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A forgacslapgyartas néhény alapvetd kérdése

BARLATI ERVIXN
Faipari Kutaté Intézet

Kozismertek azok az adatok, amelyek a
forgacslapgyartds nagymértékd  felfutasarol
szolnak. A termelés volumene 1950 6ta eurdpai,
illetve vilagviszonylatban 10 000—20 000 m?3-r6l
kb. 2—3 milli6 m®-re futott fel. Ma mar megal-
lapithat6, hogy az uj termék, a forgacslap vi-
lagviszonylatban is bevonult a jol felhasznal-
haté anyagok sordba, melyek alkalmasak a
sziikségletek kielégitésére.

Hazankban ebben az évben fogunk ratérni
a forgacslap nagylizemi gyartasara s ezért nem
lesz érdektelen, az ezzel, és kilonosen a fel-
hasznalt faanyaggal Osszefliggh alapvet6 kérdé-
seket kissé attekinteni. Ez annél is inkdbb szik-
séges, mert a forgacslapgyartis megvalésitdsa
terén a remélt elényokkel szemben vilagszerte
kisebb-nagyobb nehézségek mutatkoznak és az
lizemi gyartds meginditdsa rendszerint nem jar
azonnal a megkivant eredménnyel, hanem kez-
deti nehézségekbe tlitkozik.

A tanulmény azzal a kérdéssel kivian fog-
lalkozni, hogy e kezdeti nehézségek rendszerint
milyen alapveté okokra vezetheték vissza. Nem
torekszik teljességre, csak a lényeges okokra
korlatozodik.

A nehézségek okait vizsgalva azok két cso-
portba sorolhatéok: ‘

a) Nem ismeretes eléggé az alapanyag sze-
repe, specidlisan a forgacslap vonatkozidsaban,
kiilonos tekintettel arra, hogy heterogén alap-
anyaghol lehet6leg homogén terméket kell elG-
allitani.

b) A termék rendkiviil bonyolult mechani-
kai és fizik6-kémiai folyamatok révén jon létre,
tovabba a technologia is hasonlé folyamatokbol
all, amelyek Osszefliggései gyakran csak nehe-
zen kovethetok.

a) Az alapanyaggal Gsszefiiggé kérdések

Amennyiben faforgdesbol késziilé lapokrol,

van sz0, barki azt hihetné, hogy az alapanyag, a
fa mér eléggé ismeretes és felderitett. Miutan
azonban a faelemek a forgacslapban egészen
maés szerkezeti elrendezédésben fordulnak eld,

mint a természetes faanyagokban, olyan uj
szempontok keriilnek el6térbe, amelyekkel cél-
szerl és sziikséges behatéan foglalkozni.

A forgicslapba a fa forgicsok alakjaban
keriil be, amelyek a forgacslapnak elemi részeit
képezik. Ebbol adédik, hogy a faforgacslap
anyaga a természetes [aétél els6sorban ott tér
el, hogy abban a fa rostirdnya kevert. Miutdn
pedig a forgacslapot préselés utjan allitjak eld,
megvaltozik a fa térfogatsilya is, mert a for-
gacslapra jellemzd, hogy az elemi részek a tech-
nolégiai folyamat kapcsan kisebb-nagyobb t6-
moritésen mennek keresztiil.

Ismeretes, hogy a faanyag fizikai-mechani-
kai tulajdonsagait mily nagy mértékben deter-
mindlja a rostirdny és a térfogatsuly. Ezek ha-
szilardsagat. Miutdn a forgacslapban ez a két
komponens merében maésféleképpen fordul elo,
éppen a determinéns tényezék megvaltozasa ko-
vetkeztében, a faval kapcsolatos ismereteinket
nem lehet egyszerli médon a forgacslap alap-
anyagara is vonatkoztatni.

Az a koriilmény, hogy a fa anyaga a for-
gacslapba elemi részecskék, forgicsok alakja-
ban keriil be, el6térbe hozza a forgacsok alakisa-
gdnak a kérdését. Ezzel kapesolatban utalok
W. Klauditz kutatésaira, aki e téren uttord
munkat végzett és akinek az eredményeit sza-
mos egyéb tényezék mellett ma mar nem lehet
figyelmen kiviil hagyni.

A forgacs haromdimenzios termék és tekin-
tettel arra, hogy a forgicslap mechanikai tulaj-
donsagai és részben fizikai tulajdonsagai is az
elemi részek tulajdonsdgainak ragasztassal tor-
téné integraciéja révén alapvetéen befolydsol-
haték, nem kozombos az egyes forgacsok opti-
malis alakisaganak meghatarozasa. Ezen a vas-
tagsdg, szélesség és hosszméretek egymaéshoz
valo viszonyat kell érteni.

A harom dimenzié kozil a lényeges dimen-
ziok a vastagsag és a hossz. A vastagsdg azért,
mert mint késébb erre utalas fog torténni, azo-
nos térfogatsuly esetén ez a méret hatarozza

CY
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meg lényegében a ragasztasi feliletet, a hossz-
méret pedig lehetévé teszi az egyes elemi részek
egymaskozti atlapolasit, ami 6nmagaban véve,
ragasztéanyag nélkil is, egy bizonyos tapadasi
szilardsagot eredményez. Kevésbé fontos méret
a szélességi méret, amely a ragasztandd felulet-
re nem gyakorol szdmottevs befolyast, és az
alakisag szempontjiabol elhanyagolhato.

Klauditz e méretek Osszefliggésére allitja
fel az ugynevezett karcsusagi fok értékét, mely
nem egyeéb, mint a forgacs hossza mm-ben meg-
hatérozva, osztva a forgacs ugyancsak mm-ben
meghatarozott vastagsiagi méretének és g/cm3-
ben meghatarozott térfogatsulyanak szorzataval.
- A térfogatsulyt abszolut szaraz allapotra kell
vonatkoztatni. A Kkarcsusagi fok eértéke tehat
egyenes aranyban all a forgacsok hosszaval és
forditott aranyban a forgdcsvastagsidg és térfo-
gatsuly szorzataval. Klauditz szerint a forgacs
karcsusagi foka, amelyet magyarul helyesebben
talan alakisagi téryezonek lehet nevezni, a kész-
termék szilardsdga szempontjidbol akkor opti-
malis, ha az emlitett tortertek hanyadosa 100 és
120 kozé esik.

Ez a megallapitds rendkivil figyelemre-
mélté és kiilonosen nalunk Magyarorszagon
igen jelent6s. Nyilvanvald, hogy ha az alakisagi
téenyezot 100 és 120 kozotti értéken kivanjuk
tartani, akkor a nehezebb térfogatsulyu faanya-
gokbdl vékonyabb és forditva, a konnyebb tér-
fogatsulyu anyagokbol wastagabb forgacsokat
kell alakitanunk, azonos vastagsidgi méret ese-
ten pedig a nehezebb térfogatstulyu anyagokat
hosszabb, a konnyebb térfogatsilyt anyagokat
pedig rovidebb forgacesa kell kialakitanunk.,

Ez a kérdés szamunkra azért is igen lénye-
ges, mert vilagviszonylatban a forgicslapnak
tobb mint 80%-4t feny6tabol gyartjak, a mi vi-
szonyaink azonban ezt a lehetdséget nem bizto-
sitjak. Szamolnunk kell tobbféle fafaj felhasz-
néalasanak szlikségességével és e fafajok kozt
nem utolsé sorban nagyobb térfogatsulyuak is
eléfordulnak. Az elkészitendé terméktsl soha-
sem fogunk optiméalis muszaki jellemzéket var-
hatni abban az esetben, ha a forgacslap elemi
részeinek kialakitdsakor ezeket az alapvetd osz-
szefliggéseket nem vessziik kell6képpen figye-
lembe,

Hogy a fentkoztlteket egynéhany szamsze-
rii példaval érzékeltessiilk, hatirozzuk meg a
Klauditz-féle osszefiiggés alapjan, hogy példaul
lucfeny6 esetében milyen hosszi kell legyen a
0,2 mm vastag forgdcs. Ha az alakisagi tényez6t
100 és 120 kozépértekével 110-ben allapitjuk
meg, akkor a 0,2 mm-es lucfenyéforgacshoz 9
mm-es forgacshossz tartozik, de az ilyen vastag
forgacsot példaul cserfabol 15 mm hosszura kel-
lene kialakitani. (110.0,2.0,43=9 és 110.0,2.
.0,70=15.) Ha a forgdcsvastagsag 0,5 mm, a
lucfenyoforgacs célszerll hossza 24 mm, a cser-
forgacsé pedig 38 mm lenne. A gyakorlat ezeket
az osszefiiggéseket mindmaig csak részben vette
at és ez megmutatkozik a készlapok muszaki
jellemzbinek sokszor tapasztalhaté nagy szoras-

hataraban is. Kiillonosen a boritorétegek forgacs-
anyagat termelik gyakran mas méretaranyban,
valészintleg azért, hogy a forgacslap feliiletein
elhelyezett forgicsok biztonsdgosabban legye-
nek leragaszthatok.

Egészen kiilonos helyzetet teremt e téren a
kulonféle rostos névények felhasznaldsa is. Ma-
gyarorszagon ezek kozil eziddszerint a kender-
pozdorja jelentés. A kenderpozdorja térfogat-
sulya azonban olyan alacsony és wvastagsaga
annyira szamottev6, hogy a térfogatsuly és vas-
tagsaghoz tartozé forgacshossz meghaladja a
természetes el6fordulds gyakorisagi értékét,
mert mintegy 84 mm-t tesz ki. (110.2.0,38 =
= 84.) Ez a hossz a gyakorlatban az alapanyag
tényleges hosszmérete miatt tarthatatlan, kovet-
kezésképpen ilyen esetben maés lehetéségeket
kell keresni.

Nem lehet vitds, hogy minél kevésbé cél-
szerti (pl. nehéz térfogatsiilytl) alapanyagrol
van sz6, anndl inkabb szlikséges a minbség biz-
tositdsa érdekében a forgacs alakisidgéira is te-
kintettel lenni, mert a célszerli forgicsvastag-
sag a ragasztand¢ feliilet alakuldsat és a ragasz-
tas koriilményeit donté moédon befolyasolja, a
forgacshosszat pedig a forgacs vastagsiga hata-
rozza meg. Azonos forgicsvastagsag esetén min-
den fafajhoz, a térfogatsulytol fuggoen megha-
tarozott forgdcshossz tartozik, és ha ez a hossz
pl. technikai okok miatt nem biztosi-thaté, akkor
a vastagsdgot kell szlikség szerint valtoztatni,
ami minden esetben a ragasztandé feliilet di-
menzionalis valtozasat eredményezi. Ez a koriil-
mény rendkiviil megneheziti kiilonféle térfo-
gatsulyu fafajok keverését. Széleskord kutato-
munka sziikséges ugy a készterméket, mint a
tapadési szildrdsdg és a ragasztészilardsag ala-
kulésat 'illetéen annak a megallapitasara, hogy
a felvazolt Osszefiliggés az egyes fafajok vonat-
kozésaban és a gyakorlatban milyen eredmény-
nyel alkalmazhaté. Feltételezhetd ugyanis, hogy
a forgacs alakisdganak befolyasa fafajonként is
valtozhat és ennek felderitése tobbféle fafaj fel-
hasznalasa esetén elengedhetetleniil fontos.
Arra pedig aligha lehet szamitani, hogy az ezzel
kapcsolatos kérdéseket mads allamok tapasztala-
tai utjan tisztazhatnank, ahol a kérdés nem ve-
t6dik fel ilyen élesen, mert a forgacslap legter-
meészetesebb alapanyaga a fenyo6 eseﬂeg korlat-
lanul rendelkezésre all.

A forgics emlitett meéretezési Gsszefliggé-
sein kivil figyelembe kell venni azonban meég
a forgacs eléallitisanak modjat is. Ragasz’sd%ko'r
ugyanis a _forgacsok feliileti tulajdonsagai is
nagymertekben befolyasoljak a mechanikai ad-
héziot és ezen keresztiil a lap szilardsagat. Ezen
a felismerésen alapulnak azok a lapszerkezeti
kiilénbségek, amelyek egyrészt a Novopan, mas-
részt a Behr-rendszerdi lapokkal kapesolatban
allapithatok meg.

A Novopan-technolégia tépett forgics bel-
sbrésszel és vagott forgacs boritérétegekkel dol-
gozik, a Behr-technolégia a lap belsé részéhez
is vagott forgdcsot hasznal, pusztin a forgacs-
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vastagsagban tesz kiilonbséget, mert a bels6
részt 0,4—0,5 mm-es, a kiilsé részt pedig 0,15—
0,20 mm vastag forgacsokbol alakitja ki.

Azok a lehet6ségek, amelyeket Fahrni mér-
ndék a Novopan technolégidban megvalositott,
szorosan osszefliggnek a forgacslap tomoriteése-
nek maodjaval, amely szerint a forgacslap felii-
leteit jobban kell tomoriteni, mint a kozépsd
részt. A forgicslap tehdt nem egyenletesen, ha-
nem szimmetrikusan tomoritett termék. Ezt a
feltételt valositotta meg Fahrni azaltal, hogy a
kozéprészbe vastag, zuzott forgaesot haszndlt,
ami altal lehetévé tette lireges kozéprész kiala-
kitasat, vagott forgdcsbol keészitett, er6sen to-
moritett fedéréteggel boritva. Ennek a technolo-
gidnak igen figyelmreméltoak az eredmenyei.
Ezek kozé tartoznak a jo alaktartéssag, hang- és
_ hészigetelés éppen az lireges belsészerkezet ko-
vetkeztében, de nem utolsé sorban az a lehet6-
ség, hogy nehezebb fafajokbol is viszonylag
alacsonyabb térfogatsilyu termék allithats eld,
ami a mi viszonyaink ko6zott nem érdektelen.

Ezzel szemben a Behr technolégidban a ko-
zéprész is vagott forgacsokbol készil. Ez javitja
a szilardsagot, miutdn ragasztiskor a mechani-
kus adhézio a vagott forgicsok sima feliiletei
kozt jobb, mint a ztGzott forgicsok egyenetlen
feliiletei kozt. Kérdés azonban, hogy indokolt-e
a forgacslap esetében a szilardsdg ilyen iranyu
novelése, tekintettel arra, hogy szilardsig szem-
pontjabol eléggé izotrop anyaggal allunk szem-
ben, amelynek a szilardsaga szinfurnérozassal a
htizott, illetve nyomott ovezet lényeges felers-
sitése alapjan csaknem a haromszorosara fo-
kozhaté. Egyébként is a normal forgacslap a
felhasznalds folyaman nem keril olyan helye-
ken beépitésre, ahol kiilonleges sziladrdsigi ko-
vetelményeket kell kielégiteni. (PL. falburkolds,
épliletszigetelés, butorlap.) Elegend6é &sszeha-
sonlitdst tenni a butorlap szilardsdga és a for-
gacslap szilardsaga kozott annak az indokolasé-
ra, hogy a szildrdsag fokozasa nem elsédleges
cél. A lécbetétes butorlapok hajlitészilardsaga
300—350 kg/cm? kozé esik és ezt az értéket a
nyers forgacslap alig 1/3 résszel kisebb mérték-
ben éri el, a furnérozott forgacslap pedig leg-
tobbszor meg is haladja.

A forgacslap elemi részeinek kialakitasakor
tehat az alakisdg mellett az el6allitas moédjat is
meg kell hatarozni, mert ez dontéen befolydsol-
ja az alkalmazhaté technolégiai folyamatot.

A masik egészen lényeges eltérés a termé-
szetes faanyagok és a forgicslapba beépitett fa-
anyvag kozott a rostirdnybol szdrmazik., A rost-
iranyt kilon kell targyalni aszerint, hogy az az
egyes forgicsokban és kiilén aszerint, hogy az
egész forgdcskomplexumban hogyan fordul el6.

Ha elfogadjuk azt a tételt, hogy a forgacs-
lap tulajdonsigai az elemi részek integracidja
révén alapvetten befolyasolhatok, abban az eset-
ben az egyes forgacsokat a rostirdnynak megfe-
lel6en ugy kell kialakitani, hogy a rostirdny a
hosszmérettel parhuzamos legyen, mert a faval

kapcsolatos ismereteink alapjan megéallapitha-
téan ez biztositja az egyes forgicsok legnagyobb
szilardsagat. Az atvagott rosti forgacsok szi-
lardsaga lényegesen alacsonyabb. Ebbél az k-
vetkezik, hogy a forgacsaprité berendezések ér-
téke attol fligg, hogy milyen mértékben termel-
nek atvagott rostt, illetve a forgacs hosszira-
nyédval megegyezé rostirdanyld forgacsanyagot.
Ez igen jelent6s szempont, kiilonosen gytrtisli-
kacsu fak forgacesa wvald kialakitdsa esetén,
mert ezekben a fafajokban a gy(rtslikacsu Gve-
zet olyan kritikus szelvényt képez, melynek at-
vagasa a szildrdsagot ugyszolvan a nullara csok-
kentheti.

A forgacsaprité berendezések kivalasztasa-
kor célszerl erre a szempontra elsédlegesen fi-
gyelemmel lenni.

A masik szempont, mely szerint a rostiranyt
vizsgalnunk kell az, hogy a rostirdany a forgéics-
lap egészében hogyan helyezkedik el.

A lap egészében a rostirany kétiranyban és
pedig a lap hosszusdga és szélessége irdnyaban
meglehetésen keverten fordul eld, és kivanatos
is, hogy keverten forduljon elé, mert a techno-
logia egyik célja lehet6 homogén termék el6al-
litasa. Csak a kevert rostirdny biztosithatja a
hosszusdg és szélesség irdnydban bedlld esetle-
ges méretvaltozdsok (dagadas-zsugorodas) egyen-
l6ségét, szemben a természetes fanak az e téren
megnyilvidnulé igen kellemetlen tulajdonsaga-
val. A hépréseken eldallitott forgdcslapban ezt
a feltételt a terit6berendezéstél is filiggben
tobbé-kevésbé biztositani lehet. A forgacsok
nagy részben fekvd allapotban keriilnek a lap-
ba, kevert rostirannyal. Ez az elrendezés azon-
ban a vastagsagl méretvaltozasra nem elényos,
mert g fanak a radialis és tangencialis dagadasa-
zsugorodasa a lap vastagsaganak irdnyaban
nagymeértékben jut kifejezésre. Ezért megkisé-
reltek forgécslapot olyan forgacselhelyezéssel
is gyartani, amikor a forgacsok hosszmérete és a
rost irdany a feliilletekkel nem parhuzamos, ha-
nem azokra mer6leges (pl. Okéllapok). A forga-
csoknak ez az elrendezése a vastagsagi méretet
nagymértékben stbilizdlja, mert hiszen a rost-
irdnyu dagadas-zsugorodas a faban a legkisebb.
Maésrészr6l azonban a lapok szilardsagat csok-
kenti a tulnyomoérészben fekvo forgacsokkal el-
érhet6 szilardsaggal szemben. Technoldgiaja kii-
lonleges dugattyus présberendezést igényel. A
termék féleg szinfurnérozva vitan felill igen
magas értékd butorlapanyagot szolgaltat.

Ugy vélem azonban, hogy Magyarorszagon
egyeldre ezzel a kérdéssel tovabb foglalkoznunk
nem szilikséges.

A harmadik szdmottevé kiilonbség, amely
a forgéacslapba bekertils faanyagban jelentkezik
az, hogy a fa anyagit a technikai eljaras kap-
csan a térfogatsulytol, forgacsvastagsagtol és az
alkalmazott nyomastdl fliggéen préseléskor
tobbé-kevésbé tomoritik. Tomorités nélkil
ugyanis a jo ragasztas feltételei nem biztosit-
hatok, mert a ragasztishoz sziikséges mechani-
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kus adhézié és részben a specifikus adhézié is
c¢sak akkor johet létre, ha a ragasztandé feliile-
tek a leheté legkozelebb kertilnek egymashoz,
illetve egymasra szorulnak. Gyakorlati kifeje-
zéssel élve, a jo ragasztashoz minél vékonyabb
ragasztasi fugakat kell biztositani.

Ennek a kérdésnek is igen nagy a jelent6-
sége, kiilonosen a miigyantaféleségek elridege-
dése szempontjabol, amely vastag ragasztasi fu-
gakban, pl. karbamidalapu miigyantdk haszna-
latakor is, sokkal gyorsabban kovetkezik be,
mint a vékony ragasztasi fugdkban. A mindség
perspektivikus megovasédnak szempontja tehat
lehetéen vékony ragasztasi fugakkal dolgoz-
zunk. Ez a feltétel magaban hordja a térfogat-
suly novekedésének nem kivanatos kovetkez-
ményét, ami csak megfelels lireges szerkezettel
hérithaté el.

Ismeretes, hogy a tomorités egymagaban
véve is noveli a fa szilardsagat, a forgédcslapon
beliil azonban a tomorités kovetkezményei 0sz-
szetettek és szamos gyakorlati feltételiik is van.
Ezért a tomorités kovetkezményeit nem lehet a
természetes fa tomoritésénél tapasztalt jelensé-
gekkel mérni.

E helyen vissza kell térniink a forgécsvas-
tagsdgra, mert a forgdcsvastagsig nagymérték-
ben meghatarozza a ragasztando feliiletet. A ra-
gasztandé fellilet kialakitasaba azonban a to-
morités is éppen ugy belejatszik. Ezért ezek a
tényez6k alig valaszthatoak el egymastol.

Ismét W. Klauditz kutatésaira utalunk, aki
a ragasztando fellilet meghatérozéséra olyan
aranyt allitott fel, amelynek szamlaloja 0,2, ne-
vezdje pedig a forgicsvastagsag és az abszolut
szaraz térfogatsuly szorzata. Ez Osszefliggésbol
vilagosan latszik, hogy ugy a térfogatsiuly, mint
a forgacsvastagsig a ragasztandé feliiletet fordi-
tott ardnyban befolyasoljak.

