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A cser felhasznalasarol
kiillonos tekintettel a sﬁrtisdonga termelésére

LAMFALUSSY SANDOR

A cserfa felhasznalasanak kibovitésével
foglalkoznunk kell méar csak azért is, mert az
orszag erdoteriletének kikerekitve /5 részét
teszi ki, és a cserfat ez ideig kevés és inkabb
csak masodrendii célra hasznaltak fel. A cserfa
kérdése tobbrétd, részint erddgazdasagi, részint
faipari vonatkozasi. A cserfa erdégazdasagi kér-
désével egyidejlileg Az Erdé szakfolyodiratban
foglalkozom. Ahhoz, hogy afélott dontstink, hogy
egy fa milyen célra hasznalhaté fel, elsésorban
feltétlenltil sziikséges tudnunk az illeté fafaj
Osszes muszaki tulajdonsdgait (fizikai, szilard-
sagi, technoldgiai, kémiai és anatémiai). Ilyen
tekintetben a cserfaval nem foglalkoztak a mult-
ban, sem kiilféldén, sem minalunk. Amiéta vi-
lagviszonylatban altalanossidgban az ipar roham-
lépésekben fejlédik, ennek aranyaban a faigéeny
emelkedik. Eurdpa-szerte nagy a fahiany és mi
e tekintetben az elsék kozott foglalunk helyet.
Ez késztet bennilinket a cserfa kérdésének meg-
oldasara. Ez alkalommal szeretnék foglalkozni
dltaldnossagban a cserfa miszaki tulajdonséagai-
val s ennek figyelembevételével a cser felhasz-
nalasi lehetdségeivel, valamint részleteiben a so-
ros cserdongaval.

A cser miiszaki tulajdonsdgai tekintetében
hazai viszonylatban ez id6 szerint csak gyakor-
lati tapasztalatokra épithetiink. A cser legna-
gyobb térfogatsulyu faink egyike, s a legkemé-
nyebb faink kozé tartozik. Térfogatsulya vala-
mivel nagyobb, mint a t6lgyé. Keménysége ez-
zel aranyos. Tartéssaga messze mogotte marad a
tolgynek, de nagyobb, mint a biikké (telitetlen
allapotban). A gyakorlat azt tartja &altaldban,
hogy kellemetlen szagi. Ez a megallapitis egy-
oldali, ugyanis a neki megfelels termdhelyen
nott egészséges csernek nincs szaga és ez nem is
befolydsolja a cser felhasznaldsat. A beteg cser
kellemetlen szagu. Vegyl osszetételére jellemzé,
hogy a cser csersavban nagyon szegény, messze
elmarad a tolgytél. Ezzel magyarazhaté a kisebb
tartossaga. Feldolgozva szaraz allapotban a cser

vorosbe hajlo szindrnyalattal bir, a tolgy sargas-
barna szinével szemben. Ez a két szinarnyalat
azonban csak akkor kulénboztetheté meg bizto-
san, ha a kétféle fa egymas mellett van. Ezek a
tapasztalati adatok azonban tavolrdl sem elegen-
dok ‘ahhoz, hogy komoly véleményt adhassunk
a cserfa mikénti felhaszndlasarél és kiilondszn
ennek Kkiszélesitésérol.

A roman kutaté intézetek 1952—57. évek-
ben a cserrel részletesen foglalkoztak. Megalla-
pitottak keménységét, térfogatsulyat és ezeket
kozel egyértéklinek talaltdk a tolggyel. Hajlito
szilardsagat magasabbnak allapitottdk meg, mint
a tolgyét és ez meg is felel a gyakorlati tapasz-
talatnak. Ugyanis a cser nehezebben hajlithaté,
mint a Lolgy Ezt a horddégyartasnal tapasztal-
juk. A roman vizsgalat szerint a cser Zsugoro-
dési szazaléka magasabb, mint a tolgyé és ez
kiiléndsen hllrirényban jelemtkezik‘ Ez utébbi-
val magyarazhatjuk a cser nagyobb repedé-
kenységét, ami a természetes szaritason kiviil kii-
lénosen a mesterséges szaritasnal jelentkezik.

