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A fa kotése a fafeldolgozasban

DALOCSA GABOR
a miiszaki tudoményok kKandiddtusa

Bevezetés

A fa mechanikai titon torténd feldolgozasa,
a fabol késziilt haszndlati targyak és eszkozok
kialakitasa, elvélaszthatlanul osszefiigg a fanak
kiillonboz6 mdédon és sokféle formaban torténd
illesztésével, egyesitésével. A faanyagok egyesité-
sének megvalositasa tette lehetové, hogy a fa
mechanikai megmunkalisinak kiilonbozd teriile-
tein, a faanyagot nemcsak gazdasdgosan és cél-
szerfien, hanem jobb esztétikai hatassal. Ossze-
hasonlithatatlanul magasabb minéségben és nem
utolsé sorban ma mar sok esetben viszonylag
bonyolult szerkesztések ttjan a kivant célra fel-
hasznalhassik.

Az illesztéseket — vagy szaknyelven kitéseket
— hosszi évszazadok soran a mindenkori igények
és esztétikai kovetelmények aiakitottak ki és sza-
muk, valamint bonyolultsdguk a famegmunkald
szerszdimok fe]lettsegenek Kovetkeztében egyre
novekedett. -

Azt is megallapithatjuk azonban, hogy amig
a kotések elkészitésének modja a famegmunkulas
gépesitésének kovetkeztében ma mér viszonylag
a teljes mechanizdcié 1itjan halad, addig a kotés-
formak (tipusok) csak kisebb mértékben — ezek
is inkabb a gépesités hatasira — valtoztak. Vagyis
a fejlodést a fakotések teriiletén is elsésorban a
munkaszerszdmok tokéletesedése és a széleskori
gépi megmunkalas alkalmazasa véltotta ki.

Csak ha figyelembe vesszik azt a tényt, hogy
a kotések kezdetleges formajdval mér az egyip-
tomi kor asztalosai is dolgoztak, igy pl. ismerték
a deszkak enyvezésével torténd egyenesitésének
valtozatdt, valamint — bar nem megfeleld szildrd-
sdggal — hasznaltak a csapolds kezdetleges forma-
jat, akkor pirhuzamot tudunk vonni nemesak a
kotések technikai elkészitésének fejlédésérdl, ha-
nem a kiilénbozo kotésformak szerepérol és valto-
z6sarol is.

A kialakult kotésformak és azok méretei, a
kiilonb6z6 korok ¢s stilusok esztétikai kovetel-
mények és munkaeszkozok kolesonhatédsanak ter-
mékei, és elmondhatjuk. hogy napjainkig a kotések
formakialakitasara, azok szildrdsagi és ismételt
igénybevételre torténé méretezésére tudoményo-
san kidolgozott alapok alig allnak rendelkezésre
4, 5).

A fafeldolgozds jelenlegi szinvonala egyre
jobban és siirgetébben veti fel a kérdést :

Milyen hatéerokkel, milyen ébredé fesziiltsé-
gekkel, milyen deforméciéval és alakvéltozasok-
kal, milyen megengedett szilardsigi értékekkel
lehet és kell szamolni a napjainkban egyre széle-
sebb teriileten alkalmazott fakotéseknél.

Ez a feladat azonban igen bonyolult és éssze-
tett, mert a fakotésekkel szemben sokrétii kove-
telményt allit a felhasznélas médja. Ilyen kovetel-
mények 3

. a fakotések megfelel6 mechanikai szilard-
saga,

2. a legkisebb munkaréforditds és a legna-
gyobb fokt mechanizacié az elkészitésnél.

3. A fakotések megfeleld mindsége az eszté-
tikai kovetelmények figyelembe vételével.

Az a feladatunk tehdt, hogy ezen a teriileten
is szorosabbra fiizziik a tudomany és a gyakorlat
kapesolatat és megadjuk a leheté minden oldalra
kiterjed6 valaszt ezekre a kérdésekre. (A csapos
kotések szilardségara vondtkozo elméleti kérdések
ismertetése a FAIPAR 1958. 7. szdmaban taldl-
haté.)

\

A
A Takotések szilardsagiat belolydsold tényezék
A kiilonbozé fakotésekkel szemben igen sok-
rét és sokoldalit kovetelményt tamaszt a haszné-
lat és igénybevétel médja. Ennek kielégitése érde-
kében fontos a felhasznalandé anyag gondos ki-

<



162 Faipar IX. évf. (1959), 6. sz

Dalocsa G.: A fa kétése a fafeldolgozasban

Klegészité erOsités

|||_ Brosités faszeggel

erde Irdnyd terhelés

_&xﬁ::;__‘_ terhelés

.I._’?:s: O frdnyu terhelés

l.._ Igénybevétel hizdsra vagy nyomdsra

l_ Tgénybeyétel nyirdsra

_PHEr_.i:Z?..,_ csnvardsra

_ Tgénybevétel hajlitdsra

||_ Tgénybevétel hasitdsra

|_ Feszités vagy térkoz

_ Présnyomas

_. Felillet! megmunkélds

L[ Enyv

: _> kornyezet 65 a fa hémérséklete

_ Présnyomis

i 1dé

| Prés
1

| Pihentetés] 1d6

— Térkoz

—

| _ Peszités

_ Gépl megmunkalis

i

_ Kiegbszitd kézl megmunkalis

“ Fnyv fajta

tulajdonsd gal

Afa

tulajdonségai

Enyv fajta

|
l_ ’
“ Enyyv tulajdonsigai

A csapok kildnbdz6 formdal

Az enyv

A torhelés irdnya
s
%o Belst fosziiltségek
— )
]
g0
NSZ
ey
= 8- \
&% A kills6 terhelés okozta
ol fesziiltségok
=l Atmoszférikus valtozisok »
Az enyvréteg vastagsiga
& 8¢
S~
Teis
208 2O | —
TR
07 Ea
i)
~N V
R R
Az enyvezés l6gidja
o n
= ¢ G
= Tlirések és illesztések
@ A
- Ol
nos
e
=
D &0
g )
- £ A felllleti simasig
od B " i
ri Szintetikus enyvek
£ /
b
(- -
o3
=
ne
i Kollagén enyvek
o
=
o) v
£
m = Formak éx méretek
[
b
<%
&
]

kai tulajdonsigok

nagystga ¢

I_ A fa nedvességtartalma

Mechanikai

ﬁsu:n:_.:.:._z éx dagadds

“ Os1iszoszilirdsd g

&

|_ Canvardszilirdsig

||— Hasitos

tényezok jeloszldsa

G

ldardsdgdt befolydsol

ések £2i]

Gl

A esaposk

dabra.

1.

-



Dalocsa G.: A fa kotése a fafeldolgozasban

Faipar IX. évf. (1959), 6. sz. 163

valasztasa és a kotések szakszert elkészitése és
egyesitése. Elmondhatjuk tehat, hogy szilard és
minden tekintetben kifogastalan fakotést esak tobb
egymastél fiiggetlen tényezo osszeegyeztetése és e
tényezok kolesonhatdasinak eredményeként ka-
ounk.
: A kiilonboz6 fakotések szilardsagat befolya-
s0l6 tényezok felosztasat a mellékelt 1. abra tar-
talmazza. A felosztds csak a fontosabb és a mate-
matikai vagy egyéb skalaris mennyiségekkel kife-
jezhets és mérhets tényezbket vette figyelembe s
ugyanakkor a nem mérheté tényezdket elhanya-
olja.
i A felosztasbdl lathat6, hogy a fakotések szi-
lardsdgara befolydst gyakorolnak.

1. Mindenekel6tt a fanak mint szerkezeti
anyagnak a fizikai és mechanikai — st kémiai —
tulajdonsagai.

2. A fakotés kialakitdsa, formaja és méretei.
(Melyik esethen milyen kotést hasznaljunk. Eszté-
tikai szempont.) 4

3. A kotések elkészitésénél alkalmazott pon-
tossag. (Felileti megmunkélas, tiirés).

4. A fakotéssel készitett targy hasznalati
igénybevétele. (A terhelés irdnyai : nyugvé, egy-
irdnyi- valtozé erchatésok.)

5. Az egyesités sordn alkalmazott eljiras :

@) az enyv mindsége,

b) az enyvezés minGsége,

¢) kiilonbozé szilardito elemek kozbeikta-
tasa (€k, faszeg stb.)

6. A felhasznédlni kivant fakotés szilardsigi
€s ismételt igénybevételre torténd elGzetes mérete-
zése.

E tanulmény az elvégzett nagyszamu kisérle-
tek alapjan — nem a felsorolds sorrendjében —
az egyes fontosabb tényezdknek a csaposkotések
szildrdsdgira gyakorolt befolydsat ismerteti. A
vizsgalatokat a legjellemzébb fakotésekre — lapos
(sliccelt) és koldokesapos (tiplis) kotésekre végez-
ik,

B

A kiilonhozé tiirések nagysiganak hefolyisa
a esaposkotések szilardsagara

A kiilonboz6 tirések befolydsinak vizsgalata-
nal a feladat abban all, hogy meghatarozzuk a
csaposkotés szilardsagat fiiggoségben :

a) a tlirések nagysiagitol,

b) a kotéstipustol.

¢) a fafajtol,

d) az egységesitésre szant faanyagok kereszt-
metszeti méreteitol, valamint a csap vastagsagé-
tol.

A kiilonboz6 tlrések és kotéstipusokhoz tar-
toz6 szilardsag megallapitasira részletes metodikat
dolgoztunk ki, melynél figyelembe vettiilk a mar
meglévG irodalmat (4, 5) és azok hidnyossigat.

A metodikdban 0,8 mm tirésmezot tételez-
tiink fel, szimmetrikusan elosztva, igyhogy a név-
leges méreteken kiviil — 0,4 mm térkozzel és -+ 0.4
mm feszitéssel is végeztiink vizsgalatokat. A to-
vabbiakban a térkozt — a feszitést - jeloljik.
Két kotéstipust — lapos (sliceelt) és koldokesapos

kotést — vizsgaltunk. A kotések anyaga fenyd
(v = 0,5 g/em?®) nyir, (y = 0.64 g/cm?) és tolgyfa
(v = 0,72 g/em?®) volt, a koldokesapok minden
esetben biikkkfabol (y = 0,66 g/em?®) késziiltek.

A faanyagok nedvességtartalma (W) 8 4 29,
volt.

A csapvastagsag névleges méretei 8, 12 és 18
mm voltak.

A kotések elkészitése az Iskolabutorgyar fa-
megmunkal6 gépein tortént, 0.1 mm pontossaggal.
A megmunkalas soran a fészkek késziiltek névle-
ges méretben (alaplyukrendszer) és a csapok vas-
tagsaga valtozott -+ 0.4 mm-rel. A kotéseket
bérenyvvel enyveztitk az dltalanos enyvezési tech-
nolégia szerint. Az enyvezés utan 72 6ra pihen-
tetési id6t tartottunk. Ily médon elkészitettiink
lapos kotésekbdl 45 esoportot — 675 darabot, mig
koldokesapos kotésekbol 42 csoportot — 640
darab prébatestet, melyek részletes méretmeg-
oszlasa az 1-—6. tablazathdl lathat6. A prébadara-
bok vizsgalatat a Faipari Kutaté Intézet Amsler
tipusi 4 to szakitégépén végeztitk. A szakitégép
altalanos képe és a prébadarabok rogzitése a 2.
abrén lathato.

A csapos kotések szilardsaganak jellemzésére
elfogadtuk azt a hajlité nyomatékot, amely sziik-
séges ahhoz, hogy a csapot a fészekbdl kiszakitsa
vagy a csapos kotést mas médon szétroncsolja.

Sziikségesnek latszik azonban megjegyezni,
hogy a csapos kotéseknek a hajlitényomaték hatd-
sara bekovetkezo szétroncsoldsa igen Osszetett
jelenség, mely magéaban foglalja a kovetkezdket :

@) a roncsolds kezdete a szubmikroszképikus
hataron kovetkezik be, ahol a sejtek elcstiszasdval
(elmozduldsival) magyardazhaté a torés jelensége ;

b) a fa mint rugalmas — viszkézus — anyag
a deformacié kiilonbozé formajaval rendelkezik ;

c) a csapos kotések szétroncsolisinak be-
folyésa is kiilonbozo : a szakadas bekovetkezhet az

2. abra. A szakitégép dltalanos latképe
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3. abra. A toérésre jellemzd feliilet, térkizzel készitell esapos
kotéseken

enyvezett felilletek egymédson torténd elestszasa
és a csapok nyirédasa folytdn, vagy egyiittesen.

Hajlitasra torténo igénybevétel esetén a ron-
csolds eldszor a nyomdésra igénybevett zénaban 1ép
fel. Itt a faanyag deformaécidja a krisztalitok egymas
mellett térténd szitkségszert elmozdulasira kovet-
kezik be, amelyet szabad szemmel nem lathatunk.
De a végleges roncsolds a hizdsra igénybevett z6-
naban kezdddik és a végleges torés is itt kovet-
kezik be.

A kiils6 terhel6 erékkel egyidében a csapos
kotésekre azonban még kilonbozd tényezok hat-
hatnak, mint az atmoszféra befolydsa az enyv-
kotés szildrdsdgara és a faanyagra, a belsé fesziilt-
ség jelenléte a csapos kotésekben sth. Ezeknek a
tényezSknek szerepe egyelére mincs teljesen tisz-
tdzva, igy egyenként értékelni ket igen nehéz és
esetleg helytelen kivetkeztetésekre vezethet.

A Kkiils6 terhelés hatdsdra a csapos kotések
szakadasat mindig j feliilet képzodése koveti. Ez
az 1j feliilet a torés jellegétdl fogva lehet sima vagy
szalkds. Ez esetben a kotésekben csak normalis
fesziiltségek (o) hatnak. Ha a szakadds az enyv-
réteg elestiszasatél kovetkezik be, tigy az ébredd
cstszd fesziiltségek (7.,) a megengedettnél na-
gyobbak. Tiszta elcstszas esetében a fafeliileteken
majdnem sima 4j felilletet kapunk, azonban ilyen
felillet a szakitisok sordn ritkdn figyelhetd meg,
ha a csapok pontos technolégiai utasitis szerint
késziiltek. Bz arra a kovetkeztetésre ad lehetSséget,

4. dabra. A torésre jellemsd feliiletel Wiilonbizd esapos
Litéseken :

‘

hogy a torést mint a (o) és (r) egyiittes hatdsaként
kell vizsgdlni.

A valdsdgban bekovetkezo szakaddst a kovet-
kez6képpen lehet jellemezni :

a) a szakadds az enyvréteg hatdrin kovet-
kezik be. B szakadas kiilonosen jellemz6 a — 0,4
és — 0,2 mm térkozzel elkészitett kotésekre ; ha
azokat enyvezés utani szoritds nélkiil Allitottak
el6. A torés képe a 3. dbran lathato ;

b) a szakadés a fa és az enyvréteghen egyiit-
tesen kovetkezik be. (Szakadas a fafeliileten tohb
mint 509%,) ;

Fenydfa
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5. dbra. A hajlitényomatéle értékének vdltozdsa a Lildn-
bozé tiirésel fiiggvényében (1. tabldzat adatai alapjdn)

c) a szakadds az enyvréteg és a fafeliileten
kovetkezik be (szakadds az enyvréteghen tébb mint
50%). A szakaddsoknak e tipusa azokra a csapos-

- kotésekre jellemz6, amelyek - 0,2, - 0,3 mm
feszitéssel vannak elkészitve és a szerelés utan még
szoritast is alkalmaztak ; :

d) a szakadds tisztan a fiban kovetkezik be.
Ilyen szakadas tipusra jellemz6, hogy vagy a csa-
pok nyirédnak el, vagy a csapolt faanyag torik el
kiilonbozé forméban. A szakadasnak ez a tipusa
kiilonosen gyakori az olyan kotéseken, amikor az
enyvezett felillet viszonylag nagy (nagyobb, mint
40 em? és a csapvastagsdg (0) és a csapolandé fa-

. anyag vastagsaginak (b) viszonya 6:0 < 0,50.

Ebben az esetben a fa ellendllisa hasitdsra
kisebb mint az enyvkétés fajlagos ellendllasa, igy a
torés a faanyagban kovetkezik be.

Ab). c),d) tipusi szakaddsok képei a 4. abran
iathatok.

A hajlité nyomatékok kozép, tovabba mini-
mum és maximum értékei a feny6fabdl készitett
lapos kotés esetén az 1. tabliazathol lathatok.
Ugyancsak e tablazat tartalmazza a kisérletek

kiértékelésénél kapott statisztikai jellemzoket is.

Az alapkisérletek lefolytatdsdhoz nyitott (slie-
celt) kotést és 12 mm csapvastagsdagot haszniltunk,

PHRRCE
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A hajlité n):omalékok és a

1. tdbldzat

statisztikai jellemzik szdmszerii értékeinek tablizata a csapvastagsdg és a tiirések nagysdga fiiggvényében

= N
. 2 ! :o _; Ha‘i;“ﬁxﬂgbcf;'l“ggk Statisztikai jellemz6k ngé g
2 g 2—'; e ; to +m v P 522\'5:
E :‘. z ; i % § M. min. | M, kozép | M. max. | Kgom-ben/| Kgem-ben | '9%-ban %-ban £ g%}f:«f
38 T L A T TR S e 6 o 1O | 12
R Y { ‘ —0,2 [ 1111 I 1183 1339 55 14,2 r AL 4,65 | 1,20 89,5_
_2__ l ;__ £0,0 i 1150 1232 1310 53 1 18,7 4,30 1,10_ 93,0
2e pOots +02 | 1ss | 1308 1443 105 27,2 8,00 100 98,0
O l +0.3 1267 1326 1443 60 15,5 4,50 1,16 100,0
|
A, |
T || 0o | —0.4 1536 1782 1854 86 22,2 4,81 i26 | 848
2. | nys- " _—oz2 | 1650 1819 1920 72 18,0 3,95 1,02 860
8 8 l 12 £0,0 | 1620 1919 2108 140 86,0 7,29 1,88 91,0
4. | +0.1 13830 1.089 2196 119 30,6 6,30 1,58 ﬂi,o J
5. , +0.2 1806 2045 2274 157 40,5 7,80 1,08 97,0
e, * +0,3 1734 2117 2334 152 30,4 7.20 1,86 100.0
e | 404 | a7ss 2040 2268 148 88,2 721 1,86 ¢ 07.0
L R l
I l : — 2160 2484 2880 238 60,0 9.8 248 | 880
=12 I . 18 l_ 20,0 _2160 2600 2040 236 61,0 9,10 285 92,0
' : ‘ +'-£.>-[ 2400 | 2761 2040 146 37,6 5.25 1,36 98,0
} ' |‘ +0,3 ‘ 2280 2832 3300 286 74,0 w1 | 260 100,0
| '

amikor az o : b viszony = 0,50, az ellen6rzd kisérle-

tekhez pedig 8 és 18 mm csapokat (0 :b = 0,42).
< Az 1. tdblazatboél lathaté, hogy az alkalma-
zott térkoz és feszités nagysdga kétségkiviil be-
folyast gyakorol a csaposkotések szilardsigira. A
hajlité nyomatékok viltozdsanak jellege jél lat-
haté az 5. dbrén, mely az 1. tdblazat adatai alapjan
késziilt.

Mint az 1. tablazathél ldthaté 12 mm csap
esetén a hajlité nyomaték kozépértéke — 0,4 mm
térkoznél 1782 kg/em, s ha ugyanezt a csapot
-+ 0,3 mm feszitéssel készitjiik, ez az érték mint
maximum, eléri a 2117 kg/em-t.

Ahhoy hogy O6sszehasonlitsuk a kiilonbzé
tiliréssel elkészitett csapok szildrdsiginak széza-
lékos novekedését, a valdszinliségszamitas alapjan
meg kell hatérozni az tugynevezett viszonyité
koefficienst (@), ami :

Mico,5 — Mr(—o.0)

Q(+n.s—o.;) ==

2 | 2
Moz m(—o,n

335 7.4

V9,42 + 29,392

Mint lathaté, a @ viszonyszdm értéke Q > 3,

ami azt jelenti, hogy a két kiilonbozo tiiréssel elké-
szitett csapok szilardsagi kiilonbsége jelentds. Eze-
ket egymashoz viszonyitva az alabbi szazalékos

Meg kell jegyezni, hogy a kotések — 0,4 mm
és — 0,2 mm térkozzel elkészitve szilardsdgilag
jelentdsen nem kiilonboznek egymadstol.

Osszehasonlitva ezt a viltozést, a viszonyité
koefficiens értéke :

M 0,0)'—Mk(—0.4)

2
UL +m( —0.4)

'y 37
|/ 18,62 + 22,92
Vagyis @ < 3 ezért azt kapjuk, hogy a két kotés-
forma egyencrteku és 37 kg/em hajlitényomatékot
az eltérések kozépértékének hatarértékein beliil ta-
laljuk. Tgy a — 0,2 és — 0,4 mm térkozzel elkészi-
tett csapok egyenls szilardsdgiaknak mindsithetok.