Hogy a ragasztando feliiletek e tekintetben
milyen Oriasi eltéréseket mutathatnak, arra
nézve W. Klauditz kutatdsai alapjan kozlink
szamadatot. . )

100 g abszolit szdraz forgacs ragasztéasi fe-
lillete 0,1 mm vastag forgacs esetében a nyarfa-
nal 5,5 a lucfenyénél 4,7 és a bilikknél 2,9 m2.
0,5 vastag forgics esetén nyarfanal 1,1 lucfe-
ny6nél 0,94 és bilikknél 0,59 m?2.

Ha ezeket az adatokat 1 m3-re vonatkoztat-
juk, megallapithaté, hogy a ragasztasi feliiletet
a fafaj kevésbé, a forgacsvastagsag ellenben igen
nagymértékben befolyasolja, ami a ragasztas
szempontjabol nem lehet kozombos. Kilonosen
nem lehet kozombos annak a szem el6tt tarta-
saval, hogy a ragasztdst rendszerint konstans
mugyantahdnyaddal (pl. 8%) végzik, a ragasz-
tando felulet valtozésa tehat erdsen befolya-
solja a fajlagos (m>kénti) miigyanta felhaszna-
last. Es mégis a tapasztalat azt mutatja, hogy a
sokkal nagyobb ragasztdsi feliiletet képvisel6
vékony forgacsokkal a kisebb fajlagos gyanta
felhasznalas ellenére is nagyobb ragasztészilard-
sagot lehet elérni. Az Osszefliggés e tekintetben

eléggé bonyolult, mert a ragasztandé feliilet
valtozdsa egyben megvaltoztatja a ragasztas
egyéb korilményeit és befolyasolé tényezéit is.
Veékonyabb forgacsokkal esetleg jobb ragasztasi
feliilet biztosithaté, a felliletek sokkal jobban
egymashoz tapadnak (a fugavastagsidg kicsiny).
De indokolja ezeket g tapasztalatokat a miigyan-
tafelhordasnak a médja is.

Ha ugyanis megallapitjuk, hogy hény g
miigyanta keriil a ragasztandé felliletre m?-ként,
elég alacsony értékeket kapunk. Pl. 0,5 mm-es
forgacsvastagsag esetén a nyarra minddssze 7,2
a lucra 8,6 és a bilikkre 13,6 g miigyantamennyi-
ség esik. Ilyen migyantamennyiséggel a ragasz-
tasi feliiletet lehetetlenség Osszefliggd réteggel
bevonni, a forgacslapon beliill el6fordulnak
olyan egymashoz szorulé feliiletek is, amelyekre
migyanta nem keriil és ahol csak a tapadasi
szilardsag érvényesiilhet ragasztdsi szilardsag
nélkil. A forgacslap ragasztasi médja a pont-
enyvezéshez hasonlithaté, miutan azonban a ra-
gasztasi szilardsag messzemenéden feliilmulja a
fa természetes szilardsagat, az egyes faelemek
kozt kis feliileteken ragasztéssal létrejovo kap-
csolat helyettesitheti a természetes faanyagok
szilardsagat.

Vékony forgdesok felhasznélasa esetén a
vékony forgdcsokban ébredd esetleges fesziilt-
ségek kisebb nagysdgrendiiek, mint amilyenek
vastag forgacsokban tételezheték fel. Ezért van
az, hogy vékony forgicsok Osszeragasztisa vi-
szonylagosan nagyobb ragasztisi feliileten
kisebb fajlagos (m*-enkénti) migyantafelhasz-
nélassal valik lehet6vé.

Mindebbdl megallapithaté, hogy a forgacs
vastagsaga, hossza, térfogatsilya, a tomorités
modja szorosan oOsszefiiggé kérdések, amelyek
nagymértékben befolyéasoljdk a ragasztas korul-
ményeit. E kérdésekben nincsenek linearis 0sz-
szefliggések. A mi szamunkra kiilonosen az fon-
tos, hogy ezek az osszefliggések nagymértékben
fliggenek a felhaszndlt fafajtdl és ilyen értelem-
ben igen sok vonatkozasban felderithetetlenek.
Behato kutatomunka sziikséges e kérdések mi-
elébbi tisztazasara is.

El6zéeket a gyakorlat szempontjabol nézve,
meg kell allapitani, hogy a forgaeslap olyan
termék, amelynek térfogatsulya a felhasznalasi
tertlettol fuggbéen csak sziik hatarok kozt inga-
dozhat. Nyilvanval6, hogy pl. a butoripar tilta-
kozni fog az ellen, hogy a késziilé butorokba a
butorlap térfogatsulyanal lényegesen nehezebb
terméket épitsen be. Ez a tiltakozés indokolt is
lenne, mert nem kozombds, hogy a kész butor
milyen nehéz. A forgicslapok fizikai és mecha-
nikai tulajdonsagait tehat tultomoritéssel nem
lehet egyoldalian javitani, mert e lehetGségnek
a felhasznalas feltételei hatart szabnak.

Most mézzik meg a kérdést néhény fafajra
vetitve.

Ismeretes, hogy a lécbetétes butorlap atla-
gos térfogatsilya 550 kg/m?®, a furnérbelsdsé
pedig 620 kg/m2. Feltételezve, hogy a butoripar
szamara készilt forgacslap térfogatsilya 6—700
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kg kozé kell essék, mondjuk atlag 650 kg, a luc-
feny6bol készilt forgacslap tomoritésének mér-
téke elméletileg az aldbbiak szerint hatarozhat6
meg:

A lucfenyd abs. széraz téi‘fogatsﬁ—

lya 430 kg/m?
A lucfeny6b6l késziilt forgacslap
sulya 650 kg/m3

A forgéacslapban azonban a szaraz-
sulyra szamitva 8%, muigyanta
és 8% viz van. Kovetkezéskép-
pen annak sulyat 169/,-kal csok-
kentenj kell.

A lucfeny6b6l késziilt forgacslapba
beépitett forgacsanyag abs. sza-

raz sulya (650 : 116) 560 kg/m?

Ha teljesen tomor forgicslapszerkezetet té-
teleziink fel, akkor a tomorités mértéke az
aldbbi aranyparral szamithaté:

430 : 560 =100 :x és ebbdl x = 130

A tomorités mértéke ez esetben 30%.

Miutdn a nyarfa abs. szdraz térfogatsilya
fajonként valtozoan 410—460 kg/m?, a térfogat-
suly atlagértéke a lucfeny6 térfogatsulyéval
azonosithat6. Ebbol kovetkezik, hogy a nyéarfor-
géacsbol butoripari célokra késziilt lapokat is kb.
30%,-kal lehet tomoriteni, ami a j6 ragasztas fel-
tételeinek kielégitésére meghatdrozott forgécs-
vastagsag mellett teljes mértékben elegendd, s6t
nem is feltétleniil szlikséges. Ez a megéllapitas
igazolja a lucfenyé és a nyar kivalo felhasznal-
hatésdgat e terlileten és természetesen a jege-
nyefenyére is vonatkoztathaté.

Maés a helyzet a nehezebb fafajainkkal. Ha-
sonlé elméleti szamitasok szerint 15%,-os mini-
malis tomoritéssel a nehezebb térfogatstlyu er-
deifeny6 650 kg/m?-os forgdcslapot, a biikk 690
kg/m? abs. szaraz térfogatsullyal szamitva tomor
szerkezettel mar 890 kg/m-es lapot, a cser pedig
(700 kg/m3-) 930 kg/m3-es lapot eredményez.

A fafajok keverése pl.:

509, erdeifenys a 490 kg/m3 abs, szaraz sullyal
309, bukk a4 680 kg/m?3 abs. szaraz sullyal és
20%, cser 4 700 kg/m3 abs. szaraz sullyal

590 kg/m? abs. szaraz atlagos térfogatsulyt ered-
ményez, amely 15%,-os tomoritéssel és 8% mii-
gyantahozzdaddssal 786 kg/m3-es 8%/, nedvesség-
tartalmu készlapsulynak felel meg. A butoripar
igényeihez mérten ez a térfogatsily magasnak
tlinik.

Ezek a szamitasok ravilagitanak a fafaj, t6-
morités és térfogatsuly lényegi Osszefliggésére,
a gyakorlatban azonban masképpen érvényesiil-
nek. Ennek oka az, hogy a forgacslap tobbé-ke-
vésbé lireges szerkezetli termék, és a fajlagos
forgacsfelhasznaldst nemesak a fafaj térfogatsu-
lya és 5 tomorités mértéke, hanem azon kiviil az
lregesség mérve (alkalmazott technolégia) és a
forgacsvastagsag is befolyasoljak. Lehetséges te-

hét olyan hatareset, amikor egységnyi kész for-
gacslap kialakitdsdhoz az Ureges szerkezet ko-
vetkeztében, a tomorités ellenére is az egység-
nyinél kevesebb faanyag szlikséges. Példa erre
a Bukas-lap, amely bilikkbol késziil és mégis
csak 680 kg/? a térfogatsulya. A Bukas-lapok tér-
fogatsulya az alkalmazott technolégia ez iranyd
elényét bizonyitja a belsérész célszerti Ulreges
kialakitdsa utjan, ami lehetévé tette megfeleld
tomorités alkalmazasa utén is a térfogatsuly vi-
szonylag alacsony értéken tartdsat. Ezt igen ko-
moly eredménynek kell minésiteni, mert azt bi-
zonyitja, hogy az alapvet6 osszefliggések célird-
nyos felhasznalasaval lehetséges 1/m? forgacslap
elGallitisa 1m?-nél kevesebb forgicsanyagbodl is
a felhasznalt faanyag atro-sulyaval azonos tér-
fogatsullyal. A tomoritéssel kapesolatban meg-
allapithat6, hogy annak bonyolult osszefliggései
kiilonosen a kemény lombosfak tertiletén korant
sem tisztazottak. A konkrét kisérletek nagyrészt
hianyoznak. A tomorités alkalmazott mértéke
empirikus bazisokon nyugszik. Az alsé hatarér-
tékeket a forgdcsok kialakithaté felileti josdga
is befolyésolja, ami pl. a gy(rtslikacsu fafajok
esetében eldreldthatélag nem kedvezd. Ezen a
téren is behat6é kutatémunka sziikséges.

Felmeriilhet még az a kérdés is, hogy nem
velna-e célszeri a tomorités &ltal elérhet6 el6-
nyoket a migyanta-tartalom fokozéasaval bizto-
sitani.

Sajnos, ez a lehet6ség sem 4ll rendelkezé-
siinkre, mert a mligyanta-mennyiségnek emelése
igen nagy mértékben emeli az onkoltséget. Hazaj
tapasztalatok szerint a forgacslap onkoltségének
mintegy 40%-at a miigyanta teszi ki, s ebb6l ko-
vetkezik, hogy a migyanta mennyiségének
19/,-0s emelése is az onkoltséget mintegy 70—90
Fi-tal emeli, ami ellentétben all az onkoltség-
csokkenés sziikségességének helyes elvével.

A fentiek kiegészitésére még nézziik meg

kozelebbrél a gyantatartalom és a szilardsdg .

kozti Osszefiiggést. A renhdelkezésre 4ll6 részben
hazai, részben kiilféldi kutatdsi eredmények
alapjan 19/, miigyantatobblet a hajlitészilardsé-
got mintegy 8—10%-kal néveli az dtlagértékek
kariili tartomanyban, ezzel szemben a‘tomorités.
mely magasabb térfogatstulyt eredményez, 1%,
értékben a hajlitészilardsagot mindossze 3—4%-
kal javitja. Ezek a felismerések a legkonnyeb-
ben jarhat6 ut, a miigyantaadagolds emelése ira-
nyéba befolydsolhatnak, azonban az emlitett
okokbdl kifolyolag nekiink a nehezebb utat kell
véalasztanunk és a nehezebben megfoghaté kom-
ponensek javitasaval kell j6 eredményt biztosi-
tanunk.

Kiilon figyelmet érdemel az g felismerés.
mely a kétéanyag emelésének a fizikai tulajdon-
sagokra gyakorolt hatasara vonatkozik. A kot6-
anyagtartalom emelésével a fizikai tulajdonsa-
gokat, kiulonosképpen a nedvszivoképességet
csak kis mértékben lehet csokkenteni, ami az
emlitett pontenyvezésszer(i feliiletragasztassal
fligg Ossze. A viz konnyen behatol a fiba, meg-
keresve azokat a felliletrészeket, amelyeket mii-
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gyanta nem borit. Ebb6l viszont az kovetkezik,
hogy a viztaszité képességek javitdsira maés
moédszereket kell igénybe venni és kikisérle-
tezni.

A gyakorlat szamara mindezekbdl az aldbbi
kovetkeztetéseket lehet levonni.

Az alapanyag térfogatstlydnak novelése
noveli a késztermék sulyat, ennek azonban ha-
tart szab a felhasznalési terlilet igénye.

A tomorités alkalmazésa a szilardsag és a
fizikai tulajdonsagok javitdsara korlatozott, ko-
vetkezésképpen mas befolyasolé tényezékre kell
fokozottan figyelemmel lenni, igy elsGsorban az
alakisagra.

Az alapanyag ismerete nélkiil nem lehet
technolo6giat késziteni és csak tokéletesen ismert
alapanyagokat lehet a sziikséges mechanikai és
fizik6-kémiai folyamatokon atvezetni. E folya-
matokat ugyanis az alapanyag tulajdonsagai sze-
rint kell beallitani.

A sikertelenségnek {6 oka az alapvets szem-
pontoknak a teljes, vagy részleges elhanyago-
lasa, illetve fel nem ismerése.

b) A technolégidval osszefiiggé kérdések

Béarmennyire kilonosen hangzik, mégis
abbeli véleményiinknek kell kifejezést adni,
hogy a forgécslap gyartdsanal mutatkozé nehéz-
ségek oka csak masodlagosan taldlhaté meg
technolégiai vonatkozésokban.

Az elsédleges okok mindig a mar targyalt
osszefliggések mell6zésébsl adédnak. Mégis te-
kintsiik 4t roviden a technolégiai szempontokat
is, f6leg azzal a céllal, hogy az alaposszefliggé-
sek a technologidban hogyan érvényesiilnek, to-
vabba, hogy milyen alapvet6 kovetelmények
biztosithatjdk a terméktél megkivant viszonyla-
gos homogenitést.

E vizsgalatokndl a technolégia legfontosabb
miveleteinek sorrendjét fogjuk kovetni.

A legfontosabb muveletek kozé tartozik a
forgdcs eléallitdsa. Koztudomasy, hogy ma maér
a legtobb forgacslapgyar a felhasznalt forgics-
anyagot sajat maga termeli. Azonban a forgacs
-rostirdnyarol, alakisagarol kozolt osszefliggések
ritkdn érvényesiilnek. Elhanyagoljdk a forgécs
vastagsaga, térfogatsilya és hossza kozotti ossze-
fliggést és ennek kovetkeztében a késztermék
szilardsagat, vagy tobb migyantdval, vagy na-
gyobb tomoritéssel biztositjak. Mindkét eljaras
gazdasdgtalan és ennek a kovetkezménye az a
sok baj, ami az onkoltség koril mutatkozik, sok
esetben a kis lizemek javéara.

A forgécsanyag frakciondlasa legtobbszor
empirikus alapon torténik, az empirikusan ki-
alakitott méretek nem felelnek meg a kivanatos
forgacsméreteknek. Ezek az alapveté technol6-
giai fogyatékossagok j6 eredményt nem biztosit-
hatnak.

Hogy a forgacsok alakisiganak az elézetes
meghatarozdsa mennyire sziikséges és fontos,
ezzel kapcsolatban utalunk arra a gyakran el-
ferdulé technologiai problémara, amely a for-

gicsanyag pneumatikus szallitdsakor az anyag
beboltozodasa révén okoz komoly gondot a szak-
embereknek. Hallottunk mér olyan esetrdl, ami-
kor valamely berendezés szépen mukodott, de a
forgacsok alakisaganak a mindségjavitas érde-
kében elrendelt megvéaltoztatasa a pneumatikus
berendezések eldugulasat eredményezte és kon-
struktiv valtoztatasokat tett sziikségessé. Le kell
tehat szogezni azt a sziikségszeriliséget, hogy a
forgacslapgyartas technologidjanak elsé feltétele
az alakisagi tényezé helyes megéllapitasa kell
legyen.

A forgicsanyag széritdsa is sok kiilonleges
kérdést vet fel, amelyek a préstechnolégidban
mutatkoznak meg, ezért erre ott tériink vissza.

A gyantabekeverés megvaltoztatja a ned-
vességtartalmat, a bekevert gyanta szarazanyag-
tartalméatol fliggéen. A préstechnoldgia a gyan-
tabekeverés uténi nedvességtartalomtol nagy-
mértékben fligg.

Rendkivul fontos a gyantabekeverés egyen-
letessége, mint a homogenitas egyik alapvetd
feltétele. Sajnos, a gyantabekeverés egyenletes-
ségének vizsgélati moédszerei eléggé bonyolultak
és az lizemekben nehezen valésithaték meg. De
az egyszert vizsgalati modszerek, amelyek a
felvitt miigyanta megfestésén alapulnak és az
észlelést vizualissd teszik, sem hasznalatosak,
holott mint mar emlitettiik, az egyenletes gyan-
tabekeverés nem hanyagolhaté el.

A homogén termék eléallitdsanak masik ko-
vetelménye a helyes lapképzés, melynek felté-
tele a beadagolt anyagmennyiség &llandésaga és
egyenletes elosztdsa lapon beliil. Ennek ellenér-
zésére szintén nem fektetnek kell6 sulyt, aminek
kovetkeztében az egyes lapok kozotti és lapokon
beliili térfogatstlyok rendkivill nagy kiilonbsé-
geket mutatnak és ett6l fliggben a szilardsag is
inhomogén.

Az azonos receptura szerinti és egyenletes
lapképzésre, tehat a mindség érdekében, tortén-
jék az barmilyen gépi berendezéssel, igen nagy
sulyt kell forditani.

A forgacslap gyartasnak a legfontosabb mi-
velete azonban a hépréselés. A héprésben megy
keresztiil az anyag azokon a fizik6-kémiai folya-
matokon, amelynek eredményeképpen a termék

, létrejon.

A hépréselés alatt kell végbemenjen a mii-
gyanta kikeményedése, a tomorités és a hoépré-
selés eredményeképpen ‘a termék a megkivant
végnedvességre kell beélljon. Utébbi szempont
a késébbi alaktartossag érdekében fontos.

A legnagyobb baj a gyanta kikeményedése
és a tomorités egyidejliségébdl szarmazik. A
gyanta kikeményedése — mint ismeretes — hé
hatésara jon létre. Ekozben folyamatban van a
lap ‘mechanikus tomoritése. A helyes technolo-
gia alapvet6 feltétele, hogy a tomorités hama-
rabb torténjék meg, mint a migyanta kikemé-
nyedése, mert ellenkez6 esetben, a mar kialakult
muigyanta-térhalézat a mechanikai behatésra
szétroncsolodik és a lap sohasem lesz kell6kép-
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pen szilard. Ez a jelenség elsésorban a hével koz-
vetleniil érintkezé feliileteken tapasztalhato, a
feliiletek kotése laza lesz, holott a mindségi ko-
vetelmények szerint kemény lapfeliiletek sziik-
ségesek. Ha a térhalézatot, amely leggyorsabban
a feliiletek kozelében alakul ki, mechanikusan
szétroncsoljak, a lapoknak szilard, tomor ko-
zépsé résziik, de laza szerkezetl fellileti réteglik
lesz, ami a lapokat ugyszélvan hasznalhatat-
lanna teszi. Az ilyen lapok alig furnérozhatok,
mert a laza felileti réteg semmiféle ragasztési
szilardsagot nem eredményez. E bajok elharitasa
érdekében sziikséges a rovid prészarasi idd, le-
hetbleg egy percen beliil.

A legnagyobb gondot a prések technolégia-
jaban a lapban levé viz okozza. A vizre tobbek
kozott azért van sziikség, mert jobb hévezetd a
fanal, és tudatos felhasznalasa az tn. gozlokéses
eljaras kapecsan lehetévé teszi a lap bels6 részei-
nek gyors felmelegitését, ami a présidé lerdvidi-
tését eredményezheti. Mésrészt azonban g pré-
selés alatt konnyen bekovetkezik a viz halmaz-
allapotvaltozasa, gozzé valo atalakulésa, ami a
lapokban levé makréiregekben akkora nyomast
eredményezhet, amely a kozismert robbanasok-
hoz vezet. E robbanasoknak veszélyesebb vélfaja
bels6 rétegelvalasokban nyilvanul meg, amelyek
kiviilrél sokszor megnyugtaté médon meg sem
allapithatok:

Végiil a préstechnol6giatél megkivanjuk,
hogy a prést a lapok a sziikséges végnedvesség-
gel hagyjék el. Az alaktartoéssag kedvéért min-
dig célszeri a lapokat arra a higroszkopos
egyensulyi allapotba hozni, amely felhasznéla-
suknél is érvényestulni fog.

E feltételek biztositdsa megfelelé présdia-
gram segitségével érheté el, amely lehetéveé te-
szi a tomorités lefolytatdsit még a gyantatér-
halézat kialakulasa el6tt, valamint a felesleges
vizmennyiség idében torténd tavozasat a lapok-
bél. A kivant végnedvességtartalom rovid prés-
id6 mellett is elérhetd.

Azonban, tha kozelebbrél megnézziik ezt a
kérdést, e tekintetben is csak empirikus alapo-
kon 4llé technologidkkal taldlkozunk. Alapye-
téen haromféle présdiagramot hasznalnak.
Egyes uzemekben a présnyomast allandé érté-
ken tartjak a préselés egész idétartama alatt,
maskor kezdeti magas présnyomads utdn a prés=
nyomast végig csokkentik, mig ismét mas tze-
mekben a csokkentett présnyomést a préselés
utolsé szakaszdban ujbol a kezdeti értékre eme-
lik. De ez a rendkiviil fontos kérdés donté moé-
don befolyasolja a termék mindségét és ennek
ellenére mégis csak empirikus tapasztalatokon
nyugszik.