Meg kell még emlékezniink a cser nagysza-
mu fahibéjérél Ezek koziil kiilonosen jelent6-
sek a gylrls repedések. A gyakorlat megkii-
l6nboztet a gylris repedések koziil un. gesztel-
valast és bélelvalast. Ezek koziil a gesztelvalas
a nagyobbikmérvii fahiba, a geszt és a szijacs
hataran. Innen is kapta a nevét. A bélelvalas a
geszt belsejében, inkdbb a bél koriili részben
fordul el6. Hazai tapasztalatok és a roman ku-
tatasok szerint kitermelésre keriild cseranyag-
nak mar a kitermelés alkalméval mintegy 40%-a
gyliris repedéses. Ezt a fahibat tetézi még az a
kortilmény, hogy a gylrls repedés sokszor csak
a kitermeléstél szamitott 5—6. honapban je-
lentkezik. Romdan kutatasi megallapitasok sze-
rint ez az utélagos gylrls repedés a kitermelés
alkalmaval még teljesen hibatlan torzsek sza-
ménak mintegy 30%-dban jelentkezik. Ezt ala-
tamasztja a hazai tapasztalat is, Allamvasutunk
ezért nem hasznal szivesen cser-talpfat, mert a
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gyliris repedés sok esetben csak a telités.

befejezése utan jelentkezik.

Ahhoz azonban, hogy a cser felhasznalasi
lehet6ségeit kiszélesitsiik, nem elégségesek csak
az eddigi tapasztalat adatai, hanem nélkiilozhe-
tetleniil sziikségesek a cser miiszaki tulajdon-
sdgainak hazai részletes kutatdsai. Errél meg-
emlékeztem egyidejliileg .,Az Erdében”. Kiegé-
szitésil csupan azt emlitem meg, hogy a faipart
tobbek kozott kiilonosen érdekli a fa szovettani
vizsgalatanak az eredménye. Ugyanis a gyakor-
lati faiparos, ha egy fa mindségérél akar véle-
ményt mondani, els6 gondolata megallapitani a
fahibakon kivil, milyen a fanak a szovete, un.
Lstruktaraja®, A Quercus genushoz tartozé fa-
jok felhasznalasanal, nevezetesen furnér, aszta-
los célokra valo feldolgozésandl elsérendd kove-
telmény az egyenletes évgyliri-szerkezet és a
kisebb évgyliri-szélesség. Az ilyen fa lagyabb,
konnyebben, szebben dolgozhaté ki. Furnér és
asztalos célokra az ilyen un. ,finom szovet* a
kedvelt. Az 1. és 2. abra két finom évgytlriji
csert abrazol. Az egyik keskenyebb, a masik
szélesebb szijacesal bir. A két felvétel juliusban
keészilt és a szijacs mar filledésnek indult. A
‘hazai cserek altalaban azonban ezeknél széle-
sebb szijacsuak és a fa szovete is szélesebb
gytrlkbdl adodik. A fa szovete jelent6sen befo-
lyasolja a fa mikénti felhasznalasat. Kivanatos
lenne a miuszaki tulajdonsigok kutatisai soran
kiilon vizsgalni a szijacs és kulon a geszt tulaj-
donsagait. Az él6 cserfa szijacsa fahibik szem-
pontjabol a legértékesebb része a fanak, mert
nines benne sem gyurlis repedés, sem pedig
gomba-karositas. Mivel a szijdcs a fa testének
nagy részét teszi ki, emiatt a flilledés és a na-
gyobbmérvii repedések elkertilése céljabol mi-
el6bb fel kellene dolgozni.