A tiirési feliiletekre a lapos kotések esetén
legtobbszor jellemzd az enyv és fa egyiittes szaka
dasa. Itt kell megjegyezniink, hogy a térkozzel
elkészitett csaposkotések igen érzékenyek az at-
moszférikus behatdsokra.

Az 1. tablazathdl ugyancsak lathaté, hogy a
hajlité nyomatékok kozépértékei kozott a -+ 0,2
és + 0,3 mm feszitéssel készitett csapok esetén
nincs nagy kiilénbség.

Ebben az esethen:

Mo, — Mo

Q—o.e—n,.l) =

=125

Q((I.ss 0:2)/ =

[ m? m2
drtéket kapjuk : .-; (0.3) e 0.2y
7
M) — Mic_o,9) L K =— — = 1,26
Mo Sy e V 39,42+ 40,5
RS s il S i SR Ltk p S e R Al b A o L Aﬁ.‘fn:mm



"

& ' ’ ] e e £ My " :
' 166 Faipar IX. évf. (1959), 6. sz. Dalocsa G.: A fa kotése a fafél‘d'olg'oz'-ﬁban»
. 2. ldablazat
A hajlité nyomatékok és a statisztikai jellemzik szdmszerii értékeinek tabldzata a esapvastagsdg ¢s a tirések nagysiga fiiggvényében
’:‘: & g Hajlité nyomaték Statisztikai jell Sk = -é & a:
& < i P Raranen atisz ellemz S2ES3
= ;.;? :::,- §§ ‘g_?; M. min. | M. kozép | M. max. kgcﬁlﬁ)en kgcﬁ,.';'fe,, %-'l:au %ﬁ)an 5;::’2 _§:’§,§
1. 2. 3. 4. 5 6. ‘e 8. 9. 10. 11. 12,
=0, 1332 1567 1846 174 45.0 11,00 2,86 I 78,0
2 8 =0,0 1339 1717 2067 247 64,00 i 14,40 3.72 I 86,0
_3__ +0,2 1755 1945 2112 109 __28,2__ 5,60 1.44 l 97,5
4. - O.L_ 1768 2004 2242 143 37,0 7,10 1,85 ‘ 100.0
l
1, nyir- —0,4 2040 2376 2580 148 38,2 645 1,61 I 79.0
2. fa —0,2 2222 2464 2640 130 33,5 5,25 1.36 | 52,5
—lae 12 0,0 2100 2648 3060 273 ° 70,3 10,30 2,67 | 88,0
4. 0,1 2220 2804 3300 266 _GQ,L 9,50 L2.46 I 94,0
3. +0,2 2640 2890 3070 110 28,5 3,70 0,98 I 9.7
e L +0.3 2400 2088 3310 214 55,0 7.20 1,54 l 100,0
7 9 _—_i-b.-t 2580 2860 3300 250 64.7 8,70 2,25 I 95,5
I
3o —0,2 2640 3540 4200 435 112,0 12,30 3.16 I 87.5
2: 18 +0.0 3000 3716 4440 413 106,0 11,10 2,85 | 02,4
3. +0,2 3480 3950 4260 194 50,1 4,00 1,27 l 98,5
4. +0.3 3240 4023 5340 610 158,0 15,06 3,01 100,0
] 3. tdbldzat
A hajlité nyomatékok ¢és a statisztikai jellemzik szdmszerii értékeinek tablizata a esapvastagsdg és a tiirésck nagysiga fiiggvényében
) = L
. l :é fi Ml ronaik Statisztikai jellemz0k 52 Egg
E 5 é g g{é AL min. | M. kbzép | M. max. kgcmﬂ)en kgc::-n?l‘mn %-han %-’:mn ::’3 = ;EE E%
1. > 3. 4. 5. 6. 7. 8. 0. 10, 11. 12,
_l_ —0,2 1475 1847 2080 199 51,3 10,08 2,76 l 87,5
2. 0,0 1735 1952 2151 113 29.2 5,80 1,50 | 925
_3.__ 8 +0,2 1956 2102 2255 99 25,6 4,75 _1.22 l 99,5
SR Il X +0,3 1800 2110 2314 179 45.5 8,50 2,18 l 100,0
|
_1._ tolgy- —0,4 1560 2604 3060 433 112,0 16,60 4.30 I 81,0
_:}._ fa —0.2 2220 2708 _3_2&9__ 285 73,5 10,50 2,71 I 84,0
o 23081 12 £0,0 2400 2750 3300 171 70,0 9,90 2,55 I 85,0
4. 40,1 2520 2862 3360 254 65,2 9,00 2,28 l 89,0
5. +0,2 2580 3132 3600 286 74,0 9.20 2,35 I \ 97,0
= 0 +0,3 2760 5242 3600 292 75,5 9,05 2,82 | 100,0
. =+0,4 2340 2920 3380 280 74,5 9,90 2,65 } 91,0
1. —0,2 3000 3748 4500 449 116,0 12,00 3,10 l 87,0
2. 13 +0,0 3060 3844 4680 444 114,0 (11,60 | 2,96 I 89,5
3. +0,2 3660 4230 4560 EEI81 I 100,0 9,05 2,36 I 98.0
4, +0,3 ‘ 3180 4308 5160 652 168,0 15,20 3,92 ‘ | 100,0
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Tekintettel arra, hogy @ < 3, azt lehet mon-
dani, hogy a csapok -+ 0.2 és -+ 0,3 mm feszitéssel
egyenld szilardsagiak.

E tényekbdl kiindulva azt a megallapitast te-
hetjiik, hogy a maximalis szildrdsdgot a + 0,3 mm
feszitéssel elkészitett csapos kotés biztositja, azon-
ban a -+ 0,2 mm feszitéssel készitett lényegesen
nem kiilonbozik az el6bbitél. A hajlité nyomatékok
véltozasanak mértéke az 5. dbran lathato.

Egyidében készitettiink nyir- és tolgyfabél
azonos méretii probatesteket és hasonlé vizsgalat-
nak vetettiik ala. A kapott eredmények a 2. és 3.
tablazatokban és a 6. és 7. Abrdkon lathaték. Esze-
rint a tiirésnagysag befolydsdnak jellege ugyanaz,
mint’ a fenydfabol készitett csapok esetében. A
kiilonbség csupan a hajlité nyomatékok értéké-
nek nagysigaban jelentkezik.

A hajlitényomatékok véltozdsanak nagysé-
gat szdzalékban kifejezve, ha a 0,3 mm feszitésre
kapott értékeket 1009,-nak tekintjiik, a 8. abra
szemlélteti.

A 8. dbrabdl lathatd, hogy a — 0,4 mm térkoz-
zel készitett kotések az Osszes vizsgalt fafajnél
mintegy 15—209,-kal az ugyancsak névleges
mérettel — készitett kotések 109,-kal gyengébbek,
mint a 0,3 mm feszitéssel elkészitettek.

Ugyancsak lathaté, hogy a -+ 0,2 és + 0,3
mm feszitéssel készitett kotések szilardsagi szem-
pontbdl lényegesen nem kiilonboznek egymdstol.

Az a tény, hogy a feszitéssel elkészitett csapok
nagyobb szilirdsagiak, az aldbbiakkal magyaraz-
haté :

a) Szereléskor a feszitéssel elkészitett csapok
érintkezé feliiletei szorosabban illeszkednek egy-
méshoz és ezdltal az enyvvastagsig csokken. Az
enyyvastagsag csokkenésével egyidejiileg né a
val6szintisége annak, hogy :

1. kevesebb hiba van az enyvrétegben,

[Nyirfa
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A [eszek névleges merete

6. dbra. A hajlitényomaték értékének valtozdsa a killonbozd
tirések fiigguvényében (2. tablazat adatai alapjin)
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7. dbra. A hajlitonyomaték értékének vdltozdasa a kiillonbozs
thrések figgvényében (3. tablazat adatai alapjin )

2. a réteg ellenallasa novekszik a deformdacio-
val szemben,

3. lényegesen csokkennek az aszds és dagadds
hatdsdra ébredd belsd fesziiltségek az enyvréteg-
ben, amely mint ismeretes, az enyvvastagsig fiigg-
vénye.

4. minél vékonyabb az enyvréteg, annil nehe-
zebben jon létre az elcsiszis az egyes molekuldk
kozott.

b) Ugyancsak feltételezhetd, hogy az ébredd
fesziiltségek a feszités hatisira elényosen befoly4-
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8. dbra. A hajlitényomaték szdzalékban kifejezett értékének
valtozasa a kilonbozd tlirések figguényében (1—3. tabld-
zatok fiiggbleges 12. oszlopanak adatai alapjan)
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(Kildokesapos kitésck.) ldzal
I S Statissikal Jelemik il N
s g iz 552 Nt hor | ba a lapos
g g Z g E ZZ M. min. | M. kézép | M. max. Kécx:.- Kts‘c’:i- _V 3 ¢4 ta‘rt.v 't'og'z. _klgéoﬁ%
32 S = a&=E ‘ Bah bon %%-ban %%-ban 1009
¢ 1. % 3 4. 5. 6. 7. 9. (R B 2 12. 13.
- L —0.2 438 199 585 44 11,3 8,85 2,20 75,0 42,0
) 2, 0,0 442 575 656 61 15.7 10,60 2,72 86,0 46.5
. 3. 8 +0,2 528 034 721 52 13,4 8,20 2,12 95,0 49,0
If 4. +0.3 520 667 822 87 22,5 13,00 3,36 100.0' l 50,0
" l
- I — 08 1104 1278 1482 119 30,8 9,40 2,44 50,0 72,0
Wy ot o o el [ S T 34,4 9,90 | 258 84,0 73,5
4 3 £0.0 1380 1440 1584 72 18,4 5.00 1,20 90,5 75,0
1. fonyéfa 12 40,1 1308 1502 1686 74 19,1 4,04 1,27 94,5 75,0
3 5. ¢ __+o02 | 1892 1590 1812 107 27,6 6.73 1,72 ’100.0 77,5
‘N 6 +0.3 1880 1534, 1650 81 21,0 5,36 1,34 06,5 72,5
7. + 0,4 1272 1448 1608 | 119 | 303 8,30 2,11 91.0 1.0
¢ |
5 1. —0.2 2760 2030 3320 159 30,8 3,80 0,98 8.0 | 120,0
ol 2. 18 £0.0 2040 2148 3300 119 41,0 5,34 1,37 91,5 | 121,0
i “ 3. +0,2 3240 3448 3720 140 36,1 4,05 1,05 100,0 | 1250
a = L i A . i = 1% = | L
.
. A hajlito nyomatékok és statisztikai jellemzok szdmszerii értékeinek tdblizata a esapfitmérd és a tiirések nagysiga lﬁuvényéien
y (Kildokkapesos kotések.) . tdbldzat
'i- _ 2 3k Hadlicd Dromaet: Statisztikai jellemzok : bl il
} - % S s { a2 max. /
TS e S o e B -l P
b 3 2 é £ 5&4 AL min. | M. kdzép | M. max. Kls,x::ln- le);::l- op-ban | 9-ban | = 1009 | = 100%
."." 1. 2, 3. & 5 ¢ 7. I T 10. 11, 12, 13,
) " ‘ 1, ; —0,2 689 857 976 89 23 1040 | 20 81,0 54,5
- 2, £0,0 581 912 1001 49 12,6 5,35 1,38 88,5 53,0
. 3. ’ 5 40,2 0306 1029 1228 105 27,0 10,20 2,65 100,0 54,5
. +0,3 851 936 1066 61 15,7 6,50 1,68. 91,0 16,5
i 1 —04 1758 V| 1837 1002 70 18,0 .81 0,98 79,0 775
A . 2, —0,2 1794 1807 2140 109 28,2 5,75 1,49 82,0 77.0
- ‘ 3 £0,0, 1842 | 2057 | 2346 117 45,8 3,61 2,24 89,0 78.0
B T i 12 +04 s | 21ms | 2e00 | us | sos | a0 | 1m 5,95 78,0
f,: 5. +02 | 2238 2317 2370 49 | 12,7 2,10 0.55 1000 | 80,0
] R 6. +0,3 1920 2152 2280 120 | 31,00 | 504 146 |L 015 72,0
2 ’ 7. + 0.4 1910 2070 2220 113 29,2 5,45 1.41 89,5 __73,0__
=
- i —0,2 3060 4236 4440 146 37.6 | 345 | 0,89 88,5 119,0
A 2, 0,0 4200 4388 4740 153 | 39,5 3,50 0,90 92,0 1175 v |
. 3. 0.2 4500 4776 5100 157 40,5 3,22 0,85 100,0 121,0
’ b2« 18 Y 4058 — | = — = = = — — -
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6. tdbldzat

A hajlité nyomatékok és statisztikai Jellemzik szdmszeri értékeinek tablazata a csapatmérd és a tiirések nagysiga ligvényében.
(Koldokesapos kitések.)

| ) \ Viszonyszam
Hajlité nyomaték Statisztika jellemzok |
» M kgem-ben ‘
Csap- Térkoz ha & max
Sorszém | Faanyag atmérd | + feszités szil.-hoz | ha alapos
mm-ben | mm-ben I 5 Sy kotés =
M. mi M. kdzép | M o * m v ? tart. fesz, 7
- min. | AL kozep | M. max. kgem-ben kgem-ben| %-ban | %-ban | = 1009 100 %
1 TR 1 5 6 7 8 9 10y |E 12 13
] | |
1. —0,2 832 943 | 1002 | 68 | 178 | 720 1,86 815 51,0
2. s £0,0 812 | 971 1111 85 “ 22,0 8,70 2,26 84,0 49.5
3 | +0,2 | 994 1143 1261 8¢ | 218 7,40 1,90 100,0 54,5
| |
L | +0,3 504 1055 1222 s | 207 10,00 | 282 91.5 50,0
i
= |
l‘, —0,4 1556 1782 1908 80 | 23,0 5,00 122 77,0 63.5
i S Ll
2 —0,2 1692 1860 2028 90 | 232 4,85 1,25 80,5 69,0
|
3. £0,0 | 1836 2014 2190 18 | 292 | 561 | 145 87,0 73,0
4. Tolgyfa 12 +0,1 1920 2155 2340 145 87,5 6,72 1,74 94,56 75,0
5. +0,2 | 2288 2813 [ 2370 52 184 | 225 | 058 100,0 74,0
6. -‘:-0,2} 1068b< 2133 2256 10.3 I, 26,6 4,85 |. 1;23 92,5 66,0
|
7. +0,4 1824 1980 2142 . 101 26,1 5,10 1,32 86,0 68,0
=t | J ,
1. —0,2 4020 4284 4500 170 44,0 3,097 1,03 58,5 114,0
e e . LN
2, 0,0 4200 4501 4760 185 | 478 4,10 1,06 93,0 117,0
18 f i | i
3. +0,2 4560 4540 5220, 165 ! 42,5 341 | 0,88 100,0 ‘ 113.5
= 1 et SRR SR S e NS =
4. +0,3 - — — . - ! — — i — — —

soljak a csaposkotések ellendllisat a kiilsé ter-
heléssel szemben. Hasonlé esetek a technikaban
gyakran megfigyelhetok.

Az altalunk végzett kisérletek, amelyek meto-
dikailag lényegesen kiilonboznek az eddigi iroda-
lombdél ismertektdl (4, 5) szintén hasonlé jellegti
gorbéket eredményeztek, de a hajlitényomatékok
nagysiga mintegy 209%,-kal kisebbnek mutatko-
zott.

Hasonlé kisérletsorozatot végeztiink a koldok-
csapos kotésekre is, a tlirések valtozasit befolyéa-
sol6 koriilmények megallapitdsa érdekében. A tii-
résmezd, valamint a térkoz és a feszités mértéke,
tovabba a (d : b) viszony megegyezett a lapos koté-
seknél alkalmazottal. A csapok kozotti tavolsdg
(c) az irodalmi adatok alapjan C = 2d, mig az
egyesito darabok felso széle és a csap kozotti tavol-
sag 0,5 d volt. A csap teljes hossza a rostokra meré-
leges 0,75 @ a rostokkal parhuzamosan 0,65 a volt,
ahol @ a kotési darabok szélességi mérete. A préba-
testek szintén hajlitédsra voltak igénybe véve.

Eltérés a laposkotések jellemzoitél a koldok-
csapos kotéseknél, csak a kovetkezd tényezokben
volt :

a) hajlité nyomaték nagységa,

b) a kotés torésének képe. '

A kiilsé terheléssel szemben a koldokesapos
kotések esetében az alsé csap nyomdsra, a felsé
csap pedig htizasra van igénybevéve, s ugyanakkor
az enyvrétegben nyiré fesziiltségek ébrednek. A t6-

rés legtobb esetben elGszor a nyomott zéndban kez-
dédik, majd a csapoland6 darabok hasitdasiaval vagy
a htzdsra igénybevett felsGesap szakadasaval foly-
tatédik. Ilyen torések csak a 12 mm vagy annal
nagyobb atmérével készitett csapokban voltak
megfigyelhetok, A 8 mm dtmérivel készitett csa-
pok esetén elGszor a felsé hizéasra igénybevett csap
torik el, majd ezutan tovabbi terhelés nélkiil az
alséesap is eltorik.

A hajlité nyomatékok és a statisztikai jellem-
zOk szamszer(i értékei a koldokesapos kotésekre a
4—6. tdblazatokbdl, valamint e tabldzatok alapjan
osszeallitott  9—12. abrakbdl (diagramokbol)
lathaték.

Az adatokbdl lathaté, hogy a tlirések nagysagi-
nak mértéke jelentGs befolyassal bir a koldok-
csapos kotések szilardsagara, éspedig

~a) a feszités nagysiginak emelésével -+ 0,2
mm-ig a csapok szildrdsiga novekszik,

b) a feszités + 0,2 mm értékénél a kotés
maximalis szilardsédgot ér el, s ettdl kezdve a fe-
szités novelésével a szilardsig csokken. A feszités
tovabbi novelésével az Osszekotendd darabokban
szalivanya repedések keletkeztek.

A kisérletek eredménye alapjan megalapithaté
volt, hogy a 40,3 mm feszitéssel készitett csapok
esetében az illesztett darabok 30—409%,-a mig
-+ 0,4 mm feszitéssel mind a 100%,-a repedt volt.
Ugyancsak meg kell jegyezni, hogy -+ 0,3 mm
feszitéskor a csapok enyvezése utdni 72 6rds pihen-
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9. dbra. A hajlitényomatél értéhének vdltozdsa a biillonbozd
tiirésele fiiggvényében (4. tiblizat adatai alapjdn)

tetés utdn mind a 1009, repedt volt, amely jelen-
ség a dagadds okozta bels6 fesziiltségek jelenlétére
mutat.

A kapott eredményekbdl az alabbi megéllapi-
tasokat tehetjiik :

a) Maximalis szilardsdgot koldokesapos koté-
sek esetén fiiggetleniil a esapatmérstol és a fafajtol
-+ 0.2 mm-es feszités alkalmazdsdval kapjuk ;

b) A koldokesapos koétés névleges mérettel
elkészitve 109, -kal, — 0,2 és — 0.4 mm térkozzel
20—259%,-kal gyengébb, mint -+ 0,2 mm feszitéssel
elkészitve.
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L
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Terkiz~ 1 * Feszifés
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10. dbra. A hajlitonyomaték ériékének vdltozdsa a kiilin-
bozd tilrésel fugguényében (3. tdbldzat adatai alapjdn)

fenydfo =]
| =
o 00— —
3 B
S [Fsmm L= I
& e ~
E 1
= 4 |
:M!! — —]
3 i ]
S | -
= | lg=12mm| [ . '("S
;“g —— }
S — I
J= 8mm ==
3 B

g — L iy

9% 03 42 of 01 92 43 g4
lerkgz  — y + feszilés

4 [eszek nevleges morele

11. abra. A hajlitonyomatél értékénel viltozdsa o kiilin-
bizd ilirések fiiggvényében (6. tdbldzal adatai alapjdn)

¢) Amint ez a nagyszamu kisérletekbdl 1at-
hat6, a kapott eredmények nem esnek egybe a
FOCT 6449—53 ,,Tiirések és illesztések a faipar-
ban” szabvany adataival. Tekintettel arra, hogy
tlirések és illesztésekre a faiparban jelenleg érvény-
ben lévé szabvany nincs, vizsgdlatainkat fenti

_szovjet szabvény alapjan végeztiik.

Az emlitett szabvany szerint a (87;) illesztés
nem teszi lehetdvé olyan maximalis feszités bizto-
sitasat, amely megegyezne az optimalis szildrdsag
értékeire kapott szamszerli értékekkel. Meg kel
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lerkgz V™ Feszifes
A [észek nevleges merere
12. dbra. A hajlitényomatél szdzalébban kifejezett értélé-

nek wdltozdsa a kilonbozé tiirések figgvényében ‘(’4—6.
tablazatok fiiggdleges 14. oszlopdnak adatai alapjdn)
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azonban jegyezni, hogy a fafeldolgozé iparban nem
sziikséges megkovetelni a fenti szabvanyban elGirt
I. osztalyh pontossagot.