Feltétlentl sziikséges e kérdéssel is kuta-
tdsi vonalon foglalkozni. Es e téren igen nagy
jelentéségl a kisérleti gyartds, mert laborato-
riumi eredményeket, amennyiben termikus be-
hatésokrél van sz6, nem lehet linearisan az lize-
mekbe atvinni. Ezek a nagylizemi gyartaskor
rendszerint egészen méasképpen jelentkeznek.

Osszefoglalds

E tanulményban ra kivantunk mutatni a
forgacslapgyartas alapveté szempontjaira, ame-
lyek elhanyagoldsa rendszerint sikertelenséghez
vezet. Legfontosabbnak tartjuk a forgdcslapba
behasznalt alapanyag megismerését, elsdsorban
az alakisag, majd rostirdany és a tomorités szem-
pontjabél, mert ezekben kulonbozik az alap-
anyag a természetes fatél. E tulajdonsagok egy-
részt j6 tapadasi, masrészt j6 ragasztési szilard-
sagot biztosithatnak, ha az azok kozt fennallo
helyes Gsszefliggések érvényesiilnek. A tapadasi
és ragasztasi szilardsag az elemi részek ragasz-
téssal torténd integraciéja folytdn adja a for-
gacslap szilardsagat.

Technolégiai vonatkozisban. megéllapithato,
hogy a technoldgia akkor helyes, ha kifejezésre
jutnak benne az alapanyaggal kapcsolatban
megéllapitott Osszefliggések és ha a kész termék
lehet6 homogenitasat biztositja. Ezeknek a szem-

pontoknak minden miiveletben érvényesiilniok
kell.

Kiilon figyelmet érdemel a préstechnoldgia,
mert a héprésben vissziik at az anyagot azokon
a fizik6-kémiai folyamatokon, melyek kovetkez-
tében az jo, vagy rossz termékké valik. Megfe-
lel6 présdiagram sziikséges a préstechnoldgia
helyes kivitelezéséhez, de ez idd szerint az csak
empirikus bazisokon alapszik.

A forgécslapgyartas kezdeti sikertelenségei-
nek elharitdsdra igen széleskor(i, sokoldali és
lehetleg gyorsiitemii kutatémunka sziikséges.
Felvetédik a kérdés: nem volna-e gazdasagosabb
a kutatomunkat a kivanatos mértékben lehet6vé
tenni, sem mint sok esetben, sokkal nagyobb
anyagi 4&ldozatokkal elharitani a forgacslap
gyartasakor altalaban mutatkozé6 nehézségek
okait. Az okok empirikus alapokon térténdé meg-
sziintetése nem biztosithat kielégité eredményt
és ezért mindaddig, amig a nyitott kérdések tu-
domdnyosan kelléképpen tisztdzva mnincsenek,
perspektivikus létesitmények csak elére nem
vért aldozatokkal lesznek megvalésithatok.

Zusammenfassung

Es wird auf die grundlegenden Gesichtspunkte der
Spanplattgn—Herstellung hingewiesen, deren Vernach-
lassigung  normalweise zur Erfolglosigkeit fiihrt. Ver-
fasser erachtet flr #dusserst wichtig die Erkennung des
bei der Verarbeitung verwendeten Rohmaterials u. zw.
in erster Linie vom Gesichtspunkte der Formgestal-
tung, dann von jenem der Faserrichtung und der Ver-
dichtung der Spane. Das Rohmaterial unterscheidet
sich namlich in diesen Eigenschaften vom Naturholz.
Die erwahnten Eigenschaften konnen einerssits eine
gute Haftfihigkeit und andererseits eine ausreichende
Bindefestigkeit zur Folge haben falls die unter ihnen
bestehenden richtigen Beziehungen zur Geltung kom-
men, Die Festigkeit der Spanplatte wird durch die
Haftfdhigkeit und Bindefestigkeit, zufolge einer Integ-
ration mittes Verleimung von Elementteilchen, gegeben.

In technischer Hinsicht ist es feststellbar, dass eine
Technologie nur dann richtig ist, falls sich darin die im
Zusammenhange mit dem Rohmaterial fixierten Bezie~
hungen zum Ausdruck kommen und eine Moglichkeit
fir die Homogenitit des Endproduktes gesichert ist.
Diese Gesichtspunkte soll mann in jeder Operation vor
Auge halten.

T3
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Eine besondere Aufmerksamkeit verlangt die Pres-
sungstechnik, weil es ist die Heizpresse, wo das Mate-
rial liber solche physikalische und chemische Vorginge
durchgefihrt wird, die fiir die gute oder schlechte
Qualitét des Endproduktes massgebend sind. Flir die
richtige Ausfihrung der Pressung ist ein Press-Dia-
gramm notwendig, welches sich jedoch z. Zt. nur auf
empiricher Grundlage beruht.

Plur die Beseitigung wvon Anfangsschwierigkeiten
in der Spanplatitenherstellung ist eine weitumfassende,
vielseitige und nach Mdiglichkeit beschleunigte For-

schungsarbeit notig. Es taucht die Frage auf: wire es
nicht vorteilhafter die Forschungsarbeiten in erwiinsch-
tem Masse zu ermoglichen, als die Umnsachen, der sich
bei der Produktion im allgemeinen zeigenden Schwie-
rigkeiten unter viel grisseren Opfern zu beheben. Auf
empirischen Grundlagen kann die Beseitigung erwidhn-
ter Ursachen nicht zu ausreichenden Resultaten fithren,
solange bis die offenenen Fragen wissenschaftlich nicht
gentigend geklart sind und bis dann werden perspekti-
vische Anlagen nur unfer unvoraussehbaren grossen
Opfern realisierbar.
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PETERFTY TIBOR

Az allami butoripar Osszes ipari termelése-
nek volumene az elmult tiz év alatt harom és
félszeresére nott.

Az allami butoripar teljes termelési értéke
az 1949—1958. években a kovetkez6képpen ala-
kult (1949 = 100):

1949 100
1950 145
1951 293

1952 396
1953 356
1954 284
1955 284
1956 257
1957 308
1958 364

A legfontosabb butoripari termékek terme-
lési adataibél kitlinik, hogy a lakasbutorok ter-
melésének liteme lényegesen tulhaladta az alla-
mi butoripari 6sszes ipari termelésének titemét.

1. tabldzat
Fontosabbh bitoripari termékek termelésv & %znrla[l%ta iparban
Fényerett h:irmtomtl.
. Halészoba | 1combinglt fa ¢s Konyha- |1rodabiitor
Biv biitor szekrény | fémydzas biitor (db)
(garnitira) (dh) fekvdbiitor | (garnitiira)
| (db)
i e | ; :

1949 280 — — 51 [ br267
1950 2 737 924 — | 757 59 009
1951 2 613 1 625 s | 298 109 350
1952 10 497 3 021 13 179 7047 121 865
1953 6 905 3 617 17 174 T 555 93 885
1954 11 525 6 420 23 168 25 578 31 372
1955 25 539 8 706 42 559 42 625 3 765
1956 24 786 8405 | 41 513 44 678 6 241
1957 30 045 11 865 46 168 46 566 3 205
1958 37 482 15597 | 61763 53 337 —

A fontosabb lakésbutorok termelése az
Lutobbi években nagymertékben emelkedett. Pél-
daul 1958-ban halészobabttorb6l 12 ezer garni-
turdval, konyhabtitorbél 10,700 garnituraval
tobb allt a vasarlok rendelkezésére, mint 1955-
ben. Fényezett kombinalt szekrénybdl az 1955.
evinél 79 szazalékkal tobb keriilt az iizletekbe.

Az 1949—1953. években ugyanis a butor-
ipar termelésének jelent6s hanyadat — 1952-ben
mintegy felét — a kozlleti megrendelések (iroda
és egyéb koziileti butorok) tették ki. Az 1951—
52. evekben négy butoripari vallalatnak £6 gyar-
tasi profilja volt az irodabutor, s ezek a vallala-
tok 1953—>54-ben a lakasbutor-termelésre tértek
at. Ebben az id6szakban a tartés fogyasztasi cik-
kek iranti alacsony vasarloeré folytan — butor-
termeléstink kielégitette a keresletet. S6t 1952.
év végén még a kiskereskedelem hutorkészlete
viszonylag magas volt. Az 1953—1954. években
az életszinvonal emelkedése folytan nagymér-
tékben megnétt a lakossag — f6ként a falusi la-
kossag butorigénye. A falusi lakossag butorigé-
nyének novekedéséhez az életszinvonal emelke-
dése mellett hozzajarult az is, hogy az allami
ipar altal gyartott kommersz butorok minésége
— az elérhet6 olesé drak mellett — felette 4ll
az egyes vidéki asztalosok &ltal készitett butorok
mindségének. A készletek 1954, év végére el-
fogytak és ettdl kezdve allando hlanymkk volt a
lakasbutor.

2. tibldzat
Az dllami kiskereskedelem készlete
Id Gpon t
1952 1953 1‘!%-1—
XII. 31-én | XII. 31-én | XII. 31-én
Hildszoba (garnitdra) ........ 2100 236 195
Kombindlt szekrény (db) .... 1250 946 36

A névekvd kereslet sziikségessé tette a la-
kasbutor-termelés névelését. Jelentésen esok-
kent a kozileti butorgyartas, és — bar viszony-
lag korszertitlen koriilmények k6zott — noveke-
dett a lakasbutor-termelés. 1954, év végén vi-
szonylag jelent6s kapacitdssal megkezdtik a
fémvazas karpitozott butorok termelését is,
mely szintén a lakasbutor-gyartas wvolumenét
novelte.

Az igények a termelés novekedésénél gyor-
sabb iUtemben emelkedtek. 1957. évben a keres-
letnek mintegy 60—70%,-4t tudtuk kielégiteni.

A butorforgalom alakulasat (hazai terme-
lés - import) 1954. évidl kezdve a kovetkezd
tablak mutatjak:
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3. tdbldzat
Az allami kiskereskedelem bhuatorbeszerzése iizlet-, szinhdz-, mozi-,
szdllodaberendezés ¢és egyéb koziileti bitor nélkiil

Az Osszes beszerzés értéke
Ev i . ]
fogyaszioi dron 1954, évi beszerzés
millis Ft-ban szdzalékdaban
1054 268 100
19565 495 185
1956 529 197
19567 676 252 .
1958 850 317

A butorhidny csokkentése érdekében az
utébbi években novekvé mennyiségben impor-
taltunk lakéasbutort.

4. tdbldzat

Biatorimportunk alakulisa 1954—1958. évek Kkizitt

A kiilftldrsl beszerzett biutorok értéke

Hv ‘\ﬁggzléii%ii: az 1954, évi Az Osszes nagy-

4ron millié import kereskedelmi

Ft-bhan szdzalékiban } beszerzés 9,-adban
1954 35 100 | 13
1955 26 T4 | ]
1956 43 123 | 9
1957 129 369 [ 20
1958 151 | 374 | L

A termelés novelése érdekében 1958. IV.

negyedévben a minisztériumi butoripari valla-
latoknak mintegy fele — korabbi egymiiszakos
termelés helyett — két miiszakra allt at. Elokeé-
szliletek torténtek a masodik miiszak bevezeté-
sére a tobbi butoripari vallalatnal is. A masocik
miiszak bevezetése 1959. évben a butoripari ter-
melésnek mintegy 25%,-0s novelésének teremti
meg a lehet6ségét. Ez a termelésnivekedés
azonban —figyelembe véve a nagyaranyu lakés-
épitési programot — nem elégséges a butorigé-
nyek kielégitésére. _

Az orszig butorellitdsanak teljes és gaz-
daségos megoldasat, a butorhidny végleges fel-
szamolasat lényegében a butoripar kisipari,
illetve kistizemi jellege és butorgyaraink korsze-
riitlensége, alacsony miszaki szinvonala gatolja.
Bar a gyaripari termelés — 1947. évhez viszo-

nyitva — mnagymértékben fejlédott, az Osszes
butoriparhoz viszonyitott aranya még jelenleg is
alacsony.

A bitoripari termelék — dllami ipar mun-
kdslétszdma, szovetkezeti termel6k és e magdn-
kisiparban dolgozék létszdma alapjin — meg-

oszldsi ardnya az 1947—1958. évben.
5. tdbldzat

Ebbdl
h l?sszcs allami iparban szovetkezetd
Biv bitoripari term. dolgozdk termelGk
i Y létszdma
|| S it %
1947 24 885 100 2110 9 — —
1051 20 342 100 5267 26 1411 7
1953 14 485 | 100 5873 41 3401 23
1054 20 141 | 100 5801 29 3815 19
1955 18802 | 100 6040 30 4124 21
1957 22811 | 100 6213 27 4071 18
1958 23 616 | 100 G644 23 4380 | )
Az allami iparban dolgozék 1955—1958.

években a fémbutorgyartassal foglalkoztatottak
létszamaval egylitt szerepel. A gyéaripar —

(1947-ben még nem volt allamositva) — mun-
kaslétszama 1947-ben 2110 {6 volt, szovetkezeti
ipar nem volt (a magyar butoriparban 1938-ban
mintegy 20—22 ezren dolgoztak). '

Butorgyartasunk nagyrészt kislizemi ter-
melésen alapul, csupan néhany modern — fo-
lyamatos (szalagszerdi) sorozatgyartasra alkal-
mas — butorgyarunk van. Az orszag legnagyobb
butorgyaranak munkaslétszama 600 6. Még a
minisztériumij felligyelet alatt all6 butoripari
vallalatok is atlagban csak 154 munkést foglal-
koztaté ipartelepekbdl allnak, az 1957. évi ada-
tok alapjan. Azdta (az egy ipartelepre juto lét-
szdm) — a kétmiiszakos termelésre vald attérés
és a gyarak fejlesztése folytdn — emelkedében
van. Kedvez6tlenebb a helyzet a szocialista bu-
toripar kozel felét kitevs szovetkezeti butoripar-
ban. Egy-egy szovetkezet tobb kislétszami (kis-
ipari jellegli) ipartelepbél all.

A vdllalatok, ipartelepek szama és munkds-
létszdma a szocialista bitoriparban 1957. évben
6. tibldzat

Minisz- . Szovet-
térinmi Tandcsi kezeti
ipar
Villalatok SzAma . ....ovvnson 22 | 16 a7
Ipartelepek S824ma oo ....0... a0 I 33 268
Tpartelepek munkdslétszdma a) 4609 [ a87 4065
Egy telepre jutd munkdslétzzdm 154 | 30 15

a) Otthon dolgozdk nélkiil.

A butorgyarak tobbsége az 1948 el6tti ki-
sebb-nagyobb magéanbutoriizemek Osszevonéasa-
nak bizonyos foku tovabbfejlesztésével jottek
létre. Butorgyaraink tovabbi fejlesztését tobb-
nyire gatoljak a szlk, zsufolt helyiségek, me-
lyeknek tobbsége nem bévithets. A legtobb bu-
torgyar az lizemi tertiiletét kindtte és allando
raktarozasi, s6t termelési nehézségeket okoz a
tertilet, illetve épulethidny. Bar a legnagyobb
erSkifejtést igényl6 munkék egy részét gépesi-
tettiik, az 4llami butoripar gépekkel valo ella-
totsaga még nem kielégid.

A szocialista (dllami és szovetkezeti) butor-
ipar fontosabb eré- és munkagépeinek &lloma-
nya és teljesit6képessége (7. tablazat).

Az egy munkagépre juto atlagos teljesito-
képességet a véllalatok altal munkagépenként
meért, illetve jelentett teljesitéképességre vonat-
koz6 adatokbél — mérlegelt szamtani atlaggal
szamitottuk ki.

Az er6gépek és wvillamosmotorok szama,
illetve teljesitéképességének novekedési lteme
gyorsabb (nagyobb) wvolt az 4llami butoripar
létszamnovekedésénél, ¢ igy 1957. évben az egy
munkasra jutd — er6gép és villamos motor —
teljesitéképesség az 1949. évinek kétszeresére
emelkedett (8. tablazt).

Butorgyaraink gépesitési, technolégiai szin-
vonala azonban egyes teriileteken elmaradt a
fejlettebb kiilfoldi orszagokétol.

A gépi munkan toltott id6 részaranya a mi-
nisztériumi iparban 26—28%,, a szovetkezeti
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7. tdabldzal

grlé

az 1957. XII. 31-1 dllomany

telj.-képesséore

ebbél allami -ipar

v : ‘ 1 gépre juté T =
db szdma ‘ ]f{‘i}fre Ja80

BpgReestss JBHBTGR AaAY kep. nlgglféﬁ;;‘ db szdma LD

| ‘ telj. kép munkdslétszim
BEGZEDBE - oirvimirasims l kW 13 : 39,6 l T4é 3 I 50,3 O
Eﬁnylnqtm‘ ........ kW 4802 | 2,0 | 4 2‘_ 2799 I 3.2 2
Vastagsdgl gyvalu ... : max. elitolis, pere ‘ 8 ‘ 11
P _lapszél. mm-ben 230 560 SE 20800 EE0l ST
I BT L) B A | Ford. szam/p 378 4642 25 189 : 4986 30 )
Hengercsiszold ... .. ! u}:;'p;ép(:ra. A . a6 1. 195 | 263 _ a8l I__ 205 151 L
Szalagesiszold .. ... .. l m?/gépora 302 21 ‘ 32 134 31 42

8. tdbldzat
Ezy munkdsra jutd teljesitiképesség kW-han

a munka megfelels gépesitésére, ij butorgyéarak
létesitésére elegend6 beruhdzasi keretet,

e 1040 | 1esE Butoriparunk muszaki fejlesztésének elha-
Ty ¢€vben nyagolasa nagvrészt a faanyagellatassal kapcso-
latos problémskra vezetheté vissza. (Faanyag-
irdeének 0.02 7 = : = 2 5 o Py
e o 0 szitkségletiinknek mintegy felét import Gtjan
Osszesen ........ 0,80 1.66 bhiztos itjuk )

iparban 20—229/,, a magankisiparban 6—87%.
Iparilag fejlettebb orszdgokban ez az arany az
500%/,-ot is tulhaladja.®

Butoriparunk csak kevés olyan géppel ren-
delkezik, melyek a korszerd butorgyartast jel-
lemzik. Ilyen példaul: az automatikus hossz- €s
szélez6gép, automatikus szobrasz faragogép,
idomprés élragasztégép, furnérillesztd és vasalo-
gép stb. Az eurdpai orszadgok koziil minddssze
ot orszagban, s koztik Magyarorszagon Vegzﬂ{
még nagyrészt kézzel az enyvezést és az igen
nehéz munkat igényls fényezést.* A hidraulikus
prések, lakkont6gépek tizembedllitdsa most van
folyamatban.

Uj technolégiai eljarésok, illetve gépek al-
kalmazdsa mellett kiilfoldén igen sok ujfajta
muanyagot hasznalnak fel a butorgyartasban.
E téren nagyobb jelent6ségli a rugds epedas és
tomoanyagos karpitozds helyett a migyanta
hablaticelek (in. plasztikhab) alkalmazasa, mely
lehetévé teszi a karpitozott bitorok 1j, modern
formainak kidlakitasat (pl. héjszerkezetd ilé-
butorok), jelentsen meggyorsitja és olesobba
teszi a termelést. De 1j, ésszerlibb (kénnyt, kis
helyet elfoglalé) modern vonalid formaban tor-
ténik a székek, asztalok és szekrények gyartasa
is.

E modszerek bevezetése hazdnkban még
csak kezdeti stadiumban wvan. A felsorolt 1uj
eljarasok gyakorlati teljeskori megvalositdasa
nagymértékben novelni“fogja butorgyartasunk
termelékenységét, gazdasdgossidgat és kapacita-
sat.

A korszertitlenség és az alacsony szinvonal
oka az, hogy a butoripar az 1949—1958. években
nem kapta meg az elavult épiiletek potlasara,

* Forras: Botka—Rimoczi:

,Magyar Biteripar” ci-
mi tanulméanya.

Faanyagbehozatalunkat — a kilfoldi ta-
pasztalatok alapjén — még a butoripar megfe-
lels iitem(i fejlesztése esetén is —, csokkenthet-
tiik volna.

Az egyes orszagokban jelentkezd fahiany
és a fadrak allandé emelkedése miatt a mult
szédzad végén megindult a kutatomunka 4j fa-
ipari nyersanyagok el6allitdsa érdekében. Mint
ismeretes a kisérletek eredményeképpen
a fahulladék és egyéb novényi anyagok
felhasznalasaval — kezdetét vette a rostlemez-,
késébb pedig a forgicslemez-termelés.

Butoriparunk — féként az allami butor- °
ipar — 1955 6ta hasznalt fel nagyobb mennyi-
ségben farost- és forgacslemezt.

9. tdabldzat
A forgieslap és a rostlemezfelbasznidldsi ardnya a batoriparban
(1957, évben)

Az fisszes Ebhél: | Az Osszes Ehbl ;

hitorlap forgdeslap | lemesz- rostlemez

felhaszn, felhaszn. felhaszn. felhaszn.
(m =) (m?) (m® (m?)
Minisztérinmi ipar 6255 2081 5528 4738
Tandesi ipar 1046 —_ 1399 136
Szivetkezetl ipar 6413 G2 T226 582

A felhasznalt mennyiség azonban csaknem
teljes egészében import jellegt.

Annak ellenére, hogy a miifa ara alacso-
nyabb a hagyoméanyos faanyagokénal — és a
miifafelhasznalas igy lis jelentdés devizamegta-
karitdst eredményez, mégis égetéen sziikséges,
hogy a rendelkezésre all6 hazai anyagokbol mi-
elsbb itthon allitsuk el6 a sziikséges miifameny-
nyiséget. A furnér — enyvezett lemez — és f6-
ként a farost — és forgacslemezgyartas megfe-
lels. fejlesztésével faanyag-importunkat nagy-
mértékben estkkenthetjiik.

Az Uj mifatermékek gyértisandl — a kul-
f61di orszdgok termeléséhez képest — igen nagy
lemaradas mutatkozik. Hazankban ecsak 1948-
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ban kezdtink foglalkozni a farostlemezgyartas
technikai megoldasaval.

