismert tény, hogy a gyanta eloszlasa
annél egyenletesebb, minél nagyobb az aranyo-
san elosztando térfogat.

A gép kiiléndsen alkalmas toltéanyagok-
kal kevert gyantdk szdmdara. Minthogy a forga-
csoknak a ragasztési mivelet utdn nem szabad
tulnedveseknek lennick, a toltéanyagu gyanta-
keverékhez mindig a leheté legkisebb vizmeny-
nyiséget probaljak alkalmazni. Ez azonban el-
keriilhetetleniil magasabb viszkozitasi gyanta-
keveréket eredményez. Az ilyen keverékeket
ezzel a géppel mindennemfi kényelmetlenség
nélkiil fel lehet dolgozni.

Miként a 4. dbrabol lathatd, a gépet tjakg

Vibralo csatorna

‘\.TW’ olodkded
durva gn azrcfosk S Horgonyos henger
Stjainak elvalasa 17 Lapat henger
ST N Gyontakeverek
Gy, Ay
" 7

- Gyontat
el | felhordo hengerek

—

7
4. abra

ban azaltal tokéletesitették, hogy a hornyolt
hengereket, amelyeknek rendeltetése az tvolt,
hogy a forgdcsokat a gyantat szallité f6henger-
hez dorzsoljék, ,lapatos hengerrel helyettesi-
tették. Az dramlé forgacstomeg e henger el6tt
felhalmozddik, és tokéletesen elkeveredik a
gyantaval.

A valtoztatas folytan a gép teljesitménye
oranként 1,500 kg ragasztott belsélapforgacs,
illetve 500 kg kiilsérétegforgacs.

E kezdettél fogva ikergépnek tervezett be-
rendezés tovabbi tokéletesitése abban all, hogy
a folyamatos adagolo tartalya ketté van osztva
a finom és durvabb forgicsok szdmara. A gép-
nek a legtobb mas tipusu keverdéberendezéssel
kozos tulajdonsaga, hogy a finomabb forgacs-
frakciék ragasztisa nehezebb, mint a durvab-
baké.

Mar azzal, hogy a beadagolést kettéoszi-
juk, a finomabb forgdcsok a gép alsorésze felé,
a durvébbak pedig a fels6érész felé veszik az
irdnyukat, ami biztositja a gyantanak mindkét
féhengerrd] tortént felhordasat.

2. A Granholm-~féle vibrdalé ragaszt6gép

Ez a H. Granholm, Goteborg, Sveédorszag,
altal feltaldlt ragasztégép (1. 5. jegyz.) vibralé-
membranokkal miikodik. Célszer(i, ha tobb vib-
rétort sorbakapesolunk, amely sorozat vagy
egyszinten, vagy pedig egymasutédn van elren-
dezve.

A vibratorok harintiranyu fémlapjai sza-
balyozhat6é rugékhoz vannak erdsitve. Ha ezek
a lapok, melyeknek méretei: 800<2000 mm?
egymdas mogott vannak elrendezve, sziikséges,
hogy miutén egy membrant a forgdcsok elhagy-
tak, azokat szallitészalaggal a kovetkez6 memb-
ran fels6 éléig emeljiik. A membranok szama
a kiilonboz6. gyartasi tényezoék, tobbek kozott
a forgacsok tipusa és allapota, a megkivant ra-
gasztasi eredmény és a kotbanyag részardnya
stb. szerint valtakozik. A permetezés akézben
torténik, mialatt a forgacsok egyik membran-
tél a masikig haladnak. EbbGl a célbél minden
egyes membréan folott egy permetezé van elhe-
lyezve. A gyantaoldat nyomélevegs segitségé-
vel csoveken at keriil a szorofejekbe. A gyanta

Vibrator erd 3000 Mc Ragasztd
szorofej
gb%t&.

%

Ra szta
szorofej ‘

Forgacsok kilepése

5. abra
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6. abra

mennyiségét a taptartdlyban a nyomés szabé-
lyozza. A pernietezéshez sziikséges nyomole-
vegb egy kozvetlen nyoméesovon keresztiil jut
a permetezékbe. A nyomaés alapos feliilvizsga-
lasa rendkiviil fontos. Ezt a miiveletet a gépbe-
épitett 2 manométer és 2 redukciés szelep
végzi. A British Artificial Resin Company (a
Brit Migyanta Tarsasag) eljarast fejlesztett ki,
amellye] 5%, elporlasztott mligyantat lehet gépi
uton elkeverni és amelynél a keverdémozgatast
egy elektromosan befolyasolt membran végzi
(1. 6. jegyz.).

3. Az Oregon Forest Products Laboratory ellen-

dramat keverdgépei

Egy az USA-ban kifejlesztett érdekes ke-
verési moédszert a 6. abra mutat be (1. 7. jegyz.).
A forgacsok valtozosebességli adagolocsigasoron

F. Kollmann: Gyantafelhordds és gépi berendezések

keresztiil jutnak a gép permetezé- és keverd—
kamrajaba. A szétszért forgidcsok a nehézségi
eré folytin a permetezétérbe hullanak, ahol a
szembearaml6 mtigyantapermet feliiletiikre csa-
pédik. Miutdn a forgacsoknak egy egymadssal
osszelitkoz6 téren kell athaladniok, a csomdso-
das megakadalyozhat6. Az ebben a térben levd
szamos utkozéelem és a nyomolevegs dramlésa
szolgd]l az anyag szétszorasira. A kamrabodl
szétszort médon kinyomuld forgédesok feliiletii-
kon felszivjak a kotéanyagot. Ragasztdas utén a
forgacsok filcel6dés céljabol egy szallitészalagra
hullanak, és az igy képz6do paplan a szallité-
szalagon halad tovéabb.

Jegyzetek:

1. Engels, K.: A forgicsok ragasztdasa mint a forgacs-
lapok készitésének kulesprobléméaja. Holz 7. kot.
(1953.) 55. old.

2. Az ebben az értekezésben kozolt részletek a Drais
Mivek R. T., Mannheim, Waldhof, Németorszag,
altal adott alapos felvilagositdsokon nyugszanak.

3. Az abrak a szoveg utan kovetkeznek,

4. 621.786 és 737.018 angol szabadalmak; 2.542. 804 és
2.688.300 USA szabadalmak.

5. Svéd szabadalom 132,914, H, Granholm & V., Sars-
tok, 1948. II. 23.

6. Névtelen: Végtelen hpsszusaga épitélapok, The
Australian Timber Jowmmal, 14. kotet (1948) 10.
szam (november), 703. old.; W. J. Fischbein: Folya-
matos eljarassal fahulladékbol késziilt lapok, North-
eastern Utilisation Council Bulletin, 31. sz, Wall-
board Production and Uses, New Heaven, Conn.
1950. jan. 131. old.

7. Oregon Forest Products Laboratory: Gyartas fa-
hulladékokbo6l. Wood Working Digest, 52. kotet.
1950. dec. 43. old.

Forditotta:
Dr. Forgdces Karoiy



Kutatasok a keretftirészeken elérhetd fiirészarukihozatal fokozasaval
kapcsolatban lombos firészaru termelése esetén®

BARLATI ERVIN
( Folytatolagos kozlemény )

Ha a szamitasokat valamennyi befolyédsolo
tényez6 figyelembevételével az Osszes tipus-
pengebeosztasra elvégezziik, akkor a kihozata-
lok a XXV. tablazat szerint alakulnak:

A redukciés folyamatot az egyontetliség
kedvéért a 2 cm-es ronkosztilyozis esetére is
9 cm-kénti fokozatokban kellett wégrehajtani.
. A gyakorlat szaméra azonban a kihozatalokat

0,1 tizedes pontossaggal 2 cm-és fokozatonként
szilkséges megadni. BEzért a XXVI. tablazat
* kihozatali értékeinek grafikus abrairél leolvas-
tuk a 2 cm-es ronkosztalyoknal mutatkozé ki-
hozatalokat és igy késziilt a XXVII. tablizat.

Az egyes tipuspengebeosztasok gyakorlati
értékére a redukalt alapgorbével (0 tipuspenge-
beosztas) valo osszehasonlitissal lehet kévetkez-
tetni. A redukalt alapgorbe a kihozatalok alaku-
lésat az ot alapmezényre .vonatkozkoztatva (5

szelvényre) adja és az egyes tipuspengebeoszta-
sokhoz tartozé kihozatalok alakulasa figyelmez--

* tet arra, hogy milyen ronkwvastagsigi csoport-

ban, milyen tipuspengebeosztis teszi lehetévé
a kihozata] fokozasat. Ezt szemlélteti a kovet-
kez6 abrasorozat (17-t6l 35-ig sz. abrak).

Ezeken a redukalt alapgorbet, (vagyis az &
alapmezényre vonatkozé kihozatalokat) vékony
vonal, mig az egyes tipuspengebeosztasra vonat-
kozé kihozatalokat vastag vongl jelzi.

A tipuspengebeosztasok alapjan a kihozatal
alakuldsdval és a szelvényszamok novelésével
(sokflirészességgel) kapesolatban az alabbi osz—
szefiiggéseket lehet megallapitani:

1. Altaldban a sokfirészesség csdkkenti a
kihozatalt, a cstkkenés mértéke annal nagyobb,
minél kisebb a ronkatmeérs.
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XXV. tabldzat

A[5—5 em-es ronkosztdlyozds esetén

AtmérGesoport d em
Folydszdam Megnevezéds :
20—24 25—20 30—34 25—39 40—44 45—49 50—54
Alapgrafikon 77.88 78,86 79,01 79,98 80,33 8@,60 80,82
i Y Csiikken :

techn. pontatlansig miatt 76,26 22 77,84 783,28 78,62 78,88 TQ,QQ

e 5 em-es rinkosztilyozis miatt | 72,38 74,71 76,09 77,00 77,65 0 L 2 ?8‘5{)

2 alaki hihak miatt ... ..., — 71,81 74,39 75,86 76,82 77,48 77,99 78,43

Redukdit alapgdrbe .. ....... 71,81 7439 7586 76,82 7748 77,99 gl VT
Tigus s T P*}l}ﬂ_?beﬁj_s’“t"‘fl o Kihozatal Szelvények
0 1, 1 1 1 L 71,81 7-1,:3.9 75,86 76,82 77,48 77,99 78,43 5
g 2 .'.l 1l 1 2 71,67 I 74,62 76,41 77,60 73,44 79,10 70,68 I T
2 1 b 1 2 1 70,46 73,67 75,59 I 76,80 TA.TD 78,41 78,81 T
=3 29 2 1 2 2 70,26 73,91 76,15 T7.68 TH,76 79,52 50,06 L
4 1 1 2 1 1 69,99 72,89 74,60 75,78 76,53 77,15 77,67 (]
i 2 1 2 1 2 69,76 73,14 TH,17T 76,53 I 77,60 73,26 78,80 | B
G 1 2 2 2 1 |! 68,64 T2:21 T4.33 79,77 76,79 T7.47 77.91 5
T 2 2 2 2 2 i 65,41 V242 74,90 76,64 I 77.86 78,74 79,88 ' 10
3 1 1 3 11 1 | G064 T2.02 T4,87 76,19 A1 77,83 78,43 T
o | 2 1 3 1 2 69,62 73,15 75,42 ' 76,498 78,10 TH,04 79,66 )
10 | ] 2 3 2 1 65,30 72,20 74,60 78,25 77,45 T8.27 I 78,584 9
11 2 2 3 ¥ 2 68,07 72,44 76,17 I 77,04 78,41 70,42 80,16 11
i 2 1 1 4 1 1 67,91 71,61 73,80 710,01 76,43 77,28 77,46 8
13 o 1 4 1 2 67,69 71,82 74,36 76,00 T7.89 I 78,36 79,16 . 10
14 1 2 4 2 1 66,57 70,87 T3.54 75,37 T6,73 77,68 78,34 10
15 2 2 3 2 2 66,54 Lo [ 7,11 76,16 I Tt 78,79 79,60 l 12
16 5 1 1 o i 1 66,25 70,28 T2.76 T4,48 76,74 76,60 T7,67 L]
L ‘ 2 1 H 1 A% 66,01 70,51 73,33 75,27 76,72 TT.79 I 78,68 il
L |

18 | | 2 b 2 1 64,89 (49,56 7200 74,55 76,05 77,15 77,89 11
19 ‘ 2 2 b 2 2 64,67 69,80 73,00 75,34 T2 I 73,24 79,16 I 13

[——1 A kihozatal a redukdlt alapgicbéhez képest emelkedik.
A gyvakoriat sgiméara a kihozatalokat csak 0,1 tizedes pontos-
siggal haszniltuk fel.

2. A kihozatal valtozését az egyes alapme-
zbényok tovabbtagozasa kiilonféleképpen befo-
lyasolja éspedig:

) Az 1 mezény tagozasa a kihozatalt az
egész ronktartomanyban a ronkatmeérével for-
ditott aranyban csokkenti. (4, 8, 12 és 16 tipu-
sok.)

b) A II—II mezény tagozasa 35 cm ronk-
Btmérén alul novekvd meértékben csokkenti, 35
em ronkatmérén felil névekvé mértékben emeli
a kihozatalt. (2, 6, 10, 14 és 18 tipusok Ossze-
‘hasonlitva a 0, 4, 8, 12 és 16 tipusokkal.)

¢) A III—III mezbény tagozédsa a kihozatalt
25 em ronkvastagsagtol felfelé javitja. A javu-
lé4s & ronkdtméré novekedésével né. (0, 4, 8, 12
és 16 tipusck Osszehasonlitva az 1, 5, 9, 13 és 17
tipusokkal.)

3. A kihozatal az egyes tipuspengebeoszté-

soknal a mezonyok tovabbtagozodasainak Ossze-
tett hatasaképpen alakul. Ennek kovetkeztében
tobb tipuspengebeosztasndl a kihozatalok a vas-
tagabb rénktartomanyban az alapgrafikon folé
emelkednek. (1, 2, 3,5, 7, 9, 10, 11, 13, 15, 17, 19
tipusnal).

4. 2 cm-es ronkosztilyozds esetén hasonlo
dbraszerkesztés alapjan tipuspengebeosztison-
ként elozéekkel egyértelmiien valtoznak a ki-
hozatalok, mégis a II—II és ITI—IIT mezbényok
tagozasanak keresztezési pontjai az alapgrafiko-
non 34, ill. 22 em-re lefelé tolodnak, ami hozza-
jarul a kihozatal javitdsahoz az osztalyozas fi-
nomitasa utjan.

A szamitott kihozatali értékeket lizemi pro-
bakkal ellenériztilk, azonban sem az eziranyu
kisérletek szama, sem a kisérleti kortilmények
nem voltak alkalmasak arra, hogy végleges
megallapitasokat lehessen tenni. Altalaban az
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B2 em-es rinkosztdlyozds esetén

XX VI. tabldzat

Folydszdm Megnevezés - AbmecoespHoRt Al o
20—24 25—29 30—34 35—39 10—44 45—149 50—54
Alapgrafikon 77,88 78,86 79,51 79,08 50,33 80,60 20,82
Csokken :
1. techn. pontatlansidg miatt 76,26 77,22 T7.84 T_S,Z% TR, 62 78,88 ?!)_,!)(f_
2. 2 pm-es rﬁnkqszt.ﬁlynm:f miatt 75,92 76,98 T7.68 78.18 78,56 78,54 79,07
s alaki hibdk miatt .......... 75,32 76,65 77,45 78,00 78,39 78,71 78,99
Tipusszim I Pf;lgebil'.()szta;';sr T Kihozatalok e S’gg;“ze‘k
0 R e | 75,32 76,65 77,45 78,00 78,30 NGy Faead |l 5
1 9= | SR 75,07 76,80 78,02 78,80 79.57 B8 20,22 & tiial
2 1 2 1 2 1 [ 7390 75,91 77,18 78,07 78,71 79,13 I ',;Q:_s?- T
3 2 2 1 2 2 | 78,86 76,15 77,75 78,88 79,69 80,24 50,62 9
& 1 1 2 1 1 I 73,41 75,10 76,16 76,90 7743 77,86 78,22 &
5 t 2 1 2 1 2 ‘ 78,17 75,36 76,74 77,70 78,41 78.98 TO,45 8
6 1 2 2 2 1 71,99 74,40 75,89 76,03 77,70 78,19 is,--;c? 8
7 2 2 2 2 2 | 7176 74,62 76,47 77,82 78,7 70,46 79,39 10
8 1 1 3 1 1 | 73,04 75,13 76,43 77.36 78,01 78,54 79,00 T
9 2 1 3 1 2 | 72,81 75,37 77,00 78,16 79,01 70,66 80,23
10 1 2 3 2 1 71,64 74,39 76,16 77,42 78,36 78,99 79,40 &
11 2 2 3 2 2 71,39 74,64 76,74 78,22 79,33 50,16 50,73 11
12 1 1 £t 1 1 71,23 73,78 75,35 76,46 77,32 78,00 78,50 8
13 2 1 4 1 2 71,00 74,00 75,92 77,26 78.30 79,07 79,73 10:
14 1 2 4 2 1 69,83 73,02 75,08 76,53 T7.63 78,40 758,90 10
15 2 2 4 2 2 69,58 73,27 75,66 77,33 78,62 79,52 80,17 12
18 1 1 5 1 1 69,68 72,42 74,28 75,68 76,83 77,39 78,02 9
17 2 1 5 1 2 | 69,24 72.66 74,56 76,43 77.62 78,51 70,24 11
18 1 2 5 2 1 | 6807 71,67 74,02 75,70 76,95 TT.8T 78,45 11
19 2 2 5 2 2 67,83 71,92 74,59 76,49 77,93 78,06 70,72 13

tizemi kisérletek a szamitottaknal magasabb ki-
hozatalokat eredményeztek. Ez annak tudhaté
be, hogy a kisérleteknél fokozott muszaki ké-
szenlét érvenyestilt, (Zv értékeket pontosan be-
tartottdk, ami folyamatos termelés esetén csak
+ 2%-o0s eltéréssel biztosithat6), tovabba, hogy
a ronkanyagot is gondosabban megvilogatték,
aminek kovetkeztében a felflirészelt ronkanyag

nem jellemezte az atlagos minéséget. A szami-

x ofﬂ
81

Kihozatal 7 szelveny esetén

1tip.sr.

80
79

78
77

S

7%
=

e
P

Pengebeoszias

v |

74
73

72
i
0
69

|
B

—

|

U S B

30 emd

1. tip. sz. tipuspengebeosztas I1I/2, I1I/1, I/1, II/1, I11/2
17. abra. A kihozatal 25 em-t6l felfelé kismértékben
magasabb az alapgérbénél

tott adatokat tehat a jov6ben nagyszamu iizemi
kisérletekkel kell ellenérizni.

VI. A szdmitott eredmények gyakorlati
alkalmazdsa

Mar a bevezet6é részben utalds tortént arra,
hogy a korszer( flirészeléstechnolégidk nem ter-
Jedtek el a kivanatos mértékben, tovabba, hogy
ennek két alapveté oka volt:

K%
81
80
79
78
77
7%
Vil
74
73
72
71
70
69
68

O ) N |

Kihozetal 7 szelveny eseten

2 tig.sz.

|

o 25 30 5

40

1 1
45 50 emd

2. tip. sz. tipuspengebeosztds III/1, 11/2, I/1, II/2, III/I
18. abra. A kihozatal 20—40 cm-ig alacsonyabb, 35—50'
cm-ig magasabb az alapgérbénél



Kihozatalok alakulisa 2 em-es rinkoszidlyozds esetén 2 cm-es fokozatonként XXVII. tdabldzat

Atmér6esoport d cm ; .
Tipusszim P i o3 Do T R T 7 - e £ - e S = . / === Szelvények
Pengeheoszts 0—21 22—23 24-26 26—27 28—20 B80—31 3233 B4—55 86—37 B38—30 40—4l 4243 4445 4647 4849 50—5l| szdma
TR DR e BEE . Kihozatalok, % : _
0 1 eI T S et 76,0 76,5 76,9 77,2 77,5 77,7 77,9 78,3 78,3 78,4 78,5 78,6 78,7 78,8 79,0 5
1 ST e e Yl ) 75,8 76,00 6% T2 Tt 78,0 78,4 78,7 70,0 79,2 79,4 7.6 79,8 80,0 80,1 80,3 7
2 Tl At o T o R T4 75,0 75,7 76,3 76,8 ) 756 | 780 78,8 78,5 78,8 78,9 79,1 79,2 ° 79,3 79,4 7
3 oAl SEES GRS 74,0 75,1 76,0 767 75800k 700 78,3 78,8 70,1 79,4 79,7 79,9 80,1 50,3 80,5 80,7 9
4 TR | 1 73,6 74,4 75,0 75,4 75,9 70,2 76,5 76,8 77,0 7.2 B AT 7.8 78,0 75,1 75,8 6
5 5= ML W W 73,4 74,4 75,1 75,8 76,3 76,8 77,2 77,8 77,9 78,2 1. 78.6 78,0 78,0 79,1 79,5 79.5 1 8
6 Ao B A | 72,3 75,4 74,2 74,0 75,4 75,9 76,4 76,8 772 77,5 Tl 7759 78,1 TR T 78,5 8
7 S i 72,2 73,5 74,4 75,2 75,9 76,5 77,1 77,6 78,1 [ 8.5 785 79,1 70,5 70,5 79,7 80,0 10
8 1 TR B e 73,3 4.3 75,0 75,6 76,1 76,5 76,0 77,3 77,6 71,0 78,1 o8 (80 78,7 78,5 70,0 7
9 Si e e} AT s 73,0 74,2 75,1 75,0 76,6 77,1 77,6 I~ 78,0 78,4 78,7 79,0 70,3 79,6 79,8 50,0 50,5 9
10 il e e B 72,0 73,2 74,1 74,0 - 75,6 76,2 76,8 ] TTaT TeL 0 78,4 78,6 78,9 79,0 79,3 79,4 9
11 R o R SR 71,8 73,2 74,3 75,4 76,2 76,9 77,5 B 780 78,6 70,0 79,4 79,7 80,0 80,5 80,5 . 80,8 11
12 1 1 U 71,6 72,7 75.6 74,3 74,9 75,4 75,9 76,3 76,7 T, L TTd TTal 77,0 T2 T8, & 7.0 8
13 D L o 71,5 72,0 73,8 74T 75,4 76,1 76,6 77,1 77.6 78,0 78,4 [ 78,7 79,0 703 70,5 70,8 | 1o
14 T LI 70,3 71,7 72,8 73,7 74,5 75,2 75,9 76,4 76,9 77,4 770 TR0 75,3 75,0 78,8 70,0 10
15 &SRS AT 70,0 71,8 73,0 74,1 75,0 75,8 76,6 77,2 0 783 [ 78.4 70,1 T,k 79,7 50,0 50,5 12
16 . S N RS 70, 71,3 72,2 78,0 73,8 74,4 75,0 75,5 76,0 76,4 76,7 77,0 77,8 77,6 77,9 78,1 9
17 e N e 69,8 71,3 72,5 73,4 74,3 75,0 75,7 76,3 76,8 77,3 T 78,1 784 [ 75.8 79,1 79,4 | 11
18 mAeSehe =BT pasl - A 68.8 70,3 71,5 72,6 73,5 74,3 74,9 75,6 76,1 76,6 77,0 77,4 77,7 78,0 78.3 T8:5 11
19 2 2 5 2 2 68,5 70,4 71,7 72,0 73,9 74,8 75,8 76,4 77,0 77,6 78,1 78,5 | 78,9 79,2 79,5 79,8 || 13

== A kihozatal a redukdlt alapgirbéhez képest emelkedik

‘H Telred
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XXVIII. tabldzat

| 1 |enlame| e | &5 |k | E
% 1 == 3
Mezdnyik teriilete mm?® | Terilet a K 9%-dban
20 14 BG2 | l 81 416 | 62,16
6 566 | 27,40
| 2 499 | 10,44
| |
35 | 45620 96211 | 60,57
| 21,345 28,34
53561 \ 11,09
50 83 111 | 196 350 | 59,00
44 564 28,70
17,617 11,34
| 1 I 1 ] ! §
A kihozatal dtlazirtéke : G087 28,12 1,91
Javasolt ardny : 60% 30% 10%

K% Kihozatal 9 szelveny eseten  3tip.sz
g1
L o
79
7 ~ _—
% pa Pengebeoszids
75 / |g
74 4
7 ; |
72 / 1 TN
Vil i T ]l
0 - i 1
69 i
68

20 2 0 3 ) 45 0 cmd

3. tip. sz. tipuspengebeosztds III/2, 1I/2, I/1, II/2, III/2
19. abra. A kihozatal 30 em-tél felfelé az alapgorbe folé
emelkedik

5% Kihozatal 6 szelvény eseten 4 tip.sz.

&1
80 =
79
16—
7 =
7% = /'/ Pengebeoszias
75 s B i R
% z . | (1]
7 P . 4 !
) L/ j, | : |
i e
V) ! :
69 ' | |
68 Ll
= | |
20 25 30 35 40 45 50 emd

4, tip. sz. tipuspengebeosztds III/1, I1I/1, I/2, II/1, III/1
20. abra. A kihozatal 20—50 em-ig alacsonyabb az alap-
gorbéneél. Ez a pengebeosztds lehetdleg mellozendo

a) Az ezzel kapesolatos szamitdsok maga-
sabb kihozatali értékeket eredményeztek, mint
amilyeneket a valésdgban el lehet érni. '

b) A szamitisok annyira bonyolultak és
hosszadalmasak, hogy sok esetben meghaladtak
az lizemek muiszaki szinvonalat és a termelés
liteméhez képest tul lassunak bizonyultak. ’

Az g) pont alatti hatrany a befolyasolo té-
nyezbk vizsgalata utjan kikiiszoboltnek tekint-
hetd.



112 Faipar VIIL évf. (1958), 4—5. sz.

Barlai E.: Kutatasok lombos flirészarii termelése esetén

el Kihozatal &8 szelvény eseten
= |

81 = 1

Stip.sz.

il
Jeass]
45 50 cmd

Ll ]
2 25 30 35 40

5. tip. sz. tipuspengebeosztds I1I/2, 1I/1, Ij2, II/1, III/2
21. dbra. 40 cm ronkdtmérdtol feifelé elényds

Kihozatal 8 szelvény esefén & tip:sz.

K%
8
80 T T
79 :

78

77

7% Lo

7 A

74 — 7

73 | / e

72 i '

7

V]

69

66

6. tip. sz. tipuspengebeosztds III/1, II/2, I/2, II/2, I1I/1

20

75 30 35 40 45

J0 emd

K %

Kihozatal 7 szelvény essten

8 fip.sz.

81

S 3N

74
73
72
7
70
69
68

—

Pengebeoszids

/./
VA
/

e —

- -
1 |
1

| |

BTE T andh ikl

40 45 50 emd

8. tip. sz. tipuspengebeosztds I11/1, I1/1, 1/3, 1I/1, II1I/1
24. abra. Minél vékonyabb a ronk, anndl jobban csék-
kenti a kihozatalt az alapgrafikonhoz képest

K%
81

Kiliozatal Gszelvény esetén

9fip sz

80

298

78

=

77
76

I

75
%

1
Pengebeoszios

73
72

Ii‘
il

ik
0

i

69
&8

e T

9. tip. sz. tipuspengebeosztds 111/2, 11/1, 1/3,

2 %5 W 3

40 45

J‘bcmd

11/1, I11/2

22. abra. Az egész ronktartomdnyban alacsony kihoza-

talt eredményez, lehetdleg mellézendd

K%

80
79
78
77
76
75
7%
73
72
7
0

68

i Stk S tipﬂspengebosztds IIrjz, I1f2, I1/2, I11/2, II1/2
23. abra. 40 cm rénkvastagsdgon feliil emeli a kihozatalt
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A b) pontban kozolt akaddly elhdritisa az
alabbi megfontolasok alapjan tértént:
1. Az lizemek hasznalatara olyan eszkozt
kell késziteni, amely feleslegessé teszi a bonyo-
lult szamitidsokat és egyszer(i leolvasissal kozli
‘a keretflirészeléshez sziikséges adatokat.
2. Az eszkoz alkalmas legyen az tlizemek-

25. dbra. 34 cm-es ronkdimérdig esokkenti, azon feliil
- javitjia a kihozatalt

Hihozatal 9 szelveny esetén
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K% 10 tip.sz.
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10. tip. sz. tipuspengebeosztds I11/1, 11/2, 1/3, 11/2, 111/1
26. dbra. 20—49 cm-ig alacsony kihozatalt eredményez
Lehetoleg mellozendd

ben el6fordulod Osszes flirészelési feladat meg-
oldéasara. :

Erre a célra az ablakos tolotablazat latszott
legmegfelelébbnek  egyszeri  kezelhetésége
miatt, valamint azért is, mert viszonylagosan
sok szam felhordésira alkalmas.

Az Uzemben el6fordul6 feladatok, melyek-
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Kikozotol #1 szelvény eseten

11, tip. sz. tipuspengebeosztds I11/2, 11/2, 1/3, 11/2, 111/2
27 dbra. 35 cm-es ronkdtmérétél javitia a kihozatalt
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12. tip. sz. tipuspengebeosztas I11/1, 11/1, I,J'A-I, 1If1, I11/1
28. Gbra. Végig csékkenti a kihozatalt, lehetbleg mel-
. 16zendo

Hihozatol 10 szeivény esetén 13 tipsz.
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13. tip. Sz. tipuspengebeosztds I11/2, 11/1, 1/4, 11/1, 11/2

29. dbra. A vastag rénkoknél (45—49 em dtm.) javitja
e kihozatall

&

i
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35 40 45 20 omd

hez a szerkesztett eszkoznek segitséget kell
nyUjtania az aldbbiak:

1. Tervezésnél a varhato kihozatal eldzetes
megallapitasa.

2. Adott méretli szelvényaruhoz (pl. talpfa,
gerenda) a legmegfelelébb ronkatmérs megha-
tarozasa.

X Kihozatal 10 szelvény eseten
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14. tip. sz. tipuspengebeosztds I11/1, 11/2, 1/4, 11/2, 111/1
30. abra. Csokkenti a kihozatalt, nem elényds
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15. tip. sz. tipuspengebeosztas I11/2, 11/2, 1/4, 11/2, 111/2
31. abra. 40 cm-tol folfelé eldnyds

o Kihozatal 9 .sze:*ve'ny1 eseten :fé fipsz.
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16. tip. sz. tipuspengebeosztas 111/1, II/1, I/5, 1I/1, 111/1

32. dbra. Az egész ronktartomdnyban hdtranyos, lehe-
téleg mellbzendd

3. Adott méretii (rendelkezésre 4llo) ronk-
atmér6khoz a legmegfeleldbb flrészméretek ki-
keresése, vagyis: pengebeosztds meghatarozéasa
készleten levs ronkok és megrendelésben el6irt
flirészarutermelés céljara.

4. A termelt flrészaruvalasztékok (mére-
tek) Y-0s megoszlasa a termelésben.
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17. tip. sz. tipuspengebeosztds I11/2, 1I/1, I/5, II/1, III/2
33. abra. 20—40 em-ig csokkenti a kihozatalt, hdtrdnyos
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18. tip. sz. tipuspengebeosztas I11/1, 11/2, I/5, IIf2, ITI{1
34. abra. Hdtrdnyos, végig csokkenti a kihozatalt
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19. tip. sz. tipuspengebeosztds 111/2, 11/2, 1/5, 1I/2, 111/2
35. dbra. 45 cm-en feliil javitja a kihozatalt, azon alul
erdsen csdkkenti

Ezeknek a céloknak a biztositdsa érdeké-
ben az tizemeknek az alabbi adatokra van sziik-
ségik:

1. A termeléshez sziikséges ronkok hossz-
kozépen mért atmérGjére 2 és 5 cm-enkénti cso-
portositassal, az iizem osztilyozasanak megfele-
16en. Az 1 cm-enkénti feldolgozast célszertinek

latszott elvetni, mert annak gyakorlati alkalma-
zasa a flirészelés pontossaganak korlatozottsaga,
valamint a ronktereken fellépd nagy teriilet-
igény €s ezzel Gsszefliggben a belsé anyagszalli-
tas tavolsdgainak jelent6s megnévekedése miatt
nem bizonyult gazdasagosnak.,

A tobbi adatra a ronkck vastagsdgi méret-
csoportjainak fliggvényében van sziikség. Igy
ennek a fliggvényében sziikséges kozolni:

2. A mezényok szélén halad6é vezérpengék
egymastol valo tavolsdgat (belvilagat) mm-ben

v, = 043 d
v, = 0,71 d
Zv, =091 d

3. Az alapmezbényOk szélességi méreteit
cm-ben

I alapmezény szélessége 0,91 d
IT alapmezény szélessége 0,71 d
III alapmezény szélessége 0,43 d

4. Az alapmezO6nyok vastagsagat mm-ben
figyelemme] a résbéségekre. A vastagsigi mé-
retek 4%, tulméretet tartalmaznak.

I alapszelvény vastagsiga = 0,43 d = Xv,

II alapszelvény vastagsaga = 0,14 d — 3,5
III alapszelvény vastagséga = 0,10 d — 3,5 -

5. A kihozatalokat kiilénféle pengebeosztas
esetén. A pengebeosztisokat illetben, az tize-
mekben eléfordulé pengebeosztdsok szama any-
nyira sok es valtozd, hogy célszertinek latszott
az esetek szisztematikus leegyszertsitése, amire
az alapmez6nyok lehetéséget nyudjtanak. A
rendszer alapelve az, hogy a vezérpengék min-
den esetben a mezényhatarokon flirészeljenek
= 2%-0s eltolédassal, amely a szdmitdsba vett
1% atlagot adja. (Pl. Zw; =400 mm helyett
sziikségszertien beakaszthat6 Xuv,— 408 mm.
Ebbél onként adodott, hogy a szelvények szama-
nak az emelkedése az alapszelvények tovabbi ta-
gozodésa révén jon létre. Elegenddnek latszott
tehat a kihozatalokat az lizemekben ilymoédon
eléforduls tipuspengebeosztasokra meghatarozni
és a mezényok tovabbi felosztasat az tizemek
gyakorlati feladatai szerint barmilyen mérettar-
sitassal lehetévé tenni. Ez a megoldas az ablakos
tolotdblazat hasznalatanal az lizemek részére
kell6 rugalmasségot biztosit.