A cser felhaszndldsa. Allomanyt alkoté fa-
fajaink kozil ez id6 szerint a csernek van a leg-

kisebb felhaszndlasi lehetésége. A vilaghaboruk
el6tti idében a csert Ggyszolvan csak tlizifanak
termelték ki. Tagadhatatlanul a kétéves terme-
1ési szaraz csertlizifa a legszivesebben hasznalt
tlizeléanyag volt.

A két vilaghdboru kozotti idében a csert
mar felhasznaltdk a Pécs-vidéki banyakban ba-
nyafanak, s6t nagyon szivesen fogadta a banya-
szat a cserbdl hasogatott bordalécet. Elvétve —
és inkébb csak tulbuzgésaghol — s arra épitve,
hogy a felhaszndl6 nem Kkiilénboztette meg a
csert a tolgytol, készitettek beléle sérosdongat
és nagyvasuti talpfat is. Taldn ez volt az els6 ut-
torés ahhoz, hogy a csert, ha kisebb mértékben
is, de azért mégiscsak lehet vasuti talpfanak
haszndlni. A multban a sorgyarak sokéig nem
vettek tudomast arrél, hogy itt-ott cser hordoét
is hasznaltak. Ma mar ott tartunk, hogy a cser
egészséges gesztje kifogistalanul felhasznalhato
soroshord6é donganak. Bar egy ideig ellenallasba
titkozott a csernek sordsdongara valé alkalma-
zésa, mert nehezebben hajlithato a faja, most
azonban ez a tulajdonsidg nem lehet hatraltato
a donga célra valé felhasznédlasanal, mert hosz-
szabb ideig valo f6zéssel ez kikiiszobolhetd.

A nagy fahidny oda vezet, hogy a finom
struktaraju csert igenis fel lehet haszndlni
késelési és hamozasi furnérnak. Az 1957. évi ro-
man kutatdsok ezt mar kikisérletezték és szerin-
titk 12 o6rai f6zés utdn annyira megpuhul a fa,
hogy kifogastalan furnér készitheté beldle. E
téren még tovabbi kutatisokra van sziikség,
mert a cser kiildnbozé termohelyeken mas-mas
tulajdonsagokkal bir. Van olyan vélemény is,
hogy a cser lagyitasahoz 70 6rai 85 C°-os faradt
gbzzel valo kezelés sziikséges.

Mindezeken kiviil felhasznalhaté a cser fG-
részarunak, a butoriparban asztal- és széklabak-
nak, laboratériumi asztaloknak, wjabban el6-
szeretettel alkalmazzik éppen nagy keménysé-
génél és kopasallosaganal fogva kiiszobfénak,
titburkolati kockanak. -~

Felhasznéaljdk a bognéariparban kerékagy-
nak és kerékkiillének, a mezdgazdasdgban hid-
lasfanak, sertésvalyunak, az utébbi helyen kii-
16ndsen azért, mert kemény és a sertés nem
ragja meg.

Bar sok ellenszenvvel talalkozik, de éppen
keménységénél fogva felhaszndlhaté parkett-
friznek. Az itt valé alkalmazéisa ellen inkabb az
a kifogas, hogy a szaritds sordn erdésen repede-
zik. Bz azonban megfelelé modszer alkalmazédsa-
val elkertilhet6. A szag sem lehet minden eset- -
ben kifogis, mert az egészséges, és az un. ,fe-
hércsernek® nincsen kellemetlen szaga.