A rostlemezgyartas technolégidjanak kiala-
kitdsaval a kiilfoldi tapasztalatok (és gépek) at-
vétele (megvasarlasa) helyett hosszantartd és
tobb esetben sikertelen kisérleteket folytattak
az utobbi években 6t minisztérium feliigyelete
alatt egymastdl fliggetleniil.

A Mohacsi Farostlemezgyér 1. 1épcsdje 1959.
IV. 1-én megkezdte a probalizemeltetést. Ez év-
ben mar 3000 tonna farostot fog gyartani, 1960-
t6l kedzdve pedig évi 10 000 tonnat. Tervezés
alatt 4l1 a Mohéacsi Farostlemezgyar masodik

lépesbje is évi 20 000 tonng kapacitassal. Ehhez
a legkorszer(ibb kiilfoldi berendezést vasaroltuk
meg. A kénnylipar mar 1958. évben 3 iizemben
allitott el6 kenderpozdorjibol lapokat, 1959. III.
negyedévben pedig megkezdi prébatizemelteté-
sét  Szombathelyen az els§ nagyilizemi jellegi
faforgacslapgyar.

Az elmondottakat Gsszefoglalva megallapit-
hatjuk, hogy az orszag butorellatasi problémai-
nak megoldasidban a legésszertibb ut a gyaripari
termelés nagymérvii fejlesztése, modernizalésa,
s ezzel az &llami butorgyartas donté tulstlyanak
megteremtése.



A karpitosipar idGszert kérdéseirdl

SZEKELY LASZLO

Miel6tt az idészerd kérdések targyalasat
sorra venném, szeretném megvilagitani iparunk
helyzetét. A karpitosipart altaldban a faipar
egyik kiegészitéjeként kezelik. Ez, — a nem
egyenrangl szerep, — mar egymagaban ra-
nyomja bélyegét iparunk helyzetére. Targyala-
sokon mindig csak mint mellékszerepet betolté
meghivott van jelen egy-egy karpitos, akinek
véleményét meghallgatjak ugyan, de aztan asz-
talos szemiivegen keresztil nézve dontenek
problémaéaink felett. Tapasztalatcsere, gyar, vagy
kiallités latogatasokon egy-egy karpitos is jelen
van, de az Osszedllitott program a mi résziinkre
sohasem szakositott, mindig csak az ,utitars®
szerepét toltjiik be. Ezen a helyzeten valtoztat-
ni kell! A ma szekrénynélkiili lakdsaban az igé-
nyek egyre jobban a karpitos és diszitéipari
termékek javara emelkednek, tehat ennek meg-
feleléen kell megadni iparunknak is, — minden
téren — az 6t megillets helyet.

A lakasépités és berendezés az egész vila-
gon elsérendll feladat. A lakasépités célja, hogy
otthont nyujtson a dolgozok millidinak, oft-
honnd a lakast csak a szép, célszer(, és kenyel—
mes belsé berendezés teszi.

Az egész vilagon lakéshidny van, ezért az
éplil6 lakasok alapteriilete (légkobmétere) csok-
ken, hogy azonos anyagi erével minél tobb la-
kés legyen épithets. Az alapteriilet csokkenésé-
vel szervesen egylttjar, hogy a berendezeési tar-
gyaknak (butoroknak) a kisebb alaptertileti la-
kasok méreteivel aranyban kell allniok. Nalunk
ez 1d6 szerint még nincs meg az 6sszhang az épi-
tészek és belsé berendezdk, valamint a buitoro-
kat el6allité ipar és a kereskedelem kézott. Epi-
téiparunk hamarabb valésitotta meg a szilikre-
szabott alapteriletli lakéasok kivitelezését, mint
ahogy a butort el6allito lizemek az ilyen laka-
sok méreteinek megfeleld berendezési targyak
szériagyartasat megkezdhették volna.

Van azonban még egy tényezs, mely az
ugynevezett ,szinkronhatist” az érdekelt ipar-
agak kozott zavarja, és ez nem maés, mint a szé-
les tbmegek sok esetben elmaradt izlése és

helytelen elképzelése az ujvonald butorformak-
kal kapesolatban.

Nekiink termelbiizemi dolgozoknak, de el-
s@sorban a kereskedelemnek, széleskor felvila-
gosité munkaval kell bebizonyitanunk, hogy
amiként halad az id6vel az élet, a technika, az
altaldnos ipari fejlédés stb., ugy kell szakmanlk-
ban is kovetni az tjat.

Altalanos vita targyat képezi, hogy az 1j
anyagokat az Uj formék termelték-e ki, vagy
pedig az Uuj anyagok teremtették-e meg az 1uj
formalehet6ségeket? Szerintem, az utobbi elmé-
let 411 kozelebb az igazsighoz. Barhogy legyen
is, tény, hogy létezik 4j butorforma, uj bels6-
anyagokkal és felsébevonati anyagokkal. Biztos
vagyok benne, hogy az Ujnak megvalésitdsa
elébb-utébb nilunk is talajra talal.

Nézziink meg egy kis alapteriileti lakast
kozelebbrél. Mint mar emlitettem az eddig hasz-
nalatos legnagyobb butordarab, a szekrény, al-
taldban hidnyzik a szobdbdl, ezt leggyakrabban
beépitett garderobeszekrények pétoljak. Hely-
foglalasi szempontb6l az eddigi ardny ezek sze-
rint erésen atbillen a karpitozott butorok olda-
lara. Ttt is gyokeres valtozast lathatunk. Szaki-
tottunk az évtizedek 6ta alkalmazott ,komplett
szoba®, illeve ,komplett garnitira” elmélettel
és egy szobdn beliil, kiilonféle formak felhasz-
nalasaval, kotetlen elhelyezésben, taldljuk a
butorokat, batran alkalmazva a szinskala me-
rész szineit is. Altaldban a mai lakéas élénkebb,
erésebb, tébb szint hasznal mint ennek eldtte.
Az {il6butorok nagy részben kerek, kagylé for-
méjiak és felveszik, illetve kovetik az emberi
test vonalat, méas részben az egyenes, geometri-
kus vonalak alkotjak a karpitesbutorok hatar-
vonalait.

Ezek az 1ij formdk nehezen oldhatok meg ha-
gyoményos karpitos technikaval, az Gj hazai, ol-
cs6 anyagok alkalmazédsa ugyanis elengedhetet-
len. Itt jelentkezik iparunk pillanatnyilag legna-
gyobb problémaja, amely két irdnyba mutat.
Els6sorban hazai olcsd, nagyiparilag eléallitott
mianyagok nem &llnak rendelkezésiinkre, ma-
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sodsorban az 1il6- és fekvébutorok allvanyhianya
mar most is érezhetd, ami a karpitos munkafo-
lyamatok leegyszertisodése kovetkeztében csak
fokozodik.

Asztalosiizemeinknél — érthetetleniil —
idegenkedés .van az allvanygyartas irant. Az a
latszat, mintha az Aallvanygyartds bizonyos
fokig alacsonyabbrendli feladat lenne, mint a
korpuszbutorgyartas. Ezen a téves szemléleten
az illetékeseknek valtoztatni kell és a kozeljo-
vében fel kell futtatni a kivant szintre az all-
vanygyartast, mert e nélkiil a karpitosipari ter-
melés fokozasa el sem képzelhets. A butorasz-
talosipar 2 mtiszakra valo atallasa miatt, vala-
mint az Uj gyéartasi és feliletkezelési eljardsok
kovetkeztében a felszabadult tobblet kapacitas
egy részét az allvanygyartas felé kell terelni.

A gyartas szemszogébdl vizsgaltuk eddig a
karpitosipart, nézziikk meg azonban a munkael-
latottsag kérdését is. A milanyagok tomeges al-
kalmazésa a jol képzett karpitos magas szaktu-
disat nem minden fteriileten igényli. Vannak
betanitott dolgozéi szintre egyszeriisithet6 terti-
letek. A munkadarabok a hosszadalmas kézimii-
veletek elmaradéisa miatt kevesebb id6 alatt keé-
sziilnek el, ezéltal az lizemenbelilli atfutasi 1d6
is er6sen csokken, a termelékenység pedig fo-
kozottan emelkedik. Jelenleg akadalyként je-
lentkezik lizemen beliil a megfelel$ tarolohelyi-
ségek hidnya, de ertsen el6térbe keriil a felve-
vOpiac telitédésének kérdése és ideje is. Onma-
gatol kinadlkozik a megoldas. Fokozni lehet és
kell is, a kéarpitosipar exportjat. Itt azonban
mar egyéb tényezbk is szerepet jatszanak, min-
denek elétt az ar kérdése. Hazankban a karpi-
tos mianyagok gyartasa ma még gyermekcipo-
ben jar.

Haladéktalanul rd kell allniock nagyiize-
meinknek a tomeges gyartisra, mert csak olesé
nyersanyaggal lehet arunk versenyképes. Van
azonban iparunknak még egy régi fajo pontja
is és ez a butorszovetkérdés. Szép hagyomanyok-
kal rendelkeziink ezen g téren, de ennek elle-
nére az utébbi években szinte csak a bordd
és zold epinglere korlatozodott butorszovet
gyartasunk és a dolgozok igényét is csak ezen
a téren tudtuk — jo6l-rosszul — kielégiteni.

Lattam az 1959. évi tavaszi Lipcsei Vasart
és az ott bemutatott butorokat. Elmondhatom,
hogy az NDK butoripara lépést tartott az egész
viligon bekovetkezett szakmai fejlédéssel. Az
ott latottak homlokegyenest ellenkeznek mind-
azzal, amit ma szakmabeli iparunk nagy része
itthon eléallit. A butorszoveteket és dekoracios
anyagokat véaltozatos szinekben — kontraszt
hatasban — alkalmazzik az Ujtipust karpitos-
butorokon. Mintizatra a legkiilonfélébbek az
anyagok sima, csikos apr6é és nagymintés, tar-
kénszétt szovetek sokasdga kavargott a szin-
pompas kiallitison. A fabutorok szine szinte
kivétel nélkiil vilagos, karpitosbutorok bevonata
pedig — sokszor, egy darabon beliil is — kiilén-
féle szinekben nyernek kivitelezést. Hagyoma-
nyos technologiaval készitve egyetlen szobat
lattam az egész 6 emeletes kiallitasi épililetben.

Igen széles tertileten alkalmazzdk az uj rugozasi
megoldasokat, melyek nalunk ismertek ugyan,
de nem alkalmazzuk azokat.

Kiilon fejezetben kell foglalkozni a deko-
raciés és fliggonyanyagokkal, mely tertilet a
gyakori tisztitds miatt, szinte kinalja a szinteti-
kus anyagok felhasznildsdnak lehetéséget. A
legvaltozatosabb mintdban és megjelenésben
keriilnek ezek az anyagok forgalomba, ame-
lyekbol készult fliggonyoket, drapéridkat, tisz-
titaskor le sem szerelik, hanem azok mogé he-
lyezve fémlapokat, €l6lrél permetezik rajuk a
tisztité folyadékot, mely a szennyezddést az alul
elhelyezett kddakba magédval viszi, a fliggony
pedig mAar tisztdn szdrad. Hasonlé lehetéségek
miatt haszniljik egyre gyakrabban a fels6bevo-
nati anyagokhoz is a szintetikus szélakat tisz-
tan, vagy kevert allapotban. Ezeknél a butor-
szovet eltavolitdsa nélkiill a butoron rajta —
vegyszerrel — tisztitjdk az elpiszkolédott anya-
got. A szaradési id6 minimalis és a belséanya-
gok dohosodésatél sem kell tartani, hiszen azok
is miianyaghol késziiltek, mely nem szivja ma-
gaba a vizet.

Szakmank és vevokozonségiink részara-
nyos elmaradottsaganak egyik oka az a hidnyos-
sag, hogy egyaltalaban nincs lakésberendezés-
sel foglalkozé folyodiratunk. A fejlett lakéskul-
turdval rendelkezd allamoknak szinte kivétel
nélkiil megvan a maga — kizaréan belsé beren-
dezésekkel foglalkozé — szaklapja, amely allan—
dé6 olvas6gardaval rendelkezik, nemcsak a szak-
emberek korébél, hanem a legszélesebb népré-
tegek koziil is. Nalunk napilapjaink egy-egy jol-
rosszul megfogalmazott cikkei igyekeztek ezt a
kozponti kérdést elintézni. Igen helytelen meg-
oldas ez. Szakvezetéinknek oda kell hatni, hogy
miel6bb megjelenhessen egy ilyen természett
magyar nyelvi szaklap. J6 szerkesztéssel és he-
lyesen kivalasztott fényképanyaggal sokkal
tobb és gyorsabb eredményt érhetiink el dolgo-
z6ink izlésének és igényének helyes ttra terele-

- sében, mintha csak szakberkek kozt hangoztat-

juk az 1] bevezetésének sziikségessegét. _

Az elmondottakon kiviill elengedhetetlen
feltétele a zokkenésmentes termelesi &téllas-
nak, hogy minél nagyobb szamban mehessenek
szakembereink tapasztalatcserére azokba az 4l-
lamokba, ahol mar szériatermelésben is alkal-
mazzék az Uj anyagokkal valo gyartast. Gondo-
lok itt elsésorban a Szovjetuniora, Csehszlova-
kiadra és az NDK-ra, mert kevés latni egy kész
butordarabot, sokkal tébbet jelent a szakember
szdméira annak munkakozbeni megszemlélese.

Az elmondottak alapjdn lathatjuk, hogy a
szakmajat szeret6 iparosra sok tennivalé harul
a kozeljovében, ha lépést akar tartani a fejlé-
déssel. Bizom abban, hogy felettes szerveink
tdmogatasat is megkapjuk szakméink korszerl-
sitéséhez. Nekiink ipari szakembereknek az a
feladatunk, hogy batran nekidlljunk az uj al-
kalmazasinak és dolgozdinkkal véallvetve meg-
keressiik, de egyben mutassuk is azt a sajatos
tijat, ami adottsigainknak és izlésiinknek leg-
jobban megfelel.
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A feliiletkezelés eljarési technikaja a fa megmunkalasaban

F. FESSEL

Manapséag a famegmunkalds szémos problé-
majat az automatizalas szempontjabol vesszik
szemugyre. Ekozben érdekel benntinket az a
kérdés, hogyan tudnank az automatizaldst meg-
valésitani a faiparban g feliiletkezelés terén is.

Elémenetel a lakkok és lakkalapanyagok
fejlodése terén

A lakkalapanyagok és lakkok fejlédése az
utols6 évtizedben technikai és gazdasdgossagi
szempontbol jelentds elémenetelr6l tanuskodik,
amelyet a gyakorlati embernek a felliletkezelés
szempontjabol kell értékelnie. Amikor a feliilet-
kezelés anyagai és eljardsai a kell6 muszaki
érettséget elérik, azokat a technika mai allaséa-
hoz kell hozzaidomitani. Més tertiletekhez ha-
sonléan a feliiletkezelés tertiletén is az automa-
tiz4las probléméait ma még sokan kritikus szem-
mel, sét gyakran aggédlyoskodva szemlélik, az
élenjaro tizemek viszont igyekeznek az adott le-
het6ségeket kiilonleges céljaik megvaldsitasara
felhasznalni.

A szerz6 egy kordbbi tanulményéban, mely-
nek cime: ,,A famegmunkdalds probléméi az au-
tomatizdlas jegyében® azt a megdllapitést tette.
hogy a feliiletkezelést illetleg a faiparban is, de
kiilonosen a butoriparban a gépesités, s6t maga

a részleges automatizdlds is, ardnylag egyszer{

eszkozokkel megvaldsithato. Ezek az eszkozok
val6ban egyszerfieck, ha arra gondolunk, hogy
milyen nagyméreti gépi berendezésekre van
sziikség mar egy kézmiuipari kistizemben is a fa-
anyag forgécsolé gépi megmunkaldsa célidbdl,
Amig azonban a forgacsolé és forgéesnélkiili
megmunkélds kialakitdsa tekintetében az emli-
tett nagyméretli gépi berendezések beszerzésé-
nek sziikségességébe az lizemek nagv része min-
den tovabbi nélkiil beletorddik, addig a faipar
és a kézmiipar legtobb tizemében a feliiletkeze-
lést még ma is kézimunkaval végzik.

Messzemend automatizdlds az USA-ban

Ily koriilménvek mellett a német butoripar
erés ellentétben 4ll az USA butoripardval. Amig
Németorszdgban a feliiletkezelés gépesifése egy
helyben topog, addig az Egvesiilt Allamok {ize-
meiben e téren jelentés elémenetel tapasztal-
hat6. Az USA-ban szidmos buitor- és parketta-
gvarban a felliletkezelés mar 5 évvel ezel6tt
messzemenden automatizalt volt. A futdszalagon
eloallitott feliillet minGsége teliesen 6, s6t gvak-
ran jobb, mint a kézi feliiletkezelés, minthogy
a gépesitett és automatizalt eljarasokndl a mun-
hangolhaték és nincsenek az egyén hozzévetdle-
ges becslésére bizva. Helyes munkavezetés mel-
lett a komplett és jé feliiletkezelést 8 6éra alatt
el lehet érni. Ezen id6 letelte utdn a felvitt és
- megmunkalt lakkrétegek teljesen szarazak, ke-

mények és szilardak. Ezt kovetéen a butorokat
mindjart be lehet csomagolni, illetve expedialni,
anélkiil, hogy a feliilet utdnszéradéasa lépne fel.

A: német butoriparban a gépesitett feliilet-
kezelés a folyamatos gyartasban alkalmazott
gépi szdallitéeszkozok révén részben mar meg-
valosult, a kisebb ilizemekben és a kézmiiipar-
ban azonban még ma sem kielégits. Ennek oka
els6sorban a megfelels szakemberek hidnyaban
keresendé. Jollehet szakiskoldkban, valamint az
uzemekben a faanyag kézi és gépi megmunkal4-
sdnak elsajatitdsara folyik bizonyos kiképzés,
ennek keretében azonban a modern feliiletke-
zeléssel legtobbszor csak igen keveset foglalkoz-
nak és igy a dolgozék feliiletkezelési ismeretei
tébbnyire hidnyosak. Ennélfogva az élenjiro
ipani lizemek, maguk képezik ki sajat szakem-
bereiket, a lakkipar tdmogatdsdval, amely ter-
mékeinek nagybani vev6i szamdara az ottdolgo-
z0k betanitdsa céljabol szakembereit rendelke-
zésre bocsétja. Ez a modszer nagyiizemekben
i6l kifizetédik, viszont sok kistizemben, melyek
lakksziikséglete csak csekély, a gyakorlatban
megval6sithatatlan. Fentiek folytan a kiképzés,
vagy legaldbbis a kielégité eldkészités és az
utédnpétlasi kaderek tovdbbképzése a feliiletke-
zelés tertliletén is feltétlentil sziikségesnek mu-
tatkozik.

A faanyag feliiletkezelésének célja egvrészt
védoréteg kialakitasa a beszennyezodés és karo-
sodds, masrészt pedig az atmenetileg valtozéd
klimatikus behatdsok ellen. Amig kordbban
elegendS volt a feliiletkezeléssel a butornak jo
kiilszint adni és ennek bizonyos fokig valo meg-
maradasat bevonattal biztositani, addig ma mar
szamos rendelkezésre 4116 lakkféleség, mind pl.
a kétkomponensti lakkok vagy poliészterlakkok
alkalmazésaval lehet6ség nyilt a faanyag felii-
letének mechanikai, tovabba kémiai és fizikai
behatasok (pl. savak, ligok, magas hémérséklet
sth.) elleni messzemend megévasara.

Rovidebb dtfutdsi iddk:

A rovid atfutasi id6k irdnti miszaki és gaz-
dasagossagi kévetelmények a korabbi lakkréteg-
képz6 eljards (Aufbauverfahren) helyébe, ame-
lyet az alapozas és polirozas jellemez, a lebon-
tdsos eljarast (Abbauverfahren) juttattdk ér-
vényre, mely utébbinal g esiszolds és korongo-
zés képezik a £6 munkamiveleteket. Az utobbi
eljaras, amelynél az aranylag vastag lakkréte-
gek, révid id6beli sorrendben, egymdasutin ke-
riilnek felvitelre, vagy, mint példdul a poliész-
ternél, amely egyetlenegy munkamenetben 400
mikron vastagsagban vihetd fel, szaraz és szilard
fabazist, valamint a tovabbi megmunkéilas el6tt
a lakkréteg tokéletes kiszaradasat, illetve atke-
ményedését tételezi fel. Az ilyen lakkanyagok
alkalmazéisa, a viszonylag magas anyagirak el-
lenére, teljes mértékben gazdasagos. Ez a tény

a
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F. Fessel: A feliiletkezelés a fa megmunkalasabar

1. kép. Butorok feliiletkezelése az USA-ban (az Indus-
trie—Lackier — Betrieb 26. évf. [1958.], 5. fiizet, 150, old.
utdn), 1. szorépdcolds, 2. 20 perc légszaritds, 3 alapoz6
nitrolakk szordasa (5% szilirdanyagtartalom), 4. 10 perc
légszaritas, 5. lalkikcesiszolas 8/0 sz. papirral és portala-
nitds, 6. olajiomité szordsa és gépi bedorzsolése, 7. 90
perc szaritds 50 C°-on és 20 perc lehiités, 8. alapozé
nitrélakk szordsa (21%, szilird anyagtartalom), 9. 6 perc
elparologtatas, 40 perc szdaritds 50 C°-on, 15 perc lehii-
tés, 10. alapozélakk csiszoldsa 8/0 sz. papirral és por-
talanitds, 11. szinezé pdcolds és nitrolakk szérdasa (23%,
szilard anyagtartalom), 12. 6 perc elpdrologtatas, 40 perc
szaritds 50 C°-on, 15 perc lehtités, 13. lakkcsiszolds
8/0 sz. papirral, portalanitds, kijavitds, 14. borité nitré-
lokk szorasa (23%, szilard anyagtartalom), 15, 30 perc el-
pdrologtatas pormentes alagutban, 16. 120 perc szdritds
50 C°-on, 45 perc lehiités, 17. gépi laklkesiszolds 400-as
sz, papirral, csiszoloolaj, asvdnyolaj, 18. elorész kézi
csiszoldsa, 4/0 sz. acélforgacs, 19. polirozds.

egyrészt a megmunkalds vonalan jelentkezé bér-
megtakaritdsban, masrészt pedig a nagyobb szi-
lardtesttartalomban és az ill6 olddszer hanyad
csaknem teljes hidnyaban leli magyarazatat.
Ennélfogva a gazdasdgossag dsszehasonlitdsszer(i
kiszamitasdndl nem a kil6é arat, hanem a kezelt
feltilet négyzetméterére felhasznalt anyag arat
kell figyelembe venni, hozzaszémitva a bér- és
mellékkoltségeket. A minimalisan 8 6ratél maxi-
mélisan 3 munkanapig terjedé gyors feliiletke-
zelés folytan a gyartasnél azonos termelési kapa-
citds esetén a helysziikséglet kisebb, illetve a
rendelkezésre 4116 munkahelyiségekben a ter-
melés jelents fokozasara nyilik lehetdség.