6. Kulesszdmok segitségével a tolotablazat .
vegyesméretl termelés esetén lehetévé kell te-
gye a flrészaru megoszlasanak megéllapitasat
vastagsigi méretenként.

Feltételezve, hogy az alapmezényokbél azo-
nos vastagsagu flrészarut termelnek, a flirész—
aru %-os megoszldsanak meghatarozasa céljabél
a sz€1sd és kozép d értékekre szamitva meg kel-
lett A4llapitani a mezényteriiletek alapjén a
részkihozatalokat és ezekbdl kovetkeztetni a
termelend6 flrészaru vastagsagonkénti részara-
nyara.

A szamitott értékeket a XXVIII. tablazat
tartalmazza.

A kiegyenlités a gyakorlatban elérheté pon-
tossdg szem elétt tartasaval tortént. A szelvény-
torzulas a ITI—III mez6nyokben a leggyakoribb,
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36. dabra

ezért itt indokolt volt az ardny csokkentése. Az
I és a II—II mezoényok aranykiilonbségei leg-
tobbszor egymas kozott kiegyenlitédnek. A ja-
vasolt arany a szamitast nagymértékben egysze-
rusiti.

7. Végil a tolétablazat boritolapja adatokat
tartalmaz;

a) A szabvany szerinti flrészaru vastagsagi

méretekre légszaraz allapotban, valamint 4,5 és

7% thlméretezéssel.
A 13 348—54 MNOSZ szerint

4%/,-0s tulmeérettel kell flirészelni: %

a biikk, gyertyan és hars ronkoket,
5%-0s tulmérettel;
a nyar, platan, korte, berkenye, nyir,
juhar, éger, fliz, luc-jegenye, erdei- és
vorosfenyoronkoket ;
TY%-os tulmérettel:
a tolgy, cser, kéris, did, szil, cseresz-
nye, szelidgesztenye, akic és eperfa
ronkoket.

b) A tolétdblazat kihozatali értékei 4%, tul-
méretet és 3,5 mm résboséget tartalmaznak. Ha
a tulméret, vagy a résbéség valtozik, a tablazat
boritélapjan feltiintetett szorzétényezoket kell
alkalmazni. (XXXI. sz. tablazat.)

A felsorolt szempontoknak szemel6tt tarta-
séval késziilt a 36. és 37. abrakon lathatd abla-
kos tolotablazat.

VII. Osszefoglalds

A flrészipar dolgozza fel a rendelkezésre
allé ronkanyag legnagyobb részét. Ezért a fi-
résziparban elért anyagkihasznalds kismérvii
javulasa is tekintélyes flirészarutobbletet jelent.
Magyarorszag a fat importalo allamok kozé tar-
tozik, rendkiviil fontos népgazdasagi érdek te-
hat, hogy a flirészipar magas kihozatallal ter-
meljen. Ez tette indokoltta, hogy a Faipari Ku-
tat6 Intézet a kihozatal kérdésével foglalkoz-
zék. Hazai viszonyaink kozott a flrészipar tul-
nyomo részben lombos flrészarut termel, a ku-
tatas tehat kizdrédlag a lombos flrészaruterme-
lés kihozatali kérdéseit oleli fel, mégpedig a
keretflrészeléskor elérhet6 kihozatalokra wvo--
natkozoan, mert a lombos flrészaru termelésé-
nek a legveszteségesebb mitivelete a keretflire-
szelés. :

A fUrészipar tulnyomo részben még ma is
kétféle keretfiirész-technologiaval termel &s-
pedig:

- 1. A pengéket el6zetes szamitasok nélkiil
akasztja be és

2. Pithagorasz-tételével hatirozza meg az
osszefliggéseket a termelt flrészaruméretek és
a ronkatmero kozott.

Mindkét médszer idejétmulta és nem alkal-
mas a kihozatalok emelésére. A maximalis kiho-
zatalokat olyan matematikai osszefliggések biz-
tositjak, melyeket emlitett médszerek nem hasz-
naltak fel. Ezeknek az Osszefiiggéseknek alap-
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37,

jait Feldmann és Sapiro szovjet tudésok fek-
tették le, azonban a moédszer a gyakorlatban
mégsem terjedt el, mert a szamitott kihozatalok
a gyakcrlatban elérhets eredmenyekhez képest
ma bizonyultak és az eljards tul bo-
nyolult volt ahhoz, hogy az lizemek nehézség
nélkiil felhasznaljak. A kutatasnak ezt a két
akaddlyt kellett elsésorban elharitania.

Elfogadtuk Feldmann és Sapiro ama meg-
allapitasait, hogy a maximalis kihozatal mate-
matikailag kiszamitott, tehat meghatarozott me-
retll szelvények kiflrészelése ttjan biztosithato,
mely szelvényteriileteket a 0,43 d, 0,71 d és 0,91
d méretek determindlnak. Ezt kovetben sziikse-
gesnek mutatkozott a kutatds modszerének tisz-
tazasa. ’

A modszertani kérdesek vizsgalataval kap-
csolatban az aldbbi megallapitasokhoz jutot-
tunk:

a) A lombos flrészéarutermeléssel kapeso-
latos kihozatali szamitasokat nem szikséges 3
dimenziés (térfogatra vonatkozd) rendszerben
vegezni, inkdbb ajanlhaté az egyszerlibb kétdi-
menzios (pusztan teriiletre vonatkozo) rendszer,
amely kielégité pontossagot biztosit.

b) A kihozatalok szamitisat konstans tul-
mérettel és résboséggel célszert végezni, és az
eltéréseket koefficiensekkel kifejezni. A me-
zényhatarokon beakasztott vezérpengéket cél-
szeri a kisebbik mezényodk belsd szélén elhe-
lyezni, mert ez esetben a legmagasabb a kiho-
zatal. A tilméretek és résbiségek miatt meg-

abra

valtozott mezényszélességeket Pithagorasz téte—
lével lehet meghatarozni.

c) A szélezetlen furészaru kétféle meres-
mabdjabol ered6é kihozatali kiilonbségeket. mi-
utdn azok népgazdasigi szempontokbdl jelen-
téktelenek, nem szilikséges figyelembe venni,
hanem a szelvényteriletek szamitdsa célszertien
csak a keskenyebbik lap alapjan torténhet.

d) Ha a ronkoket vastagsagi osztalyonként
flirészelik fel, tehat ugyanarra a pengebedlli-
tasra 5 cm, esetleg 2 cm-es atmérdkilonbséggel
adagoljak a ronkoket, akkor a mezényok szami-
tésat az eléfordulé legkisebb ronkétmérére cel-
szerd elvégezni, mert ez blZLGSlt]a a legnagyobb
kihozatalt.

e) Foglalkozni kellett azzal a kérdéssel is,-
hogy a széls6 mezényok kiflirészelése (0,91 d
tavolsdgra) mem eredményez-e a szabvanyel6-
irdsokndl keskenyebb flrészarut. E téren szab-
vanymodositas sziikséges.

A moédszertani kérdések tisztazasa utan ke-
rilhetett sor a kutatdsra, amely elsésorban an-
nak tisztdzdsara szoritkozott, hogy mi okozza a
szamitott és a gyakorlatban ténylegesen elér-
het6é kihozatalok kozotti sokszor igen lényeges
kiilonbséget. Ennek megallapitdsa céljabol meg
kellett vizsgalni a kihozatalt befolyasolé ténye-
zoket.

Ezek az alabbiak:

a) A ronkatmeérd, amely onmagéiban véve
(egyéb befolyasold tényezéktol elkilonitve) nem
befolyasolja a kihozatalt, amely elméletileg
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XXIX. tdbldzat

minden ronkatmeérdnél, az 6t alapmezényteri-
letre vonatkoztatva 86,12%.

b) A talmérettel kapesolatban megallapit-
hato volt, hogy annak minden 1%-a forditott
aranyban &tlag 0,8%-kal valtoztatja a kiho-
zatalt. _

¢) A résbhiség a ronkatmeérdktsl filiggden
csak abban az esetben valtoztatja a kihozatalt,
ha konstans értékkel szerepel a szamitasoke
ban. Ha a résbdéség méretét az atmeérd fliggve-
nyében fejezziik ki, akkor a kihozatal fiiggetlen
a ronkatmérsk valtozasatol. Konstans résboség
esetén a kihozatal annal nagyobb mértekben
esdkken, minél kisebb a ronkatmeré. Ez a meg-
allapitas felhivja a figyelmet a vékony flrész-
pengék hasznalatdanak fontossagara, kiilondsen
a vékony (20—35 cm &tm.) rénktartomanyban.

wd) A ronkatmérd, tulméret és réshiség egy-
id6ben hatnak a kihozatal alakuldsara. Ezért
szilkséges volt ezek egylittes wvizsgalata is. A
vizsgalat olyan alapgrafikont eredményezett,
amely az 6t alapmezény Kiftirészelésekor elér-
het6 kihozatalokat szemlélteti. Az alapgrafikon
lehetévé tette annak a megdallapitasat, hogy a
matematikai maximum elvének alkalmazasa a
kihozatalt kevésbé teszi fliggévé a ronkatmérs-
t6l, mint méas technologiak (20 és 50 cm &tm.
ronkok felflirészelésekor a kihozatalkiilonbség

Légsziraz méret mm ‘ 19 ‘ 22 25 30 sa [ 38 38 40 43
49 talmeérettel ... ... ... 19.8 22,9 26,0 31,5 34,7 36,8 39.0 42,0 45,2
o500 tdlmérettel ... ... 20,0 281 26,3 go 35.3 87,5 40,7 42.8 46,0
L 7or talmérettel ...l 20,3 23.5 26,0 | 32,1 35,3 37,6 40,7 42,8 46,0

|
| |
XXIX. tablazat folytatisa
Légszéraz méret mm 45 48 58 63 78 85 98 108 118
| |
A 0 piimérettel ColL i . 468 48,9 60,3 70,7 | 81,2 91,5 l 102.0 112,3 122,7
459 tdlmérettel ........... 47,3 20,4 60,9 71,4 81.9 92,4 I 102.9 1134 123,9
R 7or tilmdrettel ...l 48,2 51,4 62,1 72,8 83,5 94,2 104,9 115,6 126,9
XXX. tabldzat
d cm 20 25 30 ' i 35 40 45 50 Megjegyzés
|
“Tihlméret 2% l 1,019 1,019 | 1,019 1,019 1.019 1,019 1,019 Lasd 5. abrat
3% 1,010 | L.010 ‘ 1,010 1,010 1,100 1,010 1,010
1% 1,000 1.000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 |
5% 0,991 0,991 0,091 0,991 0,991 0,091 0,991
6% 0,931 0,981 0,981 0,981 0,981 0,981 0,981
7% 0,972 | 0,972 | 0,972 0,972 0,972 0,972 0,972
| | ;
= |
Riéshdsdg 2.5 mm 1.0173 1,0147 1,0123 1,0105 1,0002 1,0074 | 21,0070 Lasd 7. Abrit
5 ‘mm 1,008 1,0064 1,0051 1,0042 1.0087 1,0024 1,0023
3,5 mm | 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000 [ 1,0000 1,0000
4 mimn | 0,9910 0.9926 0,9935 IU.9942 0,9948 0,9949 02,9950

mindéssze 2,94%), tovabba, hogy a vékony ron-
kok felflirészelésénél e technologia alkalmazédsa
kiilontsen indokolt, mert amig 20—35 em vas-
tag ronkoknél a kihozatalkiilonbség 2,10%, ad-
dig 35—50 cm vastag romkoknél mindossze
0,84%.

e) Miutan a keretflirészelés pontossdaga
technikai okokbol korlatozott, sziikséges volt a
technikai pontatlansag hatasdnak a vizsgalata
is. Uzemi mérések alapjan megéllapithaté volt,
hogy a vezérpengék egymastol valé tavolsaga
(Zv értékek) sok esetben 29, eltérést mutat-
tak. Ezért a gyakorisag figyelembevételével fel-
tételeztiik, hogy a flrészelés 1%-kal megnovelt
v értékekkel torténik. Ez a kiilonbség az

alapgrafikon szintjét 1,70 névleges értékkel
siillyeszti, wvagyis 2,10% kihozatalestkkeneést
okoz.

f) Rendkiviil fontos befolyasolé tényezét
jelent a kihozatal alakuldsidban az az Uzemi
gyakorlat, mely szerint a lombos ronkoket 5
cm-es vastagsigi csoportokba osztalyozzak es
esetrl-esetre azonos pengebeosztassal flirésze-
lik. Minél jobban tér el a flrészelt ronk atme-
r6je attél a ronkatmérstsl, amelyre a Xv értéke-
ket szamitottdk (a d minimumtol), anndl alacso-
nyabb a kihozatal, és a kihozatalesokkenés mér-
téke annal nagyobb, minél vékonyabb a ronkat-
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meéré. Ez a kortilmény a 20 cm-es ronkoknél
(20—24 cm-es vastagsagi osztalyban) 5,09%-kal,
a 45 cm-es ronkok flirészelésekor (45—49 cm-es
vastagsdgi csoport) pedig 0,96%-kal degradalja
az alapgorbét. Figyelemre mélté, hogy a 2 cm-es
ronkosztalyozas esetén a degradicié mértéke
20 cm-es ronkok esetén mindossze 0,58%,, a 45
cm-es ronkok felftirészelésekor 0,08%, és ha az
lzem attér a 2 cm-es osztilyozasra, ezzel kiho-
zatalat 4,51 illetve 1,15%-kal javithatja. Ez a
megallapités kiillonosen a 20—35 cm-es vékony
ronktartomanyban a 2 cm-es osztalyozas sziik-
seégességére utal.

g) A ronkok alaki hibdinak vizsgalata azt
eredményezte, hogy a lombfaronksk egyméasra
merdlegesen mért atmérséi ritkan egyenléek, ha-
nem atlag 1,58 cm atmérdkulénbség allapithato
meg. Ezért a mezbnyszélességeket az ellypszis
egyenletével tjbol meg kellett dllapitani. A r6n-
kok ellyptikus szelvénye annil inkabb csok-
kenti a kihozatalt, minél vékonyabb a rénkat-
meérd, 20 cm-es ronknél 0,79%-kal, 50 cm-es
ronknel 0,09%-kal és az alapgdrbét tovéabbi
mértékben degradalja. Az alaki hibdk megilla-
pitasara szolgdlé mérések azonban nem voltak
elégségesek ahhoz, hogy fafajonként differen-
cidlt megallapitasokhoz “ezessenek, ezért az
alaki hibak fafajonkénti megallapitdsa tovabbi
vizsgalatokat igényel.

h) Az alapszelvényeket a gyakorlatban to-
vabb kell tagozni és az igy el6allé sokflirészes-
ség nagymértékben befolyasolja a kihozatalt. A
gyakorlatban el6fordulé lehet&ségek felmérése
19 tipuspengebeosztist eredményezett, melyek
egyrésze csokkenti a kihozatalt. Gyakran el6for-
dul azonban, féleg a vastag rénktartomanyban,
hogy a széls6 és kozépsé mezbnyok felosztisa
a kihozatalt a degradalt alapgrafikon £6lé emeli.
A mezényok tagozdsa asszimetrikusan is tor-
ténhet, ez a kihozatalban lényeges valtozast
nem okoz és igy az lizemeknek a mezényfelosz-
tas tekintetében szabad kezet lehet biztositani.

A matematikai modszerek elterjedésének
azt az akadalyat, hogy tulmagas kihozatalokat
eredményeznek, a befolyasol6 tényezék vizsga-
lata elhdritja. A masik akadaly az eljaras tul®
sagosan bonyolult volta.

Ennek elharftisira a kutatisi eredménye-

ket olyan ablakos tolétablazatba stritettiik,

amely lehetévé teszi a sziikséges adatok koz-
vetlen leolvasasat. Az ablakos tol6tdblazat az
alabbi adatokat tartalmazza: _

1. A roénkecsoportokat 2 és 5 cm-es vastag-
sagi osztalyonként és ennek fliggvényében:

2. A Xv értéket

3. Az alapmez6nytk szélességét

4. Az alapmez6nyok vastagsagat

9. Végil a kihozatalokat kiilonféle mezény-~
tagozodas esetén. '

Kozli végiil a tolétablazat az egyes mez6-
nyokbél kikeriilé flrészaru részaramyat a ter-

-melésben, tovabba a tilméret és résbéség valto-

zésa esetén alkalmazandé korrekeiét,

A tolotabléazat nyelve sszehajthaté moédon
késziilt és abban hasznglati utasitds talalhato.
Mast az tizemek rendelkezésére bocsitani nemr
latszik szilikségesnek.

A tolotablazattal az alabbi feladatok oldha-
tok meg: _

1. Tervezésnél a varhato kihozatal elézetes
megallapitasa.

2, Barmilyen flirészeléstechnikai feladat a
keretflirészek pengebeosztésat illetéen és

3. A termelt flrészaruméretek %-os meg-
oszlasdanak megallapitasa.

Barmennyire széles alapokon folyt is a ku-
tatas, azt korantsem lehet befejezettnek tekin-
teni. Néhany tizemi ellenérzé kisérleti flirésze-
lés magasabb eredményeket adott. Ezt azonban
a fokozott miiszaki készenlétnek lehetett tulaj-
donitani. A jelentés egyes megéllapitdsai mar
most ajanlhaték gyakorlati bevezetésre, mas
megéallapitdsok tovabbi kutatémunkat igényel-
nek.

Kiilonosképpen sziikségesnek latszik a roén-
kok alaki jellemz6inek tovabbi vizsgilata, fa-
fajonként differencidltan.

A kutatds mindenesetre azt igazolja, hogy
az ajanlott vagastechnolégia bevezetése a fii-
résziparban alkalmas arra, hogy a keretek mo-
gotti kihozatal a ronkatmérdktol fliggben a fel-

. tlntetett eredmények szinvonaldig emelhetd

legyen.
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Légéllapotmérés pszichrométerrel

MENYHART JOZSEF

1. Bevezetés

A levegbtechnikéval, szaritds és klimatechni-
kaval foghlkom szakemberek mindennapi prob-
lémdja a levegé fizikai jellemzGinek megallapitdsa.
Kiilonféle mérémiiszereket szerkesztettek az egyes
allapotjelz6k mérésére. Ezek azonban tobbségiik-
ben pontos mérésekre nem alkalmazhatok.

A levegd allapota ismert, ha ismerjiik a levegd
alabbi allapotjelz6it :

t-(C°) széraz hémérséklet,
ty (C°) nedves hémérséklet,
i (C°) harmatpont,
. @ (%) relativ nedvesség,
@ (g/kg) 1 kg szdraz levegére jutd nedves-
ségtartalom,
6. ¢ (kecal/kg) hoétartalom.

Mivel mér két jellemz6 érték meghatdrozza a
levegd 4llapotat, ezért a felsorolt hat éllapot-
jelz6t nem sziikséges mind megmérni. Ha sorba
megvizsgdljuk az 1—6 allapotjelzét, kideriil —
mivel az @ abszolit légnedvesség-mérés hossza
id6t vesz igénybe, a relativ nedvesség, a ¢, harmat-
pont mérésére szolgalé miiszerek pontatlanok, az¢
hétartalom mérése csak kozvetve lehetségcs --
hogy pontos és gyors légallapot-mérésre lcgm-
kabb a t és #, homérsékletek mérése felel meg.
E két hémérsékletet megmérve a légillapot tobbi
jellemz6it szamitds vagy szerkesztés Gtjdn hatd-
rozhatjuk meg.

A kévetkezbkben részletes uvsgdlat targyavé
tessziik, hogy a ¢ és £, h6mérsékletek megmérésével
a légz’xl]apot jellemzoit hogy tudjuk kiszémitani,
illet6leg megszerkeszteni. A cikk mésodik részé-
ben ezek mérésére a hazai gyakorlatban hasznalt
szaraz-nedves homéréparokat, a pszichrométere-
ket fogjuk targyalni.

Ut 0 1o

2. Mérés elve. Az Aallapotjelzok meghatirozisa
szamfitas, illetéleg szerkesztés ttjan

A nedves és szaraz h6mérséklet egyiittes m
résére szolgal a pszichrométer. A miiszer lény
gében 2 db normdl hémérshsl 4ll (1. abra). Az
egyik a szaraz hémérséklet mérésére, a masik,
amelynek higanygombjét dllandéan nedvesen tart-
juk, a medves hémérséklet mérésére szolgal.
nedvesités rendszerint Ggy torténik, hogy a ho
mér6 gombjét gézzel vagy egyéb jo nedvszivé
anyaggal bepélyaljuk és a pélya a h6mér6 alatt
elhelyezett viztartanybodl szivja fel folyamatosan a
nedvességet. A vizes pélya a mérés ideje alatt
biztositja a hémér6 gombjén az éllandé nedve-
sitést. :
Helyezziik a fent leirt 2 db hémérét levegd
dramba. A nedves h6méré alacsonyabb értéket
mutat, mint a szdraz hémérs. Azt a killonbséget,
amely a nedves és a szaraz hémérséklet kozott mu-
tatkozik nevezziik pszichrometrikus kiilonbség-
nek.

Atpye = t—1t, (1)

Ez a pszichrometrikus kiilonbség adott szaraz
hémérséklet mellett jellemzé6 a levegé relativ
nedvességére, abszolat nedvességére, h6tartalméra,
azaz meghatirozza a levegs allapotat.

Vizsgéljuk meg tilizetesebben a nedves hd-
méré higanygombjén lejatszodé jelenségeket. A
légdramba helyezett nedves h6mér6 géz burkolaté-
bol pérolgds indul meg. A pérolgashoz szitkséges
hémennyiséget egyrészt a viz hétartalmabél, mas-
részt a levegd hétartalmabél vonja el. Ez az alla-
pot mindaddig fenndll, amig a viz h6mérséklete
nem éri el a levegé nedves homersel\lctct, mert
ekkor mir a deO]UdSl hét esak a levegd hétartal-
manak rovdsara veszi fel. Ez mér az az egyen-
sulyi 4llapot, amelynél a nedves h6mér6 a levegd
tényleges nedves homérsékletét mutatja.

_ Abban az esetben, ha a nedvesité viz hGmér-
séklete alacsonyabb a levegd nedves hémérsék-
leténél, akkor a viz felmelegedése is csak a levegd
hétartalménak rovasdra torténhet. Csak ennek
megtorténte utdn 4ll be az egyensalyi allapot.

Viszont ha a nedvesité viz hémérséklete
magasabb a levegd nedves h6mérsékleténél, akkor
a parolgés a viz hétartalmanak rovésiara torténik
mindaddig, amig annak hémérséklete a levegd
nedves homérsékletét el nem éri.

A nedves héméré higany-gombjén lejatszédo
jelenséget +—a diagramban is dbrézoltuk, 2¢ dbra
az el6bbi, mig a 2b dbra az utébbi folyamatot
mutatja be.

Az egyensulyi éllapot esetén a nedves ho-
méré higany-gémbjérél tdvozé ¢, hémérsékletii
telitett levegd hdétartalmanak egyenlének kell
lenni a ¢ hémérsékletli és @ relativ nedvességli
érkez6 levegs hétartalminak és a levegd 4ltal
felvett viz hétartalmanak osszegével,

azaz:
=1+ 4y (2)
ahol i, = a tavozé ¢, h6mérsékletli telitett levegd
hétartalma,

Szaraz homerd

Nedves homero

; __| Polya
Hatlap s e

N Vl'ztérolé

1. abra
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/

Parolgas + lehidles

2/a dbra

i = az érkezd levegd hétartalma,
i, = az elparolgott viz parolgési és folyadék
melege.

Molier szerint az x g/kg nedvességet tartal-
mazo ¢ homérsékleti leveg6 hétartalma :

T = 0,24 ¢t 4 0,46 o + 596 2

ahol ¢ (C°) = széraz hémérséklet,
x (g/kg) =1 kg sziraz levegére juté ned-
vességtartalom,
0,24 = ¢y (keal/kg/ C°) a levegd fajhdje,
0,46 = ¢py (kcal/kg/ C°) a levegében levd
tulhevitett g6z fajhdje,
596 = (kcal/kg) parolgéashé.

A (2.) egyenletbe helyettesitsiik be az? hétar-
talom (3) egyenlettel felirt kifejezést, és kapjuk az
al4abbi egyenletet :

0,24 ¢, + 0,46 tyx, + 596 2, = 0,24 £ + 0,46 fo +

+ 596 & + (Tp — 2)596 + (xn—a)t  (4)

‘A (4) egyenletben a f, (C°) a tavozé telitett
leveg6 h6meérséklete,

Zn (g/kg) a tdvozo telitett levegd 1 kg sziraz
részre juté nedvességtartalom,

(3)

L

tviz

\j Parolggs + felmelegedés

L 2/b dbra

N

&
3

Wiz
N
4

<

!‘\

| Ao

}_5‘&_ | Ny ‘904A/ t-con,
|

L

oy /
4-4f\T«L7'0/ 4
[
|5 A <)
S
2
3. dbra

t (C°) a nedves homér6hoz érkezd levegd hé-
mérséklete,

z (g/kg) a nedves hémérdhoz érkezd levegd
1 kg sziraz részére esé nedvességtartalom.

A (4) oOsszefiiggést arra haszndljuk fel, hogy a
levegé abszolit nedvességtartalminak meghaté-
rozésira egy oOsszefiiggést nyerjink. Ha az egyen-
letet -re rendezziik, kapjuk, hogy :
0,24 (t—ta) 20,5482, .
0,54t (3)
A nyert oOsszefliggéssel szdmithaté 1 kg sziraz
levegé nedvességtartalma. Az Osszefiiggésben a
konstans értékek mellett ¢, £, és x, — a nedves
hémérsékleti légdllapotot telitetté tevs abszolat
nedvesség - értéke — szerepel. A szdmitéshoz a
mért értékeken kivil csupan egy géztéblazat
sziikséges, amelybdl z, értéke kivehetd.

A t és a szamitott o érték ismeretében a (3)
egyenlethdl a vizsgilt légallapot hétartalma mar
megallapithato.

A @ relativ nedvesség értéke a szamitott x,
és a t hémérséklethez tartozé telitett allapot a;
nedvességtartalménak viszonyaként kaphat6 meg.
Az x; értéke ugyancsak a gbztablizathol vehetd ki.

P=

A vizsgalt légillapot harmatpontja szintén a
g6ztablizat segitségével kaphaté meg. Meg kell
keresni, hogy melyik az a hémérséklet, amelynél
a’ szamitott @ nedvesség a levegtt telitetté teszi.
Ez a hémérséklet a vizsgilt légallapot harmat-
pontja.

A levegé alkatrészeinek résznyoméséit a k"’
barométer allas és a szdmitott @ ismeretében szin-
tén meg tudjuk hatirozni. A vizgdz parcidlis
nyomésat a

@

L e lireenyyy: @
egyenlettel, a levegd parcidlis nyomésit a
hl = k == kw (8)

osszefiiggéssel szamitjuk ki.
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4. abra
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Mint latjuk, a 3.,5., 6., 7. és 8. dsszefiggésekkel
a lkét légallapot minden jellemzojét meg tudjuk
hatdrozni, csupdn a pszichrométerrel torténd mérés
és a gbztablazat haszndlata szikséges.

1. Példa.
A pszichrométerrel torténé mérés eredménye :

F—055CF
=3 37
a) gbztablazathol a 13,3 C° hémérsékletli
(1 + ) kg telitett leveg6 nedvességtartalma
9,85 g.
A fenti adatokkal 1 kg szdraz levegére jutd
nedvességtartalom :
0,24 (6 —£n) + 0,54 tnai”

i 0,54 ¢ =
0,24-11,7 + 0,54-13,3-9,85 i 73,548 I
T 0,54-25 ST
e 5,08 glky.
b) 1+ = kg levegé hétartalma :
= 0,24 ¢t -+ 0,46 tx + 596 ¥ = 0,24225
-+ 0,46 -0,005-25 4 596.0,005 ==
o< 9,027 keallky.
¢) at =25 C° telitett allapota levegd ned-
vességtartalma a gdztablazatbol :

2y = 20,77 g/kg szaraz levego,
@ = relativ nedvesség értéke :
_ & 508
b 2

d) A harmatpont hémérséklete a g6ztabla-
zathol :

o2 0,24 vagyis 24%,.

Ii—8.8:C=

Az ismeretlen allapotjelzék kiszamitdsinak
megismerése utdn a szerkesztési modozatokat is
bemutatjuk. Szerkesztéssel szintén meghataroz-
hatjuk a vizsgdlt légallapot Gsszes jellemz6it, ha a
szamit6 eljirashoz hasonléan pszichrométerrel a
i és t, hOmérsékleteket mar meghatéroztuk. A két
allapotjelz6 a segédeszkozként szolgalé diagra-
mokban mar rogziti a légillapot helyét (,A”
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pont 3., 4., 5. sz. dbrdk), és a tobbi allapotjelz6
kiolvashato.

A szerkesztés segédeszkozeként leggyakrab-
ban a Molier-féle i—a diagram szolgal, de felhasz-
nalhatjuk az +—f, és a f—ax diagramokat is.

Az allapotjelzék osszefliggését az i—ax dia-
gramban a 3. dbra, az i—¢ diagramban a 4. dbra,
mig a t—ax diagramban az 5. abra mutatja be.

2. Példa.

Az 1. példidban szdmitott adatokat hatéroz-
zuk meg szerkesztés tjan is.

a) i—x diagrambdl ha =25 C° és ¢, =
= 13,3 C°; a légillapothoz tartozé jellemzo

értékek : ;
i = 9,0 keal/kg ;
t;; — 3,7 (e p
x = 5,0 glkg széraz levegd ;
P = 25%.

b) i—t diagrambol :
1= 9,0 keal/kg ;

tﬂ = 318 00 )
x = 5,0 g/kg sziraz levegd ;
p=25%. -

¢) t—a diagrambdl :
th=13,7 C°;
x = 5,0 glkg széraz levegé ;
@ = 249%,.

A pszichrométereket a gyakorlathan sokszor
csak a relativ nedvesség mérésére haszndljik, te-
kintettel arra, hogy igen sok egészségiigyl és ipari
létesitménynél csak a ¢ hémérséklet és a @ relativ
nedvesség ismerete sziikséges.

A fentiek szerint a relativ nedvesség érteke
szamitdssal vagy szerkesztéssel hatérozhato meg.
E két at azonban néha kissé hosszadalmas lehet,
ezért a gyakorlat a relativ nedvesség gyors meg-
hatdrozisira alkalmas segédtablizatokat alli-
tott ossze. Ilyen az Altalanos Szerel6 Viallalat -
dltal gyartott szadmité tablazat, a Schuster-féle
,,Psychrométer Nomogram” stb. E segédeszkdzik
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azonban csak tajékoztatd jellegli méréseknél hasz-
nilhaték pontatlansiguk miatt.

A relativ nedvesség pontos meghatdrozisira
alkalmas a 6. és 7. szimu abran lathaté nomogram.
A 6. szam1 4brén lathaté nomogramot Degtjareva
(3) mig a 7. sz. nomogramot Brooks (4) szerkesz-
tette. Pontos szamitishoz a Brooks-féle nomo-
gramot ajénljuk.

Mindkét nomogram hasznélata igen egyszerti.
A pszichrométeren mért széraz és nedves hémér-
sékletek ismeretében a relativ nedvesség szdm-
értéke rogton nyerhetd.

A pszichrométerrel torténd légallapotmérések-
nél felvetédik a kérdés, hogy vajon az igy nyert
mérési adatokbdl készilt Allapotjelz6k megfelelé
pontossiggal birnak-e, anndl is ink4dbb, mivel a
jelenség vizsgilatanal azt tételeztiik fel; hogy a
nedves hémérd higany-gombjét elhagy6 levegd
telitett.