Az un. kivagasok pedig elsérendlien fel-
hasznalhatok banyaszéldeszkanak. Az ‘ujabban
fokozottabb mértékben bevezetett erddgazda-
sagi fagyartmany-termelés ezt eredményesen
igazolja is. Mindezeken feliil felhasznilhato a
cser szaraz helyen altaldban mindarra, amire a
tolgy, boroshordénak azonban nalunk nem al-
kalmaztdk és nem is alkalmas.
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A csernek a jovoben nagy felhasznalasi le-

. hetfsége mutatkozik a mitfagyartas terén, Ha-
zai viszonylatban kutatds targyat képezi a cser
fajanak rostokra valé bontdsa és ennek alapjan
farostlemez gyartasa. Kisérleti eredményeket
el is értek e téren, s6t kulfoldon iparilag ellen-
Oriztetik, hogy gazdasigos volna-e a csernek fa-
rostlemezzé valé felhasznilasa. E téren még sok
nehezséggel kell megkiizdeni. Hazai kutatasunk

uttord e téren, kiilfoldon ezzel még nem foglal--

koztak. A csernek ugyanis nagy a fajsulya, a
rostjai rovidek, ez altaldnos a kemény lombos-
faknal és a rostok falvastagsidga aranytalanul
nagyobb, mint a farostlemez gyartasara igen al-
kalmas feny6- és lagy-lombosfédké. A gyartas
gazdasagossaga fogja megszabni ennek a jo-
vojét.

Kisérletezni kellene a cser forgacslap gyar-
tésadval. A forgdcslap gyartdsa eurdpai vi-
szonylatban — dacdra a forgacslapnak mind-
Ossze egy évtizedes nagylizemi multjara — ma
mar tulszarnyalja a tébb, mint negyed évszaza-
dos multtal biré farostlemez gyartast. A farost-
lemeznek alapanyaga a feny6 és a lagy lombos-
fédk. Ezek Eurépa tobb &llaméban b6éven ren-
delkezésre allnak és mégis a forgacslap-gyartas
mennyiségben tulszarnyalta a  farostlemezt. A
német kutatasok alapjan a forgicslapok gyarta-
sara nemcesak a fenyo és lagy lombosfak, hanem
a kemény fak is alkalmasak. S6t az utdbbiak
nem is allnak kiilondsebben -hatranyban az elé-
z6ekkel szemben. A kutatasok kimutattak, hogy
a kiillonb6z6 lombos- és fenydfak keverésben is
alkalmazhatdk, tovabba kimutattdk, hogy a ke-
meény lombosfak kozul a biikk, t6lgy és a nyir-
rel kifogastalan eredményeket értek el. A nyéar-
félék és altaldban a puha lombosfak kittinden
alkalmazhatok erre a célra. A cser faja anato-
miai szerkezetben hasonlé a nemes télgyek faja-
boz. A német kisérletek szerint a tolgy megfeleld
a forgdcslap gyaratasara, akkor pedig komoly
reménnyel nézhetiink afelé, hogy a cser is meg-
felel6 lesz erre a célra. Ugyancsak az 6 kutata-
saik és gyari megallapitasaik szerint a forgacs-
lap gyartasianak a f6 alapanyaga a kiilonbozd
-erdei favalasztékok. Felhasznalhato erre a célra
a forgdcslap termelésre alkalmas kivigas és a
tlizifa, az utébbi azonban bizonyos korlatozasok-
kal. Ez a két valaszték volna a 6 alapanyag. A
flrész- és furnériizemekben keletkezett hulla-
dék csak maésodsorban képezi az alapanyagot.
Forgacslap gyartasunknak nagy jovéje van ha-
zankban, mert az ehhez sziikséges alapanyag
béven all rendelkezésre, szemben a farostlemez
gyartassal, aminek alapanyagat nalunk ugyszol-
van csak a nyar szolgaltatja ez id6 szerint. A
szlik keretek azonban nem engedik meg, hogy
ezekkel a felhasznaldsi lehet6ségekkel kiilon-
kilon még részletekben is foglalkozzam.