Eléfeltételek a feliiletkezelés szamdra

Az utanszaradasi jelenségek az alapban, te-
hat a faban, az enyvrétegekben és a furnérban
képezik legtobbszor az okat a felllet rossz ming-
ségének, dacara a hosszi megmunkélési id6nek.
Ha lgyeliink arra, hogy a munkadarabok ned-
vességtartalma kiegyenlitett és helyes legyen,
ugy a feliiletkezelés mindennemi karosodés nél-
kiil a legrovidebb idé alatt' keresztiilviheté. Ma-
gatol értetédik, hogy a pacok és lakkolddszerek
okozta medvességet is a tovédbbi megmunkélas
‘elétt a fa- és lakkrétegekbdl el kell tévolitani,
nehogy a késobbi esetleges utdnszaradas a felu-
let tekndsodését vagy a lakkréteg behorpadasat
vonja maga utan.

Ebbél adddik, hogy a rovid atfutasi idéket
biztosité6 gyors gyartds megvalositdséhoz nem-
csak igen pontos mesterséges faszaritéasra, hanem
gvorsitott mesterséges lakkszaritasra is sziikség
van, meghatérozott klimatikus feltételek betar-
tasaval, melyek a fennforgé fanedvességnek is

megfelelnek. Egy délnémet gépgyar 4ltal ki-
adott, ,Informacidsszolgdlat a lakkozd lizem
szamara‘ c. brostra a kovetkez6 6t pontban adja
meg azokat a legfontosabb feltételeket, amelyek
a fafeliilet kivalé minGségének eléréséhez elen-
gedhetetlentl sziikségesek:

1. 8—10%-ra mesterségesen leszaritott fa-
anyag felhasznaldsa. Minél alacsonyabb a széri-
tasi hémérséklet (60—80 C°), annél kisebbmérvii
feliileti fesziiltségek lépnek fel és annal jobban
tapad az enyv és a lakk.

2. Oly enyv alkalmazdsa, melynek szildrd-
sagat a lakkszaritdsndl alkalmazott szaritdsi ho-

‘mérséklet, valamint a légnedvesség lényegesen

nem befolyasolja.

3. Oly lakk hasznilata, amely 60—80 C°
szaritasi hémeérsékletet kibir, és gyors mestersé-
ges szaritdsra van beéllitva.

4. Nedvesitd késziilékkel felszerelt lakk-
szarité-berendezés alkalmazasa mindentlitt ga-
rantaltan egyenletes légaramléssal és egyenletes
hémérséklettérrel.

5. A lakkszaritdas menetrendjének a lakk-
féleséggel és filmvastagsaggal valé egybehango-
lasa.

Eljardsi technika

A jelenleg rendelkezésre allo lakkokkal és
azok kiilonleges tulajdonsagaival e helyen nem
kivanunk kozelebbrél foglalkozni. A lakkszéra-
sos feliiletkezelés és mesterséges lakkszaritas
kivitelezésének példajaul szolgal az 1. kép,
amely egy amerikai butorlizemben az egyes
munkamiiveleteket mutatja be. Ebben az tizem-
ben mahagoni feluletli televizits- és radidszek-
rényeket allitanak el6. A munkadarabok, ahogy
azt a 12. kép mutatja, lemezes szallitészalagokon
futnak 4t az egyes munkahelyeken. A teljes
megmunkalési id6, ha az egyes muveletekre at-
lagosan harom percet szdmitunk, kb. 40 percet
tesz ki. Az egyes munkamenetek kozt Osszesen
mintegy 450 percet kitevé széritdsi id6 van be-
iktatva. A fentiek szerint a teljes atfutasi id6
meglehetés pontossaggal nyole 6rara rig. Ehhez
nagyon hasonlé a munkafolyamat az azonos
profili német lzemekben is, bar ezeknél, még
a legjobb szervezés esetén is, az atfutasi id6
hosszabb.

A szalagositott lakkozémithely térbeli
elrendezése

A lakkozomiihelyt a munkamiiveletek sor-
rendjének megfeleléen kell elrendezni. A kiilon-
b6z6 lakkrétegek szaritasiara tobb szaritoberen-
dezést csak nagylizemben érdemes alkalmazni,
ahol azok tartdsan kihasznéalhatok, Kisebb tize-
mekben egy szaritéberendezés is elegends, kulo-
nosen, ha a szdaritisi hémérséklet mindig egy-
forma. A 2. kép egy kozepes nagysdgu lzem
lakkozomuhelyét mutatja be vazlatos alaprajz-
ban. Igen fontos, hogy a munkadarabokat lak-
kozas el6tt portalanitsuk. A portalanitist nem
szabad a lakkszorofilkében elvégezni, hanem
legjobb egy kiilon helyiségben (képen a-val je-
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2. kép. Lakkszors mithely célszerii elrendezése:
a tarold és portalanitd, b lakkozdhelyiség, e eldszaritéhelyi-
ség, d lakkszarito, e tarold- és javitohelyiség

16lve), amely egyidejlleg tarolé gyanant szolgal
a lakkozbhelyiség b el6tt. Magas kovetelmeények
esetén a pormentesség biztositdsa miatt van
szitkség erre a tarolohelyre.

A’ lakkozéhelyiségben a légnyomas valami-
vel nagyobb, mint a szomszédos helyiségekben,
nehogy ezekbdl por kertiljon a lakkozohelyi-
ségbe. A lakkozohelyiséget koveti az el6szarito-
heyiség ¢ és az utobbit a lakkszarité d, amely
lehet szaritékamra vagy szaritoesatorna. A lakk-
szarito elétt a munkadarabok az e taroléba jut-
nak. Ha a lakkszaritohelyiségben is pormentesen

" kell dolgozni, ugy abban is bizonyos tulnyomads-
nak kell uralkodnia. Az e helyiségben a lakko-
zott feliilet esetleges hibai kijavithatok, vala-
mint a lakk keménységére és a filmvastagsagra
vonatkoz6 ellen6rz6 mérések is elvégezhetok.
Ha tobb lakkréteg kertil felhorddsra, a munka~-
darabokat az e helyiségh6l ismét az a helyiséghe

tovabbitjdk a masodik lakkfelhordas foganato--

sitasara.

A 3. kép véazlatos hosszmetszetben lakkozasi
munkaszalagot abrazol szaritécsatorndkkal fa-
termékek szamdra. Ilyen munkaszalagokat a
tomeggyartas szamara kiilonbozé kivitelezésben
képeznek ki és azok a gyakorlatban jol bevaltak.
E  munkaszalagok nagybitorok gyartdsanal is
alkalmazhaték, amennyiben a feliiletkezelés az
Osszeépités elétt torténik, mely eljards ma mar
mindjobban tért hodit. Az infravorts csatorna-
ban (1) a lakkozandé alkatrészeket a lakkfel-
hordas elétt elémelegitik. Ennek azonban igen
gyorsan kell végbemennie, nehogy a h6é me-
lyebbre hatoljon a faanyagba és ez kiszaradjon.
A lakkozas (2) lakkontégéppel torténik, de hen-
gerléssel vagy szorassal éppen olyan jol elvé-
gezhet6. A lakkszaritds (3) légaramlasos szarito-
csatorndban torténik, amelyben az elhasznalt
leveg6 eltavolitasa is alacsonyabb hémérsékle-
ten végbemegy. Az elhasznilt levegé eltavolitési
zonéjahoz csatlakozéan a szaritéesatornaban kii-
16nb6z6 hémérsékleti zéndk vannak elrendezve

2 3. keép. Lakkozds és szaritds futoszalagon:
1 = infravirds csatorna, 2= lakkéntigép, 3 = cirkulald levegd-

e vel tizemeltetett szaritéesatorna (miihelyrajz)

és befejezésiil a lehtlés is klimatizalt hideglég-

aramban a szaritocsatornabél valé kilépés elott
torténik.

Gépj szallitoberendezések alkalmazdsa

Amennyiben nagyobb iizemekben a kézi
szallitast teljesen ki akarjak kiiszobolni, ugy
gépi szallitoeszkozokre van szilikség, minék pl.
a lancos, gorgbs és szalagos transzportorok, vagy
a lemezes szalagok is a legkiilonfélébb kivitele-
zésben. A 4. kép egy aranylag konnyen felsze-
relhetd szallitoberendezést abrazol, amellyel a
butorok lemezekre helyezve egyesével vagy pa-
rosan futnak at az egyes munkahelyeken és a
szaritoberendezésen. Ekozben a szallitélemeze-
ket a lakkszarité elétt mindenkor 90°-ban for-

4, kép. Feliiletkezelés futdszalagon az USA-ban
(Fotd: F. Fessel)

ditjak el és slirli egymadsutanban sorakoztatjak
fel, hogy a szaritoberendezés jol kihasznalhato
legyen. A szallitolemezek a legkozelebbi meg-
munkalds elétt onmiikodéen ismét megfordul-
nak és egymastol eltdvolodnak, ugy, hogy ily
moédon lehetéség van a mindenoldalu megmun-
kalasra.

Lakkfelhordds

A lakkot legtobbszor stiritett levegével mii-
kodé szoropisztollyal szorjak. A lakktartalyokat
leghelyesebb a lakkozohelyiség kozéprészében
elhelyezni és a lakkot csévezetékeken kerésztiil
a felhasznalds helyén kozvetlentiil a széropisz-
tolyba tovabbitani. Minden egyes, az illeté
lizemben hasznalt lakk szamara kilon cséveze-
téket alkalmaznak. Mint elosztocsovek jol be-
valtak a megfelelé atméréjli mianyaghbol készilt
vékony csovek.

Az 5. kép a hengeres lakkfelvitelt abrazolja,
amelynél a lakkozandd targyakat téblas vagy
keretes kocsikkal tovabbitjak. Az adott esetben
a lakket rovid idén beliil egymasutan kétszer
viszik fel nedves &llapotban szekrényrészek
belsé oldaldra. Ezt kovetéen a téblas kocsik a
lakkozott alkatrészekkel a lakkszaritoberende-
zésbe kertilnek.

4



208 Faipar IX. évf. (1959), 7. sz

F. Fessel: A feliiletkezelés a fa megmunkéalasidban

5. kép. Lakkfelhordéhenger tablaskocsikkal
(mihelyfotd)

A lakkfelvitelnél oldoszergézok keletkez-
hetnek, melyeket a munkahelyt6l a levegé el-
szivasaval kell eltdvolitani, minthogy a levegs-
vel elkeveredve bizonyos koncentraciéonal rob-
banasi veszély léphet fel. Eppen ezért a hatésigi
utasitasok a-lakkozohelyiségekben megfelels el-
szivoberendezések alkalmazéséat irjak elé. Emel-
lett a lakkszorasnal festékkod és pardnyi, a le-
vegbben lebegd lakkszemesék is mutatkozhat-
nak, melyek elszivasdra mind miszaki, mind
pedig egészségi okokbol sziikség van. A festék
kod kielégité elszivasanak biztositaséra a mun-
kahelyen a légsebességnek méasodpercenkint kb.
0.4 métert kell tennie. A lakkszéréallvany por-
talnyitasbol, illetve a fiilke keresztmetszetébol
adédik az elszivand6 levegd mennyisége. Az
ilyenképpen kiszamitott légmennyiség, ahogy
azt a gyakorlat is bizonyitja, elegendé arra, hogy
az oldoszergézoknek a levegdvel vald elkevere-
dése robbanasi veszélyt ne okozzon.

. A levegd vezetése

Mindentitt, ahol elhasznalt levegét szivat-
nak el, friss levegd bevezetésér6l kell gondos-
kodni. A hideg évszakokban a bevezetett friss
levegét, a lakkozohelyiségbe valé belépése elbtt,
fel kell melegiteni. Ennek a friss levegoének,
mint mar fentebb is utaltunk red, nem szabad
tilszdraznak lennie. Ennélfogva minden lak-
kozohelyiségben a festékkod-elszivoberendezé-
sen kiviil leveg6tbevezetd berendezést is be kell
épiteni, amely olyképpen helyezends el, hogy
a szell6zés az egész helyiségben egyenletes le-
gven. Ekozben nem szabad léghuzatnak fel-
lépnie, amely a lakkozoberendezés teljesitéké-
pességét csokkentené és a lakkozasnal miiszaki
nahézségeket is okozhat. A szellzteté- és lég-
telenitéberendezések ventillatorok mikaodteté-
sére elektromos energia felhasznalasat igénylik.
‘Emellett a hideg évszakokban a friss levegd be-
vezetésénél is jelent6s homennyiségre van sziik-
ség, a friss levegének szobahémérsékletre vald
felmelegitéséhez. Ennek kulonosen a poliészter
feldolgozasdban van nagy fontossidga, amelynél
a lakkozohelyiség hémérséklete Gjabb poliészter

fajtdn alkalmazésa esetén 18 és 25 C° kozott
ingadozhat.

A lakkozdhelyiségben és a szordfilkében
megkivant helyes légvezetést abréazolja sema-
tikus keresztmetszetben a 6. kép. A friss leveg6
bevezetése az a-val megjelolt helyen csatornan
keresztliil megy végbe. Az elhasznalt levegd 4t-
szlrés utan és a lecsapddott festékkod, jelen
esetben nedves levalasztdsa utjan, b pontnél ke-
riil a szabadba. Annak érdekében, hogy lehet6-
leg kevés friss leveg6t kelljen bevezetni és fel-
melegiteni, a tavozé levegé egy részét, atszlirés
és a festékkod levalasztasa utan, a ¢ pontnal
levé légeirkulacios csatornén at a szoréallvanyba
ismét vissza lehet vezetni. Ez a cirkuldlé levegd
természetszertileg még tartalmaz oldészergdzo-
ket, azért azt nem szabad a lakkozdhelyiségbe,
hanem csak a lakkozo64dllvanyba visszavezetni. A
visszavezetett levegs a teljes levegémennyiség-
nek 40%,-4rg rughat, nehogy idével az oldészer
tilnagy koncentraciéja folytdn robbandsi ve-
szély &lljon be.

N =
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6. kép. Helyes légvezetés a lakkozohelyiségben:
a frisslevegd, b elhasznalt levegd, ¢ cirkuldlé levegd

A lakkozéhelyiség méretezésére, a légveze-
tésre és légsebességre, valamint az orvénykép-
z8dés elkeriilésére nézve még egy sor tovabbi
intézkedés megtételére van sziikség, amelyek-
kel azonban a szerzé nem kivan e helyiitt rész-
letesebben foglalkozni. A lakkszéroberendezé-
seket tehat esetenként a mindenkori téradott-
sagoknak megfeleléen kell kialakitani, tovabba
gondosan megtervezni és kivitelezni.

A festékkod levalasztiasa torténhet széraz
vagy nedves eljérassal. Sziraz festékkod levé-
lasztasa allvanyt mutat be a 7. kép. A levélasz-
tés itt elsz(iré gyanant alkalmazott ttkoz6éleme-
zes szlir6n keresztiil megy végbe, amely a fiilke
hétfalanak alsé részében van beépitve. A sziraz
levalasztasi berendezések csak nehezen tiszto-
gathatok és emellett robbanasveszélyesek is.
Ennélfogva mindjobban’ 4ttérnek a festékkod-
nek kimosdsos eljarisara, teljes vizzelpermete-
zett széroallvanyokban, amelyeknél az &llvany
falain lakkrészek nem tudnak letilepedni. A 8.
kép egy portalszoroallvanyt abrézol, amelyben
az elszivott levegé egy része, mint cirkuldlo le-
vegb oldalso és felsé nyilasokon at g portdlesa-
torna belsé részébe ismét visszaaramlik. Ezen
elmés konstrukeié lehetévé teszi, hogy a lakkozo
éllandéan kisebb sebességli, nem zavard friss
leveg6aramban legyen, mig a nagyobb sebességii
visszavezetett levegé a szoréallvainyban a
mennyezet és falak mentén dramlik. Ez4ltal ab-
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szolut biztonsaggal el lehet keriilni a lakkozé-
helyiségben az orvényképzédést és a festékko-
dok kilépését.

Nincs feltétleniil sziikség arra, hogy a lak-
kozohelyiséget a feliiletkezelés tobbi helyiségé-
t6]1 elvalasszuk. Szilardan beépitett lakkozbobe-
rendezéseknél teljesen elégséges, ha az elektro-
mos felszerelés 5 méteres korletben robbanéstol
védett. A szérdhelyiségek térbeli elvalasztésa
legtobbszor amugyis problématikus, minthogy
az ajtok, amelyeken keresztiil a szallitds torté-
nik, tobbnyire nyitva vannak. Ennélfogva min-
den esetben megfelel6 légvezetéssel kell gondos-
kodni arrél, hogy portartalmu szobalevegé ne
jusson a lakkozéberendezésbe. Ezért célszer(i a
friss leveg6 bevezetésénél kis tilnyomast alkal-
mazni, mikozben arra is tigyelni kell, hogy oldé-
szertartalmi g6zok ne jussanak a t6bbi munka-
helyiségbe.

A 9. kép 13 méter széles, vizzelpermetezett
szérofalat dbréazol cirkulalélevegb-berendezéssel
és friss levegé csatorndval a mennyezet alatt. Az
egyik oldalon a lakkozandé butoralkatrészeket,
amelyeket a tablaskocsirdl egyszerti szallité-
szalagra helyeznek, 2 munkis egymas utdn ke-
resztezve nedvesen szoérja, majd a munkacsoport
negyedik tagja a munkadarabokat ismét tablas-
kocsira rakja, amelyen azok a lakkszaritokam-
raba kertilnek.

Lakkszdritds

Fafeltletekre felvitt lakkrétegek mestersé-
ges szaritasandl, a kifogastalan minéség elérésé-
nek szempontjabol, a kovetkezd két feltétel biz-
tositasédra van sziikség:

1. A relativ légnedvesség a hdémérséklet
emelésének esetében is olyképpen &llitandé be.
hogy a lakszaritas alatt a fa utdnszaradédsa ne
kovetkezzék be.

2. A mesterséges lakkszaritds csak az eset-
ben ésszerli, ha a szaritasi idék leroviditésénél
a lakkréteg tel;esen egyenletes szaraddsa kovet-
kezik be.

Még néhdny évvel ezelétt is a fafeliiletekre
felvitt lakkrétegek magas hoémérsékiletli szari-
tdsa azért mondott es6dot, mivel az els6 helyen
emlitett feltételt nem vették figyelembe. Majd
csak akkor, amikor a fa megmunkélasiban al-
kalmazott lakkszaritokat nedvesité-berendeze-
sekkel 14ttak el és a relativ légnedvesség ellen-
orzésére szaraz és nedves hémérdket épitettek
be, keriilt sor az lizem-technikai feltételek biz-
tositasara. :

Elsésorban szekrénybutorok szabalytalan
feliileteinél, a szaritéberendezésben az egyes fe-
liilleteket éré légaramlas igen egyenl6tlentil osz-
lik el éspedigiaszerint, hogyan viszonylanak ezek
a feliiletek a légdramhoz. Ennek folytan a hé-
atvitel az egyes feliiletekre, valamint az olddszer
elvezetés eltérd és ily modon a lakkréteg kisza-
raddsa nagyon kiulonboz6. Megfelel6 rendsza-
bélyokkal kell tehat gondoskodni arrél, hogy a
légdram valamennyi lakkozott feliiletét egyen-
letesen érje. Miutdn egy délnémetorszagi cég

7. kép. Lakksz6réfiilke a festékkod szdraz levdlasztd-
sdval
(miihelyfotd)

altal a faszaritds szdmara mar hosszu évek 6ta
bevezetett turbulens-berendezés j6l bevalt, azt
most a mesterséges lakkszaritdsban is sikerrel

8. kép. Portdlszérédllvany festékkod kimosdsdval

alkalmazzdk. Az emlitett berendezés segitségé-
vel fejlesztett nyomaskiilonbség folytan lehe-
tové valt, hogy a légaram még szekrény alaku
munkadarabok esetében is, valamennyi felu-
letre eljusson, s6t ez a berendezés még belso-

9. kép. Vizzel permetezett szorofal festékkod- 'knmosassal
és szallitészalaggal

i
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F. Fessel: A feliiletkezelés a fa megmunkalasaban
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10. kép. Szdaritasi menetrendek nitrélakk szdmdra:
(egy délnémet gépgyar altal kiadott , Informasciosszolgélat a
lakkozotlizem szamdra‘* cimi brosurdbél).