Erre vonatkozélag Sprung végzett vizsgéalato-
kat, és megéllapitotta, hogy a pszichrométerrel
torténé mérés 100 C° hémérsékletig alkalmazhato.
A méréseknél csupdn a magas, 100 C° koriili hé-
mérsékleteknél van kis pontatlansig. Az eltérés
pontos értéke nem ismeretes, becslés szerint 2—
39%,-ot tesz ki. Szobahémérsékletnél torténs mé-
résnél a hiba igen kicsi, azt elhanyagolhatjuk.

Kiilon hangstlyoznunk kell, hogy a pszichro-
méterrel torténé mérés elfeltétele az, hogy az
aramlé levegGben torténjen. A kisérleteink azt
mutattdk, hogy a minimdlis sebesség, amely
mellett mér tényleges #, értéket lehetett mérni
2,0 m/sec koriili sebesség volt, amely az irodalmi
adatokkal is megegyezik. Az irodalom- a nedves
héméré koril megkovetelt, légsebesség alsé hatd-
rit 1,5 = 2,0 m/sec értékben jeloli meg:

3. Néhany gyakorlathan hasznalt pszichrométer
tipus

A hazai gyakorlatban legelterjedtebben alkal-

mazzék az 1. dbran lithaté pszichrométer tipust.

A miiszer felépitése igen egyszerti. Egy fényezett
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falapra (lasd 1. dbra) két h6mérét erdsitenek fel.
Az egyik hémérd higany-gombjét gézzel vagy més
finom textilanyaggal kell bevonni tgy, hogy a
bevonat vége a hémérs alatt elhelyezett kis viz-
taroléba érjen be. Ez a bevonat gondoskodik a
higany-gémb &llandé nedvesitésérél. Az igy elké-
szitett h6méré a nedves h6mérs. A mésik h6mérét
minden bevonat nélkiil kell felerdsiteni ; ez a széraz
hémérs. Tgy a két hémérs egyiitt alkotja a pszi-
chrométert. Rendszerint még egy szémtabla is
tartozik a miszerhez, amelybdl a (t—&,) pszichro-
metrikus kiilonbség és ¢ hémérséklet ismeretében
a @ relativ nedvesség kozvetleniil kivehetd.

E pszichrométer tipus egyszeri eléallitasi
lehetGségének kovetkeztében igen elterjedt, kii-
Ionosen faipari tizemek, szaritéknél, textilgyarak-
ban taldlhaté meg igen sok helyen. Hatrany
ezeknél a miiszereknél az, hogy nem adnak pontos
eredményt, mert mindenkor magasabb relativ
nedvesség értéket mutatnak a valésdgnal. A hiba
abbdl ered, hogy az 1. 4bran lathaté miiszer gya-
korlatilag nyugvé levegében mér és ennek kovet-
keztében nem a terem légdllapotit, hanem a
nedves h6méré kozvetlen kirnyezetében uralkodo
légéllapotot méri.

Gyakran okoz mérési hibit az a tény is, hogy
a nedves hémérk elkészitése nem a megfelels
médon torténik. A bevonatot finom, fatyolszerti
anyagbdl kell kialakitani, nem pedig mint ahogy
sok helyen tapasztalhaté — durva gyoles, vastag
flanel sth. anyag felhasznilisival. '

Az 1. dbrén lathaté pszichrométerrel végez-
tiink osszehasonlité vizsgdlatokat. A méréseket
gyakorlatilag nyugvé leveg6ben végeztiik. Par-
huzamosan mértiink atfolyé rendszerti (Assmann-
féle) pszichrométerrel is, ahol a sebesség 2 m/sec
volt. Természetesen a mérések el6tt a pszichro-

-méterek h6mérdit dsszehitelesitettiik. A méréseket

osszehasonlitva egymdssal azt tapasztaltuk, hogy
10—20%-kal nagyobb relativ nedvességet mutat a
nyugvo levegében elhelyezett pszichrométer, mint
az 4tfolyé rendszeri. A mérési eredményekbol

-

381- 140 :
374 e
© ¥+ 35 g
X 354
3 -
R S
;: :
< 30+ 25 2
g kS
2 g
b 20 ]
N
S S
3 15E
I
10
m“ 5
10
¢ Wi 0
30 “ 700 "800

7.



Menyhart J.: Légallapotmérés pszichrométerrel

Faipar VIIL évf. (1958), 4—5. sz. 123

készitettiink egy diagramot (8. abra). A kozolt
diagram segitségével a gyakorlatilag nyugvé leve-
g6ben torténs méréssel is meghatérozhatjuk a
valés t, értékét. fgy az 1. 4brén Jathat6 pszichro-
méter is felhasznilhaté pontos mérésre. A széraz
h6méré hitelesitésére nines sziikségiink, mivel az
gyakorlatilag azonos értéket ad akér nyugvé, akér
4dramlé levegében torténik a mérés. Felmerilt
a 0,25, 0,5, 0,75, 1,0 stb. m/sec sebességeknél
hasonlé hitelesitési daigramok készitésének gon-
dolata is, de ezekre csak a kés6bbiek folyaman
keriil sor.

A gyakorlatban végzendd ellendérzé mérések-
hez az Assmann 4ltal kidolgozott 4tfolyé rendszert
pszichrométer igen jol bevalt (9. dbra). Két tized-
fokos beosztdstt h6mérdt épitett be egy megszivott
cs6 kétagh végébe. A cs6 végén dramiivel vagy
elektromotorral hajtott kis ventillator helyezkedik
el. Az egyes h6mérdk higany-gémbje sugirzés ellen
kett6s védelemmel rendelkezik. A nedves ho-
méré higany-gombjét ezen felil finom pdélydval
1attak el. A nedvesitésr6l minden mérés el6tt
kiilon-kiilon kell gondoskodni.

Hasonl6 elven miikodik a 10. 4brdn lathato
pszichrométer is. A beépitett elektromotor egy
kis ventillitort hajt meg, amely a fiiggéleges
iiveges6ben elhelyezett hémérék higany-gombje
mellett szivia 4t a leveg6t. A beszivé nyilds a
porcelan henger oldaldn van. A nedvesitésrdl itt
is a mérés elott kell mindenkor gondoskodni.

A Diisseldorfi Hétechnikai Kisérleti Intézet
egy a 11. 4brdn lathaté atfolyé rendszerti pszi-
chrométert szerkesztett. A szaraz és nedves homérd
egy U cs6 egy-egy szardba van beépitve. A nedves
hémérg alatt az U csének van egy kis toldata,
amely viztaroloként szolgdl. Az itt térolt viz
szolgdl a medves héméré allandé nedvesen tar-
tisara.
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A miiszerbe az ,,A” jellel elldtott helyen lép
be a levegd és eldszor a szaraz héméré, majd a
nedves h6méré mellett halad el. A késziilék nagy
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elénye, hogy konnyen tud kivetni ardnylag kis
hémérsékletingadozasokat is a kis tehetetlensége
miatt.

A pszichrométereknek természetesen még igen
sok tipusa taldlhaté meg a gyakorlatban, ezekre
azonban most nem tériink ki. Ugyancsak nem
targyaljuk ez alkalommal azokat a pszichrométer
tipusokat, amelyek nem folyadékos h&mérskkel
késziiltek.
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Karbamid-formaldehyd alapanyaghh mfigyanta ragasztok
fontosabb tulajdonsagairol

BAEKAT ISTVAN

A faiparban hasznalt mugyanta ragasztok
clényts muszaki tulajdonsdgaik miatt, tovabba
gazdasagi okokbdl kifolyolag, mind nagyobb
mennyiségben keriilnek felhasznéalasra. Ennek
kovetkeztében a kiilénboz6 mugyanta ragaszték
valasztéka megnovekedett, s az egyes féleségek
tulajdonsagai lényeges eltéréseket mutatnak. Az
eltéréseket részint a kémiai osszetétel kiilonbo-
z0sége, részint pedig a ragasztbanyagok kiilon-
b6z6 reologiai sajatsagainak egész sora okoz-
hatja. Mivel a kémiai Osszetételt6l fiiggd sajat-
sagok egyazon tipusnal allandéak, ezért a to-
vabbiakban a felhasznalokat inkabb érdekls reo-
logiai sajatsagok okozta eltérésekkel foglalko-
zunk. A kiilonboz6 migyanta ragasztok koziil
pedig a hazai iparban nagyobb mennyiségben
felhasznaldsra keriil6 karbamid-formaldehyd
alapanyagu ragasztok fontosabb tulajdonsagait
ismertetjlk.

A karbamid-formaldehyd alapanyagi mii-
gyanta ragasztokat kondenzaciés reakciékkal
allitjak el6. Ezekre a reakcidkra az jellemzé,
hogy a miigyanta készitésekor a végterméken
(a miigyantan) kivil melléktermékként mas
anyag, rendszerint viz is keletkezik. A reakcio
mechanizmusa elvileg egyszerti, gyakorlati ki-

vitelezése azonban igen sok mellékkorilményt6l.

fligg, mely a késztermék minéségét lényegesen
befolyésolja. Igy azonos gyartasi alapanyagok
alkalmazisa esetén is eltér6 minéségli jellem-
zékkel rendelkez6 végterméket kapunk. A miné-
ségi ingadozasokat az egyes fézetek Osszekeve-
réseével lehet megsziintetni.

A karbamid-formaldehyd alapanyagu ra-
gasztéanyagok kereskedelmi forgalomba — mint
vizben jol oldédé fehér por. vagy slirlin folyos,
attetsz6, vagy opalizilé folyadék — keriilnek.
Mivel az els6 ilyen mesterséges uton gyartott
ragasztot , Kaurit“-nak nevezték, ezért az azdta
gyartott hasonlé alapanyaghi migyantakat
»HRaurit-tipusu ragasztéknak is nevezik. Fel-
hasznélas el6tt a miigyanta vizes oldatdhoz ed-
z6t (katalizatort) adagolnak, melynek hatdsara
a miugyanta gyartasa befejezésekor ledllitott
. kondenzicios reakci6é ismét megindul, s a reak-
ci6 befejezésekor a miigyanta megkeményedik.

A megkeményedési folyamathoz sziikséges edzd:
(katalizator) savasan disszocidlé vegyilet, mely
a mugyanta-oldat kémhatasat megvaltoztatja, az
oldat savas kémhatasu lesz. Hidegen torténd ra-
gasztas esetén (hidegpréselés alkalmazasakor)
erbésebben hato, mig forro préslapok kozott tor-
téndé ragasztas esetén gyengébben hato edzével
(katalizatorral) kell dolgozni. Csupan hé hata-
sara ugyanis a karbamid-formaldehyd alap-
anyagu migyantak kikeményedése nem tokéle—
tes, hanem a miigyanta csak vizoldhatatlan alla-
potba keriil. 5

Ragasztastechnologiai szempontbél a mu-
gyanta megkeményedése kémiai és fizikai folya-
mat. A kémiai folyamat az adagolt edzd (katali-
zator) hatasara kovetkezik be, a fizikai folyamat
pedig a miigyanta oldoszerének (viz) eltavozasa-
ra. Megbizhato és jo min6ségli ragasztas csak ak-
kor érheté el, ha mindkét folyamat lejatszodasa
azonos iddben torténik. Abban az esetben, ha a
mugyanta-oldat, vagy a munkahely hémérsék-
lete t1l alacsony (10 C° alatt van), ugy eléfordul-
hat, hogy az edz6 (katalizator) nem tudja kifej-
teni hatasat, s a ragasztéanyagban levé viz, a
faba felszivodik,a ragasztéanyag-réteg pedig las-
san kiszarad anelkiil, hogy a ragasztas bekovet—
kezett volna. Hasonlé eset torténhet abban az
esetben is, ha forropréselés alkalmaval tilzottan
szaraz faanyaggal dolgozunk. Ekkor a feliile-
tekre felvitt ragasztoanyagbol a viz a préselési -
folyamat megkezdése el6tt a tulzottan szaraz
faba szivodhat, s a megszaradt miigyantdban az
edz6 (katalizator) hatasa nem érvényesil.

Az edz6 hatasa rogton a migyantaval tor-
téndé érintkezéskor megkezddédik, befejezédése
azonban csak a miigyanta megkeményedésekor
ér véget. A kozben eltelt id6 a ragasztéanyag
felhasznalhatosagi ideje. Ez az id6tartam
(melyet a német Topfzeit-nek, az angol pot-life-
nek (= fazekidd) nevez az edzé kémiai Gsszeté-
telétd] és az adagolas mennyiségétél fiigg. A fel-
haszndlhatosagi id6 alatt a ragasztoanyagot el
kell hasznalni, mert a mar egyszer megkemé-
nyedett migyantdaval t6bbé nem lehet ragasz-
tani.

Az edz6 kémiai Osszetételétdl fliggé hata-
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saval — tekintettel arra, hogy az adott —, nem
foglalkozunk. Az adagolasi modra, mely az edzo
hatésat, s ezzel kapcsolatban a ragasztas josagat
befolyéasolja, kétféle lehetdség van. Egyik eset-
ben a ragasztand6 fellletek egyikére az edzd
(katalizator) oldatat, mig a masik feltiletre a mii-
gyanta oldatat vissziik fel. Ez az el6kenéses mod-
szer. A masodik esetben az edzét, vagy annak
leginkabb vizes oldatit a mugyanta-oldathoz
keverik, s a felvitel egyiitt torténik. Ez utobbi
a bekeveréses modszer. Az el6kenéses modszer
elénye, hogy gyorsan lehet veliikk ragasztani,
anélkiil, hogy a gyanta felhasznalhatosagi ide-
jére tekintettel kellene lenni. A két médszer ko-
zotti eltérésekkel W. Kiich foglalkozott. Erdei
feny6fabol készitett probatestek szildrdsagi ki-
értékelésel azt mutattak, hogy a bekeveréses
madszer alkalmazéisaval a ragasztisok jobbak.

Ugyancsak ezt az eredményt mutatta a ra-
gasztasok viz és melegvizzel szemben tanusitott
ellenélloképessége is. Feltételezhet6, hogy az
- el8kenéses maodszernél talalt alacsonyabb érte-
keket az okozta, hogy a nagy toménységben fel-
vitt savasan hato edzé (katalizator) a fa anyagat
roncsolta.

A ragasztéanyagok felviteli lehet6séget,
azok kenhet6ségét féleg a viszkozitds hatarozza
meg. A karbamid-formaldehyd alapanyagi ra-
gasztéanyagoknal a viszkozitas, a koncentracio,
a felhasznalhatésdgi id6tartam és a ragasztasi
szilardsag kozott osszefliggés van. Nagyobb kon-
centraciohoz nagyobb viszkozitas és nagyobb ra-
gasztasi szilardsag tartozik, és viszont. A fel-

,,,,,,

tétes. Az osszefliggések nem linedrisak. Az elté-
rést az okozza, hogy névekvé higitassal a ragasz-
téanyag kolloid &llapotaban valtozas torténik,
mely a miigyanta ragasztok makromolekulainak

A viszkozitas-véaltozasnak, ill. az ezzel 0Osz-
szefligeé koncentracio-valtozdsnak ragasztas-
technologiai szempontbol van dénté jelent6sége.
A ragasztoanyag felvitele utdn, a megkeménye-
dési folyamat alkalmdaval ugyanis a miigyanta-
b6l viz és formaldehyd valik szabadda. A viz el-
tavozéasa folyékony, vagy még éppen folyos al-
lapotban egyszertien a faba torténé beszivodas-
sal lehetséges. Amint a miigyanta megkeménye-
«dési folyamata a kocsonyas allapoton is tulju-
tott, a viz eltavozasa csak diffuzioval torténhet.
A viz eltavozasa utdn a ragasztoanyag rétegei-
ben belsé fesziiltségek keletkeznek, melynek
hatasara a feliilletek kozott levé ragasztéanyag-
Téteg megrepedezhet, s6t bizonyos esetekben
szétmorzsolodhat, s ez a ragasztott mintadara-
bok szétesését okozhatja. Ez annal inkabb veszé-
lyes, mert a viz diffunddlasa viszonylag lassan
kovetkezik be, s megtorténhet, hogy a munka-
darabok szétesése méhany hoénappal a ragasztas
befejezte utdn kovetkezik be. A hibalehetség
a ragasztoanyag lehelet vékonyan torténd felvi-
telével keriilheté el. Ennek gyakorlati kivitele-
zése azonban nehéz. Ugyanis a szokasos felvivd
berendezésekkel (enyvfelhordé hengerparral)

vagy a kézi kenésnél a felvitel als6 hatara meg
van szabva (90—110 g/m?2). Ugyancsak gatolja
a lehelet vékony felvitel lehetéségét az is, hogy
ilyen kevés mennyiségli ragasztéanyag felvitel
alkalmaval nagy présnyomast kell alkalmazni,
hogy a ragasztando feliiletek kozott levo ragasz-
toanyag a fa feliilleti egyenetlenségeit kitoltse,
és a feliiletek egymasra torténé felfekvése biz-
tosithaté legyen. Féleg a nagy, nyitott sejtiiregi
fak (lagy lombos fak, vagy fenydfélek) ragasz-
tasdnal van szilkség nagy présnyomas alkalma-
zasara. Ez pedig olyan tomoritést okozhat, hogy
a faanyag allagdban roncsolédik, majd tomori-
tett fava zsugorodik Ossze. Ezért a karbamid-
formaldehyd alapanyagu miigyanta ragasztoknal
meghatarozott rétegvastagsaggal és jelentds ra-
gasztoanyag érzékenységgel kell szamolni. En-
nek elkeriilése miatt a felvitel elétt a ragaszto-
anyag-oldathoz tomité, vagy nyujté anyagokat
kell adni. Ezeknek hatdsara ugyanis a ragaszto-
anyagban keletkezd bels6 fesziiltségek — a ra-
gasztéanyag térfogatinak wvaltozdsa miatt
megsziinnek. A t6mit6é és nyujtéoanyagok alkal-
mazéasaval tehat nem csupén a ragasztasi kolt-
ségek csokkenthet6k, hanem a ragasztds mind-
sége is megjavul. Ezzel egyidejlleg jobb lesz a
ragasztéanyag kenhetéképessége is.

A témitéanyagok és a nyujtéanyagok kozfi
kiilonbség az, hogy a tomitéanyagoknak ragasz-
toképességiik nincs, mig a nyujtéanyagok onma-
gukban is bizonyos ragasztisi képességgel ren-
delkeznek. A tomitéanyagok altaldban kiilon-
bbzé dsvanyi termékek finom 6rleményei, mint
pl. a kaolin, kréta, dolomit stb. Ezeket csak isza-
polt — tehat vizes — allapotban lehet a mii-
gyanta-oldathoz adni. Novekedd adagolasok ese-
tén a ragasztési szilardsagi értékek kismérték-
ben csokkennek, a nedvességgel és a wvizzel
szembeni ellenallokészség csokkenése azonban
jelentds. Kiilon meg kell emliteni a faliszt al-
kalmazasat. A faliszt — mivel a nedvesseget je-
lent6s mennyiségben szivja magaba (vizfelszivo
képessége silydnak 2Z,5—3-szorosa) — a ragasz-
toanyag viszkozitasat lényegesen megnoveli.
Préselés alkalmaval azonban a felszivodott viz-
mennyiség ismeét szabadda valik, s ez a mu-
gyanta kolloid allapotdnak valtozasat eredmé-
nyezheti. A kolloid allapot megvaltozésa pedig
a ragasztési szilardsagot jelentés mértékben le-
rontja. Ezért faliszt alkalmazasakor csak annyi
mennyiséget szabad adagolni, melynél fenti je-
lenség még nem kovetkezik be.

A nyujtéanyagok 4altalaban gabonafélék
vagy hiivelyes novények lisztje. A tomitéanya-
gokhoz hasonléan ezek alkalmazasa is bizonyos
mértékben csokkenti a ragasztési szilardsagi ér-
tékeket. Mig azonban a kiilonbozé témitéanya-
gok — a faliszt kivételével — kozel azonos ha-
tasuak, addig a nyujtéanyagok hatisa nagymeér-
tékben fiigg a nyujtéanyag milyenségétsl. Osz-
szehasonlitva pl. a rozsliszt, burgonyaliszt és bu-
zaliszt hatasat, a ragasztasi szilardsagok kiérte-
kelései azt mutatjak, hogy pl. 5%-0s buzaliszt
és 25%-o0s rozsliszt vagy burgonyaliszt adago-

-
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lasa a ragasztasi szilardsagot kozel azonos mér-
tékben rontja le. Tovabbi buzaliszt adagolassal
a ragasztasi szilardsdg rohamosan csokken, s pl.
15%-0s adagolés esetén mar mintegy 33%-kal
kisebb ragasztdsi értékeket lehet csak kapni.
Ugyanakkor 15%-0s rozsliszt adagolasnal a ra-
gasztasi szildrdsag csak 6%-kal csokken.

A t6mitd és nytjtéanyagok mennyiségi ada-
goldsat részint a ragasztisi szildrdsig csokke-
nése, részint a ragasztott munkadarabok meg-
munk4alasandl jelentkez6 nagymérvii szerszamél
elhasznalédésa korlatozza. Azonos minéségl to-
mité, vagy nyujtéanyag adagolds alkalmazéisa-
val a kilonbozé gyartmanyu migyantaknal el-
téréseket tapasztalhatunk. Mig ugyanis a leg-
tobb karbamid-formaldehyd alapanyagti mi-
gyantanal 20—50%-0s tomité, wvagy nyujto-
*anyag adagolds utan a ragasztasi szilardsag ro-
hamos mértékben kezd csokkenni, addig az
ugyancsak hasonl6é alapanyagu Melocol H jel-
zésli miigyanta esetén 250% mennyiségld 16-
mité, vagy nyujtéanyag adagoldsa sem rontja
jelent6s mértékben a ragasztisi szildrdsagot.

A megmunkalé szerszamok éleinek kopésa
I6leg a tomitéanyagok adagoldsa esetén jelen-
t6s. Ezért késztermékek ragasztisa esetén cél-

szerl csak tomitéanyagokat adagolni, a tovabb-

feldolgozasra keriil6 munkadarabok ragasztasi-

nél pedig nyujtéanyagokat kell hasznalni.

A hazal iparban el6allitott kiilonbozd kar-
bamid-formaldehyd alapanyagi migyanta-ra-
gasztok koziil nagyobb jelent6sége az Arbucol
H és az FKC jelzési miigyantdknak van. Mind-
ketté mint opalizald, viszkézus oldat kertil ke—
reskedelmi forgalomba. Az Arbucol H jelzésii
miigyanta-ragasztd szaraz gyanta tartalma kb.
65%, az FKC jelzésli mugyantdké pedig kb.
00%. Kikeményedésiikhoz sziikséges edzb (kata-
lizator) ammoniumklorid. Nagyobb mennyiség-
ben csak a kenderpozdorjalapok gyartisanal és
enyvezett lemezek ragasztésara hasznaljak. Mi-
vel az FKC jelzésli miigyanta-ragaszté viszko-
zitasa kicsi, ezért sik, vagy ivelt feliiletek ra-
gasztasara csak tomité, vagy nyujté anyagokkal
keverve lehet felhasznalni. Forgdcslapok, vagy
pozdorjalapok gyartisanal azonban témitéanya-
got nem kell adagolni.

Az Arbucol H jelzésii miigyanta ragasztd .
haszndlata esetén, tomité, wvagy nyujtéanyag
adagolas — tekintettel a mugyanta viszkozitd-
sdra — nem okvetleniil sziikséges, azonban a
mar fent leirtakboél kifolyélag ajanlatos.



A fa langmentesitése

BALINT GYULA

A faanyagok id6 el6tti elpusztuldsanak meg-
akadélyozasaban a védekez6 eljarasok nem kor-
latozédnak csupan a fapusztit6 gombak és ro-
varok elleni védekezésre. A faanyagvédelem-
ben igen jelentGs szerepet jatszik a faszerkeze-
tek tz 4altali elpusztulasdnak lehetGség szerinti
megakadalyozasa is. Amilyen silyos épilet- és
egyéb karokat okozhatnak a gombak és rovar-
kartevék a_feldolgozatlan, feldolgozott, beépi-
tett vagy iparilag megmunkalt fiban, éppen
olyan — de adott korilmények kozott még
sokkal sulyosabb — kérosoddsok kovetkezhet-
nek be a faanyagok részleges vagy teljes elégé-
sével.

Az épulettiizek akar gyarlizemben, akar
pedig lakoéépliletekben keletkeznek, igen veszé-
lyesek lehetnek. Fo6varosunkban az idésebb
emberek még emlékeznek a ,Concordia‘ malom
vagy a ,Parizsi Nagyaruhaz épileteiben ke-
letkezett tlizesetekre, de a masodik vildgha-
boru ideje alatt kiégett épliletekre magunk is
j6l emlékeziink. Olvastuk, hogy az utébbi évek
legnagyobb ipari tlizesete a General Motor
Werke-nél tortént 1953. évben. A tliz hat em-
ber életébe keriilt és a kar 70 milli6 dollart
tett ki. Ehhez hozzajarul még a termelési ki-
esés kovetkeztében tovabbi 700 milli6 dollar
veszteség. A vizsgéalat H. Jentzsch kozlése sze-
rint kideritette, hogy a tetészékben keletkezett
~ tliz rohamosan Aatterjedt az egész szerkezetre,

.

kozben a tet6szigeteléshez hasznalt aszfaltréteg
is meggyulladt és a megolvadt aszfalt ég6 nagy
csomoékban lecsopogott az alsébb szinten 1évé
csarnokokba és meggyujtotta az itt tarolé kend-
olajakat és egyéb éghetd anyagokat. Aranylag
rovid égési id6 utdn az acéltetészerkezet a ki-
fejlédott hé hatasdra beszakadt. A lezuhané
acélszerkezet maga ald temette és szétron-
csolta a gépek és szerszamok nagy részét, az.
atforrésodott fémoszlopok pedig elzartdk a tliz-
oltok utjat. Az értesiilések szerint a helyrealli-
tas sordan a fémszerkezetet fabol késziilt fedél-
székre cserélték ki. (Holz als Roh u. Werkstoff
1956. 6. 225. o.) :
A fa magatartasa tlizben — mas épit6-
anyaghoz viszonyitva — igen kedvez6. Amig pl.
a nagyobb keresztmetszetli vasszerkezetek kb.
500 C° hé hatésara nyomoszilardsagukban csok-
kenve hordképességiik egy héanyadat elvesztik
és amig a ko6, cserép, beton stb. a kifejlédott hé
hataséra — kiilonosen a tliz oltdsakor:a vizzel
valé érintkezésre — konnyen megrepednek
addig a faanyagok tlzben, feliiletiik elszenese-
dése mellett hordképességiiket még sokaig meg-
tartjak. Faoszlopok, szarufdk gyakran o6rdkon
at tarté tlizben is megmaradnak. A fedélszék
faanyagénak vératlan osszeomlésdval, a hé ha-
tasdra bekovetkezd alakvaltozds atmenet nélkiili
kovetkezményeivel ritkan kell szamolni. Faszer-
kezet esetében a kozvetlen életveszélyes allapot
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1. kép. A tiiz megfékezése,

aranylag konnyen és biztosan felismerhet6.
Vizsugarral torténé oltaskor a pardzslo, — izz6
fara nyugodtan adhatunk vizet; karos fesziilt-
ségek az anyagban nem keletkeznek és veszélyt
jelenté alakvaltozdstél nem kell tartani. (1. kép.)
kép.) .

A vasszerkezetek hé hatasara torténé alak-
valtozasa rendeltetésiik, illetve felhasznaldsuk
szerint kiilonds veszélyt jelentenek akkor, ha a
beépitett vas vagy acéltamasz (gerenda, I-tarto
stb.) f6-, vagy valaszfalak biztositasdra szolgal-
nak. Tz esetén kb. 700 C° hé hatasara bekovet-
kez6 kiterjedéstikkel — amennyiben kozépen
vannak aldfogva — a falakat kinyomhatjak. Ha
kozépen nincsenek alatamasztva, ugy a hé ha-
tdsdra a vas vagy acélgerendak meghajolnak és
a falakat behuzhatjak. Mint Metz is megalla-
pitja, a fa hé hatésara torténé kiterjedése je-
lentékenyen kisebb, mint minden mas épité-
anyagé. Gyakorlatilag nem is szamolnak vele.

Egés esetén a fa szilardsigesdkkenésének
mértéke az elszenesedés fokatol figg. <

A fa hévezetbképessége nem jelentés. Ha
a fa hévezetGképességét 1-nek vessziik, akkor a
kovek 10-szer, a fémek azonban 1000-szer job-
ban vezetik a hét. 500 C° hémérséklet melleit a
k6, a beton, a vas felillete nem valtozik emli-
tésre méltéan. A faanyagon azonban aranylag
hamarosan szénréteg keletkezik, mely megga-
tolja a hének a fa belsejébe jutdsat, egyben el-
zarja a levegbt a fa belsejébdl kifelé torg gazok-
t6l. A szénréteg tehat az égés folyamatat le-
lassitja.

Hajotlizek esetén a tliz rendkiwviil gyors el-
terjedését gyakran a vas-, illetve fémanyagok
nagy hévezetSképessége okozza. A nagy haj6-
tlizek beigazoltak, hogy még az acéllemezekbdl
készult tlizfalak sem képesek a tliz tovabbter-
jedését megakadalyozni. A tliz, illetve a hé ha-
tasara deformalédott vas-, vagy acélajtok utat

(Bp. Tlzoltéosztaly Parsdg felv.)

nyitnak a lang és flistgazok terjedésének. Vas-
vagy acéllemezekbd]l késziilt fedélzetek sem
tlizbiztosak és nem képesek a tuzet lokalizalni,
igen gyakran atvezetik a magasabban vagy mé-
lyebben fekvé helyiségekbe.

‘A reinbeki Erdészeti és Fagazdasigi Szo-
vetségi Kutaté Intézet altal vizsgélt és kozolt
-— megitélésem szerint igen érdekes — adatok
szerint 1953 januarjaban az dcednjard ,,Empress
of Canada® nevi luxusgézos kilenc oraval az
elsé tlizjelzés utdn — annak ellenére, hogy mind
szarazfoldrél, mind a tengerrél tobb mint 200
tlizolté minden lehet6t elkovetett az oltds érde-
kében — elsiillyedt. Ugyancsak itt talaljuk meg
a hamburgi kikét6ben 1953 februarjiban kelet-
kezett hajotliz vizsgélataval kapesolatos adato-
kat. A tliz a svéd ,,Antaretic Ocean* nevii hajon
keletkezett. Az oltds a tlizjelzés utdn nyomban
megkezd6dott, de a svéd hajon az elsé vészjel-
zés utdn 2,5 Ordra a tliz mar ugy-elharapézott,
hogy a tlzoltésagnak a hajot el kellett hagyni.
A német szovetségi kutatéintézet nagy figyel-
met szentel a faszerkezeti anyagok karosodé-
saira, és a tiz elleni védekezés sziikségességé-
nek demonstralasara tovabbi adatokat sorol fel.
Igy megemliti a harwichi kikétében 1953 &p-
rilisdban bekovetkezett hajotiizet, mely a dan
., Kronprins Frederik®“ nevili utasszallitéhajon
utott ki és a hajo 6t 6raval a tiz kezdete utan
elsiillyedt. Tovabb sorolva, a 14 000 BRT nagy
haj6 az ,Empire Windsriish 1954. évben valt
a tliz martalékava, ugyanezen évben a 8740 ton-
nés dan ,.Lexa Maersk® nevi hajon a tiiz észle-
lése utan harminc percre a tizoltésag munkaja
mar csak a hajon 1évé emberek megmentésére
korlatozodott, mert a hajo siillyedése megkez-
dédott.

Ujabban a haj6épitésnél — furesan hangzik
— a tliz elleni védekezés keretében ismét na-
gyobb jelentésége van a fanak. A fa jelent6sé-
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gét a hajoiparban fokozza a tlizbiztonsagi szem-
pontokon kiviil az a korulmény, hogy a fa fel-
hasznalasaval novekszik a hajok biztonsaga a
magneses aknak és torpedok ellen.

A faanyagok alkalmazhatésaga tehat nem
csokken, de szamottevoek azok a torekvések
is, amelyek a haz-, és hajoépitésnél, tovabba a
banyavéagatok biztositasandl a fa minél nagyobb
mértékben wvalo kikapesolasat tartjak kivana-
tosnak.

Ennek magyarazatat abban kereshetjiik,
hogy egyrészt a fa vegyi tlzvédelmének elha-
nyagolasa vagy szakszeritlensége a vilaghabora
alatt igen nagy karokat okozott, méasrészt a vé-
dettség fokat a laikusok tulértékelték.

Nem szabad elfelejteni, hogy a fanak az
égeés alatti, viszonylag kedvez6 tulajdonsiga el-
lenére is a fa mint szerves anyag elégése héfok
és idotartam kérdése. A fa vegyi tlizvédelmé-
nek célja az égési folyamatol gatolni, késlel-
tetni, mely id6 alatt — aranylag kedvezobb ko-
rilmények kozott — lehet a tliz terjedését kii-
16nboz6 tlzolté anyagokkal és eljarasokkal
megakadalyozni, esetleg a keletkezett tlizet el is
oltani.