Részletesen csupdn a sords cserdongdrol
szeretnék megemlékezni. Az egészséges gesztbol
készitett sorosdonga ellen most mar a sérgyarak
sem emelnek kifogast. A cser gylrls repedéses
tulajdonsdga azonban nagyon szilkre szabja tisz-

2. dabra

tan csak a gesztnek erre a célra valo felhaszna-
lasat, mert aranytalanul kevés a hibamentes
gesztll fa és igy a donga-kihozatal lényegesen
alacsonyabb. Az orszignak soroshordébél — az
utébbi 3 évi fogyasztis atlagdban — 20—25 000
db és kb. ugyanennyi hl trtartalmu, nagyobbara
100, kisebb részben 200 és 50 literes hordora
volt sziiksége. Ennek el6allitasara kb. 2000—
2500 m? kész dongara van sziikség, tehat
hl-ként mintegy 0,1 m3-re. Boroshordébél azon-
ban hazédnknak hatalmas a szitkséglete és csak
nagy aldozattal tudjuk azt el6teremteni, esetleg
csak kilfoldi behozatallal kiegészitve. Akkora
ebbdl a hordé-igénylésiink, hogy fel kell aldoz-
nunk a legjobb minéségl tolgyronksk tiikérpal-
16it, ha a tervet teljesiteni akarjuk. Marpedig
erre szikség van. Felvetodik tehat a gondolat,
hogy nem lehetne-e soroshordok készitésénél a
tolgy helyett teljesen a cserre attérni. A leg-
jobb mindségli cserrdnkbél, mégpedig annak a
gesztjébdl 2500 m? dongahoz legaldbb 7000 m®
elsé osztalyu és 35 em-nél vastagabb cserronkre
volna sziikség. Bar cserbdl évenként mintegy
50—70 000 m? rénkot termeliink, sajnos azonban
ebbdl 1. és II. osztalyu lényegesen kevés, s tavol-
rél sem fedezné az el6bbi sziikségletet.

Meg kellene tehat vizsgalni, hogy nem le-
hetne-e a cser szijacsat is erre a célra felhasz-
néalni. Az erre vonatkozo kisérletek mar 1954~
ben megindultak a soproni sérgyarban s ez id6
szerint 40 db 200-as, 100-as és 50 literes hordo
van kisérletképpen rendszeres sorgyari haszna-
latban. S mind ez ideig semmi kifogést nem tett
sem a fogyaszto, sem pedig a sorgyar, pedig a
hordéknak t6bb, mint a fele részben szijacsos

.dongabdl is készilt. A sor nem kapott izt « 2 jél
elkészitett hordobdl szivargas nem tortén' \ ta-
pasztalat még tovabbi azt is mutatjs ‘iogy
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aranylag kisebb a hasznalat soran bekovetkez6
torés.

Ezen kiviil elényosen hasznalhatjuk még fel
a cserdongat a soroshordok tolté- es csaplyuk
dongainak a pdétlasara. Ezek a dongak ugyanis
hasznalat sordn az itések folytan erdsen igénybe
vannak véve és a tapasztalat szerint a tolgy sb-
roshordokban ezek a dongdk mennek eldszor
tonkre, A tisztan tolgybdl késziilt séroshorddk-
nal ezeket a dongakat legtobb esetben mar 4—5
évenként ki kell cserélni. Felvetédik tehat a
gondolat, hogy nem volna-e érdemes a hordok
karbantartasanal ezeknek a dongaknak a potla-
sara szijacsos cserdongat alkalmazni, mert
hiszen ezek is eltartanak kisérlet szerint leg-
alabb 4—5 évig. Tovabba ha uj soroshorddkat
készitenek, nem volna-e indokolt a t6lt6- es
csaplyuk dongdit mar eredetiben cserbfl készi-
teni. Mindehhez szikséges azonban megelézéleg
a szabvanyt moédositani. A kisérlet tovabb folyik
s az eddigi eredmények kecsegtetéek. Foglalkoz-
nunk kell tehdt a cser sorosdonga kérdésével,
mar azért is, mert a rétegelt enyvezett soros-
hordék, amit kiilf6ldrél importaltunk, nem val-
tak be és ezeket 3—4 évi haszndlat utdn a sér-
gyarakbol ki kellett vonni, mert a ragaszto-
anyag kellemetlen izt adott a sornek. Vegiil szé-
mitast kellene végezni, nem volna-e elényosebb
soroshordénak tolgy helyett csert alkalmazni,
még abban az esetben is, ha a szijacsos cser-
donga 4—5 évig tart csak el. Akona és csaplyuk
dongdnak szamitas nélkiil is megfelel, mert a
legjobb tolgydonga sem tart e helyen tovabb.