A legkisebb térkoz és a legnagyobb feszités
értékeit a II. osztily pontossiga szerint kifejez-
hetjiik a kovetkez6 jelolésekkel :

Fmax S (6li|mx == 6:\8:\.&)

Tmax - (6rlnax T 6::[11)

A tiirések legkisebb és legnagyobb értékei
figyelembevételével el6bbi osszefiiggések kifeje-
zése a kovetkezo lesz :

I"max = 06;5136 = 06{11::/)
Tmax — 06;¢'136 e 06((1”1’3'5

Tekintettel arra, hogy a fészkek és csapok
méreteltérései megoszlasanak gyakorisdgat valé-
szintiségszamitassal a normélis elosztasok torvény-
szer(iségel alapjan szamithatjuk, tovabba, hogy
a kapott méretek jelentGs mennyisége egybeesik a
fészkekre és csapokra el6irt tiirések és illesztések
kozépértékeivel, ugy azt kapjuk :

06155 + 00456
2

0816 — O 6,_,7:,_
2

Frs —=*
kozép —

Tl‘r?za‘p
Innen kifejezve a valésziniileg leggyakoribb
feszités nagysdganak értékét (46) kapjuk :

46 = Fkiiz(p — ka‘ze‘p

Ha meg akarjuk kapni a csapok és fészkek
valdsziniileg leggyakoribb elosztdsa egyiittes ko-
zépértékét, gy azt kifejezhetjiik

Fma.\'

K= 5

Ezekbdl az osszefiiggésekbdl kiindulva haté- -

rozzuk meg a csapok és fészkek tiirése és illesztése
valészinii elosztésit a T'OCT 6449—53 szabviny
alapjén.

A TOCT 6449—53 szerint 1—10 mm-ig ter-
jed6 névleges méretekre a fészkek névleges méreté-
bél valé eltérés (6 4) megengedett értéke 0—0,25
mm, ami azt jelenti, hogy a fészkek méretei eltér-
hetnek a névleges mérettol, amely esetben ezegybe-
esik a legkisebb mérettel (min) egyirdnyban nove-
kedve 0,25 mm. A csap mérete ugyanakkor, szoros
illesztést (37') figyelembevéve, 0,10—0,35 mm-ig
véaltozhat. Vagyis névleges méretként 8 mm-t fel-
tételezve a fészek mérete lehet 8,00—8,025 mm,
a csapoké pedig 8,10—8,35 mm. Grafikusan dbré-
zolva ez a megoszlds dltalanos esetre a 'OCT sze-
rint a 13. dbran lathaté.

Ezek szerint az adatok szerint :
Ivlm\x == 05}:?»:3— 062136 = 0,35 — 0= 0,35 mm

Piax = Oéfelsa — 083156 = 0,25 — 0,10 = 0,15 mm

S A masodik asz/é/y/llaz
SS% ,.i_.{ [1-10.mm] tartoza
S 5 0 [ turések valoszin el-
SRR P R L
R ~ = S oszlosanak abrozolo
SeEl / A \-\ 50 0z |. sz jovoslahink
[ . 7 .
55 S o N | algjan.
< 3 32 ~
6_| of0 920  030| 6 g0 mm-ben.
68 A megoszlasok
VR Z7 77727277 /'eldlese:
3 i ///// g7a %(, — fgyofes
s 7 L7 £ 7 2 4T £ 45 [ F S ESZKE
gtonn ' é’max.J a[smax. — [5alpak

13. dbra. A tirések valoszinii eloszldsa a OCT 6449-53.
alapjdn

A kozépértékek :
O8iaus + O8as _

Fk&zip i )
o\
— E—)—ZO—IO = (0,225 mm
08}16 — 00,
T felsd — 0 alsd
ey
e 0,25 —0

5 = 0,125 mm
Innen a valdszinfileg leggyakoribb feszités
nagysaga (46):

A0 = Froep — Tiizep = 0,225 — 0,125 =
= 0.10 mm.

Mint ldthaté a valészinii leggyakoribb feszités
értéke 0,10 mm koriil helyezkedik el. Azonban a
mi kisérleteink alapjan olyan kovetkeztetésre ju-
tottunk, hogy a csapos kotéseknél a legnagyobb
szilardsigi értéket — fiiggetleniil a fafajtél és a
csap vastagsdg névleges méreteitél 8— 18 mm-ig,
0,2 és 0,3 mm-es nagysagu feszités biztosit. Kovet-
kezésképpen sziikségesnek litszik a fent idézett
szabvany értékeinek olyan irdnyd médositésa,
hogy az a leheté maximalis szilardsdgot biztositsa
a csapos kotések esetében.

Ebbdl a c¢élbdl és abbdl az alapvetd feltételbdl
indulunk ki, hogy a gydrtéds sordn a csapok és fész-
kek elkészitése mindig egy bizonyos széria meny-
nyiségben torténik, és igy az egyes darabok mére-
tének elosztdsat a normalis valdsziniiség torvény-
szertiségei alapjan szamithatjuk.

A normélis eloszlds dltalanosan ismert fiigg-
vénye a kovetkezd :

1
@(z) =

202

ol 2a
ahol 2 a kozépértéktol valé eltérés, o az alapeltérés
értéke. ' :

E torvény szerint valamilyen statisztikai
sokasagnak eloszlésa (2) gy jellemezhets, hogy az
nagysagrendileg a — 2-t6l a + a-ig terjedé hatarok
kozott helyezkedik el. Egységekben kifejezve ezt az
elhelyezkedést a kovetkezo osszefiiggést kapjuk :

Pl—z<ao—x < +a)= (D(z)
A fenti fiiggvény megoldasa utan Gsszehason-
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lité integral tablazatok segitségével az x statisztikai
értékek kifejezheték még a kovetkezGképpen :

P(—o#—& < + o) = 0,683
P(—20 <T—a< + 20) = 0,954
P(—80 <&—x < + 3) = 0,997.

Felhasznalva a fenti megallapitasokat és az
ismert eloszlasi torvényszertiségeket megallapit-
hatjuk, hogy az elkészités soran a fészkek és csapok
méreteinek legtobbje a -~ 2 o hatdrértékek kozott
helyezkedik el, vagyis 100 db csap és fészek elké-
szitése soran 95,4db az & -+ 2 o méretek hatdrérté-
kei kozé esik.

Ha ezek utan meg akarjuk allapitani a csapok
és fészkek val6szint elosztas gorbéjét, azt kapjuk,
 hogy azok egyiittes kozépértéke a fenti szabvany

alapjan
(e D 0,175 mm
TR D, e EED (G e
Az elosztds nagysdganak értéke pedig :
Froax— 20 = 0,35— 20 = 0,233 mm

vagyis a feszités nagysaga a legtobb esetben 0,1
mm, de a normalis eloszlis eseteiben eléria 0, 233
mm, értéket is, és csak ~2 6db csaposkotés ad még
ennél nagyobb feszitést.

Annak érdekében, hogy a IOCT 4ltal el6irt
tlirések értéke minél jobban visszatitkrozze és biz-
tositsa a csaposkotések maximalis szilardsdgat,
kétiranyt lehetdséget javasolunk :

I. a csapok tlirésmezdjének kiszélesitését,

II. csokkenteni kell a legnagyobb térkoz-
értéket. _

Nézzitk meg az els6 javaslatot, amikoris a
csapok tlirésmezejét kiszélesitjiik. A javaslat gra-
fikus abréazolasa a 14. dbran lathato.

Ebben az esetben, mint ez az abrabdl is 1at-
hato, a szabvany altal elirt tlirésmezdt a csapokra,
vonatkozélag 0,05 mm-rel noveljiik, s ezaltal a leg-
nagyobb feszités értéke :

Fn}a,x = () 5};?35 —O(Sfizsﬁ = 0,40_ 0 _ 0,40 min
Bz esetben a legnagyobb térkoz (7max) értéke
nem valtozik. A feszités kozépértéke :

8 cs
Oaf.ezsd + Oéa-éso’

Frowp = 5 =
0,40 -+ 0,10
A, TR e
2 .
\g"E il o 2
SRR A masadik aszfaiqﬁaz
83 ! T, [1-10mm) tartozo fi-
~T3E-8 A 2 ) resek valosziniy elosz:
=2V Ryt '] T
SRS / /Y\ | S lasonak dbrazoldso
R A4 £ ONE N U sz. jovaslatynk alop
= ES /, I '/\\ N 'éﬁ
<Q E Ly Al S
e | go g0 030 | 6 040 mmben
= 66 4 1
megoszlasok
s / 2 Jelélése
= / dla ——  Eqyiiffes
%?: v —— - r’g:-zkek
= ) d’max._! N s Csapok

14. abra. A tiirésel valdszinii eloszldsa a csap térésmeze-
jének kiszélesitése wutdn

A valészinfileg leggyakoribb feszités értéké-
nek nagysaga

A6 = Frowp — Trowep = 0,250 — 0,125 =
= (0,125 mm.

Lathatd, hogy ez esetben a feszités valdszin(-
leg leggyakoribb koézépértéke a I'OCT-hoz viszo-
nyitva 0,025 mm-rel novekszik. A csapok és fész-
kek valdszinfileg leggyakoribb egyiittes eloszlasa-
nak kozépértéke :

B ),
f";ax =2 % — 0,20 mm
Az eloszlas felsGértéke pedig :

=

Frmex — 20 = 0,40 — 205 = 0,25 mm

Lathaté, hogy a legnagyobb feszités nagysiga
eléri a -+ 0,25 mm-t. B javaslatnak a kovetkezd
elényei vannak :

1. A csap-tlirés mezejének szélesitése leheto-
séget ad arra, hogy kisebb raforditdssal tudjuk
elkésziteni a csapot.

2. Szorosabb illesztést, vagyis nagvobb szi-
lardsagt kotést biztosit.

3. A kapott tlirési értékek jobban tiikrozik
a megmunkalé gépeken elérheté pontossig -+ 0,2
mm értéket.

Attérve a kettes szamu javaslat vizsgélatéra,
e célbdl felhasznaljuk a 15. abrat.

Hz esetben a wvaldszini legnagyobb térkoz
mértékét csokkentjiikk ugy, hogy a ocsap tlirés-
mezejének nagysagat valtozatlanul pozitiv irdny-
ban eltoljuk.

Bkkor a feszités kozépértékére a kovetkezo
értéket kapjuk :

o8 i cs
Oa_fu&né o (-)6“-!‘.36
9 i

F kizép —

0,401 0,15
== g i

= 0,275 mm
a (40) kifejezve :
A8 = Froep — Tiowep = 0,275 — 0,125 =

= (,15 mm.

Ez a javaslat biztositja a csaposkotéseknél a.
feszités 0 — 0,30 mme-es értéket és 100 db csapos-
kotés koziil csak /2 6 db taldlhaté, amely 0,3 mm
feszitésnél tobbel rendelkezik, vagyis esetleges
repedést eredményez.

A fentieket Osszefoglalva azt a megallapitdst
tehetjiik, hogy a kotések maximalis szilardsiga-
nak biztositdsa érdekében a fészkekre és csapokra
a fenti szabvany alkalmazasat megfontolas tar-
gyava kell tenni és e tekintetben eselteges médosi-
tasokat kell végrehajtani.

Osszefoglalas

Az el6zdkben ismertetett kisérletsorozatokbdl
az alabbi kovetkeztetések vonhaték le :

1. A csaposkotés szilardsagdt elsGsorban az
enyv és az enyvezés minosége szabja meg. A csa-
poskotés csak addig all ellen a kiils6 terhelésnek,
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amig az enyvkotés rugalmassiga meg nem sziinik.
Legnagyobb figyelmet ezért elsGsorban az enyv
és az enyvezés mindségére kell forditani.

2. Az alkalmazott feszités mértéke befolyé-
solja a csaposkotések szilardsigat.

3. A maximdlis szilardsagot biztosité feszités
nagysaga jol megegyezik az elméletileg szamitott
optimalis fesziiltség nagysagaval.

4. Fuggetleniil a fafajtél és csapvastagsagtol
maximalis szilardsagot biztosit az a lapos (sliccelt)
kotés, amely a csapvastagsaghan -+ 0,3 mm feszi-
téssel késziilt.

5. Lapos kotések névleges mérettel elkészitve
109,-kal, — 0.4 mm térkozzel készitve 15—209,-
kal gyengébbek, mint a -+ 0.3 mm feszitéssel elké-
szitett kotések.

6. Lapos kotések esetén 0,4 mm feszités
mar jelentés, a kotések 30-—409%,nal repedést idéz
el6 a fa szaliranyaban, s ezen kivil mintegy
5—109%,-kal csokken a kotés szilardsiga is.

7. Fuggetleniil a fafajtél és a csap 4tmérstol
maximalis szilardsagot biztosit az a koldékesapos
kotés, mely csapatmérében -+ 0,2 mm feszitéssel
késziilt.

8. Koldokesapos kotések névleges mérettel
elkészitve 10%-kal — 0.2 — 0.4 mm térkozzel
pedig 20—259,-kal gyengébbek, mint a 4 0,2 mm
feszitéssel elkészitett kotések.

9. A koldokesapos kotések - 0,3 mm feszités-
sel elkészitve 72 érai pihenési id6 utan szélirdnyban
ugyszolvan kivétel nélkiil repedéseket okoznak.
Ez az enyvezéskor felléps dagadds okozta belsd
fesziiltségekkel magyarazhaté, melyek jelenlétét és
befolyasat mar korabban (1, 2) kimutattuk.

10. Jelen tanulmany alapot ad a fafeldolgoz6

S A [OCT -6%49 - 53 ma-
38 sodik oszla/ylahoz [0
SE= : mm | tarfoza tirések

®oN a4 i n ‘o

S5 AT N valoszinu eloszlosanak
T2 i i gbrozoliso.
kS ‘S-§ / )/1" A \
S.w = 7 el \ 7
o B S N
Pe | a0 ©qu © jwg| g0 mm-ben
£t A megoszlasok
st ,/ 277772 /!/5/5.:8
nom, 7 — Egyites
2 ',:,7,’,',' ZZ /a/ 77 -~— feszkek
olmax | et ESes Csopok

15. abra. A tirések valdszindi eloszldsa térkoz csikhkentés
esetén

iparban kidolgozandé tlirések és illesztések olyan
irdny i szabédlyozdsdra, amely a maximalis szildrd-
sagot hiztositja. :

Befejezésiil mindazoknak, akik valamit is
kozremfikodtek e nagymennyiségli kisérlet meg-
valésitasaban, szerz6 eziton is kiszonetét fejezi ki.
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Flirésziizemeink miszaki fejlesztése

DESSEWEFY IMRBRE

Termelési kapacitds
és a rekonstrukcié gazdasdgossiga

A hazai erdégazdasagokban termelésre ke-
rild flrészronkot, valamint az importbél széir-
mazo feny6 flrészronkot, az Orsz. Erdészeti
Féigazgatésag iranyitasa ala tartozo 17 flirész-
lizem dolgozza fel. Ennek a kb. évi félmillio
m?-t kitevd mennyiségnek jelentés mennyiségi
véltozésdra az elkovetkezend6 15 év alatt sza-
mitani nem kell, nem lesz lényeges valtozds a
lombosfa-, feny&fa-ardnyban sem, csupan a
lombosfanal fafaj megoszlas tekintetében var-
hato eltolodas a cser felé a tolgy €s féként a
blikk rovasara, Mivel tehat kapacitasnovelést
nem kell wvégrehajtani, onkeéent kovetkezik a
feladat, hogy flrészlizemeinket az elkovetkezd
idében oly modon kell hasonléd kapacitiasu lize-
mekké atépiteni, hogy azok a korszeru feldol-
gozést biztositsdk, tehat a technolégiai folyamat
soran az értékes faanyag maximadlis megovasa
és ezzel egyltt a legnagyobb érték termelése le-
gyen elérheté, valamint az anyagmozgatis je-
lenleg nehéz fizikai munkaja a leheté legna-
gyobb mértékben cstkkenthets legyen. Ki kell
emelni, - hogy a {flrésziizemek rekonstrukeids
tervezésénél a meglevé lzemek telepitését a
hely megvalasztisanal nem kell feltétleniil fi-
gyelembe venni, ha a gazdasigossag nagyobb
feldolgozé egységnek telepitését, vagy mashol
valo felepitést tesz indokolttd. Ugyanis kevés
kivétellel - jelenlegi flirésziizemeink alkalmatla-
nok a korszeri termelésre. Csak a dolgozok &l-
dozatkész, jo munkajénak s a vezet6k nap mint
nap uj nehézségekkel megkiizds erdfeszitései-
nek koszonhet6 a fokozott feladatok megoldésa.
A flrészliizemek rekonstrukeiojat emiatt tehat
gazdasagossdgukra valod tekintet neélkiil is feltét-
lentil, strgésen végre kellene hajtani. Mivel
azonban a népgazdasag pénzigyi eszkozeit mi-
nel gyumolesézobben kell felhasznalni, jelen-
legi lUzemeinkhez képest az uj lizemekben héa-
rom szempontbol lényeges eléhaladast kell el-
érni a gazdasagossag biztositdsa érdekében:

a) biztositani kell a faanyag feldolgozasa
és tarolasa soran a maximalis anyagmegovast;

b) lehetévé kell tenni mind a flrészronk,
mind a keretflirész utan lekeriild, nyers szelvé-
nyek gondos és alapos osztalyozasat annak ér-
dekében, hogy a maximalis értékkihozatal biz-
tosithaté legyen;

c) a kevésbé munkaigényes, jelentésebb ta-
volsdgra valé anyagmozgatds szempontjabol gé-
pesitett, folyama;uos teimelést kell lehetévé
tenni.

Az el6bbi célok biztositasanak maédjat a f-
résziizemi feldolgozd lizemrészek targyaldsanal
lathatjuk. Itt még csupan arra kell ramutatni,
hogy a rekonstrukeios flrésziizemi beruhazasok
gazdasagossagi szempontbol valé megitéléséhez

szorosan hozzatartozik a létesitendd wvertikum-
mal vagy vertikumokkal valé egylittes gazda-
sagossag.

Rénkterek kialakitdsa

Jelenlegi rekonstrukeids tervezéseink soran
az iparban altaldnosan elfogadott elvek szerint
harom hénapi Osszes ronkmennyiség, s ezen be-
Il minél magasabb szazalékban Kkiosztalyozott
ronk tarolasat vesszik figyelembe. Az osztrédk
flirésziizemek ronkterének kialakitasanal egyes
esetekben hathénapos ronkkészlet betarolasi le-
het6ségét is figyelembe veszik, tekintettel arra,
hogy az iddjaras miatt az erdétertiletek csak né-
hany honapig kozelitheték meg és csak ez alatt
az id6 alatt torténhet szallitds. A nyugat-né-
metorszagl flirészekben a torekvés a minél ki-
sebb ronkkészlet lizemen beltil tartasédra ira-
nyul, részben, hogy a minéségi romlds ne az
lizemnél kovetkezzék be, részben pedig, mert
a nagy anyag- vagy arukeészlet a pénz forgasat
lassitja s igy csokkenti a tékés hasznat.

Véleményem szerint a ronkterek ossz-ka-
pacitdsanak megéllapitdasanal feltétleniil a ha-
romhoénapos készletezhet6ségnél nagyobbra kel-
lene torekedni. Tény ugyanis, hogy az idészakos
fakitermelés és egyenletes feldolgozas, valahol
anyagtorlodast okoz. Az utobbi években a zu-
dulas elkerulésének érdekében, figyelembe véve
a meglevé lizemek ronkterének szik voltat, ha-
tarozott torekvés volt tapasztalhato, hogy az er-
dégazdasagoknal kozbenso rakodokon torténjek.
az anyag atmeneti tdroldsa s innét egyenletesen
kertiljon beszéllitédsra. Vizsgaljuk meg azonban,
milyen elényok szarmaznak abbol, ha a ronk
kozbens6é taroldsa a flrészlizemeknél torténik.

a) Az erdbégazdasdgokndl kialakitando koz-
bens6é rakodok megépitése koltségesebbnek lat-
szik, mivel azok egyenletes és tavlatban valé ki-
hasznalasa a vagastertletek valtozasa miatt nem

_annyira biztosithato, mint a flrésziizemben.

b) A flresziizemek joval a ronkok feldol-
gozasanak ideje el6tt szamolhatnak az elkovet-
kez6 termelési id6szak nyersanyagaval mindségi
és méreti szempontbol és nemecsak a koopera-
cios szerzodések sok esetben nem teljesen helyt-
allo, fiktiv szamait latjak. Ez a biztosabb alapo-
kon nyugvé tervezést teszi lehetdvé.

c) Allandé ronkkészletez6 helyek iizemi
kiépitése és az anyagmegovast szolgild egyéb
intézkedések megvalositasa (permetezés, blitii-
kenés) nagy ronkmennyiségnél jobban és ol-
csobban megoldhato, mint szétszort, nagyszamu,
viszonylag . kisebb tarolasi kapacitast jelentd
kézbens6 rakodon.

d) A ronkok tarolasanak, mozgatasanak,
maglyazasanak gépesitésére csakis nagyobb
egységben kertilhet sor.

e) A szocialista tulajdon veédelme zart te-
lephelyen sokkal jobban biztosithato.
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f) A téarolés kozbeni anyagromlas megin-
dulasakor tlizemen beliil méd van az azonnali
feldolgozasra.