A fa langmentesitésére vonatkozé kisérle-
tek Lochtin, majd Zseroblov, Lektorskij, Jur-
gens, Ofer, illetve Metz, Motzkus, Schulenburg
Thorpes, ujabban Jentzseh, nalunk Linder Elek
nevéhez fizédnek.

Megallapitott tény, hogy az égést gatld
anyagok hasznalata tjabban ismét el6térbe ke-
rilt és az antipirének vizsgalatara ujabb és
ujabb vizsgalati modszereket probalnak ki.

A fa langmentesitése keretében helyesnek
tartjuk, ha a fanak az égést befolyasolo tulaj-
donsdgait is érintjiik. A faanyagok égését jelen-
tésen befolyasolja a fa likacsainak szdama, nagy-
saga és elhelyezettsége. Tllevelli fak esetében
a borulasi gazok a zart tracheiddkbol, kilono-
sen az Oszi pasztak vastag falu sejtjeib6l nehezen
tudnak eltavozni és a levegé oxigénje a tile-
vellti faanyagokon képzdédott szénrétegbe nehe-
zen képes behatolni. Ezért csekély a fenyofé-
1éknél az uténizzés. A faban taldlhaté gyanta-
jaratok szintén befolyasoljék az égést. A feny6-
félék gvantajaratai lelassitjdk a meggyulas ide-
jét, mig a fa teljes elégését elbsegitik, az utdn-
izzés idétartamat novelik.

Gyantatartalmi faanyagok meggyulasa és
égése kozotti kiilonbség azzal magyarazhato,
hogy a gyantidk megolvadasukhoz nagyobb hé-
mennyiséget vonnak el. Az igy kialakult maga-
sabb kaléria a fa erételjesebb, olykor gyorsabb
oxidaciojat eredményezi. Ebbdl kovetkezik,
hogy a gyantdban gazdag favalasztékok tlizve-
szélyesebbek.

A faanyagok repedékenysége is befolyasol-
hatja az égést. A levegd (oxigén) behatolidsa a
fa repedéseibe meggyorsithatja ui. a lang ter-
jedését, tehat az égés folyamatat.

Az Un. szort likacsu lombosfak (biikk, nyir,
éger, nyar, gyertyan stb.) szoveti felépitése
elbsegiti az égést. Ez esetben ui. a bomlasi ga-

zok a szamos szik, szabad szemmel nem vagy
alig lathato cséalaku edényeken at konnyebben
tavozhatnak és a képz6dott szénrétegbe a levegd
konnyebben behatolhat. E fafajokbol a nedves-
ség elparolgéasa, tehat a fa kiszaradasa is hama-
rabb bekovetkezik.

A tolgy, cser, akdac, koris stb. fajokndl —
melyek szovetileg a gylris likacsu fak esopornt-
jaba tartoznak — az Gszi paszta kisebb szama és
e trachedk keresztmetszete folytdn a bomlasi
gazok eltdvozasa gatoltabb mint a szort likacst
fafajoknal. Ennek kovetkezménye, hogy a le-
veg6 is nehezebben juthat az elszenesedett ré-
szekbe. A fellileti szénréteg védbhatdsa itt na-
gyobb és az uténizzas is kisebb mértékben je-
lentkezik.

Kiilon megemlitjiik a tomoésejtek (thyllisek)
szerepét. Mint ismeretes, a biikk, tolgy, cser,
gyertyan stb. fajtdban képzddott tomésejtek az
edények egész liregét tobbé-kevésbé kitoltik.
illetve elzarjak. A tomésejtek (thyllisek) jelen-
léte gatolja a védooldat behatolasat, de bizo-
nyos mértékben csokkentik a fa éghetdségét is.

Ugyancsak befolyasolja a fa égését a fa
tomege, vagasi irdnya, a levegé aramlésa is.

Nagyobb keresztmetszetli faanyagoknal az
égés kifejlodése hosszabb idét vesz igénybe és
a nagyobb tomegli fa feliiletére keletkezett
szénréteg a magyobb gerenddk esetében bizto-
sabb és tartésabb védelmet nyujt.

A fa égési folyamatat befolydsolja még a
faalkatrészek fekvése is a terjedé t(iz héaram-
lasaban. Ofer tanulméanyaban kiilon foglalkozik
e kérdéssel és megallapitja, hogy a fa vastag-
sdganak novekedésével az égési sebesség kozel
hiperbolikus gorbe szerint csokken, tovabba,
hogy min¢] nagyobb felillet van a hé hatasa-
nak kitéve, az égés kifejlodése annak aranya-
ban gyorsulhat.

Az égés folyamatossiga, terjedése nagy-
mértékben fligg tovabba a kornyezé levegd
mennyiségétél és . oxigéntartalmatol. Nem
adramlo6 levegbben az ég6 fa langjainak hossza is
kisebb. A légaramlas sebességének novekedésé-
vel a langnyelvek hossza is novekszik. Ez ter-

@Mészetesen az égési folyamat felerdsodését
okozza.

Mas a helyzet a tilsdgosan nagy sebességli
légaramlas esetén. A nagyobb mennyiségi le-
vegb ez esetben hiiti a fa fellileteit, kiils6é pa-
lastjait és ezzel a fatest tovabbi részének a gyt~
lasi héfokra valo felmelegedését lassitja.

Az égés altal képzodott lang nélkili izzés-
ban un. utdnizzasi allapotban a légaramlasnak
rendkiviil nagy jelent6sége van. Ha a parazslo,
— izz6 szénréteghez Ujabb és ujabb levegd ke-
ril, kiilonosen pedig akkor, ha az égést taplalo
oxigén az aramlé levegével lokésszertien jut el
az izzé szénréteghez, ez a szénréteg hofokanak
tovabbi emelkedését, tehat a tliz tovabbterjedé-
sét okozhatja.

A tlz kifejlédése gyors egymasutanisagban
kovetkezik be. Az égés folyamata egybehangz6
gyakorlati megfigyelések alapjan a kovetkez6:
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2. kép. Uzemi tetoszék égés utdn. Bp. Thzoltéosztdly Parsag felv.)

1. a fa felmelegedése a gyulaspontig,

2. a tiiz kifejlodése a tovabbégés fokdig,

3. a tliz elterjedése a fa feliiletén,

4. kifejlédott teljes tiz.

A fanak tliz elleni védelme tehat a meg-
el6z6” védekezésen tul az égés folyamaténak le-
lassitasdban és az égheté részek minimumra
csokkentésében kell, hogy jelentkezzék.

Az un. langmentesité szerek hatésossaga ma
mar csak azon mulik, hogy milyen megfeleld
égést gatldo anyagot, milyen mennyiségben és
milyen eljarassal alkalmaznak. A masodik vi-
laghaboru el6tt és alatt megvizsgalt langmente-
sité szerek nagyrészt 40—42%, Bé-s viziivegol-
datok voltak. Kilonbség inkabb a toltéanyag-
ban és a készitmények megfestésében volt. A
vizuivegoldatok — ebben a mindségben igen jo
védohatasuak voltak, a fan elég jol tapadd be-
vonatot képeztek, de szamolni kellett azzal a
nagy hatrannyal, hogy nem id6t alléak, tehat a
viziivegbevonatok csak igen rovid élettartg
muak lehetnek.

A mésodik vilaghaboru tapasztalatai és a
vegyipar rohamos fejlédése lehetévé tette, hogy
ujabb és ujabb égést gatlo. anyagokat kisérletez-
zenek ki. Igy keriiltek gyartasra azok a készit-
mények, amelyek hé hatasara bomlanak és 16bb
tlzvédo hatast egyesitenek. A kilonbozé ammo-
niumsok, illetve azok keverékei igen nagyértéki
védettséget nyujtanak. Fokozhaté ez a hatas, ha
gondoskodas torténik az égést gatlo feliileti ke-
zelés megmaradasarol, esetleg kiilon égést gatlo
festékfilm képzése altal.

Az Gjabb égést gatld szerek mar nem a me-
chanikusan hat6é vagy olvadékot képzé anyagok
(pl. viziiveg) vagy a habképzé készitmények (pl.
cukor, enyv, keményit6, kazein stb.), illetve az
oltégézok (pl. ammonia, széndioxid stb.) sorai-
b6l kertilnek ki.

Téag tér nyilt az ammoniumsék hazai gyar-

tasaval a diammoéniumhidrofoszfat, az ammo-
niumdihidrofoszfat, az ammoéniumszulfat stb.
felhasznalasara. Az ammoniumsok hatisa féleg
a héelvonas elvén alapszik, értékes égést gatlo
szerepiik a felmelegedésre bekovetkezo csere-
bomlas kovetkezménye:. A" diammoéniumhidro-
foszfat pl. hé hatasdra ammoniara -} vizre +
metafoszforsavra bomlik szét. Az ammonium-
szulfat 280 C° koriil ammonia - vizgéz és kén-
sav részekre bomlik. Az ammoéniumfoszfatok
égést gatlé hatédsa az ammoéniumsok kozott a leg-
megfelelébb. Ezt a metafoszforsav képzodésének
tudhatjuk be, mely mint az égési hé hatasara
keletkez6 borulasi termék a fa rostjait egy
livegszeri védoréteggel wveszi korul.

Hatasa hdéelvonasban is megnyilvanul és a
felszabadulé ammoénia (tobb tlzvédé hatas!)
mint éghetetlen gazburok a kezelt fafeliiletek
meggyulasat akadalyozza, késlelteti.

A kulfoldi- gyarak dicyandiamid - diam-
moéniumszulfat, tovabba dicyandiamidinfoszfat,
illetve dicyandiamid -+ formaldehid készitmé-
nyei a Farbenswerke Bayer és a Ruhrchemie A.
G. Paris ujabb-produktumait mutatja. A fejlé-
dés azonban nagy léptekkel halad elére, a ké-
szitmények mindinkabb tokéletesednek. A szi-

_likonok mint cseppfolyos, szilard és rugalmas

muanyagok, illetve a szilikongyantdk felhasz-
néalasaval keésziilt szilikonlakkok a hé elleni vé-
dekezésben mind nagyobb szerepet kapnak. A
szilikonkaucsuknak a hével szembeni érzéket-
lenségére jellemz6, hogy nagyfoku rugalmas-
sadga mellett minusz 55 C° hémérsékleten még
nyujthato, tagithaté réteget ad és plusz 200 C°
hémérsékletig még megdrzi rugalmassagat, va-
lamint sav és lugallésagat. (Hunyar 1952.)

A tlz elleni megel6z6 védekezés biztonsa-
gat a technikai védekezés Kiterjesztésével is
elosegithetik. A jelz6késziilékek tokéletesedése
(elektronos észlel6 és riasztdo késziilékek) fo-
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kozza a tlz elleni védekezést és lehetévé teszi

a tliz kifejlodésének idébeni megakadalyozasat.

Fel kell ismerni és tudatositani kell azt a
tényt, hogy a meggyulladds utdni védekezés,
mindennemil oltdsi munka egy elkeseredett,
sokszor emberfeletti és dldozatokat koveteld
versenyfutds az idovel. Ez a harc a tliz észlelé-
sének pillanatatol kezdodik.

A tiz elleni védekezés sokszor a bekovet-
kezett tliz, illetve a veszélyeztetett épililet ren-
deltetése szerinti adottsagoknak megfelels fel-
késziilést igényel. Ha a megel6z6 védekezés
megtortént, a tlzoltds konnyebb és a bekovet-
kez6 tlzkar is csak kisebb lehet. Szamolni kell
azonban azzal, hogy a kulonbozé kézi tlzolto-
késziilékek csak kis, un. lokélis tlizgécok kelet-
kezésének korai felismerésekor és megsziinte-
tésére birnak jelent6séggel. Kezelésuik 4alta-
ldban nem eléggé ismert, hasznosak, de in-
kabb a biztonsagérzet fokozasara felelnek
meg. A kézi tlzoltokésziilékek alkalmazasara
tehat nagy szitkség van, mint ahogy rend-
kiviil fontos a biztonsagérzetnek, a nyuga-
lomnak a fenntartésa, hogy a t(iz elleni védeke-
zés — mar bekovetkezett tiz esetében — fel-
fordulas nélkiil, szervezetten torténjék.

A vizzel val6 oltas lényege, hogy az erds
sugarban az ég6 fahoz vezetett viz lehiti a fat
és a keletkezé g6z vagy ujabban a porlasztott
viz tavoltartja az oxigént. Amilyen j6 szolgédla-
tot tesz tehat a viz a mar bekovetkezett, s6t a
mar kifejlédott teljes tlz oltisdra, tudni kell,
hogy villamosberendezések, asvanyolaj-, kar-
bidraktarak, gépjarmicsarnokok oltdsanal a
viz haszndlatat keriilni kell. A széntetraklorid-
dal toltott kézi thzoltokésziilék alkalmazasat
sem szabad megengedni kis zart helyiségekben,
izz6 fémalkatrészeknél, faraktarakban, szesz-
raktarakban vagy szeszlakkokat tarolé helyi-
ségben. A fairugyarakban az un. kézi habolté-

késziilékek tehetnek a tliz kezdeti szakaszdban
vagy az egyes gocok elfojtasdra jo szolgalatot.

Ertékes berendezések, intézetek, gyarak la-
boratériumaiban keletkezett tliz ellen az un.
mésodlagos karok elkertilése céljabol szénsavat
alkalmaznak.

Itt a faanyagok égésének lokalizaldsa mel-
lett mar a nehezen poétolhaté finommechanikai
berendezések, vegyszertarak, elektromos koz-
pontok stb. kérosodasdnak elkertilése vagy a
minimumra valé csokkentése is jelentés szere-
pet jatszik. A szénsavval valo oltds elényét fel-
ismerve a kézi tlizoltoeszkozok tobbnyire csepp-
foly6s széndioxidot tartalmaznak, esetleg mas
oltéfolyadékkal kombindlva. A szénsav alkal-
mazasa azonban csak zart helyiségben elég ha-
tasos. Itt emlitem még meg a natriumhidrokar-~
bonétot és a kovaféldet mint hdszigeteld anya-
gokat, amelyeket szénsavval egylitt hasznalva
a fa, szalma, papir, textilanyagok, olajraktarak,
katranyanyagok, éter, acetilén stb. tliz esetén
alkalmaznak. (Holzzbtt 1954. 7.) I

A faipari lizemek, flirészcsarnokok, igazga-
tési épuiletek, lizemi berendezések, faraktarak
tlizveszélyessége is igen jelentos.

Ezért tartottam célszerlinek a faanyagvéde-
lem keretében a fa tlz elleni tartésitisdnak kér-
déseirdl irva, a fardl atterjedé tliz veszélyessé-
gére, az ,©éghetetlen* épitéanyagok tlizbeni ma-
gatartdsara és az elGkezelt fa rendkiviili érté-
keire ramutatni. A tlizkar (2. kép) elleni véde-
kezés soran végzett kisérletek bebizonyitottak
a védekezés sziikségessége mellett annak ered-
ményességét is.

A védekezés soran igen jelentés a megelézo

‘védekezés végrehajtasa. Ezt célszer(i dsszehan-

golni a fapusztito gombdk és rovarok elleni vé-
dekezéssel. A kombindlt eljards kivitelezése
egyszerl eljarast igényel és ennek végrehajtasat
az MSZ 802. szdmu szabvanyunk is elirja.



A csapok és fészkek forma- és méretvéltozdsa az enyvezéskor
tortén6 nedvesités hatasara

DALOCS

Bevezelés

A fafeldolgoz6 iparban alkalmazott kiilon-
féle csapos kotéseknél a megfeleld szilardséag bizto-
sitdsa érdekében enyvkotést kell alkalmazni.
A jelenleg alkalmazott technoldgia szerint — az
enyvvel érintkez6 felijletek egyidejli benedvesitése
kollagénenyvek alkalmazisanal — elkeriilhetetlen.
A nedvesités azonban a szilird enyvkotés egyik
elofeltétele is. Az enyvfelhordis utin azonban —
a fa higroszkopossiga kovetkeztében — a nedves-
ségelnyelés hatdsira a csapokndl és fészkeknél
egyidejli dagadas Iép fel. A dagadds mint ismeretes,
egyrészt forma- és méretvaltozast idéz el6 a csapok-
nal és fészkeknél, mésrészt a szerelés utén az illesz-
tett kotésekben belsG (szerelési) fesziltségeket

SA GABOR

okoz. Kisérleteket végeztiink annak megéllapité-
sara, hogyan véaltoznak a formdi és méretei a
csapoknak és fészkeknek a nedyesités hatdséra,
mely kisérletek rovid ismertetését az aldbbiak-
ban kozoljik.t

A kisérletek ismertetése

A forma és méretvéltozisok méréséhez elké-
szitettiink dsszesen 180 db prébatestet az 1. dbra
szerinti kialakitasban és az 1. tdblazatban feltiin-
tetett névleges méretek (@, b, L, 6) szerint. Mint
az 1. 4brabél lathatd, a csap és a fészek minden

1 A szerelés utan fellépd bels6 fesziiltségek kérdé-
sével egy kés6bb megjelend cikkben fogunk fogla.lésozmé
Ze17
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prébatestnél egy darabbdl volt kiképezve, azegy-
nemiiség biztositdsa érdekében. A prébatestek
iizemi viszonyok mellett lettek elkészitve, igy
egyuttal az adatok az iizemi megmunkéalhatdsig
pontossagardl is tadjékoztatist adnak.

A prébatestek mérése az 1. dbrdn korokkel
jelolt helyeken tortént nedvesités el6tt és
nedvesités utdn. Az Osszes mérések szama 3600.
A mérések el6tt kisérletet végeztiink a mérési
hibahatir megéllapitisira és tgy taldltuk,
hogy a mérési pontossdgot 40,06 mm tudjuk
biztositani.

A technologia szerint az enyvfelvitel és az
illesztés kozott 1—3 pere munkaidére van sziikség
s ezért a nedvesitést Ggy végeztiik, hogy bizto-
sitva a feliiletek teljes nedvesitését, csak a nedve-
sités utdn 3 perccel mértikk a bekovetkezendd
dagadés nagységét Bz alatt az id6 alatt a nedve-
sitett csapok és fészkek szabadon tudnak dagadni
és deformalddni, s igy a bekovetkezhets dagadas-
nak mintegy 50—175%-a jelentkezik.

Tekintettel arra, hogy a fa dagadésa tangen-
cidlis irAnyban a legnagyobb, ezért a prébatestek
kialakitdsa tGgy tortént, hogy a dagadas irdnya
tangencialis vagy kozel tangencidlis irdny legyen.

A mérésekrél késziilt osszesitett adatokat
megfeleld statisztikai kiértékelés utdn az 1. tdb-
lazat tartalmazza.

A tablazatbdl lathats, hogy a prébatestek
nedvességtartalma a nedvesités elétt 8429, volt.
Ez a nedvesités hatdsira 3 perc utin a felileten
mérve 23—25%-ra emelkedett,
nedvesség befolydsa nem volt észlelhets. Ugyan-
akkor a felilleten szabad vizmolekula nem volt
megfigyelhetd.

Ebbdl a kivetkezé — a gyakorlat sziméra fon-
tos — kovetkeztetést vonhatjuk le:

@) a nedvesités biztositdsa érdekében nem
elegendd csak a csapot vagy csak a fészket megkenni
enyvvel, ugyanis a 3 pclc eltelte utén az igy ossze-
illesztett feliiletek mér nem képesek egymést kell6-
képpen nedvesiteni ;

b) azillesztésig eltelt 3 perc elegends a teljes
nedvesités biztositdsara. <

A fészkek és csapok mérete a nedvesités el6tt
és utdn megtaldlhaté az 1. tabldzat 10—19 osz-
lopdban a kiilsnbéz6 csapvastagsigokhoz. Ezen
adatok alapjén a 2. dbrén lev§ diagramok allit-
haték 6ssze. A diagramokrél leolvashatdk a méret-

valtozdsok, a tlirések és illesztések nagysidga a -

nedvesités el6tt és utdn, valamint a. fészkek
forméjinak megéllapitdsira szolgdlé valtozésok.
Ugyancsak megéllapithaté, hogy a fészkek mar a
nedvesités elétt sem rendelkeztek szabdlyos geo-
metriai formdval. Bz a megmunl\élésl\or fellép6
rugalmas deformécio, és az ezt kovetd relaxicid,
de tovdbbmen&leg a megmunkéalds utédn hatéd
atmoszférikus behatasok eredménye.

A dlagramol\bo] lathatd, hogy a dagadds nagy-
sdga 0,20 és 0,50 mm kozott véaltozik a fészkek-
nél, mig a esapoknél 0,10 és 0,20 mm kozétt, a
fafa]tatél és a méretektol fiiggden.
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1. dbra
2. dbra. A csapok]és fészkek
vastagsagi méretodltozdsai mm-ben
3. dbra. A nedvesiiés hatdsara bekovetkezl
viszonylagos méretvdltozdsok a fészkeknél és csapokndl

A viszonylagos méretvaltozds (de) a ;—
viszonytél fiiggben 5,6—0,539%, kozott valtozik. .
A viszonylagos méretvaltozas forditottan ard-
nyos a fészkek és csapok ,,6”" méretéhez és az
aldbbi empirikus egyenletekkel fejezhet6k ki.
A fészkek esetében
A0y
o

Aey =

ahol :
g7 a fészkek viszonylagos novekedése % ban
L a fészkek hossza mm-ben .

0 a fészkek szélessége mm-ben.
A csapok esetében :

AEcs S A;:’

=—0,015L + 0,075 + 1,35 (%)

(A jelolések azonosak a kordbbiakkal, de itt
a csapra vonatkoztatva.)

A viszonylagos méretyéltozisok a fenti 3.
dbrdn olvashatok le

+100 = — 0,03 L + 0,29 6 + 3,68 (%)

-100 =

Osszefoglalas

A végzett kisérletek lehctoseo'et adnak az
aldbbi kovetkeztetésekre :
1. Az enyvréteg felhordédsa utdn a nedvesités

e
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a csapoknal és fészkeknél forma és méretvaltozast
okoz, amely az alkalmazott feszités nagysigit
noveli.

2. A szabad dagadis nagysiga arinyos a
fészkek méreteivel és a fafajtol fiiggéen 30—
50 mm hosszig és 8—18 mm szélességig 0,20 és
0,50 mm kozott valtakozik.

3. A csapok szabad dagadisinak nagysiga

ugyanezen méretekre 0,10 és 0,25 mm kozott
valtozik és egyenletesen a csap teljes hosszaban.

4. A viszonylagos méretviltozasok elérik csa-
poknal a 2,4, fészkeknél a 5,6%,-ot.

5. Az osszeillesztés utin a dagadas elGsegiti a
felilletek pontos illeszkedését és a vékony enyv-
réteg kialakitisit, amely a kotések terhelésével
szemben magas ellenallast biztosit.



Tiz nap Csehszlovakidban™

]
SZVETKO NANDOR

A FATE qdltal rendezett tanulmdnyit
tapasztalatainak szerszdmgépészeti
szempontbol valé leirdsa

1. A bistricai flirész- és vasuti talpfa iizem

Az lzem egy 20—25 éve mukods, jorészt
ismert és régi tipusu gépekkel felszerelt, kozép
tipusu, amely abban a fontos tényben kiillonbo-
zik a hazai hasonl6 gyartméanyokat készito lize-
mekt6l, hogy az anyagmozgatas és ezzel kapcso-
latos nehéz fizikai munka ugyszélvan teljesen
ki van kiiszébolve.

Az lizem gyartmanyai:

a) vasuti talpfa,

b) vezeték oszlop,

c¢) farészaru.

a) Vasuti talpfa

1. mivelet: ronkb6l valo elédarabolas,
amely a ronktéren torténik, mégpedig egy
hosszu palyan futé hiddaru a ronkot a darabold
helyre szallitja, ahol ezt elédaraboljik hosszfli-
résszel.

A ronkoket a daraboldshoz mar eleve ugy
fektetik, hogy a darabolé térben lenyuld két

* A ,Faipar® 1958. évi 3. szamaban ko6zolt éplilet-
asztalosipari beszamolé folytatdsa.

| 2000 kg

1 muvelet

darab lanctalpas csatornaba konnyen begurit-
hatok legyenek. E miveletet a f6ldon 3 6 végzi
plusz kezel, 1 {6 szallitja a feldaraboland6 ron-
kot, 2 £6 darabol és a tovabbszallité csatorndba
gurit. Maga a darabolé tér 2 méterrel alacso-
nyabb szinten van, mint a kovetkez6 miiveletet
végz6 egység, igy természetes, hogy az eldara-
bolt ronkot egy ferde palyaju lanctalpas szallité
mechanizmus viszi a rendeltetési helyére.

2. muvelet: Gatteron valé hasitds (2., 3. rajz).

A ronkot a megel6z6 miiveletnél targyalt
szallité mechnizmus, a keretflirész vagasi hossz-
nak megfelel6 térben levé asztalra tolja. Az asz-
talrol a dolgozé (melynek magassaga megfelel
mind a gatter el6tolé henger, mind a ronkkocsi
magassaganak) a ronkot a ronkkocsira, illetve az
el6tolé hengerre guritja. Ez maga minden kiilo-
nosebb fizikai megerdltetés nélkiill mehet végbe,
mégpedig az otletesen megtervezett segédeszko-
zok jovoltabol. Ki kell itt térni arra, hogy a
vatuti talpfa melléktermékét, az dbrén b—b-vel
jeloltet, a Ton hajlitott butorgyar hasznositja
megfelel6 méretekre hasitva (a hasitds ldnctal-
pas tankflirésszel torténik, gyartmanya szovjet
n = 2800 1 = 15 m/pere, flirész 400 mm, 15 mm
fog téméreti).

3. muvelet: Talpfa méretrevdgds (4., 5.
rajz).

Tovdbbi megmunkalas
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Galteron firtend hasitas
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2. rajz

A d-vel jelolt tovabbité gorgés mechaniz-
mus, a ¢ méretre hasité péaros lapu korflirész
elé wviszi, hol reatolédik az emlitett korflirész
lanctalpas el6tolészerkezetére, mely a két meg-
felels tavolsagra leallitott korflrész ollét ke-
resztiil viszi. ¢

4. miivelet: Méretre hosztolé pdros korfiirész

5. miivelet: Repedésgdtlé menetes orsozé le-
helyezése

3 lépésben torténik: q 1épés fur, — b lépés
menetet vag (fur), c 1épés menetes féesapot
lehaijt. ;

Megjegyzendd, hogy a felsorolt gépek mind
gépi eldtolasuak, és a gattert6l eltekintve a
gyartmany megmunkaldsira szerkesztett cél-
gépek.

A miszakilag igen jol atgondolt termelést
és anyagmozgatast megemlitésre mélto 2 telje-

c

4. rajz

nédlunk szokéasos kapoes helyett menetes faorsé-
val kivanja meggatolni a talpfa vég berepedését.

Az egyik gép, mely a menetes orsét késziti,
a vasipari laposmenetvagas elvén alapszik, fa-
anyagra magas emelkedési 2 mm-es menetet
vag, amely menetes csap 5 szadmu miiveletnél az
alédbbiakban keriil hivatasszerit felhasznéalésra.

A repedésgitlé menetfurasra az lizem egyik
dolgozéja igen otletes gépet szerkesztett, amely
harom miiveletet végez, mégpedig:

a) menetfuratot fur,

b) menetet fur,

¢) menetes csapot lehajt.

Igen hosszadalmas lenne a gép leirésa, mert
bérmilyen terjedelmes lenne, a gép pontos
rajza nélkiil igen nehezen volha megérthets.
Osszefoglalva, meg kell 4llapitani azt, hogy. a
gyérban latottak igen komoly tanulsigot jelen-
tenek a hazai talpfa kivitelezd, illetve gyartd
lizemek részére. Az anyagmozgatis megoldésa
megfelel6 médon alkalmazva, majdnem az 06sz-
szes uzemekben alkalmazhato, ahol a nehéz fizi-
kai munkat jelenleg emberi erével végzik.

Meg kell emliteni azt, hogy ez az lizem is
sajat erémivel rendelkezik, amit a gyartmé-
nyoknal keletkezett hulladékkal f(t, illetve allit

sen uj konstrukeci6ju gép segiti eld, amely a ® elé gbzgép generdtor Gtjén. Az ugyancsak Bistri-

S
W Y A

3. rajz
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5. rajz

cdn 1évé Ton hajlitott székgyarban emlitésre
mélt6 a gépek sokfélesége.

A gyarban levé fogépeket alabbi sorrendben
sorolhatjuk:

1. darabolo (keresztvago),

2. hasité tankflrész (kor),

3. méasolomarogép (idomok mardsiahoz),

4. asztalmarék (1—2—3 orsés vagy 1—2—3
gép egy csoportba allitva a gyartmany meg-
munkalasdhoz sziikségszerven), 3

5. gombolyité gyalugépek,

6. hajlitogépek és ezzel kapesolatos 16z6-
g6zolé kazdnok. (Meg kell itt jegyezni, hogy
¢ hajlitégépek oly kiilonboz6 variaciéban voltak,
hogy kés6bbiekben csak egy par érdekesebb
gépre térek ki.)

7. szalagesiszold gépek,

8. dukkozé berendezés.

Az emlitett uizemben féként az ragadta meg
figyelmiinket és kiilondsen a filiggbleges maré-
gépeknél, hogy szabvanyszerli védoberendezést
nem alkalmaznak. Elég komoly, 120—130 mm
atmérdji korona mardk szabadon futnak. Mikor
egy magyarul tudé ott dolgozé maréstél meg-
kérdeztem, hogy nincs-e sok baleset, azt felelte,
hogy ugyszolvan alig fordul el6. Tovabba végig-
néztem a marégépen dolgozék kezeit, persze
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feltlinés nélkiil, meglepetten lattam, hogy nyole
marés koziill egynek volt a jobbkeze kisujja
hianyos.

Nalunk igen ritka az a marés, akinek sérii-
lése ne lenne, és ugyanakkor gépeink sok eset-
ben mar talsadgosan is védG-burkolva vannak.
Igen érdekes téma ez, hogy hasitdsra ugyszol-
van kizardlag tankflrészt hasznilnak, amely
hazdnkban nem a legnagyobb elterjedtségnek
orvend, legtobb esetben azzal az indokolassal,
hogy széles (4—5 mm) forgacs rést vag. Bar ez
igaz, de viszont ha megvizsgaljuk e két munka-
moédszert, legtobb esetben a komoly, kiszlirt
vizsgalat ‘a tankflirész javara dont. Mégpedig:
a szalagflirészen torténé hasitdssall barmilyen
j6l van is vezetve az anyag, ha kismérvi is, de
hordéssagot eredményez, ami egyengetést €s

vastagoldst von maga utdn, tehdt ha szamitést -

végziink, semmivel sem kevesebb, mint a tank-

iy o e
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8. rajz

flirésszel torténé hasitasnal. — Ha viszont
szamba vessziilk a két munkamoédszer kozott
felhasznalt emberi energiat, ez is a tankfiire-
szen torténd megmunkdlas javara dont, ami a
két lizemben latottak szerint csehszlovak lize-
mekben igen donto szerepet jatszik. A marogé-
pen pedig a [baleseteket megitélés szerint az
gatolja, hogy minden maras késziilékben tor-
ténik. s
Kiilonbozo hivatéasu szalagesiszologépeken,
melyeknek jé része székgyartds idomcsiszola-
sdra konstrualt célgép, igen j6 mindségli csi-
szolovaszon szalagot hasznalnak. Ebben az

‘luzemben, mely mind félkész, mind készaruval

eléggé zsufolt volt, hairom olyan emlitésre mélto
gépegység van, amelyet az lizem tervezett.

a) gépeldtolasu szalag és hengercsiszol6
kombinacié idomesiszol6gép, amely hengeres és

I3 ' ‘
Ket gep

b -

hajlitott munkadarabokat csiszolt szalirdnyra
merélegesen;

b) hengeres és egyben kupos robotgyalu-
gép, amelyet egy beépitett megfeleléen kikép-
zett korhagyotarcsa vezérelt;

c) szallité elevator, amely rendeltetési
helyére szallitotta még emeletek kozott is a fél-
kész, illetve a készarut. :

Az a) pontban jelzett csiszologép igen jol
hasznalhaté lenne a rolettartid csiszolasnal.

A bucsovicei parkettagyar

E gyarban, bar melléktermék a parketta-
gyartas, mégis az volt a legérdekesebb és fel-
hasznéalhat6 ipardgunk részére, hogy a parketta
elégyartmanyt sorozatflirészen hasitjak és paros
korflinészen daraboljak eloméretre. Kalodéba

=)

9. rajz
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10. rajz

rakodjak és a kaloda ald mend sinparon futé
hidraulikus emel6kocsival szallitjdk a termé-
szetes szaritd szinekbe, Mind a rakodasi méd,
mind a szaritds mintaszeri. A parketta el6-
gyartmany kerul szallitészalagon a gépterembe,
melynek mind gépei, mind a gépek helyi elren-
dezése igen felhasznélhaté a hazai parkettagyar-
tésnal.