I. 1. A fa nyers felilletére beeresztett 0,02 mm vastag nitrolakk
plapréteg szarftdsa. 2. Széraz h6mérséklet. 3. Nedves hé-
mérséklet. 4. Id6 percben. 5. Szaritdsi hémérséklet C°,

II. Abrakdzi szbvegek, mint fent, 2 Auftrige = 2 felhord4s.
III. Abrakdzi szévegek mit I.-nél.

lakkozasnal is eredményesen alkalmazhaté. Ily
moédon sikeriilt megteremteni a famegmunka-
lasban, a szabalytalan alaki munkadarabok
természetes széaritdsdhoz a sziikséges kedvezd
feltételeket. Ekozben a lakkgyaraknak is sike-
riilt oly lakktermékeket eldallitani, amelyek a
magas hémérsékletli mesterséges szaritas sza-
mara alkalmasak. ,

A fa magas homérsékletli szaritdsat az oldo-
szerek elGelparologtatasara az alacsony hoémér-
sékletli elhaszndlt levegé eltavolitdasanak kell
megel6znie. A 10. kép fara felvitt nitrolakk sza-
ritdsi menetrendjét ébrazolja. A két fels6é dia-
gram, amely 20 mikron vastagsagu film szdamara
érvényes, mutatja, hogy rovid szellézési idé utan
milyen gyorsan emelheté a szaritasi hémérsék-
let 60 C -ra, és hogyan érheté el az igen gyors
lakkfilmnél példaul 16 percet tesz ki. Ha ezt a
filmet egyenkint 10 mikron vastagsagi két ré-
tegben kozbensé szdritassal vissziik fel, ugy a
gram mutatja — 10 percre csokken. Ebbol lat-
hat6é annak célszertisége, hogy minden egyes fel-
hordott lakkréteget kiilon szaritsunk. A képen
abrazolt alsé diagram 30 mikron vastag nitré-
lakkréteg lépesézetes szaritasat mutatja. Ennél
a szobahomérsékletb6l kiindulva és ko6zéphd-
meérsékleten keresztiilhaladva jutunk el a tulaj-
donképpeni 50 C° széritdsi hémérsékletig,
amelynek eléréséhez 50 perc teljes széritasi id6

11. kép. Lakkszaritokamra tablaskocsikkal eszkozolt
etetéssel:
A vezério- és szabdlyozOberendezés a képen baloldalt Jathaté
(mahelyfotd)

sziikséges.* Ezekben a széritisi menetrendekben
nemcsak a szaraz hémérséklet, hanem a nedves
hémeérséklet is adva van a helyes egyensiilyi fa-
nedvesség betartasa céljabol.

A lakkszaritok, ugyanugy mint a faszarité
berendezések falazott kivitelezésben is eléallit-
haték. A 11. kép turbo-lakkszaritot abrazol,
amelybe a butoralkatrészeket tablaskocsin vi-
szik be. A hémérséklet valtoztatasa lépesozetes
szaritasnal az ilyen kamrdkban a menetrendnek
megfeleld idébeli sorrendben torténik.

A lakkszarité kamra berendezése nagyjabol
ugyanolyan, mint a keresztlégaramlasos faszé-
rit6é. A hoéregiszter alatt van elhelyezve a fa-
széritasbol ismert turbolens-csappantyu. E csap-
pantyt ritmikus nyitdsaval és zardsaval a kam-
raban valtakozva nyomo és szivohatas képzddik.
Az ily modon bedllé nyomasingadozds folytan
igen egyenletes hémérséklettér adodik és ennek.
kovetkeztében gyors és egyenletes lakkszaradas.
A 10. képen &brazolt lépcsézetes szaritds sza-

mara, kiilonosen rovid szaritasi idék mellett, a-

széria- és tomeggyartasban a szaritékamraval
szembeni elényosebb szaritéesatornat alkal-
mazni. A munkadarabok egy ilyen csatornén pl.
futészalagon haladnak at. A csatorna mindkét
homlokoldaldn nyitott. Nagyobb sebességli ke-
resztlégdramlassal gondoskodnak a csatorna két
nyilasanal arrél, hogy az oldészerg6zok a szari-
téberendezésekbdl ne jussanak a helyiségbe.
Mind a szaritékamrak, mind pedig a szarito-
csatornakat falazott vagy hordozhaté kivitelben,
burkolassal és szigeteléssel ellatva, vézszerkezet
formajéban lehet eléallitani. A kamra falait hé-
és nedvességvesztesség ellen szigetelni kell.
Eppen gy, mint a lakkozasnal, a lakkszéritdsnal
is részben cirkulalé levegét lehet felhaszndlni a
héenergiaval valé takarékoskodas céljabol. A
cirkulalé levegé hanyadat a teljes légmennyiség
és az elparologtatandé old6szer mennyisége sze-
rint esetenkint kell meghatédrozni és a cirkulalé

* Egyes nagyobb szarazanyag tartalommal rendel-
kezé nitrélakkok alkalmazédsa ennél ig rovidebb sza i-
tési id6t igényel.

»



12, kép. Feliileskezelés fugoszalagon kézigéppel
(Fotd: F. Fessel)

levegé mennyiségét biztonsigi berendezésekkel
elhatdrolni.

A lakkfelhordds és szdritds kombindldsa

Befejezésiil szerz6 ra kivan mutatni a kom-
binalt lakkozo- és szaritoberendezések alkalma-
zasanak lehetGségeire.

Az ilyen berendezések féként ott bizonyul-
nak célszerlinek és gazdasdgosaknak, ahol kiilo-
nosen a lakkszéro- és szaritoberendezések nin-
csenek teljes mértékben leterhelve. Kombinalt
berendezésekben a szobahémérsékleten eszko-
zolt lakkszoras utdn a légesappantyiknak rész-
beni légeirkulacios lizemeltetésre valo atallitasa-
val a hémérsékletet emelni és ezzel a szaritast
meggyorsitani lehet.

A modern felliletkezelés szamara a fentiek-
ben emlitett berendezéseken kiviil még egyéb
gepek és berendezések is sziikségesek. A szerzd
ezzel kapesolatban e helyen nem kivan részle-
tekbe bocsdtkozni, azonban sziikségesnek taldlja
utalni arra, hogy mind a kisipar szdmara, mind
pedig a futdészalagos nagyipari sorozatgyartis-
ban a kézi kisgépek alkalmazisa, mint azt a 12.
kép egy amerikai lizemben mutatja, igen cél-
szerll és gazdasagos.

Az eljaristechnikai szempontbél helyesen
végrehajtott feliiletkezelésnél az atfutasi idét a
minéség csokkenése nélkiil, s6t annak emelke-

i

13. kép. Biitoresomuagolds hajtogatott dobozokban
(Foto: F. Fessel)

désével, 8—10 orara lehet leszoritani. Szamos
német butorgyar mar elérte a 2 napos atfutdsi
id6t. A lebontdsos eljaras alkalmazasa esetén,
vagyis a csiszolasnal, korongoldsnal és polirozas-
ndl a butorokat a felilletkezelés utan mindjart
be lehet csomagolni és elszallitani. A 13. képnek
megfeleléen célszerti a butorokat hajtogatott
dobozokba csomagolni. Ezdltal csokkenteni le-
het a csomagoldsi bérkoltségeket, tiszta és fet-
szetés kiilsejli csomagolodobozokat eléallitani,
amelyeken reklamfeliratok is alkamazhatok.

Hogy a gyartasi folyamat egyenletes lite-
mét biztositani lehessen, a feliiletkezelés alatt
is szitkség van az ellen6rzésre. A vizsgalatokat
objektiv eszkézokkel kell végrehajtani. Ugy a
lakkréteg vastagsagat, mint annak keménységét
szuroprobaszertien  folyamatosan - kell mérni
annak megallapitidsara, vajon a kivant értékeket
sikeriilt-e ténylegesen elérni. Uzemekben gyak-
ran lehet tapasztalni, hogy még jo organizicic
esetében sem lehet mindig lakkrétegek vastag-
sagéra és keménységére nézve pontos adatokat
szerezni.

A lakkréteg wvastagsdgit egy kis lakkré-
szecske levalasztdsa utdn méréoraval lehet
mérni. Az igy keletkez6 karosodasi helyet az-
utan konnyen ki lehet ismét javitani. A lakk
keménysége teljesen roncsolédédsmentesen a
Zeidler-féle ingas keménységvizsgald miiszerrel
mérhetd.

" Faipar IX. évE. (1959), 7. sz. 211
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Modern sarokkiképzés

Beszamolo az 1959. évi lipcsei tavaszi mintavasar
batorkiallitasardl

JUHASZ ISTYAN

A lipesei mintavasar évszazadok oOta egyik
kozpontja a nemzetkozi ipari aruk bemutatdsa-
nak. Ezek a mintavasarok, amelyeket évente
kétszer — tavasszal és Gsszel — tartanak, a vi-
lag legtobb orszaganak lehet6séget adnak, hogy
az ipar terén elért fejlédésiiket bemutassdk. A
lipesei mintavasarok nemesak a nehéz- és kony-
nydipar viligméretdi és 4altaldnos fejlédésérol
adnak képet, hanem megmutatjak azt is, hogy a
népi demokratikus orszidgok termékeinek fejlé-
dése hogy aranylik a kapitalista orszagok fejlé-
déséhez. Az egyes orszagok kiadllitdsait e szem-
pontbol mar a megnyitds alkalmaval hatalmas
érdeklédés kiséri. Ez az érdeklédés minden
egyes mintavasaron megmutatkozik.

A szocialista orszdgok ebben az évben az
eddiginél nagyobb mértékben 4allitottdk ki mind
nehézipari, mind konnytipari termékeiket és
ezek Ugy a keleti, mint a nyugati vésarlatoga-
tok elismerését valtottak ki. Az 1959. évi tavaszi
lipesei mintavasar tehat a szocialista orszagok
oridsi mértékld fejlédésérsl tett tanubizonysa-
got, mind a nehéz, mind a konnytipar teriiletén

Ebben a beszédmoléban elsésorban arrél ki-
vanok szolni, hogy milyen jelentés attekintési
lehet6séget biztositott az 1959. évi lipesei ta-
vaszi mintavasar egyik legnagyobb kidllitasi
épllete, a hat emeletes ,,UNIONHAUS*, mely-
nek négy emeletén, 3498 m>en 6 orszag 161 ki-
allitoja altal kiilonbozé célokat szolgald, hagyo-
manyos és modern tipust butorok kertiltek be-
mutatésra.

A kiallitds alkalmaval tartott sajtétijékoz-
tatén a butoripar vezet6i elmondtdk, hogy 1959-
ben az NDK butoriparét komoly mértékben né-
velik és ennek érdekében elsgsorban a butor-
gyartdas alapanyaganak termelését kivanjak
megnovelni, els6sorban a keményrost-lemez
gyartasat 120,9%-kal. A készbutorok termelését
14,0%-kal emelik. Ezzel egyrészt a belfoldi
sziikségletek nagyobb mértéki( kielégitését, mas- -
réslzt a butoripar exportjat akarjdk tovdbb noé-
velni.

Az NDK &llami butorlizemei részérol kial-
litott butorok visszatiikrozték a szakméiban be-
kovetkezett technolégiai és formai fejlédést. A
kiallitott butorok bé valasztékot mutattak, me-
lyek kozll nagy érdeklédést valtottak ki a leg-
kiilénbozébb elgondolasok alapjan gyartott, va-
ridlhaté butorok.

A kiallitott butorok nagyrésze, lide, vila-
gos szind. Igen sok butor plasztiklap boritdssal,
poliester lakk feliileti kezeléssel készult. Az
»UNIONHAUS* kisllitasi csarnokai nemecsak a
butorszakembereket és butor-bevésariokat, ha-
nem a vasar latogatéinak nagy zomét is von-
zottak.

A butorkiallitds tomeges latogatdsa egyut-
tal azt is mutatta, hogy mindinkébb novekszik a
lakaskultira irant az érdeklédés. Mint emlitet-
tem az NDK részérol kiallitott butorok koziil
nagy szerepet toltottek be a kiilonbozé kombi-
nalhaté butorok. Készitésiiknél figyelembe vet-
ték a hazai és a nemzetkozi lakasépitkezés belso
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Varidlhaté butoregységek bdrmikor kiegészitheték és egyéni izlés alapjan dllithatok Ossze

méreteit. A butor-elemek kialakitdsdndl szem
el6tt tartottdk a legkiilonbozébb varidciés lehe-
16ségeket, hogy 1—1 helyiség bels6 méreteit a
butordarabok célszertuségével osszehangoljak, a
butort vasarlok egyéni izléseinek figyelembe
vételével.

A butorok gyartasanal felhasznalt sok ere-
deti és célszerli 1ujitds arra mutat, hogy igen
gondosan és nagy szeretettel vizsgaltdk meg a
lehetéség és a célszertliség megfelelé koordina-
lasat, ugyanakkor donté lépéssel haladtak el6bb-
re azaltal, hogy a ,tébb célt szolgal6“ butorok
gyartasdnal kerulték a sokféle mechanizmus al-
kalmazasat. Ezt példdzza a ,,VEB® Wehrsdorf
Butorgyar altal bemutatott toalettasztal éjjeli-
szekrénnyel kombindlva, vagy a karpitos-buto-
roknél két karosszékbdl és egy ilokébol képez-
het6 dgyazasi forma. Ugyancsak az elvalaszt-
hato, vagy osszeépitheté konyvespolc is mutatja
az ezirdnyu fejlédést. Az ,,UNIONHAUS* kial-
litasi termeiben bemutatott kiilonbozé butorok
azt is igazoltdk, hogy sikeriilt a kiilonbozé la-
kasrészek berendezését szinesen és izlésesen ki-
alakitani. A kiallitott batorok egy része az 1uj
lakasok méreteinek megfelelé fulkékben volt
kiallitva és igy a bels6 épitészek megtalaltik a
modjat, hogy a falak és diszitések szines Ossze-
allitasaval — egyszerd butorokkal — bator, de
mindig harmonikus: szinkontrasztokkal hogyan
lehet egy lakohelyiséget élénkké, de ugyanakkor
esztétikal egységgé kiképezni.

Az NDK rohamosan fejlodd vegyipara mind
nagyobb mértékben bocsatja gyartmanyait a
butoripar rendelkezésére, s ez lehetévé teszi,
hogy kiilonosen a konyhabutorok frontjait és

’

lapjait zuzodas, sériillésmentes — hé és vizallo
,Malacart®” lapokkal bevonjak. Ezeket a ,Mala-
cart”“ lapokat ujabban kétszinli granitmintazat-
tal is alkalmazzak.

A kiilonbozo lakoszobdk szekrényeinek és
agyrészeinek frontrészét tobb szinl plasztikla-
pokkal vontdk be. Ezek a plasztiklapokkal be-
vont butorok nmemecsak szinesebbé és valaszté-
kosabba teszik a butorokat, hanem lehetévé va-
lik azok konnyl tiszténtartdsa, mert szappanos-
vizzel barmikor lemoshatok. Ezzel megolddédik
a szines-butorok gyartésa. Az alapanyag-gyartés
fejlédése nagymértékben segiti €l6 a butorgyar-
tds mennyiségi fejlédését. Pl. a ,,VEB* Eschen-
bach konyhabutorgyar termelése az 1958. évi
14 000 darabbal szemben 1959-ben 57 000 Ossze-
allithaté butordarabra novekszik. A kiilonb6z6
alapanyagok és a vegyipari termékek noveke-
dése a butoripar egyéb szektoraiban is komoly
elérehaladast tesz lehetévé. A kiallitott konyha-
butorok gyartdsanak fejlédését mutatja az is,
hogy a régi — megszokott — formékkal szem-
ben a varidlhaté konyhdk gyartasa nagy tért
hodit.

A festett butorok gyartasanal a szines kivi-
telezés igyekszik a csempés falak szineire is fi-
gyvelemmel lenni és a megfeleld osszhangot meg-
teremteni. Egyébként maguk a komplett kony-
haszekrények is nagyrészt ugy késziilnek, hogy
azok varidlhaté, kiilénbozé6 butordarabokkal
mindenkor kiegészithet6k legyenek.

A karpitosbutorok nagyrésze fémcsé-allva-
nyok felhasznalasaval készult. A ,,VEB* Oelsa-
Rabenau kiilonb6z6 modern formaju, kellemes
szind, kagyl6formaju székeket és fotelokat mu-



214 Faipar IX. évi. (1959), 7. sz.

Juhész I.: Beszamolé az 1959, évi lipesei mintavasarrél

Varidrsor

tatott be, amelyek festett cs6véazak felhasznala-
saval késziiltek és kitiiné hatast értek el. Lénye-
ges még a miigyantaval enyvezett furnérlapok
karpitozott székekhez valé felhaszndldsa. A ki-
allitott karpitosbutorok nagyrésze az un. schaum
(habgumi) felhasznéalasaval késziilt, amely alta-
1dban a kéarpitosbutoroknak kecsesebb format ad
és haszndlata kellemes. A butor-huzatok szinei
élénkek, de élénkségik ellenére harmonikusan
hatnak. Az egyszinl szoveteket altaldban elény-
be helyezik. Az NDK allami butoripara &ltal ki-

allitott butorok nagyrészét — februar hénapban
— egy kiallitds keretében Londonban is bemu-
tattak, ahol azok nagy tetszést arattak.

A kiallitési éptilet 5. emeletén az asztalosok
és karpitosok termelészovetkezetei mutattdk be
kézmuipari termékeiket. A forma-valasztisnal
és a feliiletkezelésnél az otletek gazdagsiga mu-
tatkozott meg és specidlis berendezési targyak
kialakitasadval mutattdk be ezen lizemek fejl6ds
készségét. :

Az ,UNIONHAUS“-ban kiallitott NDK-

Dolgozd és lakoszobaban egyardnt alkalmgs bitoregysegek



Fémmel és habgumival kombinalt djformaju fotel

butorok — tulmenden a szakmai szempontokon
— visszatiikrozik azokat a kovetelményeket is,
amelyeket az NDK lakossdganak novekvé élet-
szinvonala megkovetel. Példa erre a kidllitds
éptiletében ,,Szebb életet-szebb lakast* bemuta-
tott kulon kiallitas is, melynek célja az Gj tipust
butorok bemutatdsan tul a kulturalt lakas pro-
pagélasa is.

A kidllitds épiiletében Franciaorszag, Svéje,
Ausztria, Finnorszag és Nyugat-Németorszag is
szerepeltek — féleg furnérokat ajanlé cégek —
és mint azt a bemutatott statisztikai szamok is

mutatjik, az eddigi vasdarokkal szemben nagyobb
szdmban. Az ,,UNIONHAUS“-ban kiallitott koz-
ponti butorkiallitdson kiviil a kiilonb6z6 nemze-
tek pavilonjaiban — mint Csehszlovédkia, Ju-

goszlavia — szintén volt néhany modern tipusu

butor is kidllitva. Ezek azonban inkabb csak rep-
rezentaciés, mint tajékoztaté jellegliek voltak.

A kisllitas anyaga nemcsak a butorkereske-
delem, hanem a butoripar szakemberei részére
is komoly tanulsigot szolgaltatott, a butorgyéar-
tas fejlédését illetGen.
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A feliilet min6ségének alakulasa a fa gépi marasanal

SIEMINSKTI R,

A maras a fa forgacsolassal t6rténé legfonto-
sabb megmunkalasi médjainak egyike. A maras azt
jelenti, hogy a szerszam forgé munkamozgist, az
anyag pedig egyenes vagy gorbevonala halado
mozgast végez. A maras célja nemesak profilozott
feluleteknek, rovasoknak, hornyoknak, mélye-
déseknek, fészkeknek, nyildsoknak, csapoknak,
lapoldsoknak a készitése, hanem a feliiletnek Kki-
egyenlitése, az elem kivant vastagsdginalk és szé-
lességének kiképzése. A fat foleg forgdcsolégépe-
ken, marégépeken, csapképzé gépeken marjik,
késhengerek, mardfejek egyedi mardk és mard-
készletek alkalmazésaval. A forgiesolé gépek segft-
ségével torténé mardst forgdacsolisnak nevezik.

A fa mardssal valé megmunkélisinak leg-
gyakrabban alkalmazott médszeréhez soroljuk a
felillet kiegyenlitését, az elem pontos vastagsigs-
nak és szélesséoének kialakitdsat és profilozasat.
Erzen megmunkalas soran nemcsak arra toreksziink,
hogy elérjiik az elem kivant alakjat és méretét,
hanem arra is, hogy sima feliiletet kapjunk. A cikk-
ben ezt a fajta marast fogjuk targyalni.

A feliilet simasdga noveli az anyag szilardsa-
gat (elsosorban a faraddssal szemben), néveli a
kotések mingségét, ellendllobbé teszi a fat a rova-
rok kirtékony hatasdval szemben és befolydsolja
a lkészitett targy esztétikus kiilsejét. -A szem
szamara kellemes feliilet elérése érdekében a feliilet
lehetdleg sima, lakkozdsra, polittrozdsra vagy
fényezésre allkkalmas kell, hogy legyen.

A mardssal megmunkdlt felilletek azonban
szintén egyenlGtlenek. Az egyenlitlenségek okai az
alabbiak :

a megmunkalds médja,

a megmunkdlogép fajtaja és allapota,

a szerszdmok fajtaja és allapota,

. az anyag fajtaja,

. & forgacsolas sebessége és az elGtolis sebes-

U £ 10 1

sége.

Az egyenlotlenségek nagysdga, fajtdja és el-
osztdsa meghatarozza a feliilet jellegét és annak
simasagat. A feliilet simasdgat kétfajta egyenlGt-
lenség befolyasolja :

1. a hulldmossig,

2. az érdesség.

A fémek megmunkélisdnal a feliilet simasdgé-
nak meghatarozasira elfogadott elvek szerint a
hullamossag Gsszefiigg a megmunkélégép dllapo-
taval. A hulldmossdg fellépését elméletileg kevéssé
vizsgaltak. Nagyobb szerepet jatszik az érdesség,
amely a forgdcsolé megmunkaldsndl mindenkor
fellép és Osszefiigg a szerszdm éle 4ltal hagyott

Hy \'2 M
2 9

1. dbra. Az érdesség dtlagos magassdgdnalk meghatdrozdsa

.\\

nyomokkal. Ezek a nyomok tobbé-kevésbé sza-
béalyosan ismétlédnek.

Az érdesség mérésének szamos moédja ismere-
tes. A legelterjedtebb a feliilet simasdganak méré-
sére az érdesség atlagos magassaganak Hyr vagy az
érdesség magassiganak négyzetes atlaganak Hy
mérése. A fémek feliileti simasigdnak meghataro-
zasdhoz Lengyelorszaghan leggyakrabban a szdm-
tani dtlagot alkalmazzak. Az érdesség Hy, atlagos
magassaga az emelkedések egyes .cstcsainak az
egymast kovets szomszédos mélyedések legmélyeb-
ben fekv6 pontoktdl valé (1. abra) H,y, H,, Hy . ..
H, tavolsiganak szémtani atlaga.