Természetes dolog, ha a fenti szempontok
helytalléak és elfogadhatoak, meg kell nézni a
megvaldsitas lehetoségét is. Uj tizemek, illetve
rekonstrukeiok tervezésénél a nagyobb tarolds
biztositdsa lehetséges. Régi lizemeknél, mivel a
teriilet novelésére legtobb helyen lehet6ség
nines, a megoldast a magasabb gy(jtémaglyazas
jelentheti. Ez csak hosszabb idé alatt, gépesités-
sel oldhat6 meg. De figyelembe kell, azt is ven-
ni, hogy a kozbensé rakoddk létesitése is csak
hosszt id6 alatt €s szintén beruhdzas utjan valé-
sithaté meg.

Az Osszes tarolhaté ronkmennyiségen beliil
a vastagsag szerint osztalyozott rénkmennyisé-
get a hatheti feldolgozandd mennyiségnél ala-
csonyabban kellene megallapitani. Az osztdlyo-
zottan valé tarolast ugyanis nem érdemes ma-
gasan maglyazva tervezni, mivel a magas mag-
lyaképzés és a maglyabontas koltséges, s az osz-
tdlyozott ronktéren ezeknek a miiveleteknek a
gyakorisaga a folyamatos osztdlyozas és feldol-
gozds miatt nagy. Ezzel szemben az alacsony
maglyazas.mellett az osztilyozott ronktér oriasi
helyet foglal el. Célszerti lenne tehat nem az
osztalyozottan térolando, teljes mennyiséget
megszabni, hanem egyszerlien a maglyaszamot
vizsgalni abbol a szempontbol, hogy az a feldol-
gozand6 ronkmennyiség fafaj- és vastagsag sze-
rinti kell6 mélységli osztalyozasat biztositsa. A
feldolgozast biztosité hathetes osztalyozott ronk
taroldsara vonatkozoé igény abbdl adodott, hogy
a ronkzudulas idején a ronktéri dolgozék vala-
mennyien a vagonkirakés munkajat végzik és
osztalyozni nem tudnak, s igy osztalyozott kész-
let nélkil a flrészesarnoki munka vagy, meg-
allna, vagy osztalyozatlan ronkot kellene feldol-
gozni. Ez a helyzet a ronkterek megfelel6 gépe-
sitése esetén kedvezden megvéaltozna, mivel £6-
ként a kirakasi munka kézimunkaigénye ebben
az esetben jelentésen csékken.

A ronkterek gépesitésénél elsésorban da-

rukra és lanctranszportérokre kell gondolni. A

gepesités mélységet pedig mindig az iizemi ka-
pacitas szabja meg, mivel ezeknek, a viszonylag
draga berendezéseknek kapacitasa kis {izemek-
ben nem hasznilhaté ki. A gépesités gazdasa-
gossaganak figyelembevétele mellett, mindentitt
gondolni kell azonban a ronkkirakas gépesité-
sére, részben a nehéz fizikai munka megkoénnyi-
tése, részben 'a rakodasi idé csdkkentése érde-
kében. Erdekes osszevetést lehet tenni egyéb-
ként a gépesités gazdasagossagara vonatkozoéan.
Mig hazai lizemeinkben az egy m3? ronkre esé
ronktéri munka meghaladja az egy orat, egy
‘nyugatnémet uzem adatai szerint, mely 40 000
m? évi feldolgozds mellett 6t futédaruval van
ellatva és kezelovagany-halozaton torténik az
osztalyozds és behordas, az egy m? ronkre atla-
gosan egy ronkteéri munkaora esik, Ugyanakkor
az osztrak lzemekben, ahol a ronktérrél gya-
korlatilag a kezel6kocsi mar teljesen eltint, az

egy m’ ronkre esé ronktéri idS-raforditds csu-
pan 30 perc.

Kialakult, végleges véleményt mondani a
gépesités megoldasi modjarél hazai viszonyaink
kozott még korai lenne, Feltétleniil megoldand6
elsésorban a ronkkirakéas wastiti kocsibsl. A da-
rus kirakasra vannak tapasztalatok, s azok lom-
besronknél is jok. Csupan a rakomanyképzés-
nek esetleg a berakasnal valé megvaldsitasa
iranyaban kellene tovabbi lépéseket tenni. A
kiraké daruk szamét és teljesitményét még
esetleg id6szakos kihasznélatlansdg esetén is a
varhaté legnagyobb feladatra kell megéllapi-
tani, s igy részben a kocsiallaspénz csokken-
tése, f6ként azonban a folyamatos ronktéri osz-
talyozds és az egész lizem zavartalan munkaja
vélik lehetéve.

A roénkterek azonos teriileten valé nagyobb
befogadoképességének elérésére maglyazé és
esetleg osztalyozast is végz6 kabeldaru bealli-
tasa latszik célszerlinek. Ennek a berendezés-
nek a terhelése mar egyenletesnek tervezheté a
napi flrészelési feladat fliggvényében s igy al-
land6 kihasznaldsa is biztositott, '

Lanctranszportér alkalmazisara vonatko-
z6an a Soproni Flrésziizemben, még ebben az
évben bedllitasra keriils berendezéssel szerzett
tapasztalatok fognak tovabbi utmutatast nyuj-
tani. Ennek a berendezésnek lombos rénkre
valo kifogastalan alkalmazhatésaga esetén to-

" vabbi feladat a kérgezésnek kozvetleniil a fel-

frészelés el6tt valo elvégzése, illetve egysze-
rilbben, egy folyamatos Uzem kérgezégépnek
a lancbehorddba valo beépitése.

A flrészesarnok kialakitdsa

A flrészesarnoki feldolgozéskor a rénksk
beszallitdsa célszertien lanctranszportér segitsé-
gevel torténik. A lanctranszportér alkalmazisa
a jelenlegi kapacitdsu flrésziizemekhez képest
létszammegtakaritast elérelathatéan nem fog
eredményezni. Nagy elényt jelent azonban,
hogy a keretflirészek egyenletes és folyamatos
kiszolgélasat lehet vele biztositani, s egyuttal a
szallitolancba beépitett ronkkidobo biztositja a
ronkoknek befogé kocsira valé gyors felterhe-
léseét. Mindjart meg kell azonban jegyezni, hogy
a nyersanyag folyamatos beszallitasanak meg-
oldasa, illetve a gépesités még nem jelenti a
csarnokon .belili teljes folyamatos munkamenet
megteremtésének lehetéségét. Kiilfoldon nagy
anyagmennyisegek és kozel homogén nyers-
anyag feldolgozasa esetén hatarozott termelési
profilok kialakitasara torekednek. Igy pl. Cseh-
szlovakiaban a flirésziizemek telepitési korze-
tek szerint dolgozzak fel a fenyé- és lombos
(féleg biikk) flrészronkot és pl. kiflésn donga-
gyarto Uzemet létesitettek, mellyel egytitt hor-
dogyar is mikodik. Nyugat-Németorszagban a
mar emlitett weimerskircheni ilizemben a talp-
fatermelés teljesen automatizaltan torténik, Az
egy 16 valasztékra vald profilirozéssal oly mér-
tekld automatizdlas volt elérhetd, hogy a priz-
méazo, illetve visszavago keretflrész lizemi elé-
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tolasi sebessége eléri a 3,5 m/percet, s gyakor-
latilag 50 mp-kint keriil termelésre egy talpfa,
illetve a dupla talpfa termelésére alkalmas
ronkbél két talpfa. Hazai viszonyok kozott ilyen
mértékli lizemen beliili, egységes gyartasprofil
kialakitédsara nincs lehetoseg. A feladat azonban
az elméleti kutatasok nyoman mar tisztazottnak
tekinthetd. Lombosfa feldolgozésa esetén négy-
féle modon kerlilhet termelésre az anyag:

1. A keretflirészen, tovéabbfeldolgozast
nem igényld, kész flirészaru keriil ter-
melésre.

2. A keretflirészes felvigas utin a szelvé-
nyen Kkeresztivdnyu vagist kell meég
tenni.

3. A keresztiranyu vagas megejtése utdn
még hasitani kell az anyagot.

4. A keresztirdnyu vagas megejtése utan

még hasitani és szabdalni kell az anya-

got.

Ha az elébbiek szerinti négyféle feldolgo-
zasi lehetdség a keretfliirész utan biztositva van,
minden lombos ronkbél termelhetd szokéasos va-
laszték gyartdsa megoldhato, kivéve a talpfak
szalagflirészen vald szélezése és a boros-sords-
donga direkt-termelése. Ezeknek a valasztékok-
nak az el6allitasa esetén killon feldolgozo sza-
lagot kell létesiteni, ahol a motorfiirészes dara-
bolas és szalagflirészes munka is elvégezhet6.
Természetesen a keretflirész utan lekertild
nyers szelvényeknek a keretflirész utani alapos
és gondos atvizsgalasi lehetéségét, vagyis az un.
elérajzoléi munkat minden feldolgozé wvonalon
biztositani kell. Erre a jelenlegi lizemekben alig
- van lehetéség és ezért az ij flirésziizemek igazi
gazdasdgossdgdt foként épp az kell hogy jelent-
se, hogy az anyag gondos osztdlyozdsa révén a
legmagasabb értékkihozatalt érjék el az iizemek
a cikkenkénti mépgazdasdgi sziikségletelk egy-
idejii kielégitése mellett. Jellemz6 Osszehason-
lito szam, pl. (ha a furnértermelés egészen ki-
ugré szamait nem is vessziik figyelembe, hisz
ehhez a termeléshez minéségi ronk is sziikseé-
ges), hogy mig az egy m? ronkbdl termelhetd
banyaszéldeszka vilagpiaci értéke 17 dollar, az
egy m? ronkbdl termelheté, nyers parkettléc
vilagpiaci értéke 31 dollar,

A gazdasigos termelést elésegiti a folya-
matos munkara valo attérés a flirésziizemen be-
Il is. Ennek érdekében, mint mar elébb is ir-
tunk rola, célszert lenne az lizemen beliil egy-
séges gyartasprofilra attérni. Mivel erre hazai
viszonyck kozott lehetéség nines, minimaélisan
a feny6 feldolgozasanak a lombosronk feldolgo-
zasatol valo teljes szétvalasztisat kell elérni, s
a viszonylag kis mennyiségl feny6ronkot kettd,
esetleg harom, ecsak fenydt feldolgozé Uzembe
irdnyitani. (Szombathely, Lenti, Szolnok.) A
folyamatos, szalagszerd feldolgozasra wvonatko-
zoan néhany lizem mar elérehaladast tett, és
pl. Szolnokon a feny6 feldolgozasaban a folya-
matos termelésre valo attérés az adottsagokhoz
meérten megoldottnak tekintheté. Zavart a fo-

lyamatos termelésben inkabb a feny6- és lom-
bosrénk valtakozva torténdé feldolgozésa - okoz.

A lombosronk feldolgozasa soran a teljesen
folyamatos termelés megoldisa véleményem
szerint nem biztosithaté ugy, hogy egyidejtileg
minden anyagot olyan készaruva dolgozzanak
fel, mely az anyag méretének és minbségének
legjobban megfelel. A flrészronknek, mint
nyersanyagnak széls6ségesen eltér6 mindsége
és méretel ezt nem teszik' lehetévé. A folyama-
tos termelés és a berendezések egyenletes kapa-
citas kihasznaldsa azonban 1. és 2. vonalon meg-
oldhato. (Flrészarunak keretflirész utdn wvalo
kiszallitasa, flrészarunak ingdzisa és kiszalli-
tasa, és az ehhez tartozé el6rajzoléi munka.)

A 3. és 4. feldolgozé wvonalat mem Ilehet
egyenletes leterheléstinek feltételezni, épp az
anyag heterogén volta miatt. A darabolé inga-
flrész utdan atmeneti taroldsi lehetéséget kell
biztositani a esak hasitéssal készarunak el6allit-
haté anyag (3. vonal pl. banyaszéldeszka) és a
hasitassal és szabéssal készarunak eléallithato
anyag szamara (4. vonal; nyers parkettléc).

Kilfoldon, bar egyéb okok miatt, a lombos-
fat, de hasonloképpen a feny6t feldolgozo lize-
mekben is a flirészesarnokon beliili munka ket-
tévalasztisa jelentkezik., A f6 terméket, a fi-
részarut tekintik egyediil fontosnak, s a tobbi
termelheté valasztékot csak sziikséges rossz-
nak®, Jellemzben csak a koézvetlen keretftiré-
szes, els6dleges feldolgozdsra vonatkozé idé-, il-
letve munkaerészitkkségletet adnak meg. Mig a
talpfatermeld lizemben az egy m? rénk feldol-
gozasdra kb. 40 perc idé-raforditds sziikséges,
s ez kb. 3600 m?/év feldolgozést jelent egy fore,
az osztrdk nagyobb (60 000 m?/év) feldolgozasi
kapacitasu Uzemeknél ez az érték 6000 m3/év
egy fore.

Az apr6 valaszték feldolgozasara vonatko-
zoan részletesebb adatok nem talalhaték, de a
hazai igények ismerete is elegendd ahhoz, hogy
kijelolhessiik a rekonstrukcios tervezéseknél el-
érendd célokat.

A kozvetlen flrészaru-termelés és anyag-
mozgatas gépesitésének megoldasiban kiilfol-
don megeldztek benniinket. A keretflirész elbtti,
és foként mogotti, anyagmozgatis megoldasa
nines a teljes tizem kapacitdsdhoz kétve, hisz
minden keretflirész kiilon feldolgozé egység.
Igy a flrészaru termelésének ez a folyamat ré-
sze az egy-keretes iizemekben is megoldando
és meg is oldhato.

Hazai viszonyok kozott a kozvetlen keret-
flrészes feldolgozashoz kapesolodik egy specid-
lis kovetelmény, — melyre kiilféldon épp azért
nem forditanak oly nagy figyelmet, mert csak
a flrészarut tekintik tulajdonképpeni gyart-
manynak —, s ez a kévetelmény az elérajzolés,
s az el6rajzoloi munka realizdldsa, az ingdzas.

A 3. és 4. vonalon folyo feldolgozés kiilén
gyartmany-termelés, s ezért a vele foglalkozé
munkatertilet kiilon uUzemrésznek tekintendd.
Térben valé elkiilonitése azonban a rovidebb
anyagmozgatas biztositdsa érdekében nem fel-
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tétleniil sziikséges. Altalaban az anyagmozgato
berendezések alkalmazasanal is torekedni kell
a munka-, illetve feldolgpzasi helyek lehet6 leg-
kisebb tavolsagban valé elhelyezésének biztosi-
tasara. Ez ugyanis az anyag felesleges ,utazta-
basa‘ és a flrészesarnck-méreteket és igy a be-
ruhazasi koltsegeket noveli.

Az Erdéterv-nél legutobb elkésziilt flrész-
lizemi technologiai terveknél, melyeknél a
négyféle feldolgozési lehetdség biztositva wan,
az el6osztalyozo szinnel egylttesen az egy ke-
rethez tartozé feldolgozési alaptertilet-sziikség-
let a 300 m? alatt marad.

A 3. és 4. feldolgozasi lehetoséget biztositéd
teldolgozé vonalakndl jelentés fejlodés kiilfol-
don sem tapasztalhaté. A gépek alkalmazédsanal
azonban iranyt kellene venni arra, hogy a hasito
korfiirészeket automatikus el6tolé berendezés-
sel lassuk el, s lehetfség szerint itt vezessiik be
a konikus korflirészlapok hasznalatat, Ezzel a
hasitési flirészporveszteség és egyben az el6to-
lasi- és forgacsoldsi energiasziikséglet is jelen-
t6sen csokkenne.

Aruterek kialakitdsa

Mig a flirésziizemi ronkterek gépesitésénél
és a flrészesarnoki termelés szervezettségében
és gépesitésében jelentés technikai fejlédés ta-
pasztalhato, a készarutarolds modja tovabbra is
a hagyomanyos maradt. Eltérés itt is tapasztal-
haté a kiilfoldi és a belfoldi kovetelmények ko-
zott, mert mig nyugaton a mar tobbszor emli-
tett ,holt téke” csokkentése érdekében tobb-
nyire alacsony arukeészletet igyekeznek tartani,
nalunk épp azért, hogy tervszertien gazdalkod-
hassunk az anyaggal, és oleson és kiméletesen
— természetes uton — szaradt anyagot kapjon a
feldolgozoé ipar, az elmult évek soran a mind na-
gyobb, szakszertien tarolt készletmennyiség ki-
alakitésa volt a £f6 torekvés. Emiatt a flrészaru-
terek kialakitdsanal is béséges helyrol kell gon-
doskodni.

A készaru-terek anyagmozgatasi halézata
a kezel6vagany-halézat, a keresztirdanyd Ossze-
kotést tolopaddal célszerti megoldani. A bera-
kas modjara vonatkozoan eltéréek a hazai véle-
mények a berakdégép vagy magas rakodé alkal-

mazasarol. A magas rakedonal elényt jelent,
hogy az apré védlasztékot sem kell emelve va-
gonba rakni, a szelvényaru-berakas azonban,
foleg a nehéz daraboknak magas oldalu koesiba
berakéasa berakogéppel konnyebben végezhets.

Gépesitési feladatnak kell tekinteni még a
szelvényaru magas maglyazasanak megoldasat,
mert 5—6 m magas méglyak kialakitdsdnak az
anyagmegovas szempontjabol akadalya nincs,
viszont ilyen méglydk készitése a tertliletsziik-
ségletet csokkentené és igy a belsé szallitasok-
ban is jelent@s megtakaritis elérését tenné le-
hetévé.

Vertikumok telepitése

A teljes kép kedvéért épp csak emlitést te-
sziink még arrol, hogy flrészlizemi rekonstruk-
ci6, vertikum telepitése nélkiil ma mar nem te-
kintheté helyesnek. A finak a firészen wvald
feldolgozasa kozben keletkezé kb. 30%-o0s hulla-
dékanyagot minél jobban kell hasznositani. Ter-
mészetesen itt is a minél nagyobb egységben
vald feldolgozas a célszerti s ezért az elsé ver-
tikumok tlizembehelyezése utdn célszer(i lenne
a mas lizemekbdl valdé hulladék szallitds gazda-
sdgossagat megvizsgalni. A vertikumok telepité-
sének vizsgalata kiilon témakor lenne, es ezért
csak utalunk ra, hogy a jelenlegi flirésziizeme-
inkhez els6sorban forgécslap tlizem, brikettez6
és parketta ilizem telepitése latszik célszerlinek.
Csehszlovakiaban fenyd -flirészporbels6s flirész-
por lemezt is gyartanak, egy helyen a donga-
termelést Osszekapcsoltdk a hordégyartassal, s
jelentés kutatésokat folytatnak a javitott mii-
szaki tulajdonsdgti fagyartményok és a fa keé-
miai feldolgozésa iranyaban is, mely tertileteken
azonban részben nincsenek meg a hazai adott-
sagok, részben pedig még korainak és nem meg-
oldhaténak latszik az lizemszeru termelés.

IRODALOM

Barlai Ervin: Kutatisok a folyamatos termelés beveze-
tésével kapcsolatos feltételek tisztazasara a lom-
bosfat feldolgozé flrésziparban,

Hofmann—Madas—Winkler: Faipari kombinatok {er-
vezésének tanulmanyozésa a Csehszlovak Népkoz-
tarsasagban,

Madas Andrds: 1958, IX. 25—27-i FATE-konferencian
tartott beszamolo.

Revue du bois XII/2 és XIV/2 szamai,
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A nyersgyanta (terpentinbalzsam) feldolgozasa

BURGHARDT LASZLO

A feny6gyanta (colophonium) gyartésa ha-
zankban csak a haborut koveté években indult
meg komolyabb mértékben, s azéta mind a
nyersanyagtermelés, mind a feldolgozads tech-
nikdjaban lényeges elérehaladéast tettiink.

Hazai fenydallomanyunkban az erdeifeny6
(Pinus silvestris) és a feketefenyé (Pinus nigra)
szolgaltatjak a gyantatermelés nyersanyagat a
terpentinbalzsamot. Igy tehat ennek a két fe-
ny6fajtanak el6forduldsa szabja meg a termel-
heté gyanta mennyiségét. Mivel a feny6gyanta
és a terpentin az ipar sokféle dgazatanak nél-
kiilozhetetlen kelléke, a felhasznalds lényegesen
nagyobb a hazai gyantatermelésnél s igy gyanta
és terpentin behozatalra vagyunk utalva.