Hangsulyozni kivanom, hogy a fenti tizem
kis kaliberi: \

gépek (el6gyarté gépek nélkiil): -

3 db gyalugép, .

3 db kurtitogép, CSOMagolo.

A gépek a véazolt modon parban wvannak
rendezve ugy, hogy a két gép kozott (gyalu és
kurtitd) az anyagmozgatast a gyalugép elotoléas-
nak felhasznaldsaval a kurtité géphez egy egy-
szer(i szallité csatorna végzi:

Itt a megtakaritds 3 gépegységnél 3 16,
mely ha fejenként évi 12 000 Ft bért szamitunk,
osszesen 36 000 Ft — szoc. teher. Ennek a meg-

<

N
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11. rajz

takaritasnak az elérésére semmi més nem szik-
séges, mint hogy a meglevé gépeket a vazolt mo6-
don rendezziik és a gyalugépet a kurtitogéppel
egy egyszerl permes csatornaval Osszekossiik,
amelynek a koltsége gépegységenként maxi-
mum 5—6000 forint. Viszont értelemszerii az,
hogy mind a két gépnek azonos elétolasi gyart-
many mennyiségi sebességiinek kell lenni, hogy
a kurtité gépnél torlodas ne legyen.

Maguk a gépek bar igen jol karban tartot-
tak, 20—30 évesek. Egyedi szerszam-fejmeg-
hajtasra atalakitva, az altalunk kivitelezett egy
db gyalugéphez hasonléan. A vizszintes gyalu-
fejeket 1—1 db 2 LE, a fliggéleges fejeket 1—1
db 1,3 LE motor lizemelteti. A motorok for-
dulatszama 2880/perc, motor szijtarcsa @ 200
mm, - szerszamfej szijtarcsa 100 mm, tehit a
szerszamfej fordulatszdma 5960/perc.

gyalukés @ 115 3 késsel,

motorfej @ 150 3 késsel.

Ezek a gyalugép adatai. Megjegyzendé az,,
hogy az elégyartmany igen jol méretezett ugy,
hogy a szerszamfejek nincsenek nagy forgécs-
levételre tervezve.

A gyalugépen a lerakoérész feloli oldalon
egy adagoloszerkezet van beépitve igen otletes
modon. A lerakoé csatornaban 10—15 parketta
van egymas felé rakva ugy. hogy az idegfeszit6
kapkodas a lerakasnal ki van kiiszobélve, mert
az adagolo automata szinkronban van allitva az
elétololanc sebességével. A gyalugép még egy

12, rajz
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Havi enyagfogyoszlis 2801 [irészary
Torzskeszlet: 2200 — 2300
13. rajz

érdekessége a kozponti olajozd, mely szintén
utolag lett a gépre épitve, és az elsé lanckerék
tartja mikodésben. A gép oOsszes forgérészeit
csovek segitségével keni, a csapagyakat cirku-
lalva, a lanc, és egyéb szabadon futé részekre
csepegteté moédon 1ugy, hogy a lanc is &llandd
és egyenld olajozéast biztosit, Az olajozé maga
a régi rendszerli gézgépeknél, motoroknal hasz-*
nalatos racsos olajozd, az olajozasi helyek sze-
rinti csatlakozéassal. (Megjegyzendd, hogy az
altalunk K-n készitett gyalugépre raépithetd,
mert csapdgyai ugy vannak szerkesztve. A gya-
lugép elétolasi sebessége 12 méter/perc.

A kurtit6 gépek szintén egyedi meghaj-
tasra vannak alakitva + kozponti olajozas, viz-
szintes furésztengely:

1,2 LE 2880 ford @ =200 @ 100= 5960
ford. marétengely: :

1,3 LE 2880 ford @ = 200 @ 100 = 5960
ford. flrész atméré 220 fogosztés = 10
mm = 1,5. '

Maré6 apréfogu tarcsa, maréd kétrészes.

Mindkét esetben a forgédcsolészerszdmok
osszedz6 (Rapid) acélbol késziiltek. Meghajté
ékszija 2—2 dn tarcsanként 13 X 8 mm. A fenti

gyarban, hogy teljes képet tudjunk arrél, hogy
milyen gazdasagi eredményekkel dolgozik, sok-
kal mélyrehatobb tanulményozis lett volna
sziikséges, mert a fent irtak csak szemmel ér-
zékelhet6 dolgokra szoritkoznak, de ennek el-
lenére értékesek, mert a gépek (gyalu, kurtitd)
lasstiibb elGtoldsi sebessége viszont jobb, szebb
felliletet, és mem biztos, hogy kisebb gyart-
manytomeget jelent. Ami viszont biztos, hogy
sokkal kisebb fizikai erével és dolgozélétszam-
mal igen komoly gyértisi eredményeket érnek
el. Az lizem sajat erémiivel rendelkezik 40 KW
energiaval, melyet hulladékkal allitanak el6. A
parkettagyar vezetGje megigérte, hogy most ki-
dolgozés alatt levé Gjtipust késekrdl, illetve
motorokrol mintdt és rajzot kiild.

Epiiletasztalosipari vdllalat, Prdga

Géppark:
1. 1 db darabolé korfiirész,
2. 2 db tankflirész korflirész hasito,**
3. 2 db egyengeté 400 mm 500 mm,
4, 2 db 4 fejes gyalugép,
5. 1 db vastagsigi 600 mm,
6. 1 db vastagsdgi 400 mm,
7. 1 db paroscsapolé szovjet gyartmany,*
8. 1 db francia csapol6,
9. 1 db hossztolé flirész*2
10. 1 db asztalmard el6told szerkezettel,*®
11. 1 db hosszlyukfuro,
12. 1 db lénemaro,
13. 1 db szalagfiirész,
14. 1 db korongesiszolo,
15. 1 db réamaszorité mechanikus,*s
16. 1 db foltozogép, 3 orsds,*?
17. 1 db hengercsiszologép, 1200 mm,
18. 1 db falcologép.*4.

14. rajz
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MEGJEGYZES:

A gépek megmunkélési sorrendben van-
nak.

**Altalaban a csehszlovak tlizemekben, igy
az épliletasztalos lizemekben is, hasitasra 1—
2—3 flrészlapu tankflrészt hasznilnak (szalag-
firész csak mésodrendd gépként szerepel). Er-
dekes lenne ennek okat kitargyalni.

Masik figyelemre mélté dolog az, hogy
kell6 egyenget6t mint olyant, sehol sem hasz-
nalnak.

~ *L Paroscsapolo-hossztolé gép.

Egy nagyegységli igen termelékeny gép,
melynek a teljes kihasznéilasa igen nagy lizemet
igényel, de ennek ellenére igen sziikséges, mert
éridsi elénye a pontos hézagmaras és hossztolds,
a gép lanchorgos eldtolasy, el6tolé sebessége kb.
5 m/perc, oldalanként 1—1 vizszintes, 2—2 fiig-
goleges fejjel, kozvetlen motor tengelyre szerelt
szerszamfejekkel. A motorok fordulata 5800/
perc. \ ,
Mitveleti sorrendje: a) kurtit (kétoldalt);
bH) mar, csapol, hornyol a beallitastél filig-
géen.

A gép 0,2 mm pontossdggal dolgozik. E pon-
tossag sziikséges, lasd a mechanikus rdmaszori-
tégépet. :

*2—*gyel jelolt gépajtok, tokok pontos
hosszméretek vagéasara szolgal, kézi elétolast. ™

*-gyel jelolt gép, ajtok, ablakok falcolasara
szolgal, a gép egyszerre és parhuzamosan fal-
colja a munkadarab egyméssal szemben levé
oldalait (C) 2 lépésben 2—2 oldalt. Bar meg

=

J00mm

e

1200 mm
16. rajz

kell jegyezni, hogy ugyanebben az iizemben a
marégépre szerelt vezeté mellett szintén falcol-
nak, de csak akkor, ha a hivatasszerii falcol6-
gép meghibasodott. A ** falcologép gépi (lanc)
el6tolasn.

*3 Foltoz6 gép

A gép harom orsés, minden orséjaban kii-
16nbo6z6 atmér6ji fenekelé furd van, praktikus
megoldas, mert a furék az atlagos gyakori cso-
mok szerint vannak méretileg megvalasztva, és
igy ugyszolvan sohasem kell furét cserélni. Lat-
juk azt, hogy 6t olyan gép van, ami a mi iparunk-
ban nem fordul eld. Viszont ezek a gépek igen
megkonnyitik és gyartasszerivé teszik a meg-
munkalast, pontos munkéat eredményeznek. A
leirt gépek bedllitisa gyakorlat, hozzdértés ese-
tén igen koénnyt, tekintve azt, hogy az egyik
oldal fix csak szerszamfejenként allithato,
masik oldal prizmdkon cstsz6 menetorséval
allithaté a kivant méretre.

*5 Ramaszorito gép.

Hasonlé kivitelli, mint a mi kisérleti mu-
helylink altal kivitelezett, csak mozgé feliiletek,
ontések. Egyéb megoldasa azonos; egy £6 dolgo-
zik rajta, aki enyvez is; napi teljesitménye 380
db, tehat 1 db = 1,21 pere.

El6enyvezés esetén a darabszamot kb. dup-
lajara lehetne emelni, mert a gép sajtolas, le-
rakés, keverés ideje mérésem szerint 30" volt.
Javaslom a kétesapos hornyos kivitelt és a U-
szeggel valé rogzitést. A kész gyartményokat
lenolajkencével (ecsettel rakenve) impregnéljak
minden szinezés nélkil.

Ihlava

Flirész- és épiiletasztalosipari véllalat, A
véllalat abban kiilonbozik a pragai épililetaszta-
los véllalattél, hogy gyartmanyaihoz sziikséges
flirészarut sajat maga termeli. Gyéartott aru:

Eloregyartott barak-elemek,

Ajto és ablak.

Ez a vallalat az épiiletasztalosipari termé-
keit, ajtot, ablakot festve, livegezve szallitja.

a7t

22

¥. rajz

»



140 Faipar VIIL évf, (1958), 4—5. sz.

Szvetké N.: Tiz nap Csehszlovakidban

‘Gépi berendezése hasonlé a pragaihoz, csak
bévebb és tekintve, hogy ajtét és ehhez sziik-
séges tokokat is készit, a géppark boviil:

a) fogazd géppel,

b) szélegyengeté automataval (kantni),

¢) haromtarcsas, fliggbleges lapesiszologép-
pel,

d) harom késes, sarokpant vésd gép.

Az a-val jelolt gép az ajtétokokat fogazva,
mégpedig egy perc 1—2 munkadarabot, a gép
erre a megmunkalasra készitett célgép, amely
egy tengelyre felfizott tarcsa flrészmaréval
fogaz.

Amennyiben szukséges, a gép minden to-
vabbi nélkiil elkészithetd.

" A b) gép tulajdonképpen fugolast készit,
csak nem egyengetés, hanem egyengeté szaru
gépen, az egyengetdé lapra szerelt lancelStolo
szerkezettel. Nagy mennyiségli fugolas esetén a

gép javasoltan célszer(i, ha eltekintiink a bal-

eseti veszély teljes mentességétol.

A gép, tekintetbe véve, hogy mechanikus,
teljes derékszogben fugol és kiilonosebb szak-
képzettséget sem igényel.

c¢) Gép, butorgyarakban hasznalatos, tar-
csas, homlokesiszolé. Szerintem kiilonosebb je-

lentésége nincs, nem jobb, mint a szalagcsi-
szologép.

d) Gépet csak emlékeztetéként irom, mert
az ottani szaktdrsak a rajzok megklildését meg-
igérték. Egyébként a gép igen jol miikodott,
bar uUgy latszott, hogy még kisérleti stadium-
ban van. Erdekes volt e telepen a négyfejes
gyalugépre szerelt csiszoloszerkezet, mely a gép
kimené részén, kiilonbozé szogben allithaté két
kismotorra szerelt csiszolokorongbol allott, de
egész kisérleti stadiumban, ugy latszik kisérle-
tet folytattak, vagy kisérletképpen volt a gépre
szerelve.

A forgacsolészerszamok ugyszolvan mind
korona mardék, megfelelé profilokkal, a fordu-
latszdém tugy ki van egyensulyozva a vagasi
sebességgel, hogy a feliilet abszolit sima és
nem igen kivan még utdn-megmunkalast (csi-
szolast). A szerszém élezésre igen komoly sulyt
fektetnek, mert mindentitt igen sokfajta élezs-
gép volt, amiket a birtokunkban levé szamtalan
prospektuson szemlélhettiink.

Osszefoglalva: a tanulményiat pésziinkre
igen értékes volt, mert sok-sok olyan motivum
rogz6dott, melyet gyakorlatilag mind a gépala-
kitasnal, mind szerszamok készitésénél fel tu-
dunk hasznalni.



Mit lattak a butoripariak ?
EZSIAS PALNE

A butoripar részérol delegaltak csoporton-
ként mas-més munkateriiletet tanulmanyoztak
€s ahol lehetéség volt, ott mindnyajan résztvet-
tlink az lizemek latogatésaban

A csehszlovdk butorgyarak a Konnyulparl
Minisztérium felligyelete ald tartoznak, ahol
miikodik butoripari Igazgatésig, gy a cseh,
mint a szlovak terlileten kiilon-kiilon. Terveiket
a minisztériumij szervek koordinaljak.

Tobb lzemi telepet (gyarat) vonnak oOssze
allami vallalattd. Az Gsszevonas gazdasagossagat
nemcsak az igazgatési koltségek csokkenése, ha-
nem elsésorban a termelési kapacitas jobb ki-
hasznaldsa mutatja.

A butorgyarak gyartmanyterveit az ipar‘

tervezd -irodaja késziti el, mely a cseh tertileten,
a kozsziikségleti cikkek Minisztériuméhoz, szlo-
vak tertileten a butoripari Igazgatésaghoz tar-
tozik. A tervezd iroddk sajat kisérleti miihelyé-
ben legyartjdk a prototipusokat és miutdn a
gyartastechnologia is elkésziilt, a technikusok ki-
mennek az lizembe, amelynek profiljat a gyart-
many képezni fogja. A sikeres probagyartas utan
kezdik csak meg a folyamatos gyartast, melynek
szervezésében a tervez6 iroda technikusa is
résztvesz. A tervezd irodak dolgozdi és az lize-
mek kozott jobb a kapesolat, mint nalunk.
Jelenlegi butoraik egy részénél kiilsé forma
szempontjabol még sok kivanni valé volna. A
tervez6 iroddk kaptdk azt a feladatot, hogy 10j
tervekkel és szerkezeti megoldasokkal hozzanak
ujat a vasarlé kozonségnek. A tervezék a forma
kialakitasa mellett, a sorozatban valé gyarthato-
sagot is szem el6tt tartjak. Terveiknél a gyart-

hatésag kedvéért eltérnek a hagyomanyos szer-
kezetektl és a formatervezésnél mindenekel6tt
a faanyagtakarékossagot tartjik szem elétt. Fi-
gyelemre mélté ez ott, ahol bévebben rendelkez-
nek faanyaggal termesze‘m adottsdgaiknal fogva,
mint nalunk. Uj tipusok tervezésére nyilvanos
palyazatot hirdetnek a feladat megjelolésével,
melyet komoly szakemberekbél allé bizottsag
biral feliil. Az elfogadott terveket a tervezd
iroda kisérleti mtihelyében készitik el, igy mod
van a legjobb szerkezeti megoldasok kikisérlete-
zésére, majd bemutatjdk a kozonségnek. Ezek
utén alakitjak ki a tipizalhaté alkatrészeket, me-
iyeket tobbféle butorhoz fel tudnak hasznilni.
Ha mindez elkésziilt, biztosithato csak a folya-

" matos gyartds megszervezése. Ezen el6készito

munkékra még két évet kiviannak forditani,
eredményeiket csak alapos feliilvizsgdlat utdn
adjék ki végleges gyartasra. A formatervezést
kiilon csoport végzi a megadott témakra, a gyar-
tastechnologia kidolgozdsa mar maésik csoport
feladata. A tervezogarda nagy része lizemekbdl
kertilt oda.

A tervezé irodak vezetSje elmondta, hogy
hosszu ideig kellett harcolniuk az tizemekben, a
régi szakemberek egy részének maradisaga ellen.
Ma maér erds javulas tapasztalhaté e tekintetben,
mert az 1j formaék, 1j anyagok, és az 4j techno-
logia felhasznalasdnak sziikségességét és josagat
a tervezo irodak munkatarsai, az uizemekben bi-
zonyitottdk be. Ezaltal sikertilt meggy6zni a dol-
gozokat a haladé iranyzat helyességérdl. Az al-
talunk megtekintett brinni és pragai butorkial-
litas arrol tanuskodik, hogy a jovo perskeptiva-
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jat a varidlhat6é butorok gyartasa képezi. Buto-
raiknal a vilagos szin az uralkod6, de valtoza-
tossa teszi még az, hogy kiilonb6z6 fanemeket
hasznélnak fel egy berendezéshez, 2—3-féle
anyagb6l kombinalva. Lattunk dorzsolt korpu-
szokon magasfényl ajtokat, a sotét és vilagos
szinek izléses parositasaval. A karpitozott buto-
roknal béatran alkalmazzdk a divatszineket. A
tervezok altal felkutatott és kiprobalt miianya-
gokat mar felhasznaltdk a bemutatott prototipu-
sokon.

A beépitett konyhabutorok kiilonféle valto-
zatait mutattdk be a butorkiallitison. A konyhai
til6butoroknal a ecs6allvanyokat alkalmazzék
tobbféle megoldasu lemeziiléssel és tamlaval.
Ma még a butorgydrak tobbsége halészobabutort
gyart, kisebb mennyiségben Gn. kombinalt szo-
babutorokat.

A gyarak élesen profilirozottak: egy-egy
butorformat évekig gyartanak —, igy érdemes
a gyartmanyt felszerszamozni, az lizemet atszer-
vezni. Az, hogy a kereskedelem mégis nagyobb
vélasztékkal rendelkezik, azzal magyarazhat6,
hogy a csehszlovak tertileten kozel 80 butorgyar
van.

Butorgyaraik tigasak, sok hellyel rendel-
keznek, lattunk pl. olyan lizemet, mely tobb-
emeletes éptiletben van, 200 méter hosszt és 18
méter széles miithelyekkel. Hogy mégis zsufolt-
sag hatasat kelti, azért van, mert az anyagot és
alkatrészeket kocsikon taroljak, melyek a tobb
muszakos uzemeltetés miatt, félre vannak téve.
A miiszakok nem veszik 4t egymas munkajat,
hanem a miiszak leteltével félretéve, a kovet-
kezé nap folytatjak. A kocsikon a ciklusszam fel
van tlintetve és a miihelynek el6irjak azt a ha-
taridét, amikor a ciklust a kovetkezé miihelynek
at kell adnia. A kocsikat gyartasi rendelkezés
kiséri, melyen a muveleti helyek program sze-
rinti atfutési napja meg van jeldlve.

Gépeik a technol6giai sorrend szerint van-
nak elhelyezve a munkapadok koézott. nines kii-
16n géphaz — enyvezd. A szakmunkas a kocsira
rakott alkatrészeket maga tovabbitja a kovet-
kez6 munkahelyig, ezért igen kevés a segéd-
munkéasok szama. A gépesités foka nagyobb &
miénknél.

Az alkatrészek pihentetésére (szaritasara)
nines sziikség, mivel minden tizemben karbami-
dos muigyantaval ragasztanak hideg, vagy meleg
eljarassal. A legkisebb tizem is rendelkezik hyd-
raulikus préssel és enyvfelhordé géppel. Koztu-
domaésu, hogy ilyen ragasztés utdn, az alkat-
rész azonnal tovabbmunkdalhaté. Az élek ragasz-
tasat is mugyantaval végzik elektromos tuton,
ellenéllassal és pneumatikus szoritassal.

A feliilleteket lakkozzdk, legtobb helyen
szoropisztolyos eljarassal, melyet automatikus
fényez6gépen pasztaznak fel magasfényre, de
nemesak siklapokat, hanem ives felileteket is.
Csehszlovak viszonylatban ez az eljaras olesébb
rovidiil, kisebb helyigényl az alkatrészek taro-
lasa, a gyorsabb atfutdsi idé miatt. Butorgya-

A tanulmanyut résztvevéinek egy 'csoportja,

raink termékeiné] azonban, az onkoltség emel-
kedését jelentené a dukkozas bevezetése, mivel
a hazai lakk nalunk dragdbb, mint a kiilfoldrol
behozott sellak, illetve politur, azonos eredmé-
nyek elérése mellett. Reméljiik, hogy az 1958-as
arrendezés ezt a visszassagot meg fogja szun-
tetni. A butorgyarakat a vertikalitdas jellemzi.
Lattunk butorgyarat, ahova az anyag ronkben
érkezik meg, ezt maguk flrészelik fel, a
furnért maguk késelik, a hulladékot is az
lizemben hasznositjdk, forgéacslapnak feldol-
gozva. Ugyanaz a hidraulikus prés, melyen az I.
miiszakban a butorlapok furnérozasat végzik, a
11. miszakban a forgacslapot préseli, 8 mm vas-
tag lapokban, melyet hatfalnak hasznilnak fel a
gyar sajat készitménytli butoraihoz. (Itt jegyzem
meg azt, hogy forgacslapot és rostositott faboél
készitett lapokat nem hasznédlnak fényezett bu-
tor készitéséhez, bar orszagukban jelentds meny-
nyiségben gyartjak.) Minimalis flrészaru torzs-
készletitk 120 napos. Szaritéjuk Xkorszertitlen
a mieinkhez hasonléan.
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2. abra. Kénuszos asztallib ékes betolddssal
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6. dbra. Asztalka, kdvdja rétegezett furnérhulladékbol
hajlitva

A butorgyarak tobbsége a butorlapot is
maga gyartja le a sajat sziikségletének megfe-
lel6 mennyiségben és méretben. A vertikalis
uzemszervezésnek az anyagkihasznalas szem-
pontjabol van elénye. Ugyanis a leggazdasigo-
sabb eredményt igy tudjik elérni. Javasoljuk,
hogy a létesitmények tervezésénél vegyék ezt
figyelembe, addig is butorgyaraink a furnért
szélezetleniil kapjak a flirésztelepektsl. A bu-
csovicei butorgyarban a furnér-kihasznéalas
76%-0s, itt a leszabémiihely a furnért szélezet-
lenii] kapja, melyre a leszabandé méretet eléraj-
zoljak. Jelentds anyagtobbletet nyernénk, a szé-
lezéskor hulladékba kerulé anyag felhasznala-
saval.

Az altalunk latott butorok mindsége a mi
széria-butorainknal gyengébb, de tetszetos kiilsod
formajuk miatt, jelentés mennyiséget exportal-
nak belgle.

Vasalédsaik izlésesek. A’ magy korpuszok aj-
t6indl majdnem mindentitt zongorazsanért al-
kalmaznak. A bevésézar lapja két végén félkor-
ives —, a gépi elémunkalds lehetdségét figye-
lembe véve. A rudzir rudak nikkelezettek, igy
nem kell eltakarni. ;

Az alkatrészek éleire furnért ragasztanak,
amit nalunk is hasznos lenne bevezetni az eddig
hasznélatos T. léc, vagy élkeményfa helyett.
Lattuk a profilozott élek furnérozasat is, ami ki-
sebb értékil alapanyag felhasznaldsat teszi le-
het6vé.

A szekrények ruhatarté radjait az oldalakba
eléfurt megfelel6 alaku nyilasba helyezik a
szekrénytest dsszeépitésekor.

Korpuszaikat fémbd] készilt szorité sablon
segitségével épitik Ossze a mi modszerunkhoz
hasonléan, / kiilonbség azonban annyi, hogy a
szekrény atfordithaté ugy, hogy els6-hatsé olda-
lan szerel a dolgozo, amig a ragasztds szarad.

Hatfalkeretet nem alkalmaznak, a hatfalat
lemez, vagy vékony forgacslap képezi és a bu-
tor stabilitasa igy is megfeleld.

Az atesiszolt furnéros feliiletet nem furné-
rozzak ajra, hanem az eredeti fa erezések tokeé-

“letes festésével tiintetik el a hibat. Ugyanigy az

olesobb sima szdlu furnérokat ligyes modon fes-
tik, ezzel jobb mindségl furnér hatasat keltik,
mely tetszetGsebbé teszi a termeket.

Anyagtakarékossag szempontjabél emlitésre
méltd az a maodszer, amit a konuszos labaknal
alkalmaznak a briinni butorgyarban. Vékony
anyagba ékes betoldassal érik el a kénuszos for-
mat, ami esztétikai szempontbdl nem hatranyos.
Ugyanitt készitenek asztallabat tobb, rétegekbsl
ragasztott feny6fabol, 4 lapjat furnérozva, me-
lyet ragasztaskor badog sablonnal szoritanak a
labra.

‘Erdekes tjszerti megoldast lattunk a brinni
gyarban, amely sokkal kevesebb anyagbol meg-
oldhatd, mint az eddig ismert forma és ugyan-
azt a célt szolgilja.

Furnérhulladékot t6bbszoros réteg ragaszta-
saval lappa képezik tetszetés kiilsé boritassal,
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melyekbdl] kiilonbozo alakban préselve izléses,
apré butorok késziilnek.

Egy butorgyarban lattunk csupén citlingeld
gépet, de ennek hasznélatdhoz 0,6 mm-né] vas-
tagabb furnér sziikséges, hazai viszonylatban
nem alkalmazhato.

A mi iparunkban is ismeretes élragasztasra
alkalmas oOridskerék, a csehszlovak gyarakban
nagyobb méretl, ezdltal nagyobb kapacitésu és
pneumatikus szoritassal miikodik, amit hazai vi-
szonylatban is bevezetésre javaslunk.

A bucsovicei gyarban lattuk profilozott élek
gépi csiszolasat, amit egyes butoripari tizemek-
ben tudnank alkalmazni, de csak vaszonra dol-
gozott csiszoloszalaggal lehet megoldani.

A bucsovicei butorgyar furnérilleszté mi-
helyében lattuk: az illeszté dolgozé asztaldnak
lapja léces megoldasi, melynek résein a lap alé
szerelt felszivo az egymashoz illesztett furnér-
lapokat az asztallaphoz szivja, a dolgoz6 pedig
ragasztoszalaggal rogziti.

A pragai butorgyar szerelémiihelyében a
korpuszokat gorgd hengersoron tovabbitjdk a
kovetkezo miiveletet végz6 dolgozohoz kézi erd-
vel. Ezt a modszert hazai viszonylatban is alkal-
mazni lehetne, megfeleld szervezés utan.

A pragai butorgyarban a poleokhoz korfli-
részen leszabott fenydbléceket, gyalulds nélkil. il-
lesztik és ragasztjdk egymashoz. Megfigyeléstink
szerint a pole, lapjanak gyaluldsakor sem valt
szét, ami a modszer helyességét igazolja.

==z===1

8. dabra

A bisztricai székgyarban gorgés, folyamato-
san lzemeltetett anyagtovabbité szerkezet van,
mely a tobbszinti mihelyekbe horgokra
akasztva szallitja a székeket. Butorgyaraink ko-
zul is tudnénk haszndlni ezt a megoldast.

Végeredményben az ismertetett gyartasi
modszerrel a csehszlovak tUzemekben késziilo
butorok atfutasi ideje 43 nap, ami arra késztet,
hogy a tapasztaltakbo6l amit lehet, hasznositsunk
itthon, elésegitve a nagyobb mennyiségi butor
gyartasat, enyhitve ezzel a jelenlegi butorhidanyt.

Javaslatunk

1. Jelentsebb mennyiségl forgdacshulladék-
kal rendelkez6 gyarainkban a sziikséges szallita-
sok elvégzése utdn és a kell6 gazdasagossag iga-
zolasa esetén, célul lehetne kitlizni forgacsbutor-
lapgyéarté részlegek létesitését. Amennyiben je-
lenlegi lzemeink ilyen vonatkozasban nem jo-
hetnek szoba, ugy 1j létesitményeink tervezé-
sénél kell figyelembe venni ezt a szempontot.

2. Az a magyar gyakorlat, hogy kis tizemeket
onallé wvallalatként miikodtetiink, semmilyen
vonatkozasban nem nevezheté gazdasigosnak és
célszerlinek, miutan a termelési kapacitds nagy-
sagat a butoriparban a rendelkezésre all6 terii-
let nagysdga alapvetéen befolyasolja, ugyanak- .
kor koztudomasu, hogy géphézaink leterhelt-
sége atlagértékben szamitva 35—40% koriil mo-
zog. Célul kellene Kkitlizni az azonos profilban
dolgozo és egyméshoz kozel esé véllalatok Gssze-
vonéasat.

3. A ragasztési és felliletkezelési technolégia
korszertisitése utdn, szamitédsokat kellene vé-
gezni a gyarak kapacitds-kihasznélasi szazaléka-
nak novekedésére, figyelembe véve a meglévo
géppark leterhelését.

4. Belfoldi termelés esetén kotelezni kell a
gyarakat arra, hogy Uj gyartmanyokra val6 at-
allas esetén dolgozzak ki az atallas koltségeinek
amortizalédasat a gyartési idére, illetve a gyér-
tandé mennyiségre vetitve, s el kell érniink, hogy
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egy-egy 1j tipust minimalisan addig gyartson az
ipar, amig annak atallitdsi koltségei meg nem

5. Szakitani kell a legstirgésebben azzal a
magyar gyakorlattal, mely a gyartmanyfejlesz-
tés lényegét a hagyomanyos szerkesztési elvek
fenntartisa mellett a forma fejlesztésében latja.
Formatervezdinknek el kell sajatitaniok a nagy-
lUzemi gyartas technolégiajat, s alkalmassa kell
valniok arra, hogy az 1j gyartméanyok tervezé-

o

sénél a korszerli alkatrészek, és szerkezetek al-
kalmazasa és a gyarthatdsdg szem el6tt tartasa
mellett jussanak el a forma tovabbfejleszté-
séhez.

6. Hasonlatosan a cseh butoriparhoz, tore-
kedni kell az alkatrészek méreteinek tipizala-
sara a varialhatosag céljabol.

Az llobutorgyartasban szerzett tapasztala-
tainkroél kiilon cikkben fogunk beszdmolni a. Fa-
ipar kovetkezé szamaban.



A vetélogyartasrol

SAMU LASZLO

A fafeldolgoz6 iparban kevesen ismerik a
szovbipar legfontosabb fakellékét, a vetélét és
annak gyartastechnolégiajat. Az alabbi cikkben
a haza1 vetelogyértas k.ia.lakltasanak illetve

tosan 1smertetm

A Textilipari Fakelléktermel6 Vallalat, s
igy a vetélégyarté lizem is, lényegében a tex-
tilipar szolgéltaté lizeme, es ebbd6l kifolyolag a
denkor a kozszuksegletre gyarto textlhpar ha-
tarozza meg.

A vallalat Ossztermelésének jelenleg kozel
50%,-at a kulonboz6é tipust vetélok és azok
alapanyagéanak, az un. lignovitnak a gyartdsa
tolti ki. A vetél (1. abra) egy rendszerint ne-
mesitett fabol készitett csonak alaku test, amely
a szovogép leglényegesebb miveletét végzi.

A szovogépen kétoldalt elhelyezett litéka-
rok mikodése altal a vetéld viszi at a fahtivelyre
felcsévélt és beléje helyezett vetiilékfonalat
(a szovetanyag vettilékfonaldt), a hossziranya

1, abra, Kiilonféle vetélok

lancfonalak kozott. Ha figyelembe vessziik,
hogy a vetél6 percenként — a gép tipusatol
fliggéen — 60—200 nagyerGsségli tlitést kap
(vagyis ennyiszer jarja meg a szovet szélességé-
nél hosszabb utat), akkor érzékelhetjiik, hogy
a vetélé faanyaga kiilonlegesen nagy mechani-
kai igénybevételnek van kitéve.

A vetélé anyagaban fellép:

hajlito,

utétoro,

koptato és

hasité igénybevétel.

Ha az igénybevétel nagysdganak ismeretét
feltételezziik és vizsgdljuk, hogy mely fafajok
birjék a sziitkséges igénybevételt ki, akkor az 1.
tablazatbol lathatjuk, hogy szilardsagilag kevés
hazai fafajta haszndlhaté vetélogyartasra (csak
gyertyan).

A faanyaghelyzet szuksegesse tette, hogy
kiilfoldr6l importalt természetes és nemesitett
faanyagok (cornel, persimmon, lignoston) he-
lyett hazai faanyagboél, nemesitéssel, megfelels
szildrdsagu vetélofat allitsunk elé, amit Széke
Baldzs mérnok taldlmanya alapjan a vallalat
meg is valositott.