1
Hsr:z(31+ﬂz+ﬂs+--- + Hy) (1)

H,, az  érdekesség atlagos
gassaga p-ban,

H,, H,, H, az emelkedések csticsai és a
szomszédos mélyedések leg-
mélyebb pontjai kozotti tavol-
shgok w-ban,

n a mérések szama.

ahol

ma-

A fa feliiletének simasagit nem szabvanyo-
sitottak. A felillet simasdgit azonban a fémek
feliileti simasdaganak megallapitasanal alkalmazott
PN/M-04251 szabvany szerint lehet értékelni
(1. tablazat).

1. tdbldzat
Hedaga ot

Oznaczenie
Srednia arytmet.

osztaly
jelolés
szamtani atlag

A fa mardsindl a megmunkalt feliilet nem
tekintheté geometriai értelemben vett siknalk,
hanen hulldmos feliiletnek, mert a forgd mozgast
végz6 szerszam a mozgatott anyag feliiletével
bizonyos id6kozonként érintkezik. A hulldm
nytjtott cikloidalakd (2. dbra).

Az ilyenfajta forgicsoldsnal keletkezett hul-
1am hossza egyenld az egy élre esé eldtolas nagy-
sdgaval :

1000 -

= - mm (2)

t a hullam hossza mm-ben

A, a vagdélre esé elGtolas mm-ben,
w el6tolasi sebesség m/pere,
n az orso fordulatszdma percenként,
z a vagdélek szama.

2. dbra. A fa feliileténel késellkel vals alakitdsa mardsndl



Sieminski R.: A feliilet min6ségének alakuldsa a fa gépi marasanal

Faipar IX. évf. (1959), 7. sz. 217

R I V. Y

|

10 20.30 40 50 60 10 80 90 90 4O v mfmin

3. dbra. Az érdességi hulldm hosszisdgdnak fiiggésége az
elbtolds sebesséqétdl, a wdgdsi sebességtél és az élel
Sadmudtol

A megadott egyenlet helyes azon feltétellel,
hogy a kések vagoélei idedlisan kozos korkeriiletet
rajzolnak) le. Ezt az Osszefiiggést grafikusan is
lehet abrazolni (3. 4dbra).

A gyakorlatban a feliilet simasdgit a finak
a rostok hosszaban valé mardsanal gyakran a hul-
lam hossza alapjan hatdrozzak meg. A feliilet igen
sima, ha a hullim hossza a ¢ = 1,5 mm, sima pedig
ha ¢ = 3mm. A 3. abrabol kitiinik, hogy a feliilet
simasdgénak mnovelésére az anyag elGtolasanak
allandé sebessége (w = const) és meghatarozott
szami €l (z=const) mellett még novelni kell a
szerszamok ,n" fordulatszdmat. A feliiletek
ugyanazt a simasagat el lehet érni u = const-nél
és a szerszam meghatarozott fordulatszaménal
(n = const) az élek szaménak, z-nek novelése
tjan. Ez ut6bbi médszer az el6zénél kevésbé eld-
nyds, mert kisebb amnak a valdszinfisége, hogy
a nagyszamu él azonosan a kor keriilete mentén
fog haladni.

A feliilet simasaganak a hullim hossza alap-
jan valé megdllapitdsanal nem vettitk figyelembe
a szerszam atmércjét. A marasnal a szerszdm atmé-
r6je ériasi hatéssal van a felillet simasigara.

A szerszam és anyag mozgasabdl adéds hul-
lam hosszaval Osszefiigg az egyenlGtlenség mély-
sége. Az érdességnek, amelyet a fémek felitlete
simasdganak megallapitasdhoz elfogadtak, mér-
téke a simasdg. A fenti egyenlGtlenség mélysé-
gének meghatarozasahoz a gyakorlatban elégséges
pontossaggal helyettesitjiilk a cikloid-gorbe sza-
kaszat, a forgacsolas atmérGjével, D-vel azonos
atmérdji korivvel (4. dabra).

i (D By 17 o gﬁ) mm 3)

ahol
h az egyenlGtlenség mélysége (az érdesség
nagysaga) mm-ben,

4, dbra. A hulldm mélységénel meghatdrozdsa

7 1
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5. dbra. Az egyenldtlenség mélységének fiiggdsége a halldm
hosszdtol és a szerszdm dimérdjétol

D az élek altal rajzolt kor dtmérdje (forga-
csoldkés armérGje) mm-ben.

Az 5. dbrdan bemutattuk a hullim mély-
sége (érdessége) h 6és a hullam hossza (f) kozotti
osszefiiggést, az élek dltal rajzolt kor killonbozo
D atmérdi esetében. Logaritmikus léptékben ezt
az Osszefiiggést egy egyenes dbrazolja. A dia-
grammbdl kitfinik, hogy az egyenlotlenség mély-
sége (az érdesség magysdga), a hullam allandé
hossza (f = const) anndl nagyobb, minél kisebb a
forgacsolasi atmérs D (klsebb aszerszam atmérdje).
Igy tehat igen sima maris esetén (¢ = 1,5 mm) a
D = 120 mm 4tlagos forgécsolsi atmcro;u for-
gaosolo szerszamnal az egyenl6tlenségek mélysége
k720,005 mm (b~ 5u). A hullim azonos hossza
¢ esetén a D = 60 atmérdjli mardszerszam altal
visszahagyott egyenlGtlenségek mélysége 7 &~
0,0095 mm (k7 9,5 ). Altaldban arra a kovet-
keztetésre jutunk, hogy az egyenldtlenségek mély-
sége a marasnal kicsi kell, hogy legyen, éspedig
néhany vagy tizegynéhdny mikron nagysagrendi.
Igen sima feliileteknél a hullim mélysége ~=0,01
mm-nél nagyobb ne legyen. A rostok mentén valé
marasnal feliillet j6 mindségét megkapjuk, ha a
hulldm mélysége <0,03 mm-nél kisebb.

A megmunkalt felillet kontirja a mardsnal
attol is fiigg, hogy milyen pontos a késeknek a
szerszamhengerbe vagy mardfejbe valé bedllitasa,
valamint a fejrésznek az orséra valé felerdsitése.

A 6. dbrin szemléltetGen bemutattuk annak
a feliiletnek a konturjat, amelyet két késsel valo
marasnal kapunk. A cikloid gérbe egy részét az
R, R, forgacsolasi sugari korivvel helyettesitettiik.
Ha a kések vagéélei egy kozos kor keriilete mentén
haladnak, 4llandé véagasi sebesség (v = const) és
az anyag elGtolasanak dlland6sebessége (v = const)
mellett, akkor az osszes hullimok hossza és mély-
sége azonos (6a abra). Ebben az esetben a hullam
hossza egyenlt az 1 vagdélre eso eltolassal (¢ =
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6. dbra. A feliilet szelvénye két késsel valé mardsnal

= A,). A valésigban azonban a kések vagdélei
nincsenek egy idedlisan kozos kor keriiletén. Az
egyik él a szerszam geometriai forgétengelyéhez
kozelebb, a masik pedig tavolabb helyezkedik el.
Ezzel kapesolatban a szerszam forgasi tengelyétol
tavolabb 1év6 vagdél hosszabb és mélyebb hulld-
mokat hagy hatra, mint a forgasi tengelyéhez koze-
lebb 1év6 él. A maras ezen esetében a forgacsoldsi
sugarak kozotti kiilonbség AR = R, — R, =
=h, —h, (6b 4bra). . Ha a forgacsolasi sugarak
kozotti killonbség nd, akkor el6adédik az a helyzet,
hogy a feliiletet csak egy, éspedig a legjobban ki-
tolt kés fogja alakitani. Ez a jelenség akkor adédik,
ha egy kés vagé éle atmegy a masik kés hullamja-
nak tetején (6¢c abra). Az érdesség nagysaga ebben
az esetben hy = AR = R, —R,. Ilyen esetben
kozombos az, hogy a szerszamtengely vagy maré-
fej 2, 4, 6 vagy 8 késsel van ellatva. Természetes,
hogyha a kiilonbség a forgicsolasi sugarak kozott
még nagyobb, a feliiletet a tovabbiakban csak egy
kés fogja kialakitani, éspedig az, amely legjobban
ki van tolva. A tobbi kések mintha csak durva
marasban vennének részt.

A szémszerti példa szemlélteti legjobban,
hogyan hat a feliilet simasigdra a kések beallitasa-
nak pontossiga. A megmunkalt feliilet felvaltva
ty = 2 mm és £, — 3 mm hosszisdgi hulldmokat
mutat. A fat vastagsigi gyalugépen munkaltik
meg, amelynek D = 120 mm forgicsoldsi dtmé-
r6jli szerszamtengelye z = 2 késsel volt ellatva.
A szerszamtengely idealis esapagyazasu és kiegyen-
stlyozasi. Az 5. abrabdl leolvassuk #; és f, szamara
az egyenlGtlenségek mélységét Ay 2 0,0085 mm,
hs 72 0,0019 mm. A kések beallitasanak pontatlan-
saga AR = ho — hy = 0.019—0,0085 ~2 0,01 mm.
Innen az a kovetkeztetés, hogy a forgacsolasi suga-
rak kozott mutatkozé még Kis kiilonbség is nagy
kitlonbségeket okoz a hullimok hosszdban.

Az egyes forgacsoldsi sugarak kozotti kiilonb-
ségnek minimumra valé esokkentése nemcsak azt
biztositja, hogy a felillet kiképzésében az Osszes
kések résztvesznek, hanem jelentés mértékben
csokkenti a vagokések 4ltal hagyott hullimok

hossza kozotti kiillonbségeket. Ahhoz, hogy ezt a
célt elérjitk, pontosan kell :

1. felerdsiteni a késeket,

2. kiegyenliteni a véagasi éleket az orsé forgdsa
kozben,

3. csapagyazni a szerszamtengelyt,

4. kiegyensilyozni a szerszamtengelyt.

Gyakorlati adatok szerint az egyes kések
vagasi sugarai kozotti kiillonbségek a gyalugépek-
nél az alabbi értékeket veszik fel :

1. faléc segitségével bedllitott kések kiegyen-
litett vagoéélek nélkiil AR = 0.06 — 0,15 mm ;

2. fémsablon segitségével beallitott kések ki
nem egyenlitett vagdélekkel AR = 0,03 — 0,06
mm ;
3. kiegyenlitett vagdééli kések a megmunkals-
gépen 4R = 0,01 — 0,03 mm.

Az adatokbdl kitlinik, hogy az egyes élek
forgacsolasi sugarai kozotti kiillonbség azokndl a
késeknél a legkisebb, amelyeknél az élek ki vannak
egyenlitve. Azonban ebben az esetben is még
mindig olyan nagy a forgacsolasi sugarak kozotti
kiilonbség, hogy a feliiletet nem az Osszes kések
képzik ki.

A forgécsolasi sugarak kiilonbségének cs6kken-
tését megakadilyozza a gorgGesapagyaknak belsé
munkahézagja, amelyekbe a szerszamtengely be
van erdsitve. A hézag a csapagyban munkdja soran
a terheletlen oldalon a futéfelillet és a csapagy
gorg6 részei kozott (golyok, gorgék) van. A meg-
engedett munkahézag nagysaga fiigg :

1. a csapagy fajtajatol,

2. a csapagy atmérGjétol,

3. a terhelés fajtajatol és nagysagitol,

4. a forgasi sebességtol,

5. a csapagy és a vele egyiitt dolgozé részek
gyartasi pontossagatiol,

6. a megmunkdal6gép pontossagitol,

7. a csapagynak a tengelyre és foglalatba valé
illesztésének pontossigiatol.

Meghatarozott munkahézag hianya esetében
a csapagy melegedne vagy berdgidna. A forgacsold-
gépek, marégépek orséinak csapigyazdsdhoz hasz-
nalt gorgéesapigyak munkahézagjanak nagysaga
altaldban L = 0 010 — 0,030 mm hatarok kozott
van. Ez a hézag novekedik, ha az ors6 a szerszam-
mal egyiitt statikailag, dinamikailag nines ponto-
san kiegyensilyozva.

A csapagyak haszndlatdval szintén nének a
csapagyak munkahézagai. A faiparban a forgé-
csologépek, mardgépek orséi gorgGesapigyainak
tobbsége esetén a munkahézag L = 0,025 — 0,050
mm.

Ebbdl kitlinik, hogy az orsé gérgdesapagyai-
nak munkahézagja dontéen befolyasolja a feliiletet
kialakité élek szamat. Még akkor is, amikor az
orso csapagyaiban legkisebb a munkahézag (L =
= 0,01 mm), a forgacsolasi sugarak kozotti leg-
kisebb kiilonbség AR = L = 0,01 mm. A faiparban
ezért a forgicsolé gépeken a feliiletet altalaban
egyv kés alakitja ki, annak ellenére, hogy a szerszdm-
tengely vagy mardfej 2, 4, 6 vagy 8 késsel van
ellatva.
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Ha figyelembe vessziik, hogy a feliiletet egy
kés alakitja ki, meghatarozhatjuk az el6tolasnak
azt a megengedett sebességét, amelynél elérjitk a
feliilet megkivant simasagat (a hullaim hossza vagy
mélysége). Erre a célra szolgal a 7. abra. Az abrat
az osszevont (2) és (3) képlet alapjan alakitottuk
ki. A (2) képletben felvettiik, hogy z = 1, mert a
feliiletet csak egy él alakitja ki. Ismerve a forga-
csolds atmérdjét, D-t, (a szerszam atmérdje),
az ors6 forgési sebességét (n-t), valamint fel-
véve a hullam hosszat #-t, vagy mélységét, h-t,
kiszamithatjuk az anyag el6toldsainak megenge-
dett sebességét wu-t. Példanak feltételezziik, hogy
D =120 mm forgacsolasi atmérsjii és a tengely
n = 4000 f/perc fordulatszdmu forgacsolégépen

leolvassuk az eldtoldas megengedett sebességét
w = 12 m/perc. Ha szamunkra nem érdekes
a hullim hossza f, hanem annak magassiga
h, akkor a leolvasist a % léptéknél kezdjiik.
Ett6l fiiggetleniil leolvashaté 7. abrabdl a
forgacsolasi sugarak kozotti AR  kiilonbsé-
ge, amelynél az egyik kés vdgdéle atmegy
a masik kés hullamhecrycm A megadott példanal
AR 7 0,02 mm.

A fenti fejtegetések alapjan végiil az alabbi
kovetkeztetések vonhatok le :

1. Nem indokolt nagy késszdmi (négynél
tobb) szerszamtengelyeket vagy mardfejeket alkal-
mazni, mert a feliiletet igy is csak egy kés alakitja

valé marisnil az érdességi hullam hossza a ki, A tobbi kés mintha csak durvdn marnd o ldt
¢ al
t{ =3 mni-t nem lépheti tdl. A fenti adatok 2. Kevesebb kés alkalmazdsa révén (z =
alapjan a 7 diagrambél (a nyilak irdnya) = 2—4)nd a forgdes vastagsdga, vagyis csokken
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7. dbra. A megengedett eldtoldsi sebességnelk )‘uggnque az mde?-&t‘r] hosszdtdl és mélységétdl, valamint a forgdesoldss
dimérdtél és a szerszdm wdigd sebességétil
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a forgdcsolas fajlagos ellendllisa és a forgdcesolds
teljesttménye. ,

3. Az als6 tengelyli forgdcsolégépeket és
marégépeket, elsdsorban azokat, amelyeknek szer-
szamai z = 2-nél tobb késsel vannal ellatva, a
vagoéleknek a szerszamok forgasa kozbeni ki-
egyenlitésére szolgal6 berendezéssel kell felszerelni.
Tlyen médon elérhetd az, hogy a feliiletet tobb kés
alakitja ki.

4. Minthogy a hulldm mélysége annal kisebb,
minél nagyobb a szerszém atmérdje, a forgacsolé-
gépeket gy kell épiteni, hogy a késtengely vagy a
szerszam atméréje lehetOleg nagy legyen.

5. Azonos simasagu feliilet elérése érdekében
sziikség esetén kedvezobb a tengely forgasi sebes-
ségét novelni, mint a kések szdmat emelni.

A fafblillet mards utdnisimasiganak tdrgya-
lasanal elméleti szamitasok alapjan figyelembe
vettitk a hulldm mélységét (az érdesség mértékét).
A valésidgban az érdesség nagysiga h més lesz,
mint amilyen a (3) képlethbél vagy 5 diagrambdl
kideriil. Ez azért van, mert a kapott érték nem
veszi figyelembe a hulldmfeliilet deformécidit és a
fa szerkezetét. A fa szerkezete megvaltoztatja a
mardasnal keletkezett hullamok alakjat. A hul-
ldmok nem szabdlyos bemélyedéstiek, mert felii-
letiik tépett. A hulldmok csiicsait az élek dltalaban
megnyomjak.

A 8. abrén lathaté az erdei feny6 (a) és tolgyfa
" (b) szdlmentén pontosan megmunkalt felilleteinek
szelvénydiagramja. A feliilet szelvényét Taylor—
Hobson elektromos profilograffal vették fel. A
profilograf piramis alaka véggel volt felszerelve,
amelynek csticsa p = 2,5u. A végnek a fara gya-
korolt hatédsa P = 100 mg.

A szerszam a fenydfaban szabélyosabb alaki
hulldmokat képez, mint a t6lgyfa esetében. Tolgyfa
esetében a hullim nagymérvii szabédlytalansagit
az edények dtvAgdsa okozza. A fenyéfiban a
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8. dbra. Erdei fenyé (a) és tolgyfa (b) feliiletének
rost-iranyi szelvénye sima mards utdn

hulldimok esticsain elég mély repedések vannak.
Tolgyfanal a hullimestcsokat a szerszam éle
megnyomta.

A szelvénydiagramokbél Kkitlinik, hogy a
szerszam ¢éle altal visszahagyott hullam éle szabély-
talan, szdmos kisebb-nagyobb mélyedéssel és
emelkedéssel. A mélyedések vagy emelkedések
néha a hullim mélységénél is nagyobbak lehetnek.
A szelvény egyenldtlenségét a fa nem egynemdi
szerkezete okozza. Ezzel kapcesolatban felmeriil a
kérdés, hogy a fémfeliiletek simasdgara elfogadott
nomenklatura teljes egészében alkalmazhaté-e a
fa feliileti simasidgdnak meghatérozasahoz.

Véleményem szerint meg kell véaltoztatni a
hullamossag és érdesség definicidjat. Hullimossig
alatt kell érteni az él altal visszahagyott nyomok-
kal osszefiigg6 egyenlGtlenségeket (az érdesség
eddigi definiciéja). Az 1j javaslott megfogalma-
zasban érdesség alatt a hulldm feliiletén a fa nem
egynemii szerkezetébdl ad6dé egyenlStlenségeket
kell érteni. Ha példdul elévesszilk a 8. dbran
mutatott szelvény diagramokat, akkor hulla-
mossdgnak kell tekinteni a forgé él dltal kialakitott
t hullam két cstesa kozotti legnagyobb mélye-
dést hmax-ot. Az adott mérési szakaszon az érdes-
ség Hmax legnagyobb értéke a fa nem egynemfi
szerkezetéb6l adod6 egyenltlenség. A feliilet
simasdganak ilyen felosztisa (még a fémek felii-
lete esetében is) még inkdbb indokolt, ha a feliilet
simasdgit durva megmunkélas, példaul fiirészelés
utdn osztalyozzuk.

Minthogy az érdesség javasolt definiciéja
szorosan Osszefiigg az anyag szerkezetével, teljes
egészében alkalmazhaté a felillet mards uténi
simasdgidnak a rostokra merdleges (keresztirdny-
ban) iranyban valé értékelésénél. A 9. abra meg-
adja a nyirfa felilletének szelvényét, igen sima
marasnal. A szelvény a rostokra keresztirdnyban
van felvéve. A szelvény keskeny és elég mély
mélyedéseket mutat. A feliilet adott szakaszénak
érdessége :

H, 4+ H, + Hg + Hj

I[;r - =
n

_ 26-38421+80 12,
4 4

Tizféle fafajtat vizsgiltak, hogy a fa szerke-
zetének hatdsat megdllapitsdk a felillet mards
utdni érdességére. A w = 8—139%, nedvesség-
tartalmi fat egyengetén, hdrom és négyoldals
gyalugépen » = 12—40 m/mp vagéasi sebességgel
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9. dbra. Nyirfa feliiletének szelvénye rostokra merbleges
ardanyban
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és w = 5—48 m/perc elotolasi sebességgel mun-
kaltdk meg. Annak ellenére, hogy a 2 =2—4
késes, a forgdcsolé szerszam élei ki voltak egyen-
litve, a feliiletet minden esetben csak egy kés
alakitotta ki. A fat éles késekkel forgacsoltak,
amelyeknél a' vagéél legombolyitési sugara ¢ =
= 16—24u, kozepesen éles késekkel p = 29—39
és tompa késekkel ¢ = 44—51p martak. A kések
élszoge B = 31—43°, a forgacsolds szoge pedig
0 = 57—73° volt.