Belathaté idén beliil nem remélhetd, hogy
gyantatermelésiink fedezze a belfoldi sziikség-
letet. Ha mennyiségileg nem is tudunk a fenyé-
ben gazdagabb importilokkal versenyezni, mi-
néségben mar ott tartunk, hogy belfoldi gyan-
tank és terpentinlink kiallja a versenyt a leg-
jobb kiilfoldi termékekkel is.

A felhasznal6 ipar kovetelményei a gyanta
mindségét illetbleg kiilonbozok. Ennek megfele-
I6en kialakult egy mindGségi skdla, mely féleg
a szin lagyulds pont és szennyezddés mértéke
szerint osztdlyozza a gyantdkat. A mindségnek
megfeleléen alakultak az arak is és igy a fel-
basznalé mindig megtalalja a neki arban és mi-
néségben legjobban megfelels arut.

A gyanta minéségi javuldsit a nyersgyanta
(terpentinbalzsam) gytjtés és feldolgozas tech-
nolégidjanak fejlesztésével lehetett elérni. A
feny6fa ugyanazt a gyantat termeli most is,
mint a gyantdszas primitiv koraban, tehat
maga a nyersgyanta véaltozatlan. A sebzésnél a
feliileten kilép6 nyersgyanta teljesen fehér,
szennyez6dés mentes. Ha ebben az allapotban
keriilhetne feldolgozas al4, lényegesen leegysze-
rusitené a gyartas folyamatat. A sebzett felii-
letre kilép6 terpentin balzsam azonban miel6tt
a felfogd edénybe keriil, végig halad a metsze-
teken és a gytUjtécsatornan, tehat a metszett fa
feluletével, s levegével érintkezve elszinezddik,
oxidalodik.

Ugyancsak hozzajarul az elszennyezédéshez
a gylijté edénybe behull6 kéreg, levél, rovar
stb., s mire hordéba gytjtve a feldolgozas he-
lyére érkezik, sziirke szint vesz fel. Ha ezt a
nyersgyantat szlrés vagy centrifugdlas utén
dolgoznank fel, sotét szind gyantat kapnénk,
mert a fabol kioldott festékanyagok a gyanta-
ban maradnak, s azt megfestenék.

A nyersgyanta mindségét a termelés, szal-
litds és tarolas tokéletesitésével csak egy bizo-
nyos mértékig lehetett megjavitani. A feldolgo-
zés technolégidjanak kellett tehat odéig fej-
16dni, hogy a legkényesebb igényeknek is meg-
felelé kész gyantat lehessen gyartani.

Errél a jelenleg hasznalatos tobbféle gyar-

tasi technolégiarol akarok rovid téjékoztatét
adni. Elhagyjuk tehat a feny6 megcesapolasanak,
a nyersgyanta gytjtésének stb. targyalasat, s a
feldolgoz6 tizemben kezdjiuk el, ahovd a nyers-
gyanta hordékban megérkezett.

A feldolgozas folyamatinak megértése c3l-
jabdl tudnunk kell, hogy a nyersgyanta vagy
terpentinbalzsam szilard gyantasavaknak . ter-
pentinolajban val6 oldata. A metszés feliiletére
valo kilépés pillantaban a nyersgyanta terpen-
tintartalma magas, s benne a gyantasavak telje-
sen oldott 4allapotban vannak. Ennek megfele-
l6en folyékony s ugyszolvan viztiszta. A fleve-
gbén azonban konnyen illan6é terpének eltavoz-
nak, a gyantasavak kikristalyosodnak, a terpen-
tin balzsam pedig strli sziruppa 4ll ossze. Igy
a feldolgozasra kertil6 nyersgyanta, terentin tar-
talma 15—20%;-ra csokken le.

A feldolgozas célja az, hogy ebbdl a szeny-
nyezett nyersgyantabél tiszta gyantat és ter-
pentint allitsunk elé. Tehat elészor meg kell tisz-
titanunk a nyersgyantit a szennyez6zésektol,
ezutdn a terpéneket terpentinolaj alakjaban el
kell valasztanunk a kihilt &llapotban szilard
alakot 6lt6 gyantatél.

A Dbelfoldi nyersgyanta kortibelili ossze-
tétele:

2%, szemét;

5% viz;

17%, terpentinolaj;
76% gyanta.

A szennyezddés mértéke nagymeértékben
fligg a csapolast és gytijtést végzo dolgozé gon-
dos munkéjatél, s igy annak csokkentése ugy-
sz6lvan kizarélag a gyantacsapolé munkas fel-
adata. Mindenesetre fontos, hogy szandékosan
bevitt szennyezédés ne novelje a feldolgozé
Uzemnek atadand6é nyersgyanta sulyat.

Ugyanez vonatkozik a viztartalomra is.

A nyersgyanta fahordékban érkezik a fel-
dolgozé uzembe. A fahordokbdl a nyersgyantat
minél elébb a tarolé tartalyckba kell iriteni,
mert a fahordokban hosszabb ideig tarolt nyers-
gyanta, kiilonosen bha az szabad térségben tor-
ténik, veszit terpentin tartalmabél. Vashordok
nem alkalmasak a nyersgvanta gytjtésre és
szallitdsra, mert a vassal érintkez6 nyersgyanta
sotét szint vesz fel, elszinezédik. Ugyanis a
gyantasavak vassal rezinatokat (vassokat) alkot-
nek, azonkiviil a levegé oxigénjének hatésara
bonyolult vasvegyliletek is képzédnek, melyek
terpentinbalzsammal elegyedve azt megfestik.
Jelenleg Lengyelorszagban Kkisérleteznek  jo
eredménnyel vashordékban val6é gytjtéssel és
szallitassal. A vashorddkat, melyeknek egyik
feneke kivehetd, belulrél savallo lakkal vonjak
be. Igy megakadélyozzdk a terpentinbalzsam-
nak a vassal valo érintkezését, s kikliszobolik a
fahordékban valé szallitassal jaré veszteségeket.
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A nagy nyilassal ellatott terpentinbalzsa-
mos hordokbol a terpentinbalzsamot a tarolé
tartalyokba ontik.

A tarolo tartalyok rendszerint vasbetonbol
késziilt, négyszogletes konikus, vagy oldalra
lejté fenékkel ellatott medencék, melyeknek fe-
delén toltényilasck wvannak. A toltényilasok
szliréracesal vannak ellatva, melyek a hordok-
b6l a tartdlyba ontétt terpentinbalzsambél a
durva szennyezédéseket (fa, kéreg és kédarabo-
kat) wvisszatartjdk. A hordok faldhoz hozzata-
padt terpentinbalzsamot forré géz befdvasaval
melegitik fel és csurgatjak ki.

A siirli, nehezen folyo terpentinbalzsamot
a tartalyokbol tolézarral ellatott, nagy atmeréjt
csoveken engedik a feldolgozdshoz. Ha a helyi
adottsagek (talajszint viszonyok) olyanok, hogy
a tartdlyck magasan helyezheték el, akkor a
terpentinbalzsam egyenesen az elémelegit6
edénybe engedhet6 le. Ha a tartalyok alacse-
nyan vannak elhelyezve, akkor ezekbél elszor
egy stllyesztett nyomotlistbe engedik, s ennek
segitségével nyomjak fel az elémelegitébe.

A terpentinbalzsam felmelegitese — bar-
milyen modszer szerint torténjen is a feldolgo-
zas — el6feltétele annak, hogy szennyezésektol
meg lehessen tisztitani. A terpentinbalzsamban
a szennyezbdések mechanikai és kémiai tulaj-
donsaguak. A mechanikai szennyezdédésektol
szlréssel, Ulepitéssel és centrifugélassal lehet
megtisztitani.

A terpentinbalzsamban oldott festékanya-
gok eltavolitésa kitilepitéssel torténik, el6bb
azonban a festékanyagokat, melyek vizben jol
oldhatok, cldatba kell vinni.

A szlirést és ulepitést egytittesen alkalmaz-
zak.

A centrifugélassal a festékanyagok a gyan-
tabol nem tavolithatok el s igy nem lehet olyan
vilagos gyantat nyerni, mint a fenti eljarassal.
Nines is a gyantafeldolgozé iparban elterjedve.
Igy tehat csak az iilepitéssel tisztitott terpentin-
balzsam tovabbi feldolgozasat fogjuk targyalni.

A feldolgozis technolégidja harom f6 ti-
pusra oszthato: :

1. Atmoszferikus nyomasu, folytatélagos
tizemi deszt. oszlopon valo feldolgozas.

2. Ugyancsak atmoszférikus nyomasu Alina
szabadalom szerint szekrényes, folytatélagos
lizemi desztillacid.

3. Vakuum-desztillacio
szakaszos lizemben.

A modern feldolgozéd tizemek nagy tomegl
gyantat csakis folytatolagos tizemben dolgoznak
fel.

folytatolages és

1. A fenydbalzsamot a tarclé tartalybdl (1)
az elémelegitébe (2) engedik. Ez kortilbelil
3000 1 drtartalmd, hengeres edény, mely acél-
lemezbsl késziilt, jol izolalt, s belul savallo bé-
léssel van ellatva. Altalaban a gyantafeldolgozo
késziilékek anyaga réz vagy savallo acél volt;
mert a vas a gyantasavaknak nem all ellent,
vassok képzédnek, melyek a gyantat sotét szi-
nive festik, s azonkiviill a kész gyantaban fém

szennyez6dés marad vissza. Ujabban az alumi-
nium bizonyult kivaléan alkalmasnak a gyanta-
feldolgozo kesziilékek gyartasara, mert a gyan-
tasavaknak ellenall, s szinez6dést nem okoz.

Az elémelegité arra szolgal, hogy a terpen-
tinbalzsamot 90—95 C°-ra felmelegitve, azt hig-
foly6ssa tegye. Mivel a tardlé tartalybél az el6-
melegitébe engedett terpentinbalzsam fajstulya
kb. 1,0, igy eredeti allapotaban a viz és a szeny-
nyezédés nem lilepednek ki, mert nincs meg a
terpentinbalzsam és a viz ko6zott a megfelel
fajsuly kiilonbség. A megflelelé fajsulykiilonb-
séget ugy allitjdk be, hogy a 3-as terpentintar-
té4lybdl annyi terpentint adagolunk a terpentin-
balzsamhoz, hogy annak terpentin tartalma
40%; legyen. Ez a felhigitott terpentinbalzsam
90 C%ra felmelegitve mar jol elvalik a viztél s
kénnyen kitilepithets. Az elémelegitében a ter-
pentinbalzsam felmelegitése zart, kigyo goézfi-
téssel vagy pedig direkt gbézbefuvassal torténik.
Mivel a terpentinbalzsam nagyon rossz hévezetd,
az elsd esetben keverni kell, ami meglehetdsen
massziv berendezést igényel.

Direkt gézbefuivas esetén a géz maga keveri
az anyagot s igy a felmelegités gyorsan torténik.
A lekondenzalt vizgéz a terpentinbalzsam wviz-
tartalmat 9—129/;-ra felemeli. Ez azonban nem
ckoz hatranyt, mert konnyen kitlepedik, s6t a
viz kioldja a szinezé festékanyagokat, s igy a
terpentinbalzsam vildgosabb szintivé valik. .

Az elémelegitéb6l vagy olvasztobol a ter-
pentinnel kevert 90—95 C°-ra felmelegitett ter-
pentinbalzsamot géznyomés, vagy szivattyu se-
gitségével szliron keresztil nyomjuk be az iile-
pité edényekbe. A sziir6berendezés egy durvabb
(iyukgatott lemez) és egy finomabb, konnyen
kicserélhetd és tisztithato sztirébél all. Az iile-
pité tartdlyok ugy vannak méretezve, hogy 2—3
elémelegito toltest felvegyenek, tehat 6—10 m®
lirtartalmuak. :

Az llepité edények betonbdl vagy vasle-
mezbdl készilt, belil savallo béléssel kifalazott,
konikus edények. Ujabban az iilepitéket is alu-
miniumbo6l készitik, mert a gyantaoldattal szem-
ben indifferens s g kész gyantat nem szinezi.

Minden esetben az iilepitéket jol kell izo-
18lni, mert a betdltott gyantaoldatot lehetSleg
az eredeti héfoken kell 5—8 dran at tartani,
illetéeg csak 5—7%-0s hécsckkenés allhat be.
Erre azért van sziikség, hogy a 90 C°-os forro
gyantaoldatbol, amely ezen a héfokon teljesen
hig, a viz, s a benne oldott szinezéanyagck toké-
letesen kitilepedhessenek. Ha az oldat a kitile-
pedés el6tt lehtil, a wviszkozitdsa megnd, slirl
lesz s az Ulepedés tokéletleniil vagy egyaltalan
nem jon létre.

A terpentinbalzsam feldolgozdsa eddig a
mozzanatig kb. minden tizemben kisebb részlet-
eltérésekkel ugyanaz.

Ha a terpentinbalzsam karaktere, illetve
fajsulya megkivanja, sot adagolnak az elémele-
gitébe. Ez a vizgbzzel felmelegitett gyantaoldat-
ban levé vizben feloldédik, a viz fajsulyat meg-
noveli, s az llepité tartalyokban a Kkililepedést
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megkonnyiti, illetve meggyorsitja. Ez az eljaréas
azonban csak ritkdbban kerul kivitelre, mert a
gyanta mindségét 4llitélag lerontja. A vassok
altal szinezett gyantat az elémelegitében be-
adagolt szuperfoszfat kivonattal lehet szintele-
niteni.

A kililepedett, illetve tisztitott gyantaoldat
tovabbi feldolgozasiara tobbféle eljarast alkal-
maznak. A gyanta nagy tomegben val6 el6alli-
tédsa leginkabb folytatolagos lizemi desztillacios
berendezésekben torténik. Vegylik eldszér a
Szovjetuniéban, de kisebb elterjedésben Ame-
rikdban is hasznélatos eljarast, amely szerint a
gyantaoldatot folytatélagos {lizemid, buborék-
sapkds desztilliciés oszlopokban szabaditjak
meg a terpentintél. A leparlas légkori nyoméson
torténik.

Az 1. dbrén lathaté folytatélagos lizemi be-
rendezés folyamat abraja szerint a terpentinbal-
zsam feldolgozésa a kovetkeziképpen torténik:

Az 1-es terpentinbalzsam térolobol az anya-
got beengedjik a 2-es elémelegitébe vagy ol-
vasztéba, s a 3-as#szamu terpentintartalybol
hozzdengedjik a higitashoz szilikséges terpen-
tint. Az igy mintegy 40°; terpentint tartalmazd
terpentinbalzsamot a melegité aljan levd perfo-
rélt csovon at befuvatott gbzzel felmelegitjiik,
mely egyuttal fel is keveri s igy a felmelegedés
gyorsabba és egyenletesebbe valik. A melegltes
kovetkeztében a 90 C°-os oldatbél elilland viz
és terpentin gézok a 4-es hiitébe jutva lekon-
denzalédnak, lehiilnek. A hiité alatt levé elva-
lasztoban a terpentin a viztél elvalik s a viznél
koénnyebb levén, az elvilaszt6 fels6 részébél el-
vezetd csovon 4t a 18-as terpentintartalyba
folyik. A viz pedig az elvalaszté edény aljabél
hattyinyakon tavozik a kanalisba. A felmelege-
désnek lehetdleg gyorsan kell térténni s ha a
kellé6 hofokot elértiik, akkor a hiit6hoz vezet
paravezeték csapjat elzarjuk s felilrél a ,,b*
vezetéken at gbézt engediink az elomelegltobe
mely a hig oldatot az elémelegitén keresztiil a ¢
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vezetéken és d finom szirén &t az 5-6s és 6-os
ulepitékbe nyomja. Ezek szintén 6ssze vannak
kétve a 4-es hiitével, hogy az tilepitébe nyomett
forré oldatbol parolgé gézok lekondenzaljanak
és igy a parolgas utjan eldallhato *terpentin
veszteséget elkertiljék.

Az tlepit6kbsl — melyeket felvaltva firi-
tenek — az oldat a 9-es ellenérzé edényen &t
a 10-es elomelegit6 aljaba folyik, amelyben fel-
felé haladva 170 C’-ra felmelegedik s igy folyik
a 12-es oszlop legfels6 tényérjara. A leparlo
oszlop 13—14 buboréksapkas specidlisan kikép-
zett tényért tartalmaz. Az oszlop aljan gézt fu-
vatnak be, mely a tanyérrdl-tanyérra lefelé ha-
ladé gyantaoldatbol, a terpentint kihajtja. Mivel
az oszlopban lefelé haladé oldatban nem kivana-
tos héfokesokkenés dallhatna eld, az oszlop ki-
1onboz6 szakaszan levé tanyérok f6lott kigyo6g6z-
flités van elhelyezve, melyeknek segitségével a
gyantadldatot a betaplalas erede‘u hofokan,
170 C’-on lehet tartani.

A terpentin az oszlop fejébsl a 13-as csepo-
vagy hablevalaszton keresztiil a 14-es hiitébe
jut, ahol lekondenzdlva s lehlitve, a vele egyiitt
desztillalt azeotrop vizzel egylitt a 15-0s leva-
lasztéba folyik. Itt a terpentin a viztél elvéalva
a 17—18-as terpentintartalyokba kertil. Az osz-
lop aljabol a terpentinmentes gyanta a 16-os
szaritoba folyik, ahol még zart gézfttéssel kb.
180 C’-on a terpentin utols6 nyomaitél megsza-
baditjak. A kész folyékony gyanta a szallité
edényekbe folyik. ahol lehilitve megkeménye-
dik. A leh{itésnek kiilonésen 110—90 C° kozott
lehetéleg gyorsan kell torténni, mert ez az a
kritikus héfok intervallum, ahol a gyanta haj-
lamos a kikristalyosodéasra.

Ennek az eljarasnak az a hatrédnya, hogy
egyenletes géznyomadst, tehat pontos és egyen-
letes betapldlast és fiitést igényel, mert ellen-
kez6 esetben a terpentin konnyen lekertil az
oszlop aljara s a gyanta lagyulaspontjat le-
rontja.

Ugyvancsak nagytomegli nyersgyanta fel-
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dolgozasdra szolgdl az atmoszferikus nyomason
folytatélagos tlizemii szekrényes leparlé. Ez az
egyszeri és szellemes megoldasi berendezés
kitlin6 gyantat és terpentint ad. Ez az ugyneve-
zett ,,Alina* (osztrak) szabadalom kiilondsen
Lengyelorszagban, Ausztralidban, de mas nyu-
gati allamokban is el van terjedve.

Az Alina leparlo egy fekvé henger alaku
tartaly (savallé acélbdl), melynek 2/; részében

egy valaszfal van beépitve, amely alulr6l nyi-.

tott. Az l-es adagold csovon allandéan befolyd
iilepitett tiszta gyantaoldat kb. 350 mm magas-
sagban boritja el a leparlé aljat, tehat a valasz-
fal beleér a gyantaoldatba. A 2-es allithaté cso-
von hagyja el a kész gyanta a leparlot. A 3-as
flitékigyoval, melyben 15 légkoros gbz szolgél-
tatja a fltést, a gyantaoldatot felmelegitik s a
4-es perforalt goézvezetéken at gbzt favatnak a
gyantaoldaton keresztiil a lepéarlé elsé részébe.
It a héfokot 145—150 C’-on tartjak. A terpen-
tin a befuvatott vizgézzel egylitt a T-es péara-
csovon at a kondenzatorba, hiitébe s az elva-
laszté edénybe kerul. Miutan a lepéarlo els6
2j,-4ban a terpentin nagyrészt eltavozott a
gyantabol, a valaszfal alatt atfolyé gyanta hé-
foka a 2-ik részben 175—180 C'-ra emelkedik.
A 4. perforalt vezetéken befuvatott géz a gyan-
tdban még visszatartott terpentint kihajtja s a
kész gyanta a 2-es allithat6é elfolyd vezetéken
a gytjts, illetve szallité tartdlyokba kertl. A
terpentin a vizg6zzel egylitt a 8-as para csévon
a kondenzatorba, hiitébe, s onnan az elvalaszt6
edénybe folyik. Ez a terpentin mar nehezebb,
kevésbé jol valik el a vizt6l, azért még szulfat
szirén at folyatjak, s mint II. oszt. terpentin
kertl eladéasra.

Itt, és mint altaldban a gyanta gyartasanal,
érvényesil az az elv, hogy a gyanta, illetve
gyantaoldat minél kevesebb ideig legyen kitéve
magas hémérsékletnek. A sokdig magasabb hé-
mérsékletnek kitett gyantdban bomilési és kon-
denzéciés termékek keletkeznek, melyek a
gyanta szinét elsotétitik s mindségét lerontjak.