A fanemesités altalanos célja, hogy a fa
fizikai és mechanikai tulajdonsagait kiilénb6zd
megoldasokkal — a felhasznalds sordn jelent-
kezé igénybevételnek megfeleléen — noveljuk.

Az irodalmi adatok alapjan az elsé vilag-.
héboru utani években foglalkoztak el6szor a vi-
lagon a vetél6 faanyaganak nagy nyoméssal
val6 tomoritésével. Hazai viszonylatban a vetéld
alapanyagaul szolgalo fa nemesitése, a rostok
kétirdnyu nagy nyomassal valo téméritésével,
hokezeléssel, és részleges parafinos telitéssel
torténik.

A nemesités célja a vetéléfa esetében:

1. A fa szildrdsdgdnak movelése. A cm’-re
juté szilardité sejtfalak szdménak novelése pré-
selés altal. Az egyes szilardsagi tulajdonsagok
és a térfogatsuly a tomorités mértékével linea-
risan novekszenek.

2. Kopdsdllésdg fokozdsa a vetélomozgas
kozben fellép6 nagymértéki surlédés okozta
kopéas és szalkasodas kikiiszobolésére.
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I. tdabldzat?
— — i = :
Hazal vetéls gydr- AT y | Utéhajlito .
itoszilards £ o Térfogat-
tdshoz felhaszndlhatd Hﬂa::::ésilhli:isfg n;:lagszk;;n:fg szilardsiag dtlag Kopds ol
fafajta g kg F mkg/em? l
Ko iaraatane o wtais 1,100 8,7 0,45 1,17 0,72
I. Természetes hazai 2ok : I % =
fik

Gyertydn ......... 1,500 8,3 ! 0,70 0,97 0,80

C A S B S ,400 14,0 B 1,52 0,77 0,88
1L ;};ermészetes kulfoldi _(,orne = 2 2 L. wlisl

k

POrsinon’ e ity 1,300 16,0 0,69 1,08 0,80
Nemesitett kilfoldi fa Lignoston ......... 2,200 21,2 1,10 0,54 1,25

Lignovit .......... - 1,850 15,2 0,39 0,48 1,20
1V. Nemesitett hazai fa

Sokrétil hasdb (0.7 b :

mm vastagsigi) 1,670 — 0,50 0,71 0,90
— )

* Széke Baldzs: ,Ipari fakellékek gydrtdsa” cimil jegyzete alapjén.

3. A higroszképossig csokkenése. Mivel a
szovolzemek &allanddéan kb. 75%)-os magas rela-
tiv légnedvességgel dolgoznak, igy a kezeletlen
fa a nedvesség-valtozas hatdsdra méreteit is
valtoztatna, ami a felhasznélast karosan befo-
lyasolna.

A lignovit lizemszerli gyartasat 1952-ben
kezdték el az alabbi technolégiaval:

Elészor hibatlan biikk pall6bél 602603900
mm nagysagu hasabokat szabnak, melyeknek
minden anyaghibatél menteseknek és egyenes
- szalinak kell lenniok. Valogatds utdn kovetke-
zik a hasabok kiméletes sziritdsa. Szaritds utan
az anyagot pihentetni, ill. kondiciondlni kell.
Pontos hosszvagds utdn az anyagot autoklav-
ban gézoléssel eldhevitik, majd évgytri-irdny-
nyal parhuzamosan hidegen el6préselik a fat,
5260 mm keresztmetszetre, Ezutin kovetkezik
a tulajdonképpeni tomorités, a hépréselés. Erés
acélsablonokban 300 at és 120 C° mellett, 3 6ra
alatt sugériranyban az anyagot 52>40 mm-re
nyomjdk oOssze. Préselés utdn az anyag az ere-
deti keresztmetszetének kb. 60%,-a, tehat a pré-
seléssel, az Un-: lignovitnal 40%-os tomoritést
alkalmazunk. A hasdbok higroszkopikus tulaj-
donsaganak csokkentése végett azokat autoklave
ban parafinozzuk. Méretre gyalulds utdni vé-
logataskor az anyagot 3 térfogatsuly-csoportba
soroljuk és a kész vetélohasabokat pihentetjik.

A jelenlegi anyagellatottsag, illetve anyag-
mindség és technoldgia miatt a vetéls anyagaval
kapcsolatban a felhaszndlé textilipar részérél
tobb kifogas mertilt fel.

Osszehasonlitva a kiilfoldi természetes és
nemesitett vetéléfakkal, féleg az anyag szalka-
sodédsat, kopéasat és repedékenységét lehet jogo-
san kifogasolni. Ezek a hibdk a faanyag mi-
gyantas telitésével és az eddig alkalmazott tech-
nolégia javitasaval kikiiszobolhet6k.

A kérdés nagy jelentGségének ellenére; sem
a Konnylipari Minisztérium, sem a Faipari
Kutaté Intézet nem foglalkozik a lignovit mi-
néségének javitasaval. Ezért kényszeriltiink
tUzemi viszonylatban, hidnyos felszereléssel,

minden kiilsé anyagi és technikai segitség nél-
kiil kiilonboz6 kisérleteket megkezdeni a vetéls-
fa minéségének javitasara. :

A vetélé alapanyagédnak a lignovitnak gyar-
tasi és technol6giai problémai utdn a vetéls ki-
alakitasanak, illetve megmunkalasinak folya-
matat szeretném ismertetni.

A vetél6, mint azt a bevezetében is emli-
tettem, egy csénak alaku test, amelyen 5 részt
kiiléonboztetiink meg. Ezek: az acélestieesal ella-
tott orr- és far-rész, amelyen a szalkivezeté és
csévetarté szerkezetek vannak elhelyezve. A
mellsé és hatsé oldal ezt a két részt koti ossze.
A négy rész kozott van a vetélé beltere, melybe
a fonal kertil.

A gyartds folyamata tobb csoportba bont-
haté:

Az els6 miveletekkel a kiils6 méreteket
alakitjuk ki egyengetés, gyalulds, hosszvagés
és csucsbefturas utjan.

A fonal befogadasara szolgalé belsé tér ki-
alakitdsa, vizszintes-, fligg6leges- és fels6 maré-
val torténik, kb. 15 kulonb6z6 marasi mive-
lettel.

Ezutdan a fém és porcelan szerelékek elhe-
lyezésével Kkapcsolatos furasi, esztergélasi, sze-
relési munkdk kovetkeznek.

A végs6 miiveletek: kiilso feliiletek és élek
csiszoldsa, majd fényezése, illetve polirozésa.

Ezzel a technol6giaval az aldbbi — a fel-.
hasznélé ipar technologidja édltal tdmasztott —
Jmuszaki kovetelményeknek kell eleget tenni.

1. Szildrdsag. Mint az el6bbiekben emlitet-
tem, mukodés kozben a vetélére viszonylag
nagy kiils6 erék hatnak. Ezen erék kovetkezté-
ben leggyakrabban vagy az acélesticsndl az
orr, vagy a far-résznél a fa felhasad és az oldal-
fal elreped, vagy pedig a surlodo feliiletek el-
kopnak.

Ilyen hibalehetGségeket a vetélé méretezé-
séné] kell els6sorban kikiiszobolni, ami a textil-
technikusok feladata, de ezen tulmenden a ve-
té16 gyartasndl az eldirt és tlrésezett méreteket
mindenkor szigoruan be kell tartani, hogy a ve-
télék szilardsagat fokozzuk.
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2. A vetélok azonos Ossz-sulydra és a suly
eloszlasara a biztonsdgos miikodés végett van
szilkség. Ezen kovetelmény megvalositasa is
els6sorban a vetélé méretezésének a feladata,
de ezen tulmenden a gyartasnal is ligyelni kell
erre. A vetélok végén 1évé cstucsoknal vals fel-
emeléskor a vetéléknek a nagyobb kopasnak
kitett, és ezért vastagabb, tn. bordafel6li olda-
ldra kell d6lni. Ezaltal van biztositva az, hogy
a nagy sebességgel mozg6 vetélék biztosan fe-
kiidjenek pélyajukon. Ezt egyrészt a fémesucsok
pontos elhelyezésével, masrészt pedig a méretek
betartasdval lehet elérni.

3. A foméreteknek minden azonos tipusu
vetéléné]l azonosnak kell lenni, mivel egy szo-
vogépben elhasznalodas utdn a vetélok is és a
csévék is cserélodnek és ezért a kapesolédé meé-
reteket be kell tartani.

4, A beépitett kiilonb6z6 cséverogzits, szal-
vezetd, és fonalfékez6 szerelékek miikodésének
az azonossdgat és allandéségat kell biztositani a
pontos és lelkiismeretes munkéaval. Fokozottab-
ban sziikségessé valik ennek a kovetelménynek
a betartdsa az automata szovégépeken felhasz-
nalt vetéloknél, mivel itt a vetélébél kifogyott
fonal cserélése teljesen automatikusan torténik.

5. A wvetélo higroszképossaganak csokken-
tése az alland6 méretek biztositasa céljabol
sziikséges. Az alapanyag tomoritésével is csok-
ken a fa nedvességfelvétele, melyet tovabbi ola-
jozéssal, illetve feluletkiképzéssel is csokken-
teni lehet. T

6. A vetel6 megmunkalasanal egyik legfon-
tosabb szempont, hogy a kiilsé fa és fém felii-
letek teljesen simdra legyenek kidolgozva, mi-
vel az mikodés kozben dllanddan finom textil-
fonalakkal érintkezik.

Altalanos szempont, hogy a fan éles sar-
kok nem lehetnek, hanem azokat meghatarozott

2. abra. Régi

sugérral le kell kerekiteni. Eles sarkok eseté-
ben, a hasadasnak is nagyobb a valdszinlisége,
ami eddig is nagymértékli szalszakadasokat
okozott a textiliparban.

A kiils6 feluletek tobbszori durva és finom
csiszolassal lesznek megmunkélva. Csiszolas
utdn a vetéléket kis szalagesiszolora helyezett
kordbarsony szalagon csiszolopaszta segitségé-
vel fényezik. Ez a fényezési moéd megfeleléen .
sima feltiletet képez, de allandé fényt nem ad
a vetéloknek.

A gyértastechnolégiai folyamatok ismerte-
tése utan, a gyartas mennyiségi fejlédését sze-
retném roviden ismertetni.

A lignovit présiizem létesitése utan 1956-ig
6 db hidraulikus préssel (2. abra) atlagban havi
4—6000 db lignovit vetélé-hasabot gyartott.

1957. év folyaman a vetéléfa sziikséglet az
utébbi évek atlagahoz viszonyitva kb. 200°/-kal
emelkedett.

Az alapanyagnal jelentkezé tobbszoros
igény kielégitésére, beruhdzas nélkil egy hasz-
nalaton kivili prés vazanak felhasznaldsaval,
egy nagyteljesitményl lignovit prést épitett a
vallalat (3. abra).

Ez a prés mar modern, és a kovetelmé-
nyeknek teljesen megfelels, automatikus hé-
és nyomas-szabdlyozo6 berendezéssel van ellatva.
Ezen gép épitésével, a lignovit termelését havi
14 000 db-ra sikertilt novelni.

A lignovit lizem fejlesztése utédn a vetéls
lzem termelését is az igényeknek megfeleléen
kozel 150%-kal novelni kellett.

Nehézségeket okozott, hogy az atlag 15—20
fével dolgozé vetélélizem az allamositds sorén

‘5 kiilonbozo, 1ényegében kisipari tizembdl szer-

vez6dott.
A gyartas jelenlegi mddszere az el6z6 kis-

ipari moédszereken alapul. A gyartast kozgazda—

hidraulikus eléprés és hoprés
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3. abra, Uj nagyteljesitményii

sagilag ugy jellemezhetnénk, hogy id6énként
visszatéré kis sorozatok gyartéasa. Ilyen viszony-
lag nagy darabszamu (pl. 1958-ban 180 000 db)
gyartasandl ez a gyartasi méd nem a leggazda-
sagosabb és nem lehet teljesen kihasznalni a
nagy sorozatgyartasb6l szarmazé gazdasagi elo-
nyoket. Ez f6éleg a méretek sokféleségére vezet-
heté vissza, mivel a felhasznalé lizemekben
nincs kelléképpen megoldva az alkafrészek és
segédanyagok tipizalasa, illetve szabvanyosi-
tdsa. Ebb6l adédéan, minden szovogyar egyéni
tipust és kiilonboz6 méreti vetéléket hasznél,
melyeknek darabszdmat még tovabb csckkenti
az, hogy kiilon jobb és bal szalkivezetésii veté-
16ket is gyartunk.

Az luzem gépi berendezése sem teljesen
megfelel6. A Kkisipari tizemekbdl Osszeszedett
éltalanos faipari és specidlis vetélogyarto gé-
pek a nagy igénybevétel és az eddigi gépapolés
hidnya kovetkeztében nagyon leromlottak. @

Nehézségeket okoz a novekedett gyartas-
nal a szakmunkashidny is. A specidlis gépek és
a specidlis munka magasan kvalifikalt faipari
gépmunkdasokat kivan. A faiparban uralkodo
altalanos szakmunkashiany miatt ezt a kérdést
nem tudtuk kell6képpen megoldani.

A hazai és a kiilfoldi vetélogyartds gazda-

hidraulikus eléprés és hoprés

sagossagara megbizhaté 0Osszehasonlité adatok
jelenleg nem allnak rendelkezésiinkre. Az el-
mult években a Német Demokratikus Koztar-
sasdgbol kapott dokumentacié alapjan minden-
esetre megallapithatd, hogy gazdasagossag te-
kintetében nem wvagyunk a német vetélogyar-
tas szinvonala alatt. :

1956-ban eldszor gyartottunk Brazilidba
kuilonleges export vetéloket. Azéta kb. 15 000
db vetélot gyartottunk le, amelyekke] eddig a
rendel6 cég a legteljesebb mértékben meg van
elégedve. Az export vetélé gyartasnal elért mi-
nBségi és mennyiségi eredményeket a jovoben
tovabb szeretnénk fokozni.

A technolégia leirdsdval ismertetni akar-
tam egy kilonleges faipari cikk gyartdsanak a
folyamatat, fejlédését és nehézségeit. A rovid
ismertetés keretében természetesen nem lehe-
tett az egyes folyamatokat teljes részletesség-
gel targyalni, csak a fObb szempontokat ki-
vantam Kkiemelni. ;

A nehézségek emlitésével, az illetékes szer-.
vek figyelmét szeretném felhivni, hogy tajéko-
z6djanak a problémdkrol és a lehetéséghez ké-
pest annak megoldasdhoz nytjtsanak segit-
séget.
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A gyufaiparrél

NAGY SANDOR

A vallalatokndl, intézményeknél, s a vezetd
szerveknél a munka nagy részét — orszag-
szerte — a takarékossag lehetOségei és a tav-
lati iparfejlesztési célkitlizések meghatarozasa-
nak gondolatai toltik ki. E munka eredménye-
sebbé tétele, s realitdsanak fokozasa érdeké-
ben — ugy gondolom foglalkozni kell a faipar-
nak olyan tertileteivel is. — amelyekrél az el-
mult évek sordan semmit — vagy csak igen ke-
veset hallattunk.

A magyar faipar szertedgazo tevékenysé-
gének egyik ilyen jelents terlilete a gyufaipar.
Meégis, hogy oly ritkdn ad életjelt magardl
egyestileti lapunk hasabjain, annak okat nem
az érdektelenség, hanem az e teriileten dolgozd
szakemberek szerénysége okozza, valamint az,
hogy a sok napi tennivalé mellett még eléggé
laza a kapesolatuk a faipari tudomanyos
élettel.

A gyufagyartas technolégiaja faipari szem-
pontbdl csak kezdeti féazisaiban hasonlithaté
oOssze mas faipari tevékenységgel. A szakembe-
rek részérdl mégis érdeklédésre tarthat szamot
az, hogyan 4ll ma a gyufaipar, hogyan tolti be
fontos, kozsziikségletet szolgalo feladatat, van-e
fejlodési lehetosége. Kiilonosen érdekli ez azo-
kat, akik a faipart ma is egybetartozandé egész-
- nek tekintik és akik ma is, mint az elmult évek-
ben, harcolnak a faipar széttagoltsaganak meg-
sziintetéséért.

A gyufaipar az allamositas utan, kiilonbozé
szervezeti formakban a Konny(ipari Miniszté-
riumhoz tartozott. 1956 végén ujabb atszerve-
zés soran az Orszigos Erdészeti Féigazgatosag
iranyitédsa ald'kerult. Emlitett minisztérium a
Vegyesfaipari Igazgatésagot azon elgondolas-
bél sziintette meg, hogy a gyufaipar, a Lada-
gyar és a Kocsigydr — a korabbi évek tapasz-
talataj alapjan — zavarmentesebben. miikod-

hetnek az alapanyagtermeléshez kozvetlen kiji;1

zel all6 teruleten, tekintettel nagy wvolumenu
faanyagfogyasztasukra.

Az atszervezés a gyufaipar szempontjabol
helyes volt, mert megszabadult a korabbi évek
nyomaszté alapanyag-ellatasi gondjaitol és ma
mar megfelel6 mennyiségl és mindségli készlet
ad biztonsagot a termelésnek.

Ismerve azonban az orsziagos faellatas
mennyiségi és mindségi nehézségeit, valamint
a faipari Aagazatok kozotti kapesolatokat —
amelyek a helyzet nem mindig kielégité isme-
retébdl sok esetben ellentmondéasokat hoznak
felszinre —, elejét kivanom venni egy félreér-
tésnek, amikor népgazdasagi szinten nézve,
magyarazattal szolgdlok a gyufaipar nyers-
anyagelldtasaban sokalg tapasztalt gondatlan-
sagra.

A gyufagyartas alapanyaga fliz, kanadai,
fekete- és sziirkenyar gombfa. Meg'kozehtoen

1/;-ét fogyasztja el évente annak a mennyiség-
nek, amelyet a butorlapgyartds és a flirészipar
feldolgoz. Egyes tovabbi kategériakat azért nem
emlitek, mert a valaszték szerinti besoroléds (pa-
pir- és rostipar) csak ezutdn kovetkezhet, az
alacsonyabb értékl valasztékok felosztasaban.
Amikor még a konnytipar teriiletén hadakoz-
tunk a jobb ellatasért, az litemes szallitdsokért
az erdészetekkel, akkor mi sem woltunk men-
tesek azon torekvéstdl, lhogy lehetdleg olyan
atmérdjli és minéségli anyagot biztositsunk a
gyufagyaraknak, amelynek feldolgozésa jo ki-
hozatalt biztosit és igy ,a vallalat érdekeinek*
is besegit. Ezt kivantuk alatdmasztani egy op-
timalis szabvannyal, melyet annakidején —
igaz — komoly ellenallas ellenére, létrehoz-
tunk.

Visszagondolva most, az uj helyzetben
megéllapithatjuk, hogy torekvésiink az idéko-
zonként vissza-visszatéré bajok ellenére sajat
érdekeink szempontjabél méar akkor is ered-
ményes volt — de a megoldidsdban mégis hibas
volt, — mert — kozvetve ugyan, de szembe
keriiltink — a butor lap‘oermeles érdekeivel,
aminek negativ hatdsa — épp annakidején egy
és ugyanazon tarcanal — a butoriparban mu-
tatkozott. A két évvel ezel6tti allapotot a bu-
toripar szakemberei a butorlap-ellatas tertiletén
j6l ismerték. Ha ehhez viszonyitjdk az azéta el-
telt id6szakot, megéllapithatjak a kétségtelen
mindségi és mennyiségi javulast.

Az atszervezés utdn, mar az Uj korulmé-
nyek kozott, alapos elemzésnek vetettiik ala a
nyar és fliz kitermelések helyzetét, és ennek
alapjan megallapitottuk a technologiailag ala-
tamasztott fontossdgi sorrendet a felhasznalas
szempontjabol:

1. butorlapgyartas,

2. gyufaipar,

3. flirészaru termelés,

4. papirfa ellatas, farost- és faforgicsle-
mezipar.

A gyartastechnologidknak megfeleléen 1j-
szabvanyokatl készitettiink, melyek a ronkit-
meérék és a nemesnyar rendeltetésszeri fel-
hasznédlasaban igen hatarozottak voltak. A gyu- -
faipari ronkszabvany kiadasa mellett Xkiilon
hézi rendelkezéssel utasitottuk az erdégazdasa-
gokat, hogy nemes (korai, kés6i és oOrids) nyar
fajtdkat a gyufaipar felé 27 ecm atmérén feliil
nem szallithatnak. 1956 nyardn hozott nyarfa
intézkedésiink — bar latszélag hatranyos a
gyufaiparra — az év végére és attol kezdédéen
mégis Uj helyzetet teremtett az ellatas tartds
megjavulasaval, melynek hatésit, népgazdasagi
elényeit ma mar a butorlapgyartis a gyufaipar
mellett, ennek részbeni eredményeként mar a
hazai butoripar is élvezi. Azaltal tehat, hogy
a gyufaipar vékonyabb gombfat dolgoz fel,
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megvaldsithatokka véltak a butorlapgyartas mi-
néségjavité célkitlizései.

A példa is bizonyitja, — az elmult évek
iparpolitikai hibait eredményesen javithatjuk a
kozjo érdekében, ha a szlk latokord, lokalis fel-
fogas helyett a mépgazdasdg érdekeit tartjuk
szem el6tt. Be kell ismerni, nem kénnyd ilyen
megéllapitdsra jutni, viszont bizonysagul szol-
galhat az, hogy szamos mas hasonl6 {igy rende-
zése valna lehetségessé, ha a kérdések megitéle-
sében ez a felfogas vdlna uralkodéva az egész
faiparban.

A gyufaipar termelési volumene ma mar
minden lakosra évi 45 doboz gyufat biztosit,
ami az dllamositastél szamitva — azt 100%-nak
véve — T4%-kal tobbet jelent. Tehat az ellatas
béséges, melyhez hozzajarul még a boséges ke-
reskedelmi készlet is. Ez a helyzet azonban
szinte mar veszélyes a gyufaipar érdekeire.
Miért? A Belkereskedelmi Minisztérium féléves
‘készletalakuldsai vilagosan mutatjdk, hogy a
fogyasztds egyre csokken. A csokkenés okait
vizsgalva el6szor arra a megéllapitasra jutot-
tunk, hogy azt az ellenforradalom utani gyufa-
behozatal okozza, melyet a belkereskedelem —
szerintlink meggondolatlanul — a vasarlasi laz
levezetésére importdlt. Azonban egy félév alatt
rajottlink arra, hogy a készletszaporodasnak
mas alapveté oka van, mégpedig tobbek kozott
az, hogy a felszabadulds 6ta mintegy 1178 falut
villamositottunk, ez atlag 1000 haz, legaladbb
5000 petroleumléampa falvanként, vagyis meg-
allapithatjuk azt, hogy a petréleumlampa hasz-
nélata — mely ilyen értelemben a t6kés foldes-
uri Magyarorszag szimboluma wvolt — egyre
nagyobb mértékben szlinik meg, s ezzel egyiitt
a gyufaigények is hasonlé’ litemii csokkenést
mutatnak. Ez mar egy uj Magyarorszig jelzése,
melyet a gyufa helyzetébdl is lemérhetiink. A
csokkenésnek ezenkivill egyéb okai is vannak
— melyek jelentéktelenebbek —, azonban ezek-
kel, mint megvaltozott koriilményekkel a gyu-
faipar szempontjabol szamolnunk kell, mert
nagyban meghatarozzak fejlesztési lehet6ségeit
is. A gyufaipar fejlesztése ugyanis sziikségsze-
riség — annak ellenére, hogy a jelenleg mii-
k6d6 gépei még legalabb 25 évig myugodtan
dolgozhatnak a jelenlegi szinvonalon egy olyan
jol szervezett és j6l mikods TMK-val, mint
amellyel a gyufaipar rendelkezik és amelytdl az
eldrelatas és alapossag tekintetében mas valla-
latok is sokat tanulhatnak. A fejlesztésnek je-
lenleg két gazdasagi irdnya latszik lehetsé-
gesnek:

1. belfoldi
vités,

valasztékbovités, mindségia-

2. exporttevékenység fokozasa.

A valasztékbovités teriiletén mér megtet-
tik a kezdeti lépést azzal, hogy ez év 4prilis
30-4n a Budafokon megindulé kis szalag ujra
fogja gyartani a multbol ismert és kedvelt ia*
pos .szalon“-gyufat, melyet egyelére csak ide-

1. dbra

genforgalmi reprezentaciés vallalatok fognak
forgalmazni. A sikere — mert ettél fligg — a
kecskeméti lizem teljes raallasdt vonhatja
maga utén és ez esetben nemesak belsd, széle-
sebbkor(i fogyasztasra boesathatjuk, hanem ki-
elégithetjiik az ezzel a cikkel'szemben jelentkez6
jelent6sebb mennyiségli export igényeket is.

A fejlesztés kérdéséhez tartozik meég a
,.,cimke* {igy is, mert jelenleg hasznélt cimkéink
nem szépek, Osszehasonlitva azokat a kulf6ldi
eredményekkel, igen szegényesnek itélhetjik.
Nyugodtan mondhatjuk, hogy a vildg legkisebb
reklam-plakatjaihoz viszonyitva miuivészietlen
és propagandisztikus szempontb6l sem célira-
nyos a mienk. A cimke kérdés megoldasanal
feltétleniil figyelembe kell venni azt, hogy a
cimkegylijtés vilagmozgalom, mely hazénk és
a gyufaipar lizenetét viszi a kiilfoldi gyGjték
felé és forditva, legyen az akéar propagandiszti-
kus, akar reklam jelleg(.

A mindségjavitas terén helyre kell hoz-
nunk mindazt, amit ezze] kapesolatban a mult-
ban elkovettiink. A legjobb lehetéséget az adja,
hogy a hamozési nyarhenger, mely a gyufaipar-
nal keletkezik 1959-t61 teljes egészében felhasz-
naléasra keriilhet a farostlemeziparban. Igy mar
nem lesz olyan sziikségszerti a 6—8 cm-es ma-
radék henger (valoni) elérése, mert a vissza-

marado henger, vastagsagatél fliggetleniil tel-.

jes értékii alapanyagként haszndlhaté fel fa-
rostlemezgyartas céljaira és ezzel a gyufaipar
mentestlhet ennek a mindségronté anyagnak,
illetve eseléknek feldolgozasa alol. Ez a lehe-
toség a fafelhasznalas implex, tehat ésszertibb
feldolgozasi modszerét jelenti, mely nemecsak a
gyufaiparban érvényes.

Export tevékenységiink hulldmzé volt az
elmalt években és a jovoben is az lesz. El6fel-
tételei — ami a gyartést illeti — adva vannak.
Rendelkeziink hagyomanyos piaccal, ‘hosszi
idore visszanyulé exportgyartasi tapasztalattal,
vannak hozzaérté dolgozdink és muszaki veze-
t6ink, akik mar szamtalan esetben kiérdemel-
ek a kilfoldi vasaridk elismerését. Ezt igazolja
az a sok dicséré levél, amit kereskedelmi part-

te
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nerek a kilkereskedelem felé és az OEF-hez
kiildenek. A legutébbi években export tevé-
kenységlink karosan alacsony volt és ezt nem
a piaci helyzet okozta, hanem az, hogy annak-
idején valoban hasznaltunk fel olyan nyar-
gombfat export tevékenységre, mely butorlap-
takar6nak is megfelelt. Ugyanakkor e célra
exota faféleséget (okumeét és limbat) importal-
tunk, aminek magas &ara természetesen vissza-
hatott a gyufa-export gazdasigossiagara. Ennek
volt koszonhetd, hogy kiilkereskedelmiink és az
ipar sem szorgalmazta a piacbovitést. Megoldast
nyert ez a kérdés, amikor élesen elhataroltuk a
nyar-ronk felhaszndlasidban a dimenziot —,
amelyhez most mér hozzajon erdégazdasagaink
jo munkajabol adédéan az is —, hogy a felsza-
badulas utdni nyéartelepitések egyre bovebben
adjak a 18—24 cm-es anyagot. Ez a j6 minésegl
anyag ugyanis egyre bovulé bazist jelent a gyu-
faiparnak és egyéb lagy faféleséget felhasznalo
mas ipardgaknak is. Budafokon ma -ismét ex-
port termelés folyik és atérezve a deviza-helyze-
tet és a népgazdasag érdekeit, a dolgozok és a
vezetdk ,a régi jo hirnév kotelez* alapon igye-
keznek minél jobb eredményeket elérni.

A fentiek el6rebocsitasa utdn keruljlink
most kozelebb az tizemhez, béar biztosan azt gon-
doljak e sorok olvasidsa kozben gyufagyari kol-
légaim, ,,ehhez mi jobban értink, majd errél mi
irunk!?*“ En ebbe elére is beleegyezek, s mara-
dok a tajékoztatis vonalan, teret hagyva a hoz-
z4sz0las lehet6ségének. Budafokon, Kecskemé-
ten és Szegeden minden egyes beérkezé gomb-
fa — fliggetleni] az erdégazdasédgok konszigna-
ciéinak tételességétél — darabonként egyedi fel-
mérésre keriil, és ezenkiviil az erddgazdasagok
osztalyozésai is ellendrizve lesznek, mert ennek
pénzigyi kihatdsa egyaltalan nem ko6zombos a
gyufaipar alaprentabilitisa szempontjabol. E
miivelet utan minden egyes ronk torzsszamot
kap, ami az anyagkonyvelést, nyilvantartast
megkonnyiti. Ez a gyufaipari jé szokés rendezte
az erddgazdasdgokkal valé viszony kérdését is,
mert elejét veszi annak, hogy az erdégazdasagok
dolgoz6i egyre-masra val6 szallitdssal, vagy fel-

mindsitéssel kisérletezzenek, arra viszont az ipar
térmesterei féltékenyen vigydznak, hogy amit
ok allitanak, annak legyen is alapja. Az elmult
két év azt bizonyitja, hogy lehet jol és haszno-
san egytittmikodni tobbszaz kilométer tavol-
sagrol is. '

Anyagtakarékossdg vonaldn a gyufaipar
jelentds eredményt ért el, mert az ezer dobozra
es6 fajlagos anyagfelhasznalds a felszabadulas
ota 0,0387 m®-r6l 1957-ben 0,0274 m®-re csok-
kent. A két szam kozti kiilonbség évi 5000 m?®
megtakaritast jelent. Ha viszont alapos vizsgalat
ala vessziik a gyufat, konnyen arra a megallapi-
tasra juthat barki, hogy jobb mindség mellett
kevesebb eredmény még jobban fejezné ki a szo-
cialista ipart. Ebben a felfogasban sok az igaz-
sag, mert az 5000 m®ben bennefoglaltatik a
tényszamra valo tervezés 5—6 éves modszere is.
Természetesen prémiumfeltétel is van a vilagon
— bar a gyufaiparban az 6sszehasonlité terme-
lés 100%-os volta miatt itt nehezebb a feltételek
teljesitése —, mégis itt is maximalis kihozatalra
torekedtek, aminek mindségi kihatasait a kozel-
jovében 1ujra vizsgélat targyava kell tenntink.
Ugyanis faszegénységiink ellenére az anyagtaka-
rékossag ésszert hatarat a minéségre valé tekin-
tettel ujra kell meghataroznunk a gyufaipar-
ban. Amit most az anyag felhasznélasaval és
gazdasdgossagaval kapesolatban emlitettem, ez
csak az anyag tervezésére vonatkozik, tehat mas
terviejezetek tulteljesitésére nem vonatkozhat
—, azok ésszerli feszitésével, mint a multban,
most is egyetértek. A faanyag-kérdéssel szemben
viszont van egy masik anyagfajta, amelyné] mu-
tatkoz6 anyagmegtakaritissal, nemcsak hogy
csokkent a fajlagos felhasznalas és koltség, ha-
nem a gyufa pirotechnikai készsége is jelents-
sen megjavult. Nevezetesen a népi demokratikus
€s nyugati gyartmanyokkal Gsszehasonlitva, kii-
16ndsebb hozzaértés nélkiil is megallapithato a
magyar gyufa kivdlosaga, pedig az ezer dobozra
est 1,1 kg-os vegyi szérazmassza-sily 0,76 kg-ra
csokkent. Az eléz6k mellett a tlizbiztonsag oly
mértékben emelkedett, hogy évek 6ta nem for-
dult el6 gyartéskozi tliz. melyet lengyel bara-
taink ndlunk jartakor hitetlenkedve fogadtak
és keresték a tlzvédelmi berendezést a marts-
gépeken, mely nidlunk feleslegessé valt — azzal
egyidejlleg —, hogy kozben a gyufa gyujté-
készsége megjavult. A példabdl is lathato, hogy
a gyufaipar kozponti anyagvizsgalé laboratd-
riuma nemcsak a kotelez6 feladatat végzi —
anyagvizsgalds, vegyikonyha irdnyitds—, hanem
jelentGs ujitasaival, ésszertsitéseivel jarul hozza
a magyar gyufaipar nemzetkozileg is megbecstilt
eredményeihez.