Ezek elérebocsatdsa utdn mi legyen a fa-
iparnak a cserrel kapcsolatban a legkdzelebbi
teenddje?

Mindenekelétt torekedniink kell a eserronk
mielébbi feldolgozasara. Erre kettds ok is kény-
szerit benniinket. A cser erdsen repedékeny, to-
vabba a szijacsa id6 el6tt gombakarositas aldo-
zatava valik. A fa szaradasanak folyomanya a fa

' vizvesztése. A vizvesztés kovetkeztében a sugar-
és huriranyban fellépé egyenl6tlen zsugorodas
kovetkezménye az erts szoveti feszililtség. Ennek
pedig igen karos hatasa a fa erts repedezésében
nyilvanul meg. A ronk késéi feldolgozdsa esetén
a szijacs vizvesztése soran a legkiilonbozobb
gombak karositdsanak van kitéve, ami filledés
alakjaban jelentkezik. Ezek miatt nem -volna
helyes osszpontositani a cser feldolgozdsat egyes
flrésziizemekbe, mert a csernek sok fahibaja
mellett tobbszér hangoztatott id6é el6tti szijacs-

romlasa is mar sokszor a termelési év kozepe ta-
jan bekovetkezik. A téli idényben kitermelt
csernek, amit csak szeptember utdn dolgoznak
fel, a szijdcsa mitiszaki célokra alig, vagy csak
kevésbé hasznidlhaté fel, amit fokoz még az is,
hogy a csernek elég széles a szijacsa, ami altal
még ragyobb lesz a kar.

Feltétleniil sziikséges és kivanatos lenne, ha
a csert mindség és méret szerint osztalyozva
szallitanak a flrésziizemekbe, vagy legalabbis a
flrésztelepi raktarozas soran erre kiilonos tekin-
tettel lennének. Az ilyen osztalyozott anyag arra -
a célra keriilhetne feldolgozasra, amire legin-
kabb valé és feldolgozasa kell§ id6ben tortén-
hetne meg. A vékonyabb rénkdk friztermelésre,
a kozépatmérdjiek talpfatermelésre és flrész-
arura, végil a vastagabb méretli ronkdék donga-
ra és flrészdarura lennének feldolgozanddk. A
tapasztalat azt igazolja, hogy a ronkéknek korai
feldolgozasa esetén kikertilé ipari valasztékok:
friz, donga, flirészaru ardnytalanul kevésbé van-
nak a repedezés veszélyének kitéve, mintha a
fa ronk alakban feldolgozatlanul maradna. Ezt
alatdmasztja az elmélet azon az alapon, hogy
feldolgozott allapotban kisebb a szdveti fesziilt-
ség, tehat kisebb a repedési veszély. Ezt igazolja
egyvebként a soproni Tanulméanyi Erdégazdasag
flirésziizeme is, ahol a kell6 idében feldolgozott
frizben és dongaban alig fordul el6 repedezés. A
cser feldolgozasaval tehat legkésébb augusztus
ho elejéig végezni kellene.

Osszefoglalds. Hazénk erdeinek egyotod
részét Kkitevd terliletré6l évrél évre cserbdl
ardnylag nagy fatdmeg keriil kitermelésre s
ugyanakkor azonban a csernek kevés a felhasz-
nalasi lehet6sége. Ki kell tehat bdviteni a cser
felhaszndlasat ujabb valasztékokkal, mint pl.:
sorosdonga-termelés nagyobbitdsdval és furnér-
célokra valo felhasznalassal. Siirgésen meg kel-
lene inditani a csernek forgacslap gyartasara
valo kutatasat. A cser erdsen repedékeny termeé-
szetl s az aranylag nagy szijacsa késéi feldolgo-
zas esetén legkiilonbozobb gombak karositasa-
nak van kitéve, ezek miatt strgés a cser
mielébbi, legkésébb szeptember elejéig vald fel-
dolgozasa.