Folytatolagos uzemi leparlé berendezések
csokkentett nyomason, tehat vakuum alatt is
miuiikodhetnek és vannak is hasznalatban, kiilo-
nosen Franciaorszdgban. Ezeknek az az el6nyiik,
hogy a gyanta nincs kitéve magas homérsék-
letnek s igy az ebbd6l keletkezheté Hatranyok
sem veszélyeztetik a gyanta mindségét. Itt a
lepérlo oszlopot egy csokoteges forralé helyet-
tesiti.

A 80—90 C’-os Kkililepitett tiszta gyanta-
oldat a 2-es csovon 4t a forrald aljan folyik be
a forraloban levé csovekbe, ott felfelé haladva
felmelegszik. A hé6t szolgaltaté vizgdz a forrald
kopenyébe aramlik be. A felforrt gyantaoldat-
bél a terpentingézok és a gyantaoldatban levo
vizgbz, az 5-0s szeparatorba keriilnek, ahonnan
a gozokkel elragadott gyantacseppek visszafoly-
nak a forraléba s onnan a 8-as kif6zébe, mig a
terpentigézok a 6-os vezetéken at a 7-es konden-
zétorba jutnak. A kif6z6ben, mely Ossze van
kotve a 6-os vezetékkel, a es6kiteges forral6bol
atfoly6 gyantat kigyogézzel tovabb melegitik s
azonkiviil g6z befuvassal megszabaditjdk a még
benne levé terpentintél. A kész gyanta a 11-es
csovon barometrikus elfolydssal tavozik a kif6-
z6b6l. A T-es kondenzatorbol a terpentin és viz
keverék a 13-as vdalaszto edénybe folyik. A

el

kondenzatum az edény aljabél barometrikus el- -

folydssal tavozik, a gézok pedig a 14-es moséba
aramlanak, ahol vizzel kimossdk. A mosd viz s
a kimosott terpentin a mosé aljabol tavozik. A
vékuumot a mos6 felsé részébél elvezetd 16-os
vezetékhez csatlakozé vakuumszivattyt vagy
gbzinjektor szolgaltatja.

A vakuum desztillaciondl a leparlas ala-
csonyabb héfokon torténik, tehat itt az alkalma-
zott vakuum mértékétél fluggéen alacsonyabb

b
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Burghardt L.: A nyersgyanta (ferpentinbalzsam) feldolgozéasa

Hitohoz

Készgyanlo leereszty
4. dbra

nyomasu g6zzel dolgozhatunk, mint az atmosz-
ferikus lepariasnal.

Kisebb mennyiségli nyersgyanta feldolgo-
zésa szakaszos uzemekben torténik. Ezekben
éppen olyan kivalé minGségli gyantat és ter-
pentint nyerhetiink, mint barmelyik folytato-
lagos Uzemu leparléban, csak a héenergia fo-
gyasztisa valamivel nagyobb. A leparlas itt is
atmoszferikus nyomason, vagy vakuum alatt
megy végbe. Az a fontos, hogy a leparlé iistok
nagy fltéfeliilettel legyenek ellatva, hogy a le-
parlasi folyamat minél gyorsabban torténjen
meg.

A terpentinbalzsam el6készitése a leparlas
mozzanataig éppen ugy torténik, mint a folyta-
tolagos lizemi leparléokban.

A szakaszos lzemi leparlok 750—800 kg
gyantaoldat befogadasara épiilnek. A lepérlo
ust el van latva kigyogoz fltéssel és az st
aljan perforalt kigy6csé szolgal a szabad géz be-
vezetésére. A leparlé Ust berendezésének

anyaga réz vagy savallo acél, ujabban alumi-
nium.

Mivel a gyantaoldat a hirtelen felmelegi-
tésnél és a terpentinnek szabad gézzel valé ki-
fuvasanal hajlamos a habzasra, a leparlé folott
szeparatort, illetve habfogét helyeznek el. Ez
tobbféle kivitelli és megclddsu lehet, s a fel-
adata az, hogy az esetleg felhabzott gyantaolda-
tot vagy a gézokkel magukkal ragadott cseppe-
ket ne eressze tovabb a kondenzatorba, hanem
a gbzoktol elvalasztva wvisszavezesse a f6zGbe.

A leparlas ugy torténik, hogy a fézobe be-
toltott, tisztitott gyantaoldatot zart kigyogézzel
felmelegitjiik 110—115 C°-ra. A felmelegités
gyorsan torténik. Azutdn a f6z6 aljan levé per-
foralt csovon at kb. 3 légkoros gézt favatunk a
gyantaoldatba. A terpentin a vizg6zzel alacso-
nyabb héfokon desztilldl, mint a terpentin for-
rashémérséklete s igy a vizgézbefuvassal a ter-
pentint kihajtjuk a gyantaoldatb6l. Ha a gyan-
taoldat héfoka 145 C°-ra felemelkedett, a kon-
denzétorbél Kkilépé terpentin-viz elegy ardnya
kb. 1 :15 lesz. Ekkor a gbézbevezetést lezarjuk s
a f6z6 tartalmat lehetbleg gyorsan 165 C°-ra
hevitjliik. Utdna a folyékony, forré6 gyantit az
urité nyildson at a hordokba vagy més, erre a
célra alkalmas szallité edénybe uritjik. Egy
750—800 kg gyantaoldatot befogads tlstben a
leparlasi id6 kb. 60 perc, beleértve a toltést és
leengedést. Ennek a gyors leparlasnak a felté-
tele, hogy a £6z6 nagy fiitéfellilettel rendelkez-
zé€k. 100 kg gyantaoldatra kb. 1 m? futéfeliilet
esik, tehat a fent emlitett mennyiségnél
7—8 m?2,

A szakaszos leparlas, illetve annak masodik
periédusa az ugynevezett szaritas, torténhetik
vakuum alatt is. Ebben az esetben a végsé ho-
fokot nem sziikséges olyan magasra emelntink
s igy vilagosabb gyantat is kaphatunk.

Az itt felsorolt leparlési eljarasok vannak
a modern gyantauzemekben hasznalatban, ter-
mészetesen kisebb-nagyobb részleg-eltérések-
kel, amelyek azonban az eljarasok elvén nem
valtoztatnak.
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Egy éve iizemel a butoripar els6é hidraulikus prése

LELE DEZSO

1957. november 19-én tortént meg a butor-
ipar elsé hidraulikus présének miiszaki atadasa
az Ujpesti Asztalosarugyarban.

Az elmult egy év lehetévé tette, hogy a
kezdeti nehézségeket athidalva, teljesen atall-
junk a muigyantdval torténé furnérozasra.

Az elst idoszak igen nehéz wvolt. Nem allt
rendelkezésre semmi hazai tapasztalat, semmi
irodalom. A lemezipari gyakorlatot figyelembe
véve kellett elindulni a butoripari furnérozas-
sal, ami sok tekintetben nem egyezett meg a mi
problémainkkal.

Ez meg is latszott a munkankon, mert az
els6 furnérozasok koziil sck volt a hibas, ami
mellett még az idegenkedés is jelentkezett, £6-
leg id6sebb szakmunkéasck részérél, akik régi
glutin enyvvel wvalé furnérozast tartottak az
egyetlen jo furnérozasnak.

(Azota megvaltozott a véleménylk, most
mar elhiszik, hogy mtigyantaval is lehet jol fur-
nérozni.)

Itt ragadom meg az alkalmat, hogy koszo-
netlinket fejezziikk ki a Faipari Kutaté Intézet
vezet6jének és munkatarsainak, valamint a Fur-
nér- és Lemezmivek laboratérium wvezetojének,
hogy a kezdeti nehézségeknél Gnzetlen segitség-
nyujtassal adtdk at tapasztalataikat.

Ebben a cikkben szeretném az egy év ta-
pasztalatai alapjan a miigyanta ragasztoanyag-
gal torténé furnérozis technolégidjat ismer-
tetni. Ez nem jelenti azonban azt, hogy ez a
technolégia, mar minden tekintetben kifogasta-
lan. Csupan az eddigi eredményeket foglalja
Ossze, €s biztos vagyok abban, hogy ez a tech-
nolégia még fejlédni fog, amihez a tobbi lizem
tapasztalatal is hozza fognak jarulni.

A cikk keretén beliil ismertetni fogom:

1. A HBR—4, jeld hidraulikus prés mi-
szaki jellemz6it,

2. A felhasznalasra kerilé miigyantat é&s
vizsgalati modszereit.

4, A hidraulikus prés munkaszervezeését.

ad. 1. Az Ujpesti Asztalosdrugydrban iize-
mel6 HBR—4. jelii hidraulikus prés leirdsa és
miiszaki jellemzdi

‘A prés allvinya 4 Siemens-Martin acélbodl
készitett keret, amely csavarokkal és tdmaszté
csovekkel van egyméashoz erésitve. Ebben a
négy keretben vannak lehelyezve alul a henger-
fejek, amelyek a szoritast végzik és ebben a ke-
retben mozognak a préslapok is.

Ezeknek a kereteknek a magassiaga 4840
mm, amelyb6l 1900 mm a padlészint alatt he-
lyezkedik el. Szélességi méretei 3000 mm, Fel-
allitva a prés mélységi mérete 1300 mm (1.
abra).

A sajté hidraulikus-elektromos vezérlési.
A préslapok gyors zarasat 1 db 3 lépeséds, 600

liter/perc teljesitményl centrifugal-szivattyu
végzi, a magas nyomast pedig 22 (¢ X 70 mm
ikerdugattylis magasnyomadsu szivattya bizto-
sitja. Mindkét szivattyut egy kozos elektromo-
tor hajt meg, melynek teljesitménye 15 kW. A
meghajtas elektromagneses tengelykapesolok-
kal 24 volt egyenaram vezérlésével torténik a
prés mellett levé asztalrol.

A préslapok fltése gozzel torténik. A te-
leszkopesovek tomitése 16 atm. goéznyomasra
van méretezve, Gyakorlatban a legnagyobb goéz-
nyomas 6 atm., ez mar filmenyv ragasztishoz
elegendd 160 C°-t biztositja. FKC—3. mligyanta
esetén 95—105 C° sziikséges, ami 0,5 atm. g6z-
zel biztosithato. A felflités szobahémérsékletrol
100 C°-ra, 60 percig tart.

A présen, illetve a vele kapesolatos miiszer-
szekrényen a kovetkezé miszerek vannak elhe-
lyezve: ‘

Géznyomas mérésére egy manométer, géz-
hémérséklet mérésére egy tavhéméro, nyomas
meghatarozasara egy minimum- és maximum-
értékre allithaté kontakt manométer.

A présidé beallitasara egy jelzéberendezés-
sel ellatott peremutatos ora.

A préslap kozvetlen mérésére a gozelvezetod
(kondenz) oldalon egy hémeéro.

Fébb miiszaki jellemzok: .
2300 X 1300 mm

Filitélapméret

Ftélapok szama 16 db
Futélap vastagsaga 40 mm
Fltélap kozotti belvilag 70 mm
Etazsok szama 15 db
Hengerek szdma 4 db
Dugattytatméro 260 mm
Dugattyuloket 1050 mm

1. dbra. Az Ujpesti Asztalosdrugydrban feldllitott HBR-4
hidraulikus prés ldtszati képe az 1956-0s Briinni Ipari
Vdsdaron. i
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Lapokra gyakorolt maximalis

specialis nyomas 25 kg/cm?
Maximalis viznyomas 350 atm.
Ossznyomés 750 t
Prés-zaras idotartama 25 mp

Uzemi folyadék viz + 5%, furdolaj
ad. 2. A felhaszndldsra keriild miigyanta
rovid ismertetése és vizsgdlati mddszerei

A Faipari Kutaté Intézet altal kikisérlete-
zett Arbocoll FK- (FKC—3) migyanta az ami-
noplasztok csoportjaba tartozik, karbamid-for-
maldehid alapanyagd. El64llitdsa savas kozeg-
ben polikondenzacio utjan torténik.

A kondenzacios termék tovabbi kondenza-
ciora keépes és egyre novekvo orias molekulat
alkot, melynek Osszessége gyantaszerll megje-
lenésti (miigyanta). . ,

A ragasztando feliiletre felhordva, ott sa-
vasan disszocialé anyag és hé hatésdra tovéabb
folytatodik a polikondenzaci6, létrejonnek az
egyes fonalszeri molekuldkat osszekotdé hidak,
kialakul egy szoveveényes térhdlés szerkezet, az
anyag megszilardul, ,kikeménykedik®, a ra-
gaszto ,megkot’,

Nagyon fontos, hogy a miigyantat csak
olyan allapotban vigylik a ragasztandd feliilet-
re, amelyben a kondenzacié mar eléggé elbre-
haladott és a muigyanta molekuldi mar elég na-
gyok ahhoz, hogy ne szivodjanak be a fa rost-
jai kozée. Ha ez bekovetkezne, nem maradna
elegend6 ragasztéanyag a feliileten és a ragasz-
tas tokéletlen lenne.

FKC—3 miigyanta miiszaki jellemzéi és wvizs-
galata

a) Allag: fehér, tejszerti, gyengén formal-
dehid szagu, viznél strlbb folyadék. Fenol, il-
letve Fenolhomolog-gyanta nyomait nem tar-
talmazhatja. Vizsgdlata érzékszerveinkkel tor-
ténik,

b) Torésmutaté 20 C°-on mérve: 1,4220—
1.4300. Meghatirozasa refrakto-méterrel torté-
nik. o

¢) Szarazanyagtartalom 46—50%,.

Meghatarozdsa vagy a toréesmutato alapjan
az alabbi tablazat szerint:

1. tabldzaf

Szarazanvag- | Torésmutatd | Szdrazanyag- | Tordsmutato
tartalom | érték tartalom érték
45.09% 1.4200 49.0 9] 1,4280
45,5 9%, 1.4210 49,5.9; 1.4250
46,09, 1.4220 50,0 %, 1.4300
46,59 1,4230 50,5 9% 1,4315
47,09 1.4240 51,0 9%, 1.,4330
47,5 o 1.4250 | 51.59 1,4345
43.0%, 1,4260 | 52,09 1.4360
48,59, 14270 | 525% 14375

vagy sulyallandoésagi hatarig torténdé szaritassal
szamithaté ki az alabbi képlet szerint:
Gysz:100

Gy n

Sz Y =

ahol Sz %, = szarazanyagtartalom

Gysz = kiszaritott gyanta sulya
Gyn = bemeért gyanta sulya
elott.

d) Fajsuly 20 C°-on mérve 1,180—1,200
g/ml. Meghatdrozasa wvagy Mohr—Westphal-
féle fajsulymérével, vagy aerométerrel tor-
ténik.

e) Viszkozitds 20 C°-on 80—120 cP. Meg-
hataroziasa Hoppler-féle viszkozitas-mérdvel,
vagy rotaciés viszkoziméterrel torténik.

f) Katalizator-érzékenyseget a kovetkezok
szerint allapitjuk meg: 20 g gyantdhoz 0,5 ecm?
5 n. HCl-t adagolunk &allandé keverés kozben,
a kocsonyasodasig eltelt id6 2—4 perc lehet, el-
lenkezé esetben a gyanta vagy tulkondenzalt,
vagy nem érte el a ragasztashoz szlikséges kon-
denzacios fokot, illetve nem felel meg az elirt
8 pH-értéknek.

g) Szabad formaldehid 3—4%-nal tobb
nem lehet. Vizsgilata szulfit modszerrel torté-
nik.

A ragasztoanyag keverése egy masik cikk
keretében ismertetett keverfgépen torténik.

Toltbanyagul az elsé idészakban alkalma-
zott tengeri keményité helyett rozslisztet alkal-
mazunk. Ez mindségileg jobb ragasztast adott
és gazdasagosabb is volt. A toltéanyag ardnya
kézi keverésnél 22—25%,, gépi felhordasnal 28—
30%.

szaritas

ad. 3. A furnérozds technolégidja

a) Alapfa elékészitése: a furnérozando fe-
liletnek simanak kell lenni. Nem lehet a felii-
leten kézzel érezheté horpadas, a szélek nem
lehetnek vékonyabbak, mint a feliilet barmely
pontjan mert vastagsagi értek. Ennek ellendr-
zése kézzel, illetve tolomércével végezhetd el.
A feliiletek sikra-csiszoldsa hengeresiszolon
torténik.

A hengercsiszolas utdn, ha a lapok feliile-
tein hianyossagok vannak, azokat tomiteni kell.
Tomiteni 1 em?nél kisebb feliiletet szabad, en-
nél nagyobb feliileti hibat mar fa-folt beragasz-
tasaval kell javitani.

Tomité anyagul gipsz-faliszt enyves wizzel
vald keverékét hasznaljak.

Préselés el6tt az alapfa nedvességtartalma
10—129%; lehet. Ennek megallapitdsa elekiromos
fa-nedvességmérdvel torténik.

b) Furnérelokészitées: A furnérlapckat a
furnérozasra kerilé alkatrészeknél hossz- és
szélességi iranyban 20 mm-rel kell nagyobb-
bat szabni. Ha a furnérozando alkatrész széles-
seégi mérete meghaladja a furnérlap szélességét,
akkor az egyes furnérlapokat egymaéssal ragasz-
toval megkent papiresikkal kell osszeragasztani,

figyelembe véve a furnér rajzat.

Az illesztés elekiromotorral meghajtott
furnérvagd olloval torténik. Az egyes furnérla-
pok véget a szalirdnyra merdélegesen papiresik-
kal le kell ragasztani. Az igy elkészitett furnér-
lapokat meéreteinek megfelelé falapok kozott
kell térolni a felhasznalasig. Sziikséges, hogy a
tarolohely relativ nedvességtartalma és hémér-
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séklete kozel dllandé legyen. A levegb relativ
nedvességének értéke 20 C° mellett 75%, ez
megfele] 12—149/, fanedvességnek.

A furnérlapok ugyanis nagyon gyorsan sza-
radnak 1—2%-ot. A hidraulikus prés mellett a
miihely hémérséklete 35 C°, ami mellett a fur-
nér mar par perces tarolds alatt leadja a 2%
fanedvességet és felhasznalaskor mar a sziiksé-
ges 10—12%, fanedvességgel rendelkezik.

¢) Ragasztéanyag felhorddsa: az elkészitett
ragasztoanyagot a mar emlitett cikkben ismer-
tetett felhordé hengerrel vissziik fel a feltliletre.
A felhordd hengert meginditjuk és esak utdna
toltjiik be a migyantdt a tartalyokba.

Igy biztosithaté, hogy a hengerek a mu-
gvantdval egyenletesen kenddjenek be és ne
rakodjon ra a henger egyik oldalara a mi-
gyanta.

A folyamatos termeléshez sziikséges. hogy
az alkatrészberaké csak akkor inditsa el a ko-
vetkezd alkatrészt, ha mar a furnér a masik ol-
dalon 4 van helyezve az el6z6 munkadarabra.

A hengereket egymastol az anyag vastag-
saganak megfeleléen kell beallitani ugy, hogy a
hengerek 4llo helyzetében az alkatrész szorosan
alljon két henger kozott, kézzel csak a henger
forgasa esetén lehessen kihtizni.

Ezaltal biztosithaté a henger rovatkolasa-

nak megfelels, kiszamitott gyantamennyiség
felhordasa.
d) Ragasztis mechanizmusa: ragasztison

két feliilet tartés egyesitését értjik. Maga a ra-
gasztds egy igen bonyolult fizikai-kémiai, il-
letve. kolloid“kémiai tertiletre tartozd jelenség.
Az elmélete a mai napig sincs kielégitéen ki-
munkalva. Az utobbi évtizedekben a tudoma-
nyos kutatdsok terén hatalmas fejlédések mu-
tatkoznak, de gyakori még most is, hogy a gya-
korlati eredmények megel6zték az elméleti
megallapitasokat.

A szilard testeket a molekularis vonzerd, a
kohézié tartja ossze. Két idegen test kozott is
fellép a molekularis vonzerd. Ez az adhézié. Er-
vényre jutdsahoz az szikséges, hogy a két test
feliilete 3,10 8 em-nél kisebb tévolsagba keriil-
jon egymashoz. Ilyen megkozelitést még a leg-
finomabban csiszolt feliilettel sem tudunk el-
. érni. A két egyesitendd feliilet kozé egy har-
madik anyagot, ragasztéanyagot kell helyez-
niink. A ragasztoanyagnak ugy kell elhelyez-
kednie a ragasztandé testek kozott, hogy azok
teljes felliletén a sziikséges 3,10 ® cm-nél kisebb
kozelség j6jjon létre, vagyis nedvesitse a felli-
letet.