A termelékenység-emelkedés vonalan szin-
tén igen jO eredményekrdl szamolhatunk be,
mert mig 1938-ban egy dolgozoéra esé évi terme-
lés 434 ezer' doboz volt, addig ez az eredmény
1957-re 725 ezer dobozt ért el.

A dolgozok ésszerli, szocializmust épito
munkdaja mellett nagyban hozzajarult az ered-
mények eléréséhez a gyufaipar miszaki veze-
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tése. Foképpen ennek koszonhetjiik, hogy olyan
munkakoriilményeket tudtunk szocialis beren-
dezésekben és munkafeltételekben teremteni a
gyufaiparban, hogy ott szinte ismeretlen foga-
lom a munkasvandorlas, hogy minden tzemiink

tiszta és higiénikus, hogy a gyufaiparban egész
csaladok dolgoznak, akik szeretik és ragaszkod-
nak tizemiikhoz, mely végeredményben feltétele
az eddig elért eredményeknek és biztonsagot ad
a jové tekintetében is.



Automata dugéfardgép

BURDA FERENC

Az orszidg parafadugo felhasznaldsanak
emelkedése szitkségessé teszi, hogy a mennyiségi
gyartast olyan szintre hozzuk, hogy a termelés
a fogyasztasi igényeket kovetni tudja. Ugyanak-
kor a parafa-import takarékossag megkoveteli,
hogy az anyagot a tébbtermelést biztosité auto-
matagépekkel gazdasdgosabban dolgozzuk fel,
hogy 1000 db dugét minél kevesebb tablés para-
faanyag felhasznalasaval tudjunk eléallitani.

Egyéb beszerzési lehet6ség hidanya miatt auto-
mata dugégyarté gépek elballitasaval a TMK-
miihely keretein belul foglalkoztunk. Kb. 4 év
6ta a negyedik tipusu automata furégépet gyar-
tottuk le, melyek koziil az utolsoként kifejlesz-
tett tipus a tobbtermelés és gazdasagos anyag-
felhasznélas vonalan tokéletesnek mondhato.

Mig a kézietetést és ldbmiikodést furégep-
16l ezen Uj automataig eljutottunk, véllalatunk
1jitoi és miszaki dolgozo6i sokat torték a fejliket.

Harom £6 probléma &llt a megoldas eléteré-
ben: ' 3

1. Tébb sebesség-fokozatra valé beallithato-
sag (kis és nagy dug?).

2. Egyenletes és biztos etetés.

3. Egész és hibas dugok automatikus szét-
valasztasa.

Ujitéink és miszakiaink mindharom felada-
tot megoldottdk. Az 1. kép, a gépre himba
segitségével raépitett motort mutatja, ahogyan
a 3 lépesds szijtaresat meghajtja. A sebesség sza-
balyozisat az ékszij dthelyezésével lehet elvé-
gezni. Az igy meghajtott tengely megtelel6 koza

2. abra

bensé berendezés segitségével a kupkerékparnak
atadja a forgast, mely azutdn egy forgattyus
szerkezet kozbeiktatdsdval a furd loketszamat
néveli, illetve esokkenti.

A 2. kép, a hevederlancos parafakocsik '

adagolasat mutatja, mely megoldas tokéletesnek
bizonyult és egyenletes, biztos etetést ad.

A 3. kép a kész dugé réazoberendezését
mutatja, melynek hivatasa, hogy a gép mikdodese
kozben raesé dugokat osztdlyozza. A récson at-
es6k a hibas dugdk, a racson pedig lecsusznak a
jo, ép dugdk.

Az automata dugbfiirogép pontos beallitha-

1, dbra

3. dbra

e
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tosaga révén 14—32 mm vastagsigig tud dugo-
kat el6allitani és orankénti teljesitménye elmé-
letileg 5—10 000 db dugé.

Az automatagép korszerlisitésével sajnos
nem tud lépést tartani a furészerszam. A nagy
sebességet a szerszdm anyaga nem birja és a

gyakori koszorilés miatt az automata furogép az

elmeleti teljesitménynek csak kb. 60%-at képes

hasznositani.

Hatranya a gépnek, hogy nem széridban ké-
sziilt €s igy minden alkatrészt egyedileg kellett
megmunkalni.



Kénnyli marogép

( Prototipus )

A Konnylipari Geépgyar altal legyartott kémnyd
marogep prototipus, melynek prébaiizemeltetését a
Szék és Fadrugyarban végzik.

A konnyl marogéprél elmondhatjuk, hogy a hazai-
lag gyartott faipari gépek koziil az egyik legjobban si-
keriilt tipus, nemesak kiilalakja, hanem szerkezeti meg-
oldas tekintetében is, mardgépeknél eddig nem hasz-
nalt Uj megoldasokat eszkdzol, pl. a mardorsd meg-
hajtdsa nem lapos vagy €kszij, hanem kozvetlen meg-
- hajtasu.

‘Az elektromotor teljesen zart helyen wan elhe-
lyezve, tehat flirészpor vagy forgdcs nem rakodik sem
a motforba, sem a gép egyes mozgathaté feliiletére,
mert teljesen el van zarva,

A gépnek elényei mellett vannak hatranyai is, pl
a gép magassaga 950 mm, szerintem a kényelmes mun-

kahoz 880 mm magassdgu gép a legjobb, ezenkiviil a
motor tulzottan el van zarva és a leveg@vel nem tud
érintkezni kelloképpen, melynek az eredménye az.
hogy a motor élettartama erdsen csokken.

A gép hibaja még az is, hogy nehezen javithatd.

A gépen levé hianyossagokat a sorozatgyartis meg-
inditdsa elétt még ki lehet javitani és ha ezen hianyos-
sagokat kijavitjak, akkor elmondhatjuk, hogy e kon-
strukeié barmely kiilfoldi konny( mardgéptipussal fel
tudja venmi a versenyt mind szerkezetileg, mind kiil-
alakra.

Szerintem a konnyli mardgép elkészitésével a
Konnyliipari Geépgyar bebizonyitotta, hogy tud olyan
gépeket gyartani, mely minden iizemben és minden
munkara alkalmas.

(Lukdcs Vince)



Az iparitanul6-képzés és a szakmunkas-tovabbképzés kérdéseirsl

RIMOCZI GYULA

A magyar butoripar termékeinek méar a
lelszabadulds el6tt nemzetkozi hire wvolt. A
nemzetkozi piacon el volt ismerve, hogy a ma-
gyar butorok izlésesek, mértéktartok, j6 miné-
séglieck és rendkiviil tetszetések. Ebben az id6-
ben a magvar exportbutorok kiilfoldi sikerei-
nek egyik oka az volt, hogy bar gyaripari gé-
pekkel woltak az lizemek felszerelve, az Ossze-

allitas és a kikészités teriiletén kemulpm jel=,
leggel rendelkezett az ipar. Ez azt jelentette,

hogy a raforditdsi id6 jelent6s részét a kézi-
munka tette ki. Viladgos az, hogy ilyen jellegii
munkahoz megfeleld szaktudasi és szamu asz-
talosrol kellett gondoskodni. A butoriparban
egy jo szakmunkasnak tobbezer munkamtive-
letet kellett ismerni.

A kapitalistdk az iparitanulo-képzést al-
landéan szem el6tt tartotték. Egyrészt azért,
hogy a sziikségesné]l nagyobb szakmunkis 16-
megekkel a dolgozokat féken tartsik a nagy
munkaer6 kindlat alapjan, masrészt az ipari-
tanulé tartasa volt a profit novelesenek egyik
legegyszerlibb modja.

A haborut megel6zé 1dokben egy asztalos-
tanulo az elsé évben altaldban hat, masodik év-
ben nyelc, majd a harmacik évben 10—12 pengé

heti fizetést kapott. Ehhez tudni kell azt, hogy

egy kapitalista lizemben az elsé év utén a ta-

nul6é ugyanugy akkordban dolgozott, mint bar-
mely asztalossegéd. Kis lizemben, ahol egyedi
butorok késziiltek, illetve a szériaszam 2—4
halészobianal, vagy 5—6 darab kombinalt szek-
rénynél nem volt magasabb, ott az iparitanulok
a munkat a szabdszattdl a befejezésig végigesi-
naltak, rendkiviil magasigényili kézimunka
mellett és ebb6l eredéen meglehetésen gyorsan
és jol elsajatitottdk a szakmat. Nagyobb tizem-
ben pedig a szakaszos munkénak és a technolé-
giai folyamatnak megfeleléen minden muhely-
ben egy-egy bizonyos meghatarozott ideig dol--
goztak a tanulok ugy, hogy a tanuléidé befeje-
zéséig minden munkamtivelettel megismerked-

tek, illetve minden munkamiveletet meg-
tanultak.

Felszabadulas el6tt kivétel nélkiil minden
lizem foglalkozott iparostanulo-képzéssel.

1938-ban pl. mintegy 2500—3000 £6 wvolt az
iparitanulék széma. Osszehasonlitisképpen ez
azt jelentette, hogy minden 7 asztalossegéd
mellé jutott egy iparitanulé. Meglehet6sen ma-
gas volt az olyan kisiparosok szama, akiknél
egy-két asztalossegéd és hat-nyole iparitanulé
dolgozott. A tanulék szdma jelent6sen megha-
ladta az elhaldlozas, kitregedés miatt lemor-
zsolodo évi 1500—2000 asztalost.
Megéllapithaté az, hogy a héboru el6tt az



Rimoezi G¥.:

Iparitancli-képzes és a szakmunkas-tovabbképzes

Faipar VIIL. évi, (1958), 4—5. sz. 153

iparitanulék gyakorlati oktatasa jo volt, de
ugyanakkor a tanulok elméleti oktatasa telje-
sen helytelen és a legtobb esetben hidnyos volt.

Felszabadulasunk utdn ismét megindult a
butorexport. A lakossag vasarlé alapjénak no-
vekedése az igényeket er6sen megndvelte ugy
mennyiségben, mint minGségben. A lakossag-
nak butorral valé elldtasa orszagos kérdéssé
valt. Ahhoz, hogy a butoripar kelléen ellassa az
orszagot j6 minGségli és tetszetBs butorokkal, az
anyagi feltételek mellett a személyi feltételek
biztositasa is sziikséges.

Partunk és kormanyzatunk mindent elko-
vet, hogy a tobbtermeléshez az anyagi feltéte-
leket biztositsa. Ennek az erdfeszitésnek az
eredménye az, hogy a butoripar és altalaban a
faipar, 1958. és 1962. év kozott igen komoly
beruhazésokat fog wvégrehajtani.

Szamitasaink szerint ezeknek a beruhaza-
soknak a munkéas igénye 1300—1400 £6 csak az
allami butoriparban. Meg kell jegyezniink azt,
hogy a helyiipar és a szovetkezetek hasonlé
ardnyu igényekkel fognak fellépni az elkovet-
kezendd idokben. Minden remény megvan arra,
hogy a beruhézashoz sziikséges anyagi feltete-
leket a felsé vezetés biztositja, de jelenleg semmi
biztositék arra, hogy az iparvezetés a megfe-
lel6 személyi feltételeket is teljesiteni tudja.

A butoripar jelenlegi szakmunkas ellatott-
saga rendkiviil gyenge. A felszabadulds ota igen
sok asztalossegéd mas teriileten helyezkedett
el. A legjobb asztalosok, akiknek anyagi lehe-
t6ségeik voltak, onallo kisiparosok lettek. Ezen
tilmenden a faipari szovetkezetek a jobb bére-
zésiikkel szintén elszive hatést gyakoroltak.
Sajnalattal kell megéallapitani, hogy talnyomo-
részt a legképzettebb asztalosok hagyték el az
ipart. o
Az lizemek torzsgardaja, illetve univerza-
lis asztalosainak kore egyre szikil. Megfeleléen
képzett szakmunkast harmincéves korhatiron
alul igen keveset talalni. Ezen a sulyos hiban
tulmenden  egyértelmien megallapithatjuk,
hogy a butoripar szemelyi allomanya eloreges
dett. Allitasunk alatamasztasaul kozoljik a
Kozponti Statisztikai Hivatal 1949—1955.

év-
konyvébsl vett adatokat:
I = |
| By ‘ ﬂ‘\:ll.?l‘l 15—24| 35—39) "?O al ez
Kannyiipar faipa- | 1 byig évig |, l-ﬂ'\ni: | Usszes
i | | aluli | idGsebb|
oszlasa életkor | | | 1
szerint | 1953, | 4,0% | 85,9% | 50,8% | 9,3% | 100%
| 1955 | 5.49% |85.7% |49.2—| 9,7% | 100%

Megjegyzés: A kénnyliparban a nyomda-
iparon kiviil a bttoriparban, ill. a faiparban a
legmagasabb a 60 évesek, ill. az annal id6seb-
bek %,-o0s részaranya. Az életkor szerinti %o-0s
megoszlas akkor sem mutat jobb képet, ha az
egész faipart mézzilkk meg orszagos szinten,

Szocialista szektorban foglalkoztatott asz-
talosok életkor szerinti %/p-0s megoszlasa:

o i e 21—34 35—50| 51—50] 606V | Bssre

| By | éven | dvia | gvigo -"5\,1‘, nél 1dé- RatH
| | auli | 2 ol =TEE | igenp |

Faipar 1955, | 4,29% | 26,9% | 44,8% 16,5% | 8,7% | 100%
D

Megijegyzés: Figyelembe véve a fontosabb
szakmakat, orszagos szinten az asztalosipar az,
ahol a legmagasabb a 60 éves, ill. az annal’ id6-
sebb dolgozok %-os aranya.

A szaképzettség minbségén tul mennyiség-
ben sem rendelkeziink megfelel6 szdmu szak-
munkassal. Jellemzé pl., hogy sajténkban igen
nagy az asztalosokat keres6 hirdetések szama.
A véllalatok nagy része szakmunkas hiadnnyal
kiizd.

A min6ségi hidnyon tul a meglévé fiatal
szakmunkds Aallomanyunk szakmai tudésa —
egy kis csoport kivételével — meég a bontott
gyartasi folyamat mellett sem Kkielégitd. Leg-
tobben még a legegyszertibb, de a legalapve-
tobb munkat, szerszamaik rendbentartasat,
koszorilését sem tudjak megfeleléen elvégezni.
Elvégzett munkéajuk nem felel meg a kovetel-
ményeknek. Hajlamosak vagyunk arra, hogy
ezeknek a hibaknak az Osszes tényez6it a ta-
nulék nyakaba varrjuk, azon népszer(l széla-
mok alapjan, hogy a fiatalok felel6tlenek, ha-
nyagok, nem akarnak tanulni, nincsen szakma-
szeretetiik stb. Vilagos az, hogy mint tényez6k
egyes esetekben ezek is jelentkeznek, de nem
ez a tipikus, nem ez az alapvet6. Az alapveto
az, hogy elhanyagoltuk az iparitanulé-kepzest
és nem torédtink a szakmunkas tovabbképzés-
sel. Tébb izben megallapitottuk, hogy az ipari-
tanuléképzésink nem megfelelé és a szak-
munksas tovabbképzés — amely igen fontos
volna — sem az uzemekben, sem tarsadalmi,
sem tudomanyos intézeteknél ninesen meg-
SzZervezve.

Igen széleskérd ankétot hivott egybe az
Faipari Tudomanyos Egyesiilet Oktatdsi Bizott-
saga, mely ezzel a kérdéssel foglalkozott és
bar javulas is volt tapasztalhato, a tovabbra
is megeldatlan kérdés megoldasat a harom-
éves terv feladata és’a tovabbi perspektivi-
kus terv egyre siirgésebbé teszi. A kérdesek
nem megfelels megoldasa, vagy halogatasa ve--
szélyezteti terveink végrehajtasat es komoly
katasztrofaba sodorhatja a faipart.

A faipari tanuloképzés és a szakmunkas-
tovabbképzés tobb ipardgra, illetve tobb tar-
cara kiterjed. A faipar jelenlegi széttagoltsaga
ma még nem teszi lehetévé, hogy minden tarca
egyértelmlien foglalkozzon a kérdéssel, mert a
faipar nem mindenhol jelentkezik sullyal. Nem
lehet vitds, hogy ennek a kérdésnek osszefo-
gasat olyan szervnek kell elvegeznie, amelynek
2 kérdés sziviigye, amellett alkalmas arra, hogy
ezt a széttagolt faipart ugy tudja Osszefogni,
illetve a tarcak munkajat koordindlni, hogy a
felvetett problémak végleges megoldast nyer-
jenek. Ezt a munkat a Faipari Tudoméanyos
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Egyesiilet Oktatasi Bizottsaganak kellene elvé-

geznie, de végrehajté hataskor nélkiil erre kép-.

telen.

Meg kell 6szintén mondanunk, hogy ebben
az esetben nem elegendS az, hogy a Bizottsag
tényeket allapit meg és javaslatokat dolgoz ki.
A tanuloképzésrdl és a szakmunkasképzésérsl
hozott hatarozatokat végre is kellene hajtani.

* Véleményiink az, hogy a FATE Oktatasi
Bizottsaga hivja 6ssze az osszes érintett tarca-
kat és a tanuloképzés és szakmunkss-tovabb-
képzés jelenlegi formajat, metodikajat, szerve-
zetét és a tapasztalatokat beszéljék meg. Fel-
tétleniil fontos, hogy ezen a megbeszélésen a
MTH és a Munkaligyi Minisztérium is részt-
vegyen.

Minden faipari szakember tisztdban wan
azzal, hogy a személyi feltétel biztositisa az
egyik igen fontos alapfeltétele a faipar tovabbi
fejlodésének. Enélkiil a faipar fejlesztése nem

hajthat6 végre. Meg kell érteni, hogy a szak-
mai kérdés megoldisa az egyik legfontosabb
alapja-a faipar tovabbi fejlesztésének.

Reméljiik, hogy ezzel a megéallapitassal a
,Faipar® olvaséi egyetértenek és javaslataik-
kal hozzajarulnak ahhoz, hogy ezt a kérdést
végérvényesen megoldjuk.

A cikkel lényegében annyit akarunk elérni,
hogy ez a kérdés reflektorfénybe keritiljon és
a FATE foglalkozzon sokkal nagyobb eréllyel
ezzel, amelyet minden szakember pontosan lat,
de amely a széttagoltsiag és a nem megfelels
koordinédci6 kovetkeztében allandéan elsikkad.

Meggy6z6désem, hogy a FATE Oktatasi
Bizottsdginak- van ereje és tehetsége ahhoz,
hogy az ipar érdekében ezt a kérdést végérvé-
nyesen megoldja.

Nagyon helyes volna, ha az ipar szakem-
berei ehhez a cikkhez hozzaszolnanak, hogy
ezen keresztill a FATE Oktatasi Bizottsiganak
munkajat minél jobban elésegitsiik.



A firész- és lemezipari dolgozok utanpdtlasinak kérdései

WEBER JOZSEF

1953. évben a flrész- és lemezipart iranyito
szervek — miutan ezen iparag az erdégazdasag-
gal egy foéhatosag ala kerilt — felmérték és
megallapitottdk, hogy ez az ipardg sem nélkii-
16zheti a magyar ipar egyéb dgaiban megindult
fejlédést. Elmaradottsagat fel kell szamolni a
magyar erdok évi fahozaméanak gazdasagos fel-
dolgozéasa érdekében.

Egy iparag fejlesztésének moédja: gépi be-
rendezéseinek tokéletesitése, elavult, lehasznalt
anyagéban faradt gépeinek modern, korszerii
gépekkel valé kicserélése, termelékenység nove-
lése érdekében automatizalas, és a testi munka-
er6t igénylé munkafolyamatok mechanizélasa,
az alapanyag szélesebbkori felhaszndlasara, 4j
gyartmanyok bevezetése stb.

Ha megvizsgaljuk, hogy a fenti célok érdé
kében a flirész- és lemezipar vonalan milyen fej-
l6dés tortént, megallapithatjuk, hogy ha nem is
olyan mértékben, mint a kérnyez6 demokratikus
allamokban, de 1945—1953-ig terjedé évekhez
viszonyitva, ha wvontatottan is, de torténtek
egészséges és a népgazdasag érdekében hasznos
lépések. A teljesen korszerttlen és gazdasagtala-
nul termel6 tizemek egész sora kertilt leallitésra.
Sok lizemben attértek az energiagazdalkodas
gazdasagosabb modjara, az elektromos aram fel-
hasznalésaval biztositott egyedi energiaforrasra.
A miikodo tzemek gépi berendezéseinek fejlesz-
tését, vagy korszertlsitéssel, vagy teljesen uj gé-

pek beszerzésével részben folyamatba helyez-

ték, s6t uj iparagak létesitése is folyamatban van

a forgacs- és farostiizemek épitésével. Tobb:

uzem korszerusitésének tervezése is megkez-
dédott.

" Minden fejlesztési koltség akkor amortiza-
lodik a népgazdasag szamara, amikor az elmé-
letileg kidolgozott fejlesztésre bevezetett, beépi-
tett berendezések, technolégiai valtoztatiasok a
tervezetnek megfeleléen kertilnek kivitelezésre
és a tervezetnek megfeleléen lizemeltethetok.

Minél fejlettebbé valik egy iparag, annal
nagyobb a gépesités foka, és miné] nagyobb a
gépesitési fok, anndl nagyobb alapveté szaktu-
dast igényel mindazoktol, akikre ezen gépi be-
rendezések lzemeltetése r4 van bizva.

Ha egy iparag a miuszaki fejlédéssel egyidd-
ben elmulasztja a megfelel6 szakképesitett ira-
nyit6 és végrehajt6 munkaerck biztositasat,
harmas kar keletkezik a népgazdasag szamara.
A fejlodési fok elmarad a tervezettdl, a fejlet-
tebb muszaki berendezések id6 el6tt hasznalha-
tatlanna valnak, és nem utols6 sorban a gépi
berendezéseket kezelk, szakképesités nélkuli
dolgozok baleseti veszélye jelentésen emelkedni
fog.

Amint mar emlitettem a flirész- és lemez-

iparban a muszaki fejlédés megindult. Vizsgal-

juk meg, hogy a fejlédés masik alapfeltétele, a-
fejlodés végrehajtasat biztosité szakképzett
munkaerdk gy az iranyité, mint a végrehajtés
vonalan rendelkezésre allnak-e, vagy torténtek-e
intézkedések, s ha igen, milyen eredménnyel a
szakképzett munkaerék biztositasara.

Az Erdbgazdasag és Faipar 1957. oktéberi
szamaban egy cikk jelent meg, melyben Avar
Karoly a Hérosi Falemezmiivek igazgatéja nyi-
latkozatdban foglalkozik ezzel a kérdéssel, és
jogosan birdlja ezen a téren a flrész- és lemez-
ipar teljes lemaradasat, és valljuk meg 6szintén.



Wéber J.: A flirész- és lemezipari dolgozok utanpétlasa

Faipar VIIL évE. (1958), 4—5. sz.

a kapkoddast és hatarozatlansigot, mely az el-
mult években a szakkaderek biztositasa vonalan
tortént.

Az Erdémérnoki Féiskolan egy ideig folyt
ipari mérnokképzés. Azutan ezt megszlintették.
Parhuzamosan a Muegyetem Faipari mérnok-
képzo tagozatan is képeztek esti tagozaton fa-
ipari mérnokoket. Ezen tagozat felszamolédsa tu-
doméasom szerint folyamatban van. 1957. évben
vettek fel I. évre faipari mérnokhallgatokat az
Erdémérnski Foiskolara, és ma még semmi biz-
tositék sem latszik, hogy 5 év multan faipari
mérnokok lesznek-e.

Az Erdégazdasagi Technikumban a kozép-
kaderek biztositasara folyt talan két évig ipari
tagozatu oktatds, azutan megszlintették. Tudo-
masom szerint jelenleg a flrész- és lemezipar
szamaéra ‘kozépkaderképzés sehol sem folyik.

Evrél évre napvilagot latnak rendelkezések,
hogy a vallalatokndl, mivezet6i tanfolyamot és
tovabbképzéseket kell tartani. Egy par sorban
ezen rendelkezések egyike-masika tédjékoztatot
is ad, hogy a tanfolyamok anyaga mi legyen.
Azonban sem a tanfolyamoksmegtartasat, sem a
leadott anyagokat, valamint a tanfolyamok ered-
ményességét, vagy eredménytelenségét senki
nem ellendrizte. Ha valaki a tanfolyamot elvé-
gezte, az szdmdara nem jelentett kulonosebb
elényt, vagy hatranyt, igy értheté, hogy a dol-
gozok nagy szazalékban lemorzsolodtak.

Még szomorubb a helyzet a gépkezelék vo-
nalan. Véllalati kezdeményezésekbo6l voltak tan-
folyamok, azonban eredményességével egyik
sem dicsekedhet. Mint a kordbbiakban hivatko-
zott cikkbdl is tudomast szerezhettiink, minden
kérés és slirgetés ellenére a flrész- és lemez-
ipari tanuléképzés csak a javaslat és terv sta-
diumaig jutott.

Felvet6dhet a kérdés, hogy vajon a fentiek
ellenére hogyan biztositotta az ipar az elmult 12
évben kadersziikségletét és ha biztositotta, miért
van szikség a kérdéssel foglalkozni.

Voltak és még akadnak a flrész- és lemez-
iparban a felszabadulds el6tti id6bél irdnyito,
mivezetdé és régi szakmunkas dolgozok, akik
hosszia éveken at szerzett gyakorlati 'capasz’cala"—2
taik alapjan véaltak képessé arra, hogy ezen ipar-
agban jo munkat végezzenek. A hosszu évek
alatt elt6ltott id6 érlelte meg benniik a szak-
maj szeretetet. Valljuk be azt is, hogy sok eset-
ben szamai szeretet kellett ahhoz, hogy ezen
dolgozok féleg a gépmunkasok és mivezetdk az
ipardgban maradjanak, mert az elmult évek bé-
rezési rendszerében szamtalanszor el6fordult,
hogy a szakmunkat nem igénylé ronktéri, vagy
készarutéri segédmunkés fizetése joval nagyobb
volt, mint a gépmunkésé, vagy az 6t iranyito
miuvezet6é. De az sem lehetett kozombos, hogy
mas iparagak, melyek alapanyagként faipari
termékeket is felhasznaltak, nagyobb keresettel
és jobb, kulturaltabb munkaviszonyokkal csé-
bitottak el a szakmatol a képzett faipari munka-
sokat.

Ezzel a szakmai szeretettel vértezett dolgo-

155

z6k szdma évrél évre csokken, kioregedés, elha-
lalozas folytan. Az tizemek gépi berendezéseinek
mechanizaltsagi foka, technolégiai fejlédése
mind magasabb miiszaki alapképzettségi kove-
telményeket tamaszt a gépmunkésokkal, mive-
zetokkel és irdnyité dolgozdkkal szemben, és
igy mind kevesebb azoknak a szama, kik a fi-
rész- és lemeziparban a szakmai fejlédés litemé-
nek megfelel6 teljes értékii végrehajtokka tud-
nak valni. Ha ma lelil valaki egy flrész- és le-
mezipari vallalat 1gazgat03éva1 konnyen meg-
tudhatja mit jelent szamara, ha egy korfiré-
szese vagy hamozogép kezelo;e egy keretfiré-
szese, vagy mivezetéje stb. varatlanul kiesik
munkajabol. Utanpotlas nines. Szakmailag kép-
zetlen, sziikség és félmegoldasok 6zonével talal-
kozunk valamennyi vallalatndl, melynek kovet-
keztében a termelékenység csokkenésében, a
munkagépek id6 elotti lehaszndltsagaban latja
karat népgazdasagunk.

Az irényitasi feladatok biztositdsdra kétség-
telen torténtek lépések a multban. J6 par fiatal
mérnok kerult az ipardgak vallalataihoz. Szo-
moru képet ad azonban az, ki vizsgalat targyava
probalja tenni, hogy az ipardgakhoz kertilt mér-
nokok héany szdzaléka dolgozott egy és ugyan-
azon munkakorben legalabb egy évig. Még szo-
moribb a helyzet, ha azt vizsgaljuk, hogy ezen
fiata) szakképesitéssel bir6 emberek hany szaza-
léka maradt az iparban, vagy az iparigi munka
végrehajtasi teriiletén.

Erdemes és sziikséges a jovo szakkadereinek
biztositasa érdekében ezen fluktuécié okaival is
foglalkozni. A hiba egyik forrasa, hogy a fiatal
ipari mérnokeink tulzott igényekkel léptek fel,
megkiilonboztetett bandsmodot igényeltek és fe-
lelésségteljes beosztasokat ellaté dolgozok jove-
delmét vartdk sok esetben, mikor az iparaghoz
keriiltek. A vallalatok kotott bér és létszamgaz-
dalkodasa mellett két ut allt el6ttik. Vagy fele-
16sségteljes felsébb iranyité beosztast kaptak,
ahol a gyakorlati tapasztalatlansdg miatt, a hoz-
zdjuk flzott reményeket nem tudtdk bevaltani,
és sok esetben sulyos kudarccal voltak kényte-
lenek helyliket elhagyni. Vagy segédmiivezetoi
beosztasba kerultek, ahol fejlédési lehetdségiik
egyaltalaban nem, vagy helytelen iranyban volt
biztositva és ebben képesitésiik lebecstilését
latva, kedviiket szegetten hagytdk el az iparagat.

Az iparag jelenlegi miivezet6 dolgozéi nagy
szazalékban a felszabadulds utédn lettek mtive-
zet6k, vagy dolgozo tarsaik megbecsiilése, vagy
szorga]mas lelkiismeretes munkédjuk biztosi-
totta szamukra a mivezetéi beosztast, anélkiil,
hogy valaki alapvet6é szakmai ismeretet megko-
vetelt volna t6liik. Hany esetben taldlkozunk
olyan jelenséggel miivezetdink részérdl pl., hogy
a gondjaira bizott keretflirészes rosszul vag. A
rabizott keretflirész rendellenes zorejjel fiiré-
szel, a korflirész mellett dolgozé munkaja a kor-
flirész koszoriilési hibaja, vagy egyéb gépi hiba
folytan nehéz, vagy rossz, a muvezet keptelen
megallapitani a hiba okét, képtelen és nem is
lehet elvarni téle, hogy a felligyeletére bizott

e
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dolgozo tarsan szakmailag segitsen. Természetes
kovetkezmény, hogy az ilyen miivezetonek dol-
gozo tarsai elotti tekintélye minimalis, hogy a
munkafegyelem betartasa a balesetelharitasi
feladatok terén lekiizdhetetlen akadalyokkal all
szemben. Nem kivanom részletezni, hogy milyen
nehézséget okoz ilyen feéltételek mellett egy
technikai, vagy technologiai fejlettebb forma
bevezetése, meghonositasa és allandésitiasa egy
lizemben.

Amint a fentiekbél lathato. a fennallé prob-
léma sulyos, és ha fejleszteni kivanjuk ipar-
agunkat, a kérdések megoldésa halaszthatatlan.

A Faipari Tudomanyos Egyestilet tagjai kii-
16nb6z6 szakbizottsagokban komoly munkat fej-
tenek ki az iparagi problémak megoldasara, az
iparag fejlesztésének eldsegitésére. Helyesnek
latnam, ha a flirész- és lemez- és ezzel kapcso-
latos iparagakban dolgozok szakmai szinvonala-
nak biztositasara vonatkozé rendszer és teendék
kidolgozasara bizottsdg alakulna, melynek fel-
adata, programja és célkitlizései az alabbiak le-
hetnek:

1. Iparitanuléképzés

Dolgozza ki a bizottsig ugy az elsédleges,
mint az alapanyagot feldolgozé iparagak tertile-
tén, hogy melyek azok a munkateriiletek, ahol
jelenleg szakmai képesitéshez valo kotottségek
néelkill dolgozzak fel a faanyagot, favalasztéko-
kat. Foglaljon 4llast, hogy melyek azok a mun-
kateriiletek, melyek ellatisara szakképesités
sziikséges. Hatarozza meg az évente &tlagosan
sziikséges faipari szakmunkés utanpgtlas léisza-
mat és minisztériumonként elkiilonitve készit-
sen javaslatot a Munkatigyi Minisztérium ré-
szére, faipari iparitanulé tagozat létrehozésara.
Sziikségesnek latnam, hogy ezen bizottsag az
iparitanuléképzés tananyaginak tematikajat is
kidolgozza.

2. Szakmunkdsképzés

Ma mar alig van ipardg, ahol a szakmunkas
bért élvezéknek, szakmai gyakorlati id§ és meg-
hatérozott, a legtobb szakmaban konyv alakba
is megjelent, gyakorlati és elméleti tananyag
vizsgat ne kellehe tenni, képesitést ne kellene
szerezni. Szlikséges tehat, hogy a bizottsag az 1.
pontban mar javasolt és szakképesitéshez kotott
munkahelyekre a flirész- és lemeziparban kidol-
gozza a szakképesités tananyaganak tematikajat,
javaslatot készitsen az Orszagos Erdészeti F6-
‘igazgatosaghoz, a tematika alapjan a szakmun-
kés képesités anyaginak részletes megirasara,
konyv alakban val6 kiadasara. Végiil tervet kell
kidolgozni, hogy a szakmunkds munkahelyek
egy meghatarozott id6 utdn csak képesitéssel
tolthet6k be, vagy ha képesités nélkiili dolgoz6
latja el a feladatot, meghatérozott alacsonyabb
bérkategoridval legyen bérezhets. Sziikséges,
hogy a bizottsag foglalkozzék a képesitett szak-
munkésok megtartasa és helyhezkotése érdeké-
ben a flrész- és lemeziparban a helyes bérara-
nyok kialakitasanak kérdésével is.