FELHASZNALT IRODALOM
Der Forst- und Holzwirt. Heft 16. Jahrgang 1959.
Dr. W. Klauditz.

Ursulescu és Ch. I. Pana: Industria Lemnului. 1957.
december. 436—443 .5z,
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Az éltartbssag vizsghlata a forgicsolas folyamatiban
kiilonds tekintettel a hazai gyartmanyt forgécslapokra

LAZAR LASZLO gépészmérnok, DALOCSA GABOR a miiszaki tudoményok kandiddtusa
Faipari Kutaté Inrézet

Bevezeto

A faanyagok mechanikai megmunkélasa-
nak tertiletén legnagyobb jelentésége van a fa
forgacsolasanak, azaz a kiilonbozg tipusu for-
gacsoloszerszamokkal tortén6é forma és meéret
kialakitdsanak. A gazdasdgos forgacsolas legje-
lentGsebb tényez6i viszont — természetesen a
helyes technolégiai folyamat kialakitasat figye-
lembe véve — els6sorban a forgacsolandé anyag
s a forgacsoloszerszam fizikai-mechanikai. tu-
lajdonsagaibol és a szerszam kialakitdsanak ki-
16nb6z6 paramétereibél adodik.

Ujabban a fafeldolgozé iparban egyre na-
gyobb tért hodit a fahelyettesité anyagok (fa-
rost-forgacslap stb.) felhaszndlasa a legkiilon-
b6z6bb konstrukciéju elemek elkészitéséhez s
igy ma a f6 figyelmet, a helyettesité anyagok
megmunkélésara kell forditani. Ez kiilondsen
azért fontos, mert elgszor a farost- és a forgacs-
lapok forgacsolasdhoz sziikséges fajlagos telje-
sitmény magasabb, mint a koézonséges fafajok-
nal, mdsodszor a kordbban alkalmazott, 6tvo-
‘zott acélkések csak rovid ideig hasznalhatok a
rendkiviil nagyméretli élkopas miatt, s harmad-
szor, mert a megmunkalt feltiletek simasiga le-
hetéleg meg kell hogy egyezzen a korabbi mi-
néségi kovetelményekkel.

A.

A kérdéssel kapesolatos irodalmi adatok
attekintése

A fahelyettesit6 anyagok megmunkalasi-
nak tudoméanyos vonatkozasu kérdéseivel ma
még kevesen foglalkoznak, s igy az ezzel kap-
csolatos irodalom is igen sziikszavii. Azokban
a myugati orszagokban, ahol madris szadmottevé
a farost- és forgicslapok felhasznélédsa, az el6-
allité ' tizemek kereskedelmi érdekbél nem ku-
tatjak ezen 1uj anyagok megmunkalasaval kap-
csolatos problémakat.

A faipari szerszamkészité gyarak kis szamu
kutatégardaja és néhany kutaté azonban fog-
lalkozik a fahelyettesité anyagok megmunkala-
sanak problémaival.

Ismertebb irodalmi munkik ezen témakor-
ben: Kivimaa (1), F. Kollmann (2), Gunter
Nickel (3), Hvamb G. (4), Petitpas (5) szakcik-
kei, amelyek alapjan megallapithaté, hogy a fa-
helyettesit6 anyagok megmunkaldsaval kapeso-
latos problémadkat, a keményfémbetétes szer-
szamkésekkel lehet megoldani. Ezen — a fafel-
dolgoz6 iparban ujfajta — szerszamok hasznéa-
lata nemcsak a fahelyettesité anyagoknal, ha-
nem bizonyos korilmények kozott (nagyobb
széridkndl stb.) a természetes faanyagoknal is
gazdasagos (2).