Az erdei feny6, voros fenyo, ]ut‘fenyo nyirfa,
biikkfa, tolgyfa, harsfa, nyarfa, kdrisfa és juhar
megmunkalt felitleteit fénymetszetek modszeré-
vel kettds Schmaltz-féle mikroszkép felhasznald-
saval vizsgiltik. A tobb, mint ezer feliiletsima-
sdgi mérés eredményét a 2. tablazatban allitot-
tuk Ossze)

. teblizat
A feliiletsimasigi \IZS".’-HMO[{ eredményeinek ﬁss:m]litnqa
Sima;agi
o 5 Ptalv Meg-
Fa fajta Mérés irdnya Erdesség 03/‘;—“ j;;?&és
(szabviny)
szerint
Luclenyd Rostok irdny: .zham 9+ 45 V3—576
Vorastenyd Rostok 9 -+ 33 V4—57 6
Erdei fenyd TRostok ird 9 <4 B35 | V4—V6
Nyirfa Rostok 11 B3 | N3—N5
Biikkfa Rostok ird 12 B8 22— 5
Tilgyfa Rostok i 14 + B4 | Y2—VY5
Kirisfa Rostok i 8 70| W2—VH
Hirsfa Rostok .rinyd 32 -+ 64 V2—T
Juharfa Raostok lr’im 4bhan 23 4+ 59 | W3—Ww4
Nyarfa Rostok irdinyaban 31 + 63 TVa—74
Tucfenyd Rostokra merdlegesen | 40 + 102 | g2 3
Vorosfeny( | Rostokra merdlegesen | 32 4 134 v2—74
Erdei fenyd | Rostokra merdlegesen | 26 - 118 Va2—y4d
Nyirfa Rostokra merdlegesen | 30 -+ 139 Vil—w4
Biikkfa | Rostokra merdleg Vadiie e ] i st
Tilgyfa Rostokra 38 4 256 Vi1—54
Horisfa Rostokra 28 4202 T1—74
Hirsfa Rostokra | 80 1000 | wlgg2
Juharfa Rostokra merdlegesen | 50 + 165 | w1—w3
Ny#rfa Rozstokra merdlegesen | 84 -+ 196 | Y1—v2
.. 3 ’ # e e
A felilletsimasdagnak mérése 'kozben a

Schmaltz-féle mikroszkép alatt tiz fényképfel-
vételt készitettek. A 10. dbran lathaté néhiny
fafajta feliiletének szelvénye a rostok iranya-
ban és azokra merdlegesen tortént mards utan.
A felvétel a mérGszakasznak kb. 1,7 mm-es hosz-
szara terjedt. A rostivdnyi szelvényképet a ros-
tokra merdleges szelvény képével tsszehasonlitva
lathatjuk, hogy a fa szerkezetével Osszefiiggd
egyenlGtlenségek a rostokra meréleges irdnyban
nagyobbak.

A fa szerkezetének a felillet simasagira gya-
korolt hatasanak vizsgalatabdl kapott eredménye-
ket elemezve az alabbi kovetkeztetéseket lehet
levonni :

1. A mards utani sima feliilet osztélyozéasd-
n4l, amikor a hullam hossza —= 3 mm, az érdessé-
get (a fémekre elfogadott definicié szerint) a

Feliiletszelvény képe mardsndl,
60-szorosa

10. dbra. a nagyitds

rostok irdnydban: 1 — erdei feny, 2 — virdsfenvd, 3 — bilkk,
4 — tilgy, rostokra merdleges irinyban :

fenyf6, 7 — Dbiikk, 8§ — tilgy, 9 — bukk dtvigott edénnyel,

10 —
nyérfa -
rostok iranydban és azokra merélegesen kell
figyelembe venni.

2. Amikor a hulldim hossza ¢ > 3 mm, az
érdesség (a fémekre elfogadott definicié szerint)
a rostok iranyaban altalaban nagyobb a rostokra
merdleges iranyban mért érdességnél.

3. A puhafa lényegében mindenkor érdesebb,
mint a keményfa. Puhafianil a felilet gyakran
,.mohds”, a rostok ©ssze vannak nyomva, ki-
szakitva, széthasitva, de nincsenek levigva.

4. A tiilevell és gytirlis-edényes lombos fak
(tolgy, kdris) késdi fajanak rétegeiben az érdesség
kisebb, mint a korai fiban.

5. A gyfirtis-edényes fak marasanal a feliilet
érdességét nagymértékben befolyasoljak az edé-
nyek, éspedig tulnyomorészt a feliilet simasaganak
a rostokra mertleges irdnyban wvalé mérésénél.
(9—10. abra).

6. A feliilet simasagdt a kés vagoélének tom-
puldsa és a rostok alakuldsanak szabalytalansaga
befolyasolja. Ebben az esetben el6fordul a rostok
kiszakadasa, széthasaddsa és Osszenyomasa.

5 — erdei fpu\u 6 — vords -
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Termeszek behurcolasa Eurépéba

BALINT GYULA

1951. évben riadalom wvolt Hamburgban;
termeszeket talaltak. A talalt termeszekrél Prof.
Weidner megallapitotta, hogy azok az KEszak-
Amerikdban honos, talajlaké Reticulitermes
flavipes mevii termeszfajokkal azonosak.

‘A termeszek fellépését Hamburgban a ko-
vetkez6 években is észlelték. A belvaros kilon-
boz6 éplileteiben, majd Hamburg-Altonaban
tovabbi fertdzési gocot fedeztek fel. Az utolsé
évek behaté vizsgdlatainak eredménye szerint
mindkét el6fordulds — igen valoszinlien — mar
régebbi keleti.

Bécsben a mult év maJus 14—18-4n tartott
II. Nemzetk6zi Kongresszuson Dr. Anton Kurir
professzor beszdmolt Ausztria teriiletén végzett
termesz-kutatésairél. Ugy vélte, hogy a terme-
szek behurcoldasa mar 1950. vagy 1951. évben
Hamburgon at megtortént. A fert6zés tovabbi
allomasai: Wien, majd Hallein. A behurcolt és
tovabbterjedt, rendkiviil veszélyes Kkérosito,
észak-amerikai termeszfaj a tudoményos rend-
szertan szerint a Heterotermitinae torzsbe, to-
vabba a Rhinotermidae csaladba tartozo, tn. ta-
lajlaké termesz: Reticulitermes flavipes.

Az elézokben foglaltak szerint bizonyosra
vehet6, hogy a Hamburg-i kikotén 4t valamely
Eszak-Amerikaban behajézott rakomannyal hur-
coltdk be Eurdpaba a termeszeket.

Az Un, sirganyaku termeszek 4altal fert6-
zott teriilet Ausztridban Dr. Anton Kurir pro-
fesszor szerint a papirgyarak térségében mint-
egy 3800—4000 m2 tertilet. A termeszek tédma-
dasat eddig ,.csak® faanyagokon észlelték, él6-
fakat még sehol sem tamadtak meg. A vizsgala-
tokat kiterjesztették abban az irdnyban is, hogy
a termeszek életereje, tdmadoképessége a mers-
ben eltéré éghajlati viszonyok folytin wvalto-
zott-e. A megfigyelések azt igazoltdk, hogy a
behurcolt termeszfaj aklimatizalédasa a Hallein-
ben uralkodé éghajlati viszonyokhoz a rovarfaj
minden eddig észlelhetd fiziolégiai hatrany nél-
kil mar igen jol megtortént.

A harom éven at folytatott vizsgalatok
alapjan a Kongresszus szonoka kijelentette:
szamolni kell azzal, hogy Ausztridban a terme-
szek elterjedése fokozodik és ha Kkiirtasukra
megfeleld és erélyes intézkedés nem torténik, a
termeszek okozta karosodas katasztrofalis mére-
teket is olthet.

Az Osztrék Erdészeti-Rovartani és Erdévé-
delemtani Intézet egy igen koltséges, de sokat-
igéré védekezési eljarast dolgozott ki, amelyet
fokozatosan hérom szakaszban javasoltak vég-
rehajtani. Az els6 szakaszban lebontandnak min-
den épiiletet, amely a termeszektol fertézott
térségben 4all. A lebontott faanyagot maradék-
talanul kontraktméreggel tartjak sziikségesnek
fertétleniteni. A masodik munkamenetben a
fert6zott térség alapos atvizsgalasat, majd a ta-
laj rovaroléoméreggel valé fertétlenitését tart-

jak sziikségesnek. Harmadik tutemben a talaj-
ban, a mélyebb rétegek légzési mérgekkel vald
injektalasat javasoltdk, mely eljaras keretében
a furatokat egymastol 3—4 méter tavolségla
négyzetesen alakitanak ki.

Ezenkiviil még a kovetkezé javaslatok ér-
keztek be a termeszek Kkiirtésara:

1. Az egész fertézott tertiletet klorozott fe-
nol 5%-os oldataval kezelni.

2. Nagyfrekvenciss, dielektromos aram al-
kalmazasa.

3. Radibaktiv izotopok (mint C, 60 vagy
Sr 90) felhasznélasa.

A kongresszuson ismételten hangot adtak
annak a véleménynek, hogy ha a termeszek ra-
dikalis kiirtdsat nem végzik el, bizonyossiggal
szamithatnak azok tovabbi szaporodasara és el-
terjedésére. Ez esetben nemcsak Ausztria egy
vidékén, hanem az egész orszigban, s6t a szom-
szédos kozép-eurdpai orszagokban bekovetkez-
het a legfélelmetesebb hatdsi rovarok behur-
colasa.

A wieni Kongresszuson elhangzott, riaszt6
kozlések kapesan talan nézzik meg kozelebbrol
a termeszeket és azok karositasait. Els6sorban
is rd kell mutatnom arra, hogy nalunk ezid6-
szerint termeszek fellépésére utalé karositasi
tlineteket nem észleltink. A mult év augusz-
tus—oktéber havédban bekovetkezett rovarferts-
zést kiilonboz6 cincérfélék és szibogarak okoz-
tdk. A nagyardnyu vizsgdlatok termeszek fellé-
pését nem mutattak.,

A termeszek eddigi féleg a Csendes-6cean
mentén, a Mexikéi-6bol, Afuka partjain, Dél-
Azsia, Ausztréha v1deke1n az USA délnyugati
részén terjedtek el. A karositds nagysagara jel-
lemz6 pl., hogy Kalifornia kiilonbozo varosai-
ban a szabadban felhasznalt és a lakéépiiletek-
ben a beépitett faanyag 20—90%-ban a terme-
szek tamadésa folytan pusztult €l. New-Orledns-
ban 1926. évben kozzétett adatok szerint az épii-
letek 80%-a és Pasadena varosban (Kalifornia
allamban) az uzlethazak 50%;-a szenvedett karo-
sodast.

A fat mint ipari nyersanyagot pusztito, él6-
faban vagy talajban is €16, minden celluléztar-
talmt anyagot lebonté; textilidat, bért és maés
szerves anyagokat korrodedld, de a lagy féme-
ket, tovabba miianyagokat is karosité terme-
szeknek kb. 1900 faja ismeretes. Kanad4dban és
az USA-ban 45, Eur6paban csak 2 faj fordult
eddig el6. (A szdzadfordulo idején az Alduna
térségében és az utolso évtizedben Hamburg-
Altona, illetve Wien, majd Hallein varosokban.
Eurépaban eléfordult sirganyakt termesz Ca-
lotermes flavicollis és a sotétbuvo termesz Ca-
culitermes lucifugus fajokat hasznaljak fel leg-
gyakrabban kisérleti célokra.)

A termeszek allamalkoté rovarok, tobbsza-
zas vagy sokezres csoportban élik kozosségi éle-
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tiiket. Kulon kasztokra tagozodnak. Az egyes
kasztokba tartozé rovarok testalkatuk, fiziold-
giajuk és mar életjelenségeik erdsen kiilonboz-
nek egymastol. Kifejlédott és funkcionals ivar-
szerve a termeszek &allamaban — a méhek és
hangyak allamdhoz hasonléan — tobbnyire egy
him- és egy néstényallatnak van (,,Kiraly‘ és
. Kiralyns®).

Az un. ,dolgozék® — ellentétben az ivar-
érett himmel és nésténnyel — szarnyatlanok.
Szamszerint a dolgozok wvannak tobbségben.
Egyes fajok esetében (Calotermes flawvicollis) a
dolgozok és az idésebb alcak kozott mines kii-
lonbség. A | katondk®, mint kiilon kasztban él6
rovarok konnyen megklilonboztethetok. Ilyem
alaktani jellegzetességiik pl.: a fejik nagy. A
dolgozok ¢s a katonak altalaban nem szaporodo-
képesek. Fészkilk faban, foéldben wvagy nagy,
foldfeletti, tobb méter kiterjedésti épitmények-
ben talalhaté. Helytelentl ,,fehér hangyak“-mnak
is nevezik a termeszeket.

Alaktanilag nézve a termeszek nagysaga
5—20 mm kozott ingadozik. Szinuk fakoé-fehér.
A kiraly és kiralyné csak a szaporodasnak él-
nek. A kirdlyné a szaporodas érdekében alakta-
lanul megnyujtott hatsé részét 8 cm hosszisa-
gura is meghosszabbitja és kedvez§ esetben
minden masodik vagy harmadik percben pe-

A termeszek fényrekeriilé &llatok. Rajzés
_utén rendes kortlmények kozott nem kertilnek
napvilagra: elrejt6znek a sotétben és igy épitik
fel bamulatos épitményeiket vagy szétroncsol-
jak — gyakran o6ridsi karokat okozva — a fét
mint nyersanyagot, az ¢épiiletek faszerkezetét,
fabol keésziilt berendezési targyakat, (1., 2. kép)
az allo-€léfakat stb. Egyébként tobbnyire nagy
nedvességigénytiek.

Bizonyara érdeklédésre tarthat szamot,
hogy a termeszek a faanyagot 6nalléan nem ké-

1, kép. Gombfa biitiijén termeszrdgis
Foto; H. Schmidt

2. kép. Termeszek dltal megtimadott geszifa
(H. Schmidt)

pesek megemészteni. Egysejti véglényekkel
(Flagellatae) élnek szimbiozisban, amelyek fel-
tehet6en ismét szimbionta baktériumokkal éI-
nek vegetdciojuknak megfelelé tarsuldsi vi-
szonyban. A termeszek egyébként gombéakat
(Xylaria, Volvaria) és rovarokat pl. Rhynchotd-
kat is tenyésztenek (Dudich, 1927.) A gombéak
fonalzatabol taplalkoznak.

A talajban laké termeszek a foldben levd
fészkeikbdl tamadjdk meg a beépitett faanya-
got. Az Un. dolgozok valamely éptilet kiilsé fala
mellett a foldben furjik, alakitjdk ki jarataikat
és a fal hibéas helyein, repedéseken vagy héza-
gokon keresztiil hatolnak az épliletbe, ahol a be-
épitett faanyagokba befészkelik magukat. Gyak-
ran lathatok a pincehelyiségek betonpadlézatin
repedések, melyeket a termeszek bejaratként
hasznalnak.

A termeszek altal megtamadott fa karoso-
déasdra, tehat a termesz fertdzésre jellemzd
egyik diagnosztikai bélyeg a fatest korai faja-
nak (tavaszi paszta) elpusztulasa mellett a kései
fa (Oszi paszta) tomottebb rétegének — gyakran
papirvékony valaszfalakkent valdo — megmara-
dasa.

A Reticulitermes-fajok életképessége nyir-
kos lakoteriileten nagyobb. Ennek tulajdonit-
hat6, hogy nyirkos faanyagot elészeretettel ta-
madnak. Igen taldlé a Reticulitermes lucifugus,
valamint mas, kozeli rokonfajoknak (pl. R. fla-
vipes) ,nedvesfa-termesz® megjelolés.

Hangsulyozni kell azonban, hogy a terme-
szek a légszdraz, s6t a mesterségesen szaritott,
tehdt a légszaraznal alacsonyabb nedvességtar-
talmu faanyagot is megtamadnak. (H. Schmidt.)

A talajlako termeszek a fészkiik és valamely
haz belsejében megtdmadott faanyag kozott ,,in-
gajaratot’ létesitenek. A termeszek nyirkos f6l-
det hordanak a megtamadott faanyagra és azt
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sokszor egy vastag foldréteggel beburkoljak. A
megtamadott faanvagot tehat ,mesterségesen*
nedvesitik. Ha a fagerenddk kozvetleniil a f6ldon
tarolnak, akkor a termeszek rostirAnyban rag-
jak -magukat a féba.

A termeszek tdmadasanak tovabbi fajlagos
tlinete, hogy a taplalkozasul kiragott fa teljes
mennyisége az emésztéesatornan halad keresz-
tiil. Ennek tudhat6 be, hogy a furatok ragcsa-
lékmentesek. Ez valamennyi — vizsgéalatok so-
ran megfigyelt — termeszfajra egyarant vonat-
kozik.

Ugyancsak megkonnyiti a termeszfert6zés
- diagnosztikajat, hogy a rovarrdgasok nem mu-
tatjak a fapusztito rovarok &alcai jellegzetes ra-
gasképét. Ismeretes példaul a hézicineér Hylo-
trupes bajulus alcainak hullamos rajzolata fura-
tai, vagy kozonséges furébogdr Anobium punc-
tatum Kkarositdsanak godorkés mintaju alak-
rajza. A Calotermes és Reticulitermes jaratai
mindig simék.

A termeszek Kkarositdsai olyan mnagyara-
nyuak, hogy a kiilondsen veszélyeztetett terii-
leteken — tropusokon vagy az ujonnan felis-
mert fertézési goécokban Hamburg—Altona, il-
letve Wien—Hallein térségében — arra kény-
szeriilnek, hogy a faanyagvédelem kérdésének a
legnagyobb figyelmet szenteljék.

Mindenekel6tt megeléz6, majd az elhata-
rolé és megszlintetd védekezésr6l gondos-
kodnak.

A fa és flrésztelepek, lakéépiiletek faanya-
ganak védelmével foglalkozé kutatok koziil
nemzetkozileg ismertek: Alliot-Noirot, Belani,
Coaton, Mae Gregor, Schmidt, Zwetkowa, Vick.

Az eddigi kutatasok azt igazoltdk, hogy a

kiilonféle faanyagvédoszerek, amelyeket az
amerikai, angol, német, francia stb. vegyészeti
gyarak eloallitottak és a termeszekkel fert6zott
vidékeken alkalmaztak, nem nevezhetok a ter-
meszek ellen idedlis véddszereknek. Az el6allito
gyarak termékeik tartés hatdsdt illetéen meg-
adjak akar otven évre sz6lé garancidt is, de
kérdés, hogy a gyakorlatban a ,,garantalt” tartés
hatast az évek és évtizedek mulasiaval meg le-
het-e &allapitani. — Azutéan egyéb kivanalmak is
felmertilnek.

A védiészereknek emberre és hasznos alla-
tokra nem szabad mérgezé hatastaknak lenni.
Ez mar kizdrja a magas védéértékli arzén-, és
higanyvegyliletek alkalmazhatésigat minden la-
kott épiiletben vagy annak kornyékeén,

A termeszek elleni védészer nem lehet
szennyezO hatast, mert az megakadélyozna, de
legaldbbis gatolna a feliiletkezelés keretében
tobbnyire megkivint politirozast és lakkozast.

Ugyancsak nemkivanatos, hogy a faanyag-
védoszer fémkorréziot okozzon. :

A fentiek alapjan érthet6, hogy a vegysze-
res kezelés mellett mind nagyobb érdeklédést
valt ki a magasfrekvencids, dielektromos aram
elektrobiolégiai és a radidaktiv izotopok fiziolo-
giai hatésanak felhasznélhat6sédga.

A magunk részér6l — ugy vélem — egy-
részt exportunk (elektromos berendezések, ku-
16nb6z6 hiradéastechnikai felszerelések stb.)
miatt, masrészt a kozeli Ausztridba behurcolt
termeszek fert6zése folytan célszerii lenne a
megel6zés, valamint a megszilintetés kérdéseivel
a hazai adottsdgainknak megfeleléen mind tu-
doményosan, mind pedig gyakorlati megoldaso-
kat keresve mielébb foglalkozni.



FAIPAR
Felel6s srerkesztd: Jaszai Karoly — Kiadja a Miszaki Kényvkiad6é V.. Bajesy-Zsilinszky ut 22. Telefon: 113-450
Felelds kiadd: Solt Sindor — Megjelent: 1830 példdnyban — Terjeszti a Magyar Posta. R16fizethetd a Posta Eozponti Hirlapiroddnak
Budapest, V., Jézsef nador tér 1. (Telefon: 130—850) és bdrmely postahivatalndl. El6fizetési dij: !/, évre 12,— Fi, félévre 24— F
TRgyes szam dra: 4,— T, Osekkszdmlaszdm: egyéni 61,252, kbzileti #1,086 vagy Atutalds a MNB 47. sz. folyészémlajira



Példanyonkeénti eladasi ara: 4,— Ft.

FELHIVJUK FIGYELMET
AZ ALABBI SZAKKONYVEKRE

Czeglédi—Janké: Forgéceslapok — Forgdcsmifa. '
164 oldal -}- 13 melléklet Ara filizve: 18— Ft

Csakany—Lugosi: Tervszer(i megel6z6 karbantartis a faiparban.

176 oldal. Ara fizve: 18,50 Ft
Koloe: Fafajtak torzslapjai Ara flizve: 30— Ft
Niklas Artur: Fa — koboz6., — 140 oldal. : Ara flizve: 20— Ft

- UJDONSAG

SATATHAZEPITES

A ecim pontosabban: Hogyan épitsem fel csaladi hazamat? Szerte az orszagban tiz-

o —

és tizezren épitenek és akarnak épiteni csalddihdzat a maguk erejébél Sokan varo-
son, vérosi adottsdgokkal, de még t6bben vidéken, falun. E sokaknak szél ez a kdnyv,
nekik ad gyakorlati segitséget. Tervrajzokat kozdl, hogy az épitkezdk kivalaszthassak
oz igényeiknek és csaladjuk nagysdganak megfeleld tervet, tandesot ad a telek meg-
valasztasahoz, az épiilet kedvez6 elhelyezéséhez, a szakemberek igénybevételéhez,
az anyagok, félgyartmanyok, épiiletelemek stb. kivilasztdsdhoz, beszerzéséhez, tarola-

sdhoz. — 212 oldal. Ara flizve: 16,— Ft

Fenti kényvek beszerezhetok, illetve megrendelhetOk az

ALLAMI KONYVTERJESZTO VALLALAT KONYVESBOLTJAIBAN
SZAKKONYVESBOLTOK:

Miiszaki Koényvesbolt — Antikvarium
Budapest, VII., Lenin krt. 7,
Konnyiiipari Konyvesbolt

Budapest, VIIL., Buaross tér 22.
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