3. Miivezetoképzés

Miivezet6i utanpotlas biztositasara a bizott-
sag hatarozza meg azt az iskolatipust, ahol a fii-
rész- és lemezipar szamira a mivezet6képzés
kell, hogy folyjon. (Lehet a Faipari Technikum,
vagy az Erdégazdasagi Technikum keretében ki-
képezni véleményem szerint az iparig szamaéra
a mivezetoket.) Dolgozza ki a bizottsag ezen is-
koldk tananyaganak tematikajat és tegyen ja-
vaslatot az illetékes oktatasi szervek felé az ok-
tatds beinditasara.

A jelenleg miivezet6i teendoket képesités
nélkiil ellatok részére dolgozna ki a bizottsig a
szakképesités megszerzésének tervezetét, vagy
levelez6 hallgat6i forméaban a beinditandé isko-
latipusnal, vagy kilon errc a célra elkészitett
tananyag alapjan. El tudok képzelni olyan meg-
oldast is, hogy bizonyos meghatarozott alapkép-
zettséggel (érettségi, vagy technikumi végzett-
ség), meghatarozott gyakorlati id6é utdn, megha-
tarozott tananyagbol valé képességi vizsgaval
biztositsuk a flirész- és lemezipar miivezetd
munkakoreinek betoltését.

4. Faipari mérnokképzés

Végiil foglalkozzék a bizottsag a fels§ ira-
nyitast ellaté mérnoki képesitéshez kotendo
munkateriiletek utanpoétlasanak kérdésével. El-
s6sorban a Faipari Tudomanyos Egyesiilet tagjai
elott all vildgosan, hogy milyen stlyos és évrol
évre problémakat okozd kérdés népgazdasi-
gunknak a sziikséges faalapanyaggal valé ella-
tasanak biztositasa.

A Faipari Tudomanyos Egyesiilet tagjai el6tt
az is ismert, hogy a nehezen biztositott alap-
anyagok felhasznalasdban mennyi a hianyossag,
mennyi a megoldand6 kérdés, mennyi a kikii-
szobolendé hiba. A kérdésnek megoldisa nem
képzelhet6 el jol felkésziilt képesitéssel biro fa-
ipari mérnokok nélkiil,

A Bizottsagnak tehat féladata kell hogy le-
gyen, mérje fel, melyek azok a tertiilelek, ipar-
4dgak, melyek faval, mint alapanyaggal foglal-
koznak. Allapitsa meg, nyilvanitson véleményt,
hogy a fafelhasznal6 tertileteken melyek azok a
munkahelyek, ahol a népgazdasig szémara kifi-
zetend6 és sziikséges, hogy azokat mérnoki ké-
pesitésii, j6l felkészult dolgozdk toltsék: be. (pl.
helyesnek vélném, hogy egy hiromkeretes fii-
résziizem csarnoki muvezetoi teendbinek ellata-
sat mérnoki képesitéshez kosstik). A fenti elvek
rogzitése utan megallapithaté, hogy mennyi az a
faipari mérnok létszamszikséglet, melyrol fels6é
oktatés formajaban évrél évre gondoskodni kell.

Amint mar emlitettem, az 1957/1958-as év-
ben a Soproni Erdémérnoki Féiskolan mar vet-
tek fel I. éviolyamra faipari mérnokhallgato-
kat. A kérdés azonban nem megoldott. A fdis-
kola jelenlegi tanszékei szlkreszabott keretek
mellett a feladatok megolddsira nem képesek
Sziikséges, hogy a Faipari Tudoményos Egyesii-
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let a maga sulyaval tAmogassa a Foéiskola helyes
kezdeményezését, nyujtson segitséget akar a te-
matika kidolgozasaban, akar a megfelel6 ira-
nyit6 szerveknél javaslatok formajaban a faipari
mérndkképzés idében valé biztositdsa érdeké-
ben. {
Tisztaban vagyok azzal, hogy javaslataim

nem teljesek, lehet, hogy elgondolasaim egyes
kérdései vitathatok.

Véleményem szerint a Faipari Tudoményos
Egyestiletnek a szakmai szinvonal emelése is
célja, igy ha a faipar ezen éget6 és most mar ha-
laszthatatlan kérdését irdsommal csak egy lépés-
sel is elébbre vittem, Ggy célomat elértem.



A lignin képzﬁdése a nﬁvényekben

A fa suly szerint kb. 70—80%, cellulozébol s az-
zal rokon szénhidratokbol, 20°%-ban pedig ligninb6l
4ll. A lignin f6ként a rostok kozott helyezkedik el és
azokat — mint a habares a téglakat — Hsszeragasztja.
A lignin egy része azonban az egyedi rostok falaiban
talalhat6. Ez j6l lathaté az ibolyantuli mikrofényké-
pekbél, amely 2000-szeres nagyitasban az Eucalyptus
regnans rostjainak keresztmetszetét Abrazolja és,
amelyben a fekete szint részek azokat a helyeket tin-
tetilc fei, ahol a lignin tilnyomo része taldlhato.

Miutdn a lignin a rostok kozott ragasztéanyagkent
hat, nyilvanval6, hogy ez fontos tényezd a fa szilard-
sAgi tulajdonsagainak meghatarozasa, ezenkiviil a fa-
pép (pulp) eldallitasanal a rostok szétvalasztasa szem-
pontjabél. Elméletileg a lignin természete, részletek-
be menden még ma is ismeretlen, dltalanos struktura-
jat azonban a szerves vegyészeknek sikeriilt meg-
illapitaniok. Kozismert, hogy a lignin egyszeriibb
anyagok kondenzalédasa altal tevidik ossze, amelyek
fenol-jellegtiek. -

Rendkiviil bonyolult kémiai természete miatt, ami
pontos strukturdjanak megdllapitasat nagyon megne-
heziti, az elmult évtizedben a tudésok a lignin tanul-
manyozasaval kapesolatban a tisztdn kemiai megko-
zelités helyelt mas madszereket vettek igénybe. Az
ujabb kutatisi irdnyzatok eredményeinek feliilvizsga-
lisa céljabol 1956 szeptemberében az amerikai Papir
Vegyészeti Intézetben (Appleton) Wisconsin-konferen-
ciat tartottak. Az ujabb kutatas ket f6iranyvonalat ko-
vetett. ElGszor is megkisérelték ellenérzott laborato-
Fumi feltételek mellett a ligninhez hasonlo anyagokka
atvaltoztatni azokat az egyszerii anyagokat, amelyek
feltevés szerint szerepet jatszamak a lignin képzHdé-
sénél (an. eléfutarok), masodszor magaban a faanyag-
ban tanulmanyoztdk a ligninképzédést iranyité ténye-
z6ket. A problémanak ilyen Gj megkozelitése abban
tér el a lorabbi munkéktél, hogy az nem iranyul a

lignin pontos kémiai természetének megallapitasara.

Ehelyett most arra térekednek, hogy a ligninképzédést
irdnyité tényezfk jobb megértése révén modot talalja-
nak a faban valdé képzédésének fokozadsara, vagy pe-
dig eltavolitasanak megkonnyitésére, hogy ily modon
javuljon a fa pépeléallitasdnak ha nem is a gyakor-
lata, de legalabb a megértése.

Kémlbesoves ' kisérletek soran megallapitottak,
hogy lehetéség all fenn viszonylag egyszerd anyagok-
nak, amilyen az eugenol (a szegfliszegolaj £6 alkoto-
része) oly anyagokra valoé Atvéltoztatdsara, amelyel
feltinen hasonlitanak a ligninhez. Ez az atvaltozas
egy a reakciét elémozdité peroxiddznak nevezett en-
zim és hidrogénperoxid jelenlétében megy végre. Ezen-
kiviill a képz6dd ligninszeri anyag mennyisége egy
megfelels agyazbéanyag jelenlététsl is fiigg, ami fontos
a ligninnek a rostokban valé elhelyezkedését befolya-
solé tényez6k meghatarozdsa szempontjabol,

Sikeriilt kimutatni, hogy hasonlé kémiai rendszer
az &l6fakban is megvan és igy fel lehet tételezni, hogy
a ligninképzédés Aaltaldban abban az iranyban megy
véghe, amelyet a fenti kémesoves kisérletek sugalmaz-
nalk. Sikeriilt tovabba éléfak szijacsaban is olyan anya-
gokat felfedezni, amelyek — miként az szerves vegyé-

szek munkéja alapjan feltételezheté — a lignin valo-
szinl eléfutérjai. Ezek az anyagok szintetikusan allit-
haték els és amikor azokat a mdvények elhatarolt re-
szein tapkozegbe (szoveftenyészet) adagoljak, a lignin
lerakédasa fokoz6dik, Ezeket az anyagokat radidakfi-
vizalni is lehet és ha azokat él6fak novekedési zonaiba
a faanyag és a kéreg kozott (cambium) fecskendezik
be, e radidaktiv eléfutdrok mozgasa kilonféle eljara-
sokkal nyomon kovethets. Latni lehet, hogy a szoban

1. abra. Euca,lyptus rostjainak kereszimetszete kb. 2000~
szeres nagyitdsban.

forgé anyagok a cambiumbol befelé hatolnak és radis-
aktivitasuk &ltal ki lehet mutatni, hogy a lerakédott
lignin azokat bekebelezte.

A fentiek alapul szolgdltak annak a feltevésnek,
hogy a ligninnek ezek az eléfutarai a cambiumban fej-
18dnek ki és azutan befelé hatolnak, amikor is egy sor,
a kémestves kisérletekhez hasonlo reakcié megy végbe,
melyek eredménye a ligninképzédéshen jelentkezik.
Tudott dolog, hogy a lignin képzddése osszefliggésban

all kiilonbdzé hormonoknak a fakban valé jelenléte- E

vel, valamint a kérmyezeti tényezbkkel is, mintk a
fény és a vizellatas. :

Fizikai technikai eljarasok, mint pl. az elekiron-
mikroszkopia, rontgensugar elhajlds, ibolyantili mik-
roszk6pia, valamint a kémiai eljardsok novelték tuda-
sunkat a ligninnek a rostfalakban valo eloszlasara,
tovabba a cellulézével és szénhidratokkal valo fizikai
rokonsagara vonatkozolag.

Az appletoni konferencian megvitattak a lignin-
képz6dés ezen uj megvilagitasat és az ott elGterjesztett
munkakbél vilagossa valt, hogy az a titokzatossag,
amely a lignin természetét €s képztdését csaknem egy
&vszazadon at korilvette, remélhetSleg nemsokdra szét
fog oszlani.

(Az Awusztriliai Fakutato Intézet
Melbourne, 1957. novemberi 236. sz.
jelentése alapjan.)

Forditotta: Dr. Forgdacs Kdroly
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A FATE Idokumentéciés munkabizottségénak k(’:’»zleménye

Mult év november végén a FATE korleve-
let intézett a kiilonbozé faipari vallalatokhoz,
melyben hirt adott a dokumenticiés munkabi-
zottsag megalakuldsérol és egyben a munka j6
megszervezése céljabol kiilonbozd, kdzvélemény-
kutaté kérdésekre kért mielébbi pontos valaszt.
A beérkezé valaszlevelekbdl orommel vettiik
tudomasul, hogy a wvallalatok nagyobb része
tisztdban van a faipari dokumentécié tigyének

jelent6ségével és ezek a vallalatok kozolték a®

bizottsdggal, hogy mely kérdésekre vonatkozd
kiilfoldi irodalom ismertetése érdekli éket ko-
zelebbrél. Masrészt azonban nagy sajnalattal
kell megallapitanunk, hogy igen jelentés iize-
mek érthetetlen okokbdl kérleveliinkre nem va-
laszoltak. Ez esetleg annak tudhaté be, hogy a
FATE e kezdeményezése elkeriilte figyelmiiket.
Reméljiik, hogy az emlitett vallalatok e mulasz-
tast révidesen potolni fogjak.

A vélaszlevelek egynémelyikébél kitlint az
is, hogy bér ardnylag kevés vallalatna] folyik
bizonyos dokumenticiés munka, annak ming-
sege is sok kivanni valét hagy maga utan, igy
pl. a devizdban fizetendd, foly6 évre megrendelt
kiilfoldi lapok kivalasztdsa véleményiink sze-
rint nem volt minden esetben a legmegfelelGbb.

A fentiekre valé tekintettel a dokumenta-
cios bizottsag sziikségét érzi annak, hogy a kér-
dés irdnt érdeklédést mutaté vallalatok dolgo-
zéinak mendennem® dokumentéciés tigyben
kozvetlen tanacsadassal &lljon rendelkezésre,
- ezeért havonta egyszer ilyen tandcsadoi 6rat
kivanunk rendszeresiteni.

DOKUMENTACIOS BIZOTTSAG SZEMLEJE
Mtiianyagok és faipari termékek
0sszehasonlitdisa

A német IFO Intézet (Gazdasigkutaté In-
tézet) megallapitdsai alapjan a miianyagterme-
lés 1957-ben 149%/-kal volt magasabb, mint 19564
ban, ugyanakkor a flirészarutermelés ugyanezen
id6szak alatt 219/-kal esdkkent.

" Internazionaler Holzmarkt 1. sz.

Nemesfa ragasztdsa milanyaggal

PVC mianyagfoliat wjabban mikrofurnér-
ral ragasztanak dssze. A PVC félidra kasirozott
mikrofurnér 50/70, vagy 67/67 méretben keriil
szallitdsra. F6képpen nyir, Macoré és Mausonia
fa keriil igy felhasznalasra. Az uj eljaras el6-
nye, hogy az anyag siman fekszik fel az alapon
és minden fesziiltség megsziinik a furnérban.
Felhasznaljak a konyvkétdiparban, dekoracis-
nak, falburkolatnak, butoriparban. Az igy fel-
hasznélt anyag jol birja a préselést, hajlitast,
huzast, lakkozhaté, wiaszolhatd, pacolhaté és
fényezhets.

Holztechnik 3. sz. 1958.

Forgdesfiitésii kalyhdk
a kis szaritéberendezések részére

Minden tizemben, amely fa feldolgozassal
foglalkozik, gondja a keletkezé forgics és apré
hulladék megfelel§ értékesitése. A hulladék
hasznositasa szaritéberendezés tizemeltetésére
latszik célszeriinek, azonban nem minden iizem-
nek van sziiksége nagyterjedelmi szaritékam-
rdkra. Ezen lizemek részére kidolgoztak ‘egy
kis berendezést. Az ehhez sziikséges kalyha
futéfeliilete két parhuzamos csébsl 4ll, amely
alul keresztben fekvd lamelldkkal van &ssze-
fogva. A kalyha négyszogleti betétje mint a
frészporos kalyhdknal, kiviil lesz megtsltve
és meggyujtva. A benne lév§ anyag teljesen
elég. Az égési id6tartam 6—8 ora; 3 betéttel a
szaritoberendezést 24 oran at lehet miikodtetni.
Holztechnik 3. sz, 1958.

A faipar fejlédése Lengyelorszdgban

Az Economic Bulletin for Europe kézlése
alapjan, amelyet az ENSZ Gazdasigi Bizottsaga
adott ki, az utébbi hat évben Lengyelorszag fa-
és papiripara igen nagy mértékben fejlédstt.
Ezt igazolja az a tény, hogy a fenti iparagakban
foglalkoztatott munkasok létszdma igen nagy
mertékben emelkedett 1949—1955-ig. Igy a fa-
iparban 1949-ben 96 000 volt a foglalkoztatot-
tak létszama, mig 1955-ben 155 000. A papir-
iparban 1949-ben 38 000, 1955-ben 47 000.

Internazionaler Holzmarkt 3. sz.

Nehéz gazdasdgi helyzet Finnorszdgban

Annak ellenére, hogy a finn marka nem-
régiben le lett értékelve, a finn gazdasagi élet
nem stabilizalédott. Kiilonosképpen &ll ez az
exportra termelé faiparra. A kormanyzat meg-
igérte, hogy a flirészarura export vamkedvez-
ményt adnak, amennyiben a vilagpiaci 4rak to-
vabbi csokken6 tendenciat mutatnak, ez azon-
ban a finn faipart nem igen fogja nehéz hely-
zetébbl kisegiteni. A helyzet jelenleg ugyanis
az, hogy a flirészipar igen nagy készletekkel
rendelkezik és ezért kénytelenek — kiilénésen -
Finnorszdg északi részében — csokkenteni az
évi fakitermelést, s6t a legészakibb részeken
teljesen be kellett sziintetni a kitermeléseket,
mert még a papirfa terén is tulajanlatok van-
nak a viladgpiacon és igy a szallitdsi koltségek
nem fogjdk fedezni a ecs6kken6 arakat.

Internazionaler Holzmarkt 4. sz.

Trieszti nemzetkozi faipari vdsdr

Junius 22 —julius 5. koézott Triesztben
nemzetkozi faipari vasir lesz, Ezen a vésdron
eddig altaldban jugoszlav és oszirak cégek vet-
tek csak részt, ebben az évben azonban méar be-
jelentették, hogy Csehszlovakia, a Szovjetuni6,
Magyarorszag is résztvesznek, valamint részt-
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vesznek a kozépkeleti allamok kozil Sziria, Jor-
dania, Libanon, tovdbba Egyiptom, a tengeren-
tali orszagok kozil pedig az Egyestilt Allamok
és Mexiké. Bejelentette részvételét Gordgorszag
is és a Német Szovetségi Koztarsasag.
Internazionaler Holzmarkt 4. sz.

Szovjet hitel Albdnidnak

Alban-szovijet hitelegyezmény alapjan a
Szovjetuni6 160 milli6 Rubel értékd hitelt ad
Alb4nidnak a kéolajipar fejlesztésére. A vissza-
fizetést 1960-ig aruban kell teljesitenie Albénia-
nak, féképpen igen nagy mennyisegli faanyagot
fog Albédnia a Szovjetunionak szallitani.

Internazionaler Holzmarkt 1. sz.

Hétorések Franciaorszdgban

Franciaorszagban a februdri honapban be-
kovetkezett nagy hoesések miatt igen nagy-
mérvii karosodisok keletkeztek az erddkben.
Becslések szerint jelenleg mintegy 500000 m?
faanyag esett aldozatul a hoétorésnek.

Erdekes az, hogy a telefon- és villanyveze-
tékek, amelyek faoszlopokra wvoltak szerelve,
nem szenvedtek olyan mértékben a hotorések
kovetkeztében, mint a vasbeton oszlopokra sze-
reltek.

Holz-Zentralblatt 21. sz.

Forgdeslap gydrak Franciaorszagban és
Svédorszagban

Finnorszagban jelenleg 2 forgdcslemez gyar
mikodik és 2 épités alatt all. Ennek a 4 lizem-
nek az évi kapacitasa 120000 m?® lesz. Svéd-
orszagban is éplil jelenleg egy forgacslemez
gyar, amelynek évi kapacitdsa 16 000 t lesz.
Mindkét orszagban a forgicslemez gyartashoz
els6sorban a flrészek hulladékat és a fakiter-
melésnél visszamarado vékony, azaz tlzifa ér-
tekl torzskeészleteket hasznaljak fel.

Holz-Zentralblatt 21. sz.

Magas ronkdrak és ki nem haszndlt kapacitds
a flrésziizemekben Svdjcban

Svajchan is ugyanugy, mint Nyugat-Né-
metorszagban és Ausztridban a flrésziizemek-
nek nagy nehézségekkel kell megkiizdeniok. Ti.
az utobbi idében annyira elszaporodtak a fii-
résziizemek, hogy joval nagyobb a kapacitasuk,
mint amennyi faanyag a piacon rendelkezé-
stikre all. Ezért a nagy konkurrencia koévetkez-
tében felhajtottik az arat a feny6 gombfanak,
viszont a furészaru értékesitésénél a legutobbi
id6kben bizonyos meértékii visszaesés kovetke-
zett be. Ennek kovetkeztében a kisebb tékeers-
vel rendelkezd flirésziizemek valsdggal kiizde-
nek, aminek kovetkezménye, hogy csak a jol
felszerelt automatizalt flrészlizemek verseny-
képesek és a kis lizemek lassanként elsorvad-
nak.

Holz-Rundschau 263/264. sz.

A flirésziizemek racionalizdldsa
az anyag szdllitdsa szempontjdbol

Tudvalevd, hogy a flrésziizemeknél a leg-
munkaigényesebb az anyagnak a szallitisa. Az
anyag szallitdsa teszi ki a rezsikoltségeknek
nagy részét és ezért ujabban mindinkdbb az a
torekvés, hogy a ronk és a készaru szallitasat is
a flrésziizemekben gépesitsék. A flirészlizemek
gépesitése mar a ronk odaszéllitdsakor kezdé-
dik, amikor is akar a teherautékon, akar pedig
a vasuti kocsikon érkezé ronkanyagot gépi ra-
kodo eszkozokkel rakjdk ki és tovabbitjak a
maglyak felé. Ez torténhet billendszekrényes
tehergépkocsikkal, darukkal, elevatorokkal. A
ronktér gy van berendezve, hogy a ronktér
legmagasabb pontjan egy osztilyozd transzpor-
tér van elhelyezve, amely a szallitoeszkozrol
kirakasra keriilt rénkanyagot elszallitja a ronk-
térre, ahol a vastagsagi és hossziisagi méretek-
nek megfeleléen egy automatikus kidobd szer-
kezet irdnyitja a kijelolt helyre a ronkot.

A ronk szallitasara a lancos tovabbitéon ki-
viil hasznaljak a gorgdés tovabbitékat is. Mi-
el6tt a ronk a gatterba keriil, egy korftirésszel
merélegesen levagjak a ronkvégeket, hogy el-
tlintessék a szallitds kozben el6allott szakadéa-
sokat a ronkon és a termelésnél keletkezé un.
hajkokat és szalakat. A fiirészecsarnokban is
lanctranszportérok vannak elhelyezve, amelyre
kozvetlentil a flrészek szallitjdk a ronkot. A
flrészb6l kikertilé flrészarut szintén transz-
portérok szallitjak, amelyek osztdlyozé beren-
dezéssel vannak felszerelve. Az osztalyozd be-
rendezésr6l villds emelé targoncara Kkeriil az
anyag mar hézaglécezve és az emeld targonca
kozvetleniil a kijelolt maglyahoz szallitja az
anyagot és felemeli a helyére. Az ilyen gépesi-
tett izemeknek lényegesen alacsonyabb a rezsi-
koltsége, mint az eddig haszndlatos tizémeké.

Holz-Rundschau 263/264. sz.

" Egy uj furnérfa keriil piacra
Délamerikabol, féképpen Brazilidbél egy
uj fafaj keriilt a nyugati lizemekbe furnérter-

“melés céljabol. Ez az uj fafaj népi nevén ,im-

buia“, botanikai nevén pedig Phoebe Poroza.
Ez a fafaj a Lauraceaék csalddjaba tartozik. A
fanak a gesztje sargas, vagy pedig csokoladé-
barna, néha zdldesbarna. A szine altaldban
egyedenként véaltozik a fanak. Nagyon szép raj-
zo$ furnért ad. A fa finom szald, nem tulsago-
san kemény és elég nehéz. Délamerikaban je-
lenleg mar a butor- és parkettipar egyik leg-
fontosabb alapanyaga. A legutébbi idékben mar
az eurdpai piacokra is tobbezer tonna imbuia
fa érkezett be. .
Internazionaler Holzmarkt 3. sz.

Novekvd termelés Romdnidiban a gyufaiparban

Romanidban igen kiterjedt nyarfa alloma-
nyok vannak, amelyek lehet6vé teszik a gyufa-
ipar fellendiilését. Jelenleg a romanok a svéd
gyartasi rendszer szerint allitjak el6é a gyufat,
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A FATE dokumentacios munkabizottsaganak kozleménye

és igen nagy mennyiséget exportdlnak heldle

foképpen Kozépkeletre, Torokorszagba, Alba- .

niaba és Lengyelorszagha.
Internazionaler Holzmarkt 3. sz.

Viltozdsok az angol keményfa piacon

1938 ota Anglidban is igen nagy mértékben
megnétt az igény a kiilonboz6 keményfa vilasz-
tékok irant, azonban a hagyoményos piacokon
az angol véasarlok igen visszaestek. Az angolok
az Egyesiilt Allamokbél mar csak kb. 5—10
szazalékat vasaroljak a haboru eléttinek, Ka-
nadabol is mintegy 25 szazalékat, Ausztridbol
kb. 30 szazalékat és Jugoszlavidbol csak mint-
egy 50 szazalékat. Ezzel szemben emelkedett a
behozatal a francia gyarmatokbol, Japanbél és
Sziambol, valamint Nigeridbol és Malajabol.
Ugyancsak csokkent a keményfanak az importja
Romanidbdl és Csehszlovakiabol,

Internazionaler Holzmarkt 3. sz.

Erdészeti Foiskola Libéridban

1955 ota Libéria févéarosdban, Monroviaban
mukodik egy erdészeti féiskola, amelynek je-
lenleg a 4 évfolyaman 36 hallgatéja van. Libé-
ria allamnak ugyanis kb. 9 millié hektar erdo6-
teriilete van, és az egész allam mintegy 80%/,-at
erd6 boritja.

Mivel vildgviszonylatban is az egzéta fak
irdnt megnétt az érdeklédés, libéridban is ré-
- tértek az intenzivebb erdégazdalkodasra és a
kovetkezo 10 évben erdégazdasagi felsébb ve-
zetésre mintegy 80 1] szakembert akarnak be-
allitani, akiket a fent emlitett f6iskoldn kivin-
nak kiképezni, ugyanis a tropusi erdégazdalko-
das specialis koriilményeinek a megismerését
csak igy latjak megfelel6képpen biztositva.
Egyébkeént tervbe vették egy kutaté allomasnak
a felépitését is, amely a specidlis tropusi kuta-
tasi témakkal fog foglalkozni. A kutato allomas
és a féiskola kozott szoros egyiittmikodést szan-
dékoznak létrehozni.

Holz-Zentralblatt 17. sz.

Uj sulfat-cellulozgydr Kirkenezben

A norveégiai Kirkenezben, amely a sarkko-
ron tul van, kozés finn—norvég wvallalkozasban
egy uj celluloze gyarat épitenek, amelynek évi
60 000 t celluloze termelés lesza kapacitdsa. Erre
vonatkozo targyalasok f. év januar 23—25-e ko-
zott voltak Helsinkiben, amelynek soran megal-
lapodtak az ebb6l eredé gazdasigi egyuttmiiko-
désre vonatkozélag. A fenti cellulézegyar elsé-
scrban Finnorszagnak a sarkkor korzetében ki-
termelt feny6anyagat lesz hivatva feldolgozni.
A gyar megépitésével egyidejlileg a szallitdsok
megkonnyitésére a finnorszdgi Virtaniemiben
végz6d6 jeges-tengeri utat meg fogjak hosz-
szabbitani Norvégia északi részén keresztil a
felépitendé Uj tizemig, hogy azon a kitermelt
faanyagot le tudjak szallitanj a gyarhoz.

Holz-Zentralblatt 26. sz.

Az épiiletfa impregndldsa furt lywkakon
keresztiil

Ujabb kutatasok alapjan megallapitottak
azt, hogy az egyes védbéanyagok kiilénbozékép-
pen és kiilonbozé mélységben hatolnak be a
faanyagba a telités alkalmaval. Igen j6 ered-
ménnyel telitettek a rost iranyaban furt lyuka-
kon keresztiil bifluoriddal és kilénbézé olajok-
kal, ellenben a rostokra merdlegesen kevésbé
jo volt a telitésnek a mindsége. A minéségi ki-
lénbség a bifluoridnal kevesebb volt, mint az
olajoknal. A fanak magasabb nedvességtartal-
méat kivanja meg az, hogy ha kiilonb6z6 védo-
sokkal telitjiik a faanyagot.

Megéllapitast nyert az is, hogy a furt lyu-
kak nem befolyéasoljak a fanak a szildrdsagat
abban az esetben, ha a rost irdnyiban 15—20
cm, rostirdnyra pedig merdélegesen 3—4 cm-nél
nem kisebb a lyukak egymastél valo tavolsiga.

Holz-Zentralblatt 26. sz.

A teak-fa divatos lett a butoriparban

A kolni butoripari vasaron megallapithatd
volt, hogy a teak-fa Uijabban igen nagy kedvelt-
ségnek orvend az il6butorok és lakoszoba be-
rendezések gyartdsanal. Foképpen a skandinav,
a belga és a német butorgyarak hasznaljak elé-
szeretettel. Az elterjedt felhasznalasnak oka az,
hogy a feliilete olyan sima, hogy minden kiil6-
nosebb megmunkalas neélkiill a legszebb fényt
kapja a butor.

Helz-Zentralblatt 20. sz.

Fajdtékolk elddllitdsa

Németorszagban a 6 ipari lizemek mellett
sok helyen kisebb vertikalis lizemeket 1étesitet-
tek a fahulladékoknak a célszerti felhasznala-
sara. Ezek kozott sok helyen jatékiizemeket lé-
tesitettek. ahol a fahulladékot kisebb-nagyobb
technikai jatékok elGallitdsara hasznaljak fel.
Részben esztergalyozassal, részben pedig egyéb
megmunkalassal készitik a jatékokat. A kozel-
jovében Nirnbergben egy nemzetkozi jatékdru
kiallitas lesz, ahol ezeket a jatékokat be fogidk
mutatni. A jatékok zome esztergalyozassal ké-
szil és olyan forméban, hogy szétszedhets le-
gyen és kiilonboz6é kombinativn modon ujbol
Osszedllitasra keriiljon. Ezek a jatékok nagy
meértékben fejlesztik a gyermekek technikai

- készségét.

Holz-Zentralblatt 23. sz.

Moséberendezés gombfa részére

Megéllapitott tény, hogy az erd6ben kiter-
melt ronkfa szallitdsa kozben igen nagy mér-
tékben szennyezddik, és fékeppen f6ld és ap-
réobb szemeséjli kémaradvanyok ragadnak ra a
ronkok kérgére. Bz a szennyez6dés igen nagy-
mérvii elhasznalédasat idézi el6é a felvagashoz
hasznalt flrészlapoknak. Eddig a ronkoket fel-
vagas el6tt drotkefével tisztitottdk le, azonban
ennek az eljarasnak az volt a hatranya, hogy



még mindig elég sok szenyezédés maradi a fa
kérgén és nem volt teljesen elkeriilheté a fii-
részpengék tul gyors elhasznalédéasa.

Egy uj szabadalom alapjan egy cségytrik-
b6l all6 moséberendezést készitettek, amely
cségyliriin 20—25 db szliréfej van elhelyezve
egymastol ardnyos tdvolsagban és oly moédon,
hogy a szlréfejek kiilonboz6 irdnyokba suga-

rozzak ki a vizet. Ebbe a mosoberendezésbe
bevezetett viz kb. 20 atmoszféranyomasu azért,
hogy a viznyomds alatt érje a ronknek a felii-
letét, mert egyébként a szennyez6dést nem
tudna teljesen lemosni a farél. A gémbfat egy
automatikus vezérlésii berendezés mozgatja a
moséberendezésen keresztiil.

Holz-Zentralblatt 23. sz.
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dr. Czeglédi-Janké Géza:

FORGACSLAPOK — FORGACSMUFA

A kbnyv az Gf faipari anyag irdnt érdeklédéket részletesen megismerteti ‘a forgacs-
miifdval, a forgéacslapok fajtaival, azok tulajdonsdgaival, madszereivel, a forgdcs-
mifa gazélaségi jelentéségével, a kiilonbozé forgacslapok és idomdargbok gyartasa-
hoz hasznalt berendezésekkel, a gyartasi folyamattal, valamint a kiilénbzé forgacs-
lapok felhasznalasi teriiletével. Ismerteti a forgacslapok felhasznalasi lehet8ségeit
a bltoriparban, az épitéiparban, burkolé és szerkezeti anyagként a hajé- és vagon-
épitésben, a mezbgazdasigi gépgyartasban stb, ‘

Széznil tobb dbra teszi szemléltetévé az anyagot. Kiilénos érdeme a kényvnek, hogy
a kiilfldi eredmények ismertetése mellett dtmutatdst ad a hazai anyag-lehetfségek
és gyartdsi lehetGségek felkutatdsahoz,

Konkrét ﬁtmutatésoﬁat ad arra nézve, hogyan lehet forgicslapokat kisipari moéd-
szerekkel, kis beruhdzasokkal gyartani.
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