Az irodalomban ismertetett adatok szerint
(1, 2, 4) a természetes faanyagoknal, friss ke-
ményfém éleknél a fajlagos forgécsolési eré kb.
15%-kal (egyes esetekben 50%-kal is), nagyobb
mint a gyorsacélbdl késziilt szerszaméleknél, A
megmunkalés folyamatiaban azonban a gyors-
acél-szerszamoknal a fajlagos forgdcsolasi erd

id6ben gyorsabban emelkedik, mint a kemény-

fémélekkel felszerelt szerszamoknal,

Megallapithaté tovabba, hogy ma még
nincs kialakult allaspont a legalkalmasabb ke-
ményfém Osszetételét illetéen, bar vannak mar-
is jol bevalt tipusok. Az emlitett kutatok a fa-
helyettesité anyagok megmunkdélasara a G; és
H, jelzéssel forgalombahozott mindséget ajanl-
jék. Ezen minéségli keményfémek titankarbid
mentesek és hozzavetbleges oOsszetételik a ko-
vetkez6 (3):

Wolfram (W) 81—89%
Cobalt (Co) 5—13Y%
Szén (C) 52— 6%
Molibdén (Mo) 10%

Ezen tipusi keményfémek keménysége
80—90 Rockwell C, hajlitészilardsaguk pedig
100—200 kg/mm?2 kozott valtozik.

Hvamb (3) norvég kutaté altal kozolt ada-
tok szerint farostlemezek megmunkalasanédl a
keményfémbetétes szerszamkésekkel a gyengén
otvozott és gyorsacél-késekhez viszonyitva —
az éltartossag szempontjabdl az aldbbi osszeha-
sonlit6 ardnyokat érték el.

1. tdbldzat

A datkn 14 Gyengén Gyors- \ Kemény-
AdatkOzly | Otv. acél aceél fém

] [ — -
Svéd fakutatd ,,G,” tipussal. | 1 ‘ 2 | 1
Német adatok (tip. ismeretien) 1 1,65 38

F. Kollmann (2) kozlése szerint tomoritett
faanyagok egyenes vagééli cserszerszamokkal
torténé megmunkalasandl, a keményfémeéla
szerszamok hatvanszoros folényben vannak a
gyorsacél-szerszamokkal szemben.

Megallapithaté tovabba, hogy ma még a ke-
ményfémbetétes szerszamkések szogei sem te-
kinthetok tudomanyosan is tisztazott értékek-
nek. A keményfémbetétes szerszamok élszogei-
nek kialakitdsandl figyelembe kell venni a ke-
ményfém szivossagat. Az irodalmi adatok (3) a
2. téblazatban megadott szogértékeket java-
soljak.

Mennél nagyobb a csucsszog (8 €kszog) a
forgacsolasndl a rostok annil inkabb Gsszenyo-
moédnak és késébb ujbol felegyenesednek, ami
a megmunkalt felliletet eldurvitja. A finomabb
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feliiletek eléréséhez — a megmunkalandé anyag
keménységétol fliggben — a késél sebességének
olyan értékilinek kell lenni, hogy a rostnyala-
boknak a kitérésére (Osszenyomodasara) ne ma-
radjon idejiik és az €l azokat levalassza. Ez
szabja meg a minimalis sebességek hatarat.

A kopds mértékét a keményfém-éleknél
els6sorban a keményfém dsszetétele hatarozza
meg, de ezenkiviil még mas tényezdk is befolya-

- soljak.

F. Kollmann adatai (1) alapjdn az egyes ke-
ményfém-mindségeknél a kopasallosag, a kovel-
kezbtképpen viszonylik egymashoz:

G’;; :Gg :G]_ :Hl :Hg
40