Ezt csak cseppfolyés halmazallapoti test-
tel lehet elérni, tehat a ragasztéanyagnak folyé-
konynak kell lennie (vagy a ragasztando felii-
leten Aatmenetileg el kell folydsodnia). A ra-
gasztéanyag ilyen allapotban kitolti a feltletek
egyenetlenségeit. A fellilet és ragasztéanyag
kozott bekovetkezé adhézié azonban oOnmaga-
ban még nem jelent ragasztast, mert a folyé-
kony ragasztéoanyag részecskéi egymdis mellett
konnyen elmozdulnak.: Az oOsszeillesztett feliile-

tekhez wvalo adhézié utan tehadt a ragaszténak
még 4t kell alakulnia szilard anyagga, amely-
nek részecskéi kozott a kohézié mar olyan nagy,
hogy a ragasztoréteg szilardsdga az Osszeragasz-
tott anyagok szildrdsdgdval egyenérték(i. Ez a
jelenség a ragasztéanyag ,megkotése”, amely
kiilonbozé ragasztéanyagokndl fizikai-kémiai
folyamat.

A ragasztéanyag molekuldinak a ragasz-
tandé anyag molekuldihoz valé adhézidja ké-
miai szerkezetiiktél fligg, tehat fajlagos, ,spe-
cifikus®“. Ez a teljesen siknak feltételezett felii-
leten érvényre jut. Emellett azonban a ragasz-
téanyag behatol a ragasztando test feliiletének
likacsaiba is és ott megkotve, kis horgonyok
modjéara, ,mechanikusan® is hozzajarul a ra-
gasztandé feliiletek tartds egyesitéséhez.

Eszerint a ragasztast két tényezd idézi elo:

1. specifikus adhézié;
2. mechanikus adhézio.

A miigyanta ragasztéanyagok és a fat fel-
épité anyagok molekuldinak kémiai szerkezeéte
olyan, hogy a molekuldnak kifelé hato elektro-
mos erdteriik van, polarosak. E polaritas az oka
annak, hogy a migyanta ragasztéanyagok spe-.
cifikus adhéziéja igen mnagy, a veliikk valo ra-
gaszbas igen szilard.

e) A préselés technologidja. A mugyanta-
val megkent alapfara rahelyezett furnérnal vi-
gyazni kell a furnér rajzaira vonatkozo jelzések
betartasara. Ez alatt eértendé az, hogy pl. egy-
mas mellé kertilé ajtoknal a furnér rajzainak
szimmetrikusnak kell lenni, tehat mar a furné-
rozasnal gondolni kell arra, hogy ennek a kove-
telménynek megfeleljen.

Az egy préslapra helyezett alkatrészeknél
alapkovetelmény, hogy az egy lapra kertiilé al-
katrészekben +0,3 mm-nél nagyobb vastagsag-
eltérés ne legyen, mert akkor mar mem bizto-
sithato az egyenld szoritds az Osszes lapfeliilete-
ken. Az egyes alkatrészeket a préslapra ugy
kell elhelyezni, hogy a kozépsé talalkozasoknal
a furnér teljesen oOsszeérjen és a szeéleken koriil
szimmetrikusan egyenlé hely maradjon szaba-
don. A préslap hosszirdnyu méretében (2300
mm) 100—100 mm szélességi iranyban pedig
(1300 mm) 50—50 minimalis értéket szabadon
kell hagyni, tehat a hasznalhaté présfeliilet
2100 X 1200 mm.

Egy id6ben csak egyenl6 feliiletG lapok
préselheték, nem engedheté meg az, hogy az
egyik lapfeliilet 2 m2re, a masik pedig csak
1,5 m?re legyen leterhelve. Ha mar mind a 15
lap leterhelésére nem &ll rendelkezésre alkat-
rész, akkor kevesebb lap kozott kell préselni és
az lresen maradé lapok kozé teljes lapfeliilet(i
farostlemez helyezend6é a lapok rideg (vas) fit-
kozésének megakadalyozasara.

A présnyomdés nagysiagat alapfatol fliggen
a kovetkezt értékekre kell beallitani.

Hamozott betétl butorlap

€s pozdorja butorlap

Léc betétli butorlap

4—6 kgf/em?
6—8 kg/cm?
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Fenyd flrészarubdl ké-

szitett lap 10—12 kg/cm?
Forgacslap 12—14 kg/em?
Farostlemez 15 kg/cm?

Ezek az értékek az egyes anyagfajtdkra az
azok rugalmassagi €s Ossznyomhatosagi szilard-
saguk alapjan gyakorlati uton lettek megalla-
pitva.

A présnyomas-érték meghatirozédsa a mu-
szerszekrényre felszerelt és itt a 2. abran lat-
hat6é diagram alapjan torténik a kovetkezé mo-
don:

Frés lgpon

levi onyoyg

éea/u/e/e: af  Skglert  1kglent  Ikgjert  20kgjen
7 | | i

; W A

R e

RV R
Al

25 kg/[m'

30kg/urf

PR

W/

0 / =

) l‘/ i Dugaltyuban

0 59 w0 10 220 20 30 350 levi nyomas
ofm.

2, Gbra. Diagram a dugattyuban levé nyomds megha-
tarozasara az 1 em?re esé nyomds és a furnérozandoé
feliilet fiiggvényében.

Kiszamitandé az egy lapfeliiletre elhelye-
zett alkatrészfelulet értéke és az érték kikere-
send6 a diagram-fliggéleges tengelyén. A nyo-
masérték, melyet a fanem hataroz meg, a ferde
nyomds egyenesen taldlhaté. A két egyenes
metszéspontjabol fliggdlegeset bocsatva a viz-
szintes tengelyre, megkapjuk a dugattyuban
sziikséges nyomas értékét. A kontakt manomé-
ter maximaljelz6 mutatéjat erre az értékre kell
beallitani. A minimalis nyomasérték a maxima-
lisnal 20 atm-val lehet kevesebb. Ezutan a
présbe behelyezett feliileteket préseljiik.

A présidé meghatarozasa az aldbbiak sze-
rint tortént:

0.,7—1 mm vastag, 10—12%, faned-

vességgel rendelkez6 furnér atme-
legedéséhez sziikséges id6é A. Gy.
Zabradhin szerint 1,50 perc
Karbamid-formaldehid alapu mui-
gyantan ammoniumclorid katalizator
alkalmazasaval 95—100 C° hémeér-
sékleten a megkeményedésig a szik-
séges id6

A faban levé — muigyantaval be-
vitt — felesleges nedvesség elparo-
logtatashoz sziikséges id6

6,50 perc

- 2,00 perc
osszesen: 10,00 perc

A fenti présidék részben A. Gy. Zabrodkin
cikkének magyarnyelvii forditasa, részben pe-
dig sajat tapasztalataink alapjan lettek megalla-
pitva.

A présidé megallapitasra elvégzett kisérle-
tek azt mutattik, hogyha a miigyanta-réteget
felkenés utan 60—90 percet szikkadni hagytuk,
akkor a présidé 7—8 percre csokken és mar igy
is megfelelé ragasztasi szilardsagot kaptunk. Ez
a modszer azonban Uuzemi termelésnél nem al-
kalmazhaté, igy itt sziikséges ezt a szaritasi fo-
lyamatot a melegprésben elvégezni. Ez azonban
a présidét mintegy 2,00 perccel megnéoveli, el-
lenkez6 esetben a feliilet nedves marad, a mui-
gyanta kikeményedése nem folyik le teljes egé-
szében és a ragasztds nem megfelels.

A présidére es6 nyomds-diagram a 3. ab-
ran lathaté, ezek szerint az egyes részidokhoz
tartozé6 nyomasértékek a kovetkezok:

K _q/(/rzyJ
8

=

9 |10 perc
1y

3. d@bra. Nyomds diagram az egyes trészidék fiiggvé-
nyében. Butorlap alapanyag furnérozds esetén.

ty = furnérréteg Aatmelegedéséhez sziikséges
id6. A t;-id6 alatt nem sziikséges a teljes
nyomast megadni, mert a migyanta-be-
kotés esak a 1,5 perc utan indul meg. Ez
id6 alatt lehet a furnért megigazitani, vagy
az utolsé lapokat berakni.

t, = 1,5 perctdl 8 percig tart a miigyanta tény-
leges bekotési ideje. Ez id6 alatt sziitksé-
ges a meghatarozott nyomast egyenlete-
sen tartani.

t3 = t; = 1d6k a szaritas idoszaka. A nyomas
2 kg/cm? értékre csokkentendd, majd az
utols6 percben (t;-id6szak) fokozatosan
megszintetheté a nyomas, a prés nyit-
hato.

A diagram hasonlé a tobbi anyagokra is,
csak a t,-idGszak alatti nyomdésérték valtozik az
alapfa anyagatél fliggéen.

A préslapok héfoka 100 = 5 C° lehet.

A préslapok héfokingadozasa csak a fent
megadott érték kozott engedhetsé meg.
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Alacsonyabb héfok esetén ugyanis a kar-
bamid-mugyanta bekotése sokkal lassabban
megy végbe, ami a présidét feleslegesen meg-
noveli. Magasabb héfok esetén pedig a gyanta
hirtelen kot meg, megég, rideg lesz és a ragasz-
tési szilardsdga bizonytalanna valik.

* f) Kiszedés — tdrolds techmolégidja. A
présidé letelte utdn (amit a présmiszer aszta-
ldba beépitett ora csengéssel jelez) a prést fo-
kozatosan nyitni kell. Nem szabad a lapokat
hirtelen leengedni, mert akkor a furnérozott la-
pokban levé g6z robbanasszertien tévozik, ami
a furnerfeliileteken taskisodést (sziicsok) idéz
elo,

A préslapok a lépesés utkozbig sajat su-
Iyuknal fogva ereszkednek wvissza, mikézben a
hengerfejekb6l a nyomé folyadékot vissza-
nyomjak a prés tetején levé tartdlyba. A furné-
rozott alkatrészeket a présnyitas kozben folya-
matosan lehet kiszedni.

A kiszedéssel ellenkezé oldalon egy f6 a
lapokat egy megfelelé fartiddal a Kkiszedé ol-
dalra attolja, ahol azokat két f6 kiszedi és ko-
csira rakja. A kiszedést a présnyitdsnak megfe-
leléen felulrél kell kezdeni.

A kiszedett alakatrészek kocsival félrehu-
zanddk, az egynapi tarolds céljabol,

A préselést koveté munkanapon az alkat-
részek furnér-eléallasa szinbevagand6 az erre a
célra beallitott korflirésszel. Szinbevigis utén
az alkatrészek ismét kocsira, illetve talpakra
rakandok és ujabb 24 6ra pihentetés utéan a ko-
vetkezé miveleti helyre tovabbithatdk.

A furnérozott felliletek hézaglécek kozott
valé pihentetése nem sziikséges, mert a prése-
lés utdn nedvességtartalma nem haladja meg a
10%-ot.

Az egyenletes, lassu lehtilés pedig — ami
a szoros Osszerakasnal torténik — a faban levd
fesziiltségek kiegyenlitédése szempontjabdl els-
nyos.

Tehat a lefurnérozott alkatrészek a prése-
lést kovet6 48 ora utdn tovabb megmunkal-
hatok.

ad. 4. A hidraulikus prés munkaszervezése

a) Az egy napra szikséges furnérozando
alkatrésznek furnérozasra eldkészitve kocsiban,
vagy kocsival felemelheté talpakon a mihely-
ben kell lenni. A furnért a miihely alatt levé
pincében készitik el és abbél egyszerre 2 érai
munkahoz elegendé hozhaté fel, mert hosszabb
id6 alatt a furnér kb. 30—35 C° hémérsékletii
mihelyben tulsagosan kiszarad és torik.

A furnérkocsival két, megfelelé méretd lap
kozott, teherlifttel hozhaté fel a pincébél.

A ragasztaonyag keverése a mihelybél el-
keritett kever6 helyiségben torténik, a mar is-
mertetett keveré berendezésben. A ragaszto-
anyag felhordé gép mellé egy kocsi-alkatrész
ugy allitandé, hogy a hengert a munkiban ne
zavarja, de ugyanakkor a dolgozétol se legyen
messze.

A henger elszed6 oldalan két 6 all, akik a
megkent alkatrészt kocsira rakjak mégpedig
ugy, hogy a kocsira rdhelyezik a baloldali fur-
nért, erre rafektetik a megkent alkatrészt, majd
elhelyezik a jobboldali furnért. Erre azonban
mindjart rateszik a kovetkezé darab baloldali
furnérjat is. Egy kocsira 15 etazsnak megfeleld
alkatrész készitendd6 Ossze.

Ha egy etazsba két vagy tobb darab ke-
rill, akkor a berakis két oldalrél torténik, tehat
ennek megfeleléen egy présfogas fele egyik ko-
csira, fele a masik kocsira készitends. Megke-
nés utan a kocsik félredllitandok.

A kiszedés egyoldalra torténik, mindjart a
kocsikra és kiszedés utan a koesi azonnal félre-
huzandé, hogy helyet biztositson a berakéashoz.

A berakas kézzel torténik, tobb darab ese-
tén két oldalrél. Az aluminiumlapok a préslapra
fel vannak erésitve ugy, hogy az alkatreszek
aluminiumlap nélkil kerlilnek a présbe. A be-
rakast két-két f6 végzi. Itt vigyazni kell arra,
hogy a furnér ne hajoljon vissza, azonkiviil,
hogy a préslapokon szimmetrikusan egymas fo-
16tt legyenek az alkatrészek elhelyezve.

A berakast alulrol kell kezdeni és 8 etdzs
berakédsa utan a 8 etazsnak megfelelé lapokat
zarni kell. A zards lassu legyen, mikozben a be-
rakok figyelik, hogy a furnér nem hajolt-e visz-
sza valahol. A 8 etazs-zaras utdn folytatjuk a
berakast egész a 15 etdzsig, majd veglegesen
zarni kell a prést. A présidé leteltéig a készaru
tovabbbitds és a kovetkezd fogds elékészitése
torténik. _

(Megjegyzés:‘ Az aluminium lapok 1958-ban még
nem voltak a préslapra felszerelve, ecsak 1959. elején
kezdtilk meg ilyeniranyu kisérleteinket, — azonban e
cikk keretében mar ezt a moadszert ismertettem. 1958-
ban a berakds aluminiumlemezek kozitt Osszerakott al-
katrészekkel tortént.)

b) Létszammeghatdrozds: a létszamot a
préselési id6, valamint az eldkészité idék viszo-
nya hatarozza meg.

A felhordé henger kapacitasa percenként
20 m, ami boségesen elegendé a leghosszabb al-
katrész agyoldal figyelembevételével is. Ez egy
présfogasnal 120 fm-t tesz ki, ha nincs Ossze-
vonva, de altaldban 2 db egy szélességben ké-
sziil, igy mar esak 60 fm, ami 10 perc alatt
megkenheté. A tobbi alkatrészek mind révi-
debbek.

A felhordé henger Kkiszolgaldsdhoz 3 £6
szikséges. Kétoldali berakds esetén azonban 4
16 kell, tehat 1 f6t a kenés idétartama alatt fog-
lalkoztatni kell.

Ennek a fének a munkaja a kenés ideje
alatt az alkatrészek géphez készitése, valamint a
furnérozott alkatrész tovébbitdsa. Ugyancsak ez
a f6 gondoskodik a furnér felszallitasardl is.

Egy 6 sziikséges a napi ragasztéanyag le-
méréséhez, bekeveréséhez, valamint a gép €s
egyéb ragasztéanyaggal kapcsolatos szerszamok
tisztantartasahoz, 1 £6 pedig mint esoportvezetd
a hidraulikus prés kezeléséhez és a munka ira-
nyitasahoz.
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Osszesitve:
csoportvezeté-présmester 1 6
kenok — berakék 3 16
beraké-segit6-anyagmozgatd 116
ragasztéanyag-elokészito 1 16
‘ Osszesen: 6 16
F Tehat a hidraulikus prés uzemeltetéséhez
|‘ ©  egy miuszakban napi 400—600 m?2 feliilet lefur-
2 “nérozasdhoz 6 {6 sziikséges.

b
!'.

Befejezésiil megemlitem, hogy ezt a cikket
azért irtam meg, hogy egy évi tapasztalatainkat
atadjuk azoknak a wvéllalatoknak, akik most
kezdték meg — vagy még a Jovoben fogjak
megkezdeni a migyantaval valé furnérozast.
Remélem, hogy cikkemmel ezt a célt elértem és
par év mulva a butoriparban mar ugy fogunf a
mugyanta-ragasztasrol beszélni, mint ami’ mar
természetes, megszokott és j6 gyartasi mod.
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Parafafeldolgozas

BURDA FERENC

Hazdnkban a népgazdasig igen sok teriile-
tének nélkiilozhetetlen anyaga a parafadugdk
alapanyaga a parafa.

Dacéra annak, hogy ma a mianyagok kor-
szakat éljik, még mindig csak ugyszélvan el-
enyész6 terlileten sikerlilt a parafanak, mint
alapanyagnak a poétlasit megoldani. Tekintve,
hogy még igen hosszu ideig kell orszagunkban
a parafat feldolgozni, sziikségesnek tartom, hogy
a parafa anyagszerkezeti felépitésével, termel6-
helyeivel és a feldolgozas kiilonféle muveletei-
vel foglalkozzunk, melynek ismerete révén ta-
lan kozelebb keriilink a megfelel6 potlé mi-
anyagok feltalalaséhoz.

A ,parafa®, mint az altalanosan elfogadott
kifejezés, mely alatt a paratolgy allandéan no-
vekvo kérgét értjik. Egy orckzold fafaj, amely
a lombosfak csoportjahoz tartozik és tobbszaz
évet is megél. F6 termdteriilete a Foldkozi-
tenger nyugati része kortil elteriilé orszagokban
van, ahol megvannak azok a klimatikus viszo-
nyok, életfeltételek, amelyek a paratolgy nove-
kedésére legfontosabbak; ezek pedig a nedves
altalaj, a széraz nyar és enyhe tél, valamint az
egyenletesen jelentkez6 csapadékmennyiség. Ide
tartozik Portugilia, Spanyolorszig, Franciaor-
szag, Olaszorszag és Eszak-Afrika megfelels ré-
szei, és a Foldkozi-tenger ezen a teriiletén 1évé
egyes szigetei.

Mindezek kozott az egészen kiilonleges ég-
hajlati el6nyei miatt Portugélidban termelik a
legjobb minGségli parafat. A vildg parafatermel6
vidékének 50°/-a Portugalidban van, s mindség
tekintetében messze folotte 41l a tobbi, el6bb fel-
sorolt, parafat termel6 orszagok kozott, melyek-
nek termékei tulsdgosan rideg, kovesedett és
igen gvenge kihasznélast tesz lehet6vé a feldol-
gozasnal.

Orszagunk eddig a legtobb parafat Portu-
galiabol vasarolta, s elenyészéen kevesef Olasz—

4 orszagbol, s most legutobb Spanyolorszagb6l ho-
zatja.

A mindségi osztalyozdsok azonban nagyon
kiilonbozéek, ezért évenként feltétleniil a feldol-

e

gozbt vezetd szakembereknek kellene személye-
sen atvenni a megvasarolni kivant parafat, mert
csak ez lenne képes biztositani a gyartasban a
legjobb kihozatali mindséget.

A paratolgy 20—30 méter magassagot is el-
éré 1,5 méter atmérGju torzzsel bir6 fafaj. A pa-
rafa termelésének id6szaka 30-t6l 150 évig ter-
jed. A legelsé kitermelés magyon kis értékd,
csak szigetel6lemezekhez megfelel6 parafadara
elballitasra alkalmas, uUgynevezett ,szlz pa-
rafa®“ (him parafa). Ezen kéreg alatt 1évé kam-
bium rétegbdl fejlédik ki a tulajdonképpeni pa-
rafa, a ,,n6 parafa“.

Altaldban el6szor 2—3 réteg olyan parafa
termelédik, amely csak parafadara eléallitasara
alkalmas, s ezutan nyerhet6é a vastag, j6 min6-
ségl, ugynevezett kereskedelmi parafa.

A parafa alacsony sulya és rendkiviili rugal-
massiga onnan ered, hogy a sejtjei levegdvel
vannak teli, ezt mikroszképikus vizsgédlat sordn
is megallapithatjuk. Ugyancsak mikroszkopikus
vizsgalat alatt lathato, hogy igen sok apré seji-
b6l all, melyek alakja 5 és 6 szoglet(i hasab.

A tavasszal novekvé sejtek falai igen véko-
nyak és rugalmasak, az 6szi novekedéstliek pe-
dig keményebbek, azonban a tavasszal noveke-
doék talstlyban vannak, s mindezek biztositjék a
parafa sok nevezetes és ugyszélvan pétolhatat-
lan tulajdonségdnak egész sorozatit, amelyek:
konnyt stly, rugalmassig, puhasag, folyadékkal
és levegbvel szembeni athatolhatatlansag, a
rendkiviili tartésség, kopasallésag és jo hészige-
telé képesség.

A parafit a nyar kozepén termelik ki, mely
3 hénaplg is eltart, igy a kitermelés izz6 nyarban
35—45 C° hoségben torténik. Fe]szevel a tor-
zseken és a vastagabb héjakon kériil és hosszu-
ségban tobb helyen bemetszik a kérget, de csak
annyira, hogy a fa torzsét ne sértse, évatos iito-
getéssel lefejtik a parafaréteget.

Altaldban 6—10 éves idészakokban — mi-

kor a 4—5 cm-es réteget elérte a novekedés —
torténik a lefejtés.

A lefejtett kérget nagy raktarakban helye-
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zik el, hol tobb hénapon at taroljak, kozben ki-
téve az id6jaras szeszélyének. Ezzel elérik, hogy
a belso feliileten a sejtek és nyitott pérusok be-
szaradnak. Mindezek utan a kiilsé, rendkiviil ke-
mény kérget éles szerszammal eltavolitjak, majd
egyszert balakba kotozve egy oran at forré viz-
ben fézik, mire puha és hajlékony anyagot
kapnak.

Ezutdn kovetkezik a minéségi osztalyozas,
a vastagsag szerinti tadblakba valo vagas, a ba-
lak elkészitése és Ossszepréselése, mely utdn a
parafa szallithat6, kész allapotba kerul.

A parafa vastagsagi méret szerinti osztélyo-
zasa igen fontos, mert a bel6lik feldolgozé lize-
mekben elkészitendd cikkek valasztéka fligg tole.
Vastagsagi osztalyozasa nem a metrikus rend-
szerben van nemzetkozileg megéllapitva, hanem
a francia vonal mértékegységében, melynél 1 vo-
nal 2,3 mm, Hat méretosztalyozas van, mely a
kovetkez6:

6/8”, 8/10", 10/12”, 12/14", 14/18", 18/24".

Minden vastagsagi csoport 1—6 minéségi
osztalyra tagozodik, amely ugyancsak a felhasz-
nélési célra ad megjelolést.

A hazaj feldolgozé iparunk az elébb kozolt
parafaanyagbol allitja el6é a kiilonféle termékeit,
melyek népgazdasigunk szamara sziikségesek.
Kolesonos kiilfoldi ismereteink a feldolgozas
technikai fejlettsége vonalan nem eléggé kiter-
jedtek, ezért még ma nem allapithatjuk meg,
hogy az altalunk gyartott mindségek mennyiben
jobbak, mint a kulféldieké. Szérvanyos ismere-
teink révén nyugodtan megallapithatjuk, hogy
mind a tablas parafabol készitett parafadugék
feldolgozasa, mind a préselt parafagyartma-
nyaink mindsége a fejlett gyartasi technika ko-
vetkeztében az els6k kozott halad.

A berendezéseink technikai fejlesztését az
ipar centralizalasa utan az utols6 4—5 évben
tudtuk elérni. Err6l a cikk folytatisaképpen egy
késébbi idében kivanok beszamolni.

Végezetlil fel kell vetnem azt a kérdést,
hogy mikor fogja megfeleld miianyag a termé-
szetes parafat felvéltani. Ez kizdrélag a miG-
anyaggyartasunk fejlesztésén mulik, mely ré-
vén a gazdasagi életlinket mentesiteni tudjuk,
legalabbis lényegesen, az idegen nyersanyag su-
lyos behozatali terhei alél.

e g AR TN



A Miiszaki Konyvkiadé hirdetéseket vesz fel az alabbi dijszabds szerint :

Egészoldalas hirdetés ara — — — — 1300,— Ft
Féloldalas hirdetés dra — — — — 650,— Ft
Negyedoldalas hirdetés &dra — — — 325,— Ft

ﬁ irdessen

A FAIPARBAN

A hirdetések az aldbbi cimre kiildenddk: :
MUSZAKI KONYVEKIADO, Budapest, V. ker., Bajesy-Zsilinszky ut 22
: és
MAGYAR HIRDETO, Budapest, V., Felszabadulis tér 1

A befizetéseket az MNB 44, csekkszamlara kérjiik.
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Hogyan késziilnek a Furnér és Lemezmfvek dolgozoi,
hogy az 1960. évre tervezett eredményeket ez évben elérjék

Az elmult napokban és hetekben az egész
orszag teriiletén a dolgozokat az a kérdés fog-
lalkoztatja, hogyan lehetne szocialista hazank
eddig elért eredményeit fokozni és ezen keresz-
tul miként lehetne el6segiteni a szocializmus épi-
tésének meggyorsitasat. .

A Furnér és Lemezmivek dolgozéi elsék ko-
z6tt kapesolodtak be abba a mozgalomba, amely
a fenti és egész néplink szamdra nagy fontossa-
gu cél biztositasat mozditja els.

Ugy gondoljuk, minden olvasénk szamara
erdekes, ha megvizsgaljuk, hogy az orszag egyik
legfontosabb faipari alapanyag termelé vallalata,
millyen mdédszerekkel igyekezett dolgozodinak
munkalendiiletét e nagy cél érdekében haszno-
sitani.

A Part felhivésa alapjan a vallalat politikai
¢s gazdasagi vezet6i mindenek elétt a legjobb
muszaki és gazdasidgi dolgozok bevonasaval
iranyelveket allapitottak meg a véllalat gazdal-
kodasdnak azon teriiletein, amelyek a vezetdség
megitélése szerint egyrészt javitdsra szorulnak,
masreszt alkalmasak arra, hogy az orszégban je-
lentkez6 igények jobb kielégitése uitjan az eddigi
eredményeket javitsak.

Az iranyelveket a Part és Szakszervezeti
aktivdkon keresztiil a vallalat dolgozdinak tudo-
maésara hoztdk és kérték a dolgozokat, hogy ké-
szliljenek fel a termelési tandcskozasokra, te-
gyék meg ott javaslataikat, miként lehetne az
iranyelvekben kozolt célkitlizéseket megvaldsi-
tani.

A termelési tanacskozasokon a dolgozok igen
nagy szadmban vettek részt és nagy érdeklddést
tanusitottak a célkitlizések irant.

A termelési tandcskozdsokon a javaslatok
tucatjai jutottak a vallalat vezettségéhez és azo-
kat az alabbiakban lehetne Gsszefoglalni:

Jelent6s tertilete van a faipari alapanyag
termelésnek, amelyben az igények nagyobbak,
mint a vallalatnak 1959. évre megallapitott ter-
ve. Ezek az igények kétfélék, egyrészt gq feldol-
gozb ipar tobb alapanyagot var lemezbél, butor-
lapbdl, mint amennyi terveldiranyzatokban sze-
repel, masrészt olyan alapanyag termelés néve-
kedést is szlikséges elGiranyozni, amelyekben je-
lentés importra szorul az orszag és igy a bel-
féldi tobbletgyartas az importot tudja helyet-
tesiteni.

A termelési tandcskozdsokon a dolgozok szs-
mos helyen allapitottdk meg, hogy gondosabb
megmunkalasok mellett a fajlagos felhasznala-
sckat lehet csokkenteni és igy a tobbtermelés
nagyobb része megtakaritott anyagbdl torténhet.

A hozzészolasok — kiilonosen a gazdasagi és
muszaki dolgozok részérél — azt mutatjak, hogy
a dolgozok a gazdasagossig szempontjait messze-
menden figyelembe veszik és ennek a fontos
szempontnak megfeleléen javaslataik a minéség

javitasat kivantak. A minéség javitasan keresz-
til egyben a vallalat magasabb &rbevételhez jut,
masreszt ezen keresztil az onkoltséget relative
csokkenti.

Széamos felszélalas volt, amely a vallalat ré-
szére bekuldétt, szallitott anyagok gondosabb
atvételét célozza és ezen keresztiil lehetségesnek
latszik, hogy olesébban jusson a vallalat teldol-
gozasara szlikséges anyagokhoz, mint a koribbi
idészakban, illetve mint amit a terv eldirdanyoz.

Bizonyos termékek termelésének tulteljesi-
tése a véllalaton beliil szervezésj intézkedeéseket
kivan meg. Amikor a dolgozék e tulteljesitése-
ket igényelték és felajanlottak, a vallalat mi-
szaki dolgozo6i lelkesen csatlakoztak a felajan-
lashoz és igéretet tettek, hogy olyan miiszaki in-
tezkedéseket hajtanak végre, amelyek lehetfveé
teszik a tobbletgyartdsok elérését anélkiil, hogy
ebbol kifolydlag a vallalat rezsikoltségei aranyo-
san novekedjenek. Azt a célkitlizést igyekeznek
megvalositani, hogy a tulteljesitéssel kapesolat-
ban a vallalatnak csupan a tervben eléiranyzott
rezsikoltségei legyenek sziikségesek.

A vallalatnal a kiilsé és belss anyagmozga-
tas jelentGs koltségeket képvisel. Az e terileten
foglalkozo dolgozok javaslatokat tettek e sokré-
ti feladatot jelent6 munkateriiletnek ujjaszer-
vezésére, és megigérték, hogy a rendelkezésre
all6 fuvareszkozoket igyekeznek olyan modon
felhasznalni egész évben, hogy minél kisebb
mennyiségi idegen fuvart legyen kénytelen a
véllalat igénybe venni.

A vallalat szolgaltato részlegeinek csaknem
minden munkateriiletérdl érkezett javaslat, illet-
ve felajanlas, amely azt célozza, hogy a dolgezok
termelési felajanlasainak, javaslatainak megva-
lositasat részben a gépek idében torténé megia-
vitasa, felujitdsa, részben az energiaszolgaltatas
biztositdsa, részben a gézellatis tertiletén mesz-
szemenden elGsegitsék,

A termelési tandcskozdsokon az érkezett ja-
vaslatokat azonnal értékelte a vallalat vezetd-
sége és az ezeket elémozdits javaslatokkal Gsz-
szehangolta. A részletek kidolgozasara hrigadot
alakitott.

A tanédcskozésok javaslatait Osszefoglaltak
¢és megallapitottak, hogy részben a vallalat ter-
melési tervének kismérvii tulteljesitése, részben
a minéség javitdsa, messzemend anyagtakaré-
kossdg, valamint a rezsiksltségek kismértékben
abszclut, nagyobb mértékben relativ médon tor-
ténd csokkentése azt a kedvezd helyzetet te-
remti, hogy 1959. év végéig sikeriil biztositani a
vallalatnak termelékenységhben és nyereséghen
az 1969. évi szinvonalat,

A termelési tandcskozdsck vezérfonala a
szocializmus épitésének meggyorsitdasa volt. A
dolgozok e nagyszerti feladat elérése érdekében
lelkesen vettek részt. 5



Hogyan dolgoznak a Furnér és Lemezmiivekben
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A lelkesedést fokozta az a kérilmény, hogy

minden dolgoz6 tudatara ébredt a nép, a valla-
_lat és sajat egyéni érdeke azonossiganak.

Azon keresztll, hogy a termékek el6allitasa
béviti a valasztékot, segiti az életszinvonal eme-
lését, noveli a termelékenységet és csokkenti az
onkoltséget, ez egyarant hasznos az orszag né-
pének, a vallalat egészének és minden dolgozé-
nak egyénenként is, mert az elért eredmények a

nyereség novekedése Gtjan kézzelfoghato nyere-
ségrészesedést jelentenek azoknak, akik a ja-
vaslatot tették és a tobbleteredményt elérik.

A dolgozok megértették, hogy sajat javus-
lataikon keresztiil biztositjdk legjobban, hogy
egy ev mulva a véallalat a célkittizések megvalo-
sitdasa utan, komoly Osszegli nyereségrészesedest
fizethessen mindenkinek, aki a kollektiv mun-
kaban részt vett.



75 éves a Faipari Technikum

DR. TAKATS FERENC

A faipari ,Ko6zépipartanoda‘ az 1883—84.
tanévben nyilt meg a VIII. ker. Bodzafa-utca 28.
sz. bérhaz épiiletében.

Innen 1889. szeptember 15-én az épitészeti,
gépészeti és vegyeészeti tagozatokkal egyilitt at-
koltozott a Népszinhaz utcai épliletbe. Ez ‘az
éplilet mar iskolanak késziilt, Hanszmann Alajos
muiegyetemi épitésztanar tervei szerint.

Az épitészeti, gépészeti és vegyészeti tagoe-
zatok kozéplokon valé oktatdsa négy évvel
elébb, 1879. december ho 1-én kezdédott, de a
fokozott érdeklédés sziikségessé tette a faipar
cktatdsanak bevezetését is. Azota 75 év telt el,
s az intézet torténetét attanulmanyozva megal-
lapithaté, hogy ez a nagymulta iskola minden-
kor Budapest legjobb iskolai kozé tartozott.

A Faipari Technikum 75 éves multja ered-
ményekben gazdag torténete, nagyhirt tandri
kara, értékes ifjusaga és az intézmény felbecsiil-
hetetlen értékli munkéassaga az iparoktatas te-
rén: sok tanulsagot nyujt a jelen és a j6v6 nem-
zedékének egyarant. A Népszinhaz utcai modern
épiilet a 19. szazad végén fellendiilt és a 20. sza-
zad elején er6sen kifejlédott ipar szamarg féro-
hely tekintetében hamarosan szliknek bizonyult.
Ehhez hozzajarult, hogy a magyar lakossag ko-
rében nagyra nétt az érdeklédés az ipari foglal-
kozdsok irant. Erthet6 tehat, hogy az iskola épii-
letébdl elGszor az épitészeti tagozat koltozott on-
allé épiiletbe: a Thoksly ut 72—T74. szam ala,
majd kés6bb a vegyészeti tagozat kertilt at a
Thoékély ut 50. szamu épiiletébe, a volt Allami
Fels6kereskedelmi iskola helyére. A Népszinhdz
utcdban most mar ,.csak® harom tagozat maradt:
a gépészeti, vasipari és a faipari, és a Technolo-
giai Anyagvizsgald Intézet. Ez az utobbi intéz-
meény mar 1889 ota egy fedél alatt mikodik a
felsorolt tagozatokkal.

A helysziike tehat nem oldédott meg. A fa-
ipari tagozaton egyébként a névendékek dGssz-
létszamat mar regota 90 fében allapitottak meg,
osztédlyonként tehdt 30—30 lehetett a maximaélis
létszam. Ennek kovetkeztében a faipari oktatas
fejlesztése athaghatatlan korlatba titkozott.

Hogyan keriilt a faipari tagozat Ujpestre, a
mostani IV. ker., Dézsa Gyorgy ut 26. szamu
épliletbe? 9

A Budapest, IV. kertleti (Ujpesti) Faipari
Technikum jelenlegi éplilete 1927-ben késziilt

el, azzal a céllal, hogy az 1895-ben alapitott uj-
pesti Magyar Kirdlyi Allami Faipari Szakiskola
végleges otthont nyerjen, mert eddig iskolai cé-
lokra alkalmatlan bérhazban mitkodott a Ko-
lozsvéari u. 116. szamu épiiletben. Sziikségessé
valt tehat megfelel6 helyet biztositani szamara.
Atkoltozés utdn a (szak) faipari szakiskola fém-
ipari tagozattal béviilt. Szdzadunk negyedik év-
tizedének végén a faipari szakiskola hirtelen el-
néptelenedett, nemcsak Ujpesten, de szerte az
orszagban is. Ennek oka, hogy magasabbfoku, a
kovetelményeknek jobban megfeleld, uj iskola-
tipus jelentkezett. A szakiskola pedig mar be-
toltotte hivatasat.

Ilyen koriilmények kozott kovetkezett be,
hogy a Népszinhaz utcai felséipariskoldban a fa-
ipar tagozat alta] elfoglalt helyiségekre sziiksége
volt az egyre fejl6dé Technologiai Anyagvizs-
gélo Intézetnek. Ezért 1942 novemberében ez a
faipari tagozat felsé6bb rendelkezésre atkoltozott
az ujpesti fa- és fémipari szakiskola impozdns
éplletébe, s azéta Faipari Felséipariskola, majd
Faipari Technikum néven itt folytatja a faipar
kozépfokon valé oktatdsanak fontos munkajat.

Faipari technikumunk az orszag egyetlen
faipari kézépiskolaja. Jelent6s szerepét mar ez a
tény magdban is meghatirozza és kifejezi. Ta-
nuloink az orszag kiilonféle teriileteir6l szar-
maznak, s innen viszik el szerzett tudasukat ko-
zelre, s tavoles6 tdjakra egyarant. Iskolanknak
ezt a kiemelkedé pozicidjat az ésszes faipari in-
tézményeinknek, tzemeinknek fel kell ismer-
niok. Nem azt miondjuk, hogy dédelgessék ezt az
intézetet — bar értékes és gazdag muiltjanal
fogva ezt is megérdemelné —, de kivanatos, hogy
ismerjek meg, szeretettel nézzenek ra, s végzett
tanuléikat fogadjak azzal a megbecsiiléssel és
figyelemmel, amilyennel a tanari testiilet lelki-
ismeretes torédése négy éven at foglalkozik ve-
lik.

Ez az iskola a multban kiilonbszé korlatok
miatt nem fejlédhetett a sziikséges mértékben,
hiszen tobbféle tagozattal egyiitt zsufolodott 6sz-
sze egy eptletben. A felszabadulas utan fiigget-
len és onallo lett, fejlédésének Gsszes akadalyai
megsziintek, reneszanszat tehat a mostani szo-
cialista nemzedék segité gondoskoddsa bizto-
sitja.
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Egyesﬁletiink Konyvtara

Entesitjiik az egyesiilet tagjaif, hogy uj helyiséghe
koltozeslinkkel egyidejlileg atszerveztilk konyvtarunkat
es olvasdszolgalatat. Tagjaink érdeklédési kodrénels meg-

felel6en rendszeriesen gyarapitani kivanjuk szakkoényv-.

allomanyunkat s emellett allandéan beérkeznel — régz-
ben cserepéldanyként — a kiilftldi faipari szaksajto
alabb részletezett folyoiratai. .

Derevoobrabatiivajscsaja Promiislennoszt’
Przemysl Drzewny

Internationaler Holzmarkt

Die Holzindustrie

Holz — Zentralblatt

Industria Lemnului

Lesznaja Promislennoszt’

Woodworkung Industry
Revue du Bois
Veneers & Plywood
Mobel und Wohnraum

A szakkonyvek és folydiratok egyes példanyai, 1
hé tartalmara kikélesonozheték, Helyben olvasis cél-
jara, tovabbi intézkedésig a kévetkezd id6pontokbar
allnak a kényveink és folydirataink a Tagtarsak ren-
delkezésére

hétfén, esutortokon fél 5—fél 6 6rakor.

A konyvtarunk fejlesztésére vonatkozé javaslatokat
szivesen vesziink s kérjiik azokkal munkankat elébbre-
vinni,

A konyvtari munkabizottsdg



Helyreigazitds: A -, Faipar® 1959/5. szdméban megijelent — Kolozsvary Gabor: A fa-fém
ragasztas problemaja“ cimi cikk 3. oldalan (146. cldal), két darab nem a cikkhez tartozé &bra
lett kozolve. Az dbrdkat tévesen térdelték ide, mert a 6. szamban megjelené — Lele Dezs6
altal irt — cikkhez tartozik. :
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Példanyonkénti eladasi dra: 4,— It.

F%HfVJUK FIGYELMET
& A,z ALABBI SZAKKONYVEKRE

Czeglédi—Janké: Forgacslapok — Forgacesmiifa,

164 oldal -+ 13 melléklet Ara flizve: 18— Ft
Csakény—Lugosi: Tervszer( megeléz6 karbantartis a faiparban.

176 oldal. Ara fizve: 18,50 Ft
Koloc: Fafajtdk térzslapjai Ara flizve: 30— Ft
Niklas Artur: Fa — kibz6. — 140 oldal. Ara fiizve: 20— Ft

UJDONSAG!

ARKAI-TIEFENBECK:
Sajathazépités

A cim pontosabban: Hogyan épitsem fel csalddi hdzamat? Szerte az orszagban tiz-
es tizezren épitenek és akarnak épiteni csalddihdzat a maguk erejébsl. Sokan varo-
son, varosi adottsdgokkal, de még tébben vidéken, falun. E sokaknak szdl ez a konyv,
nekik ad gyakorlati segitséget. Tervrajzokat kézél, hogy az épitkezék kivalaszthassik
oz igényeiknek és csalddjuk nagysaganak megfelel tervet, tandcsot ad a telek meg-
valasztdsdhoz, az épiilet kedvezé elhelyezéséhez, a szakemberek igénybevételéhez,
az anyagok, félgydrtmanyok, épliletelemek sth. kivélasztdsdhoz, beszerzéséhez, tarola-
sdhoz. — 212 oldal. Ara ftizve: 16— Ft

Fenti kbnyvek beszerezhetdk, illetve megrendelheték az

ALLAMI KONYVTERJESZTO VALLALAT KONYVESBOLTJAIBAN
SZAKKONYVESBOLTOK:

Mriszaki Konyvesbolt — Antikvarium
Budapest, VII., Lenin krt. 7.
Konnyiiipari Konyvesbolt

Budapest, VII., Baross fér 22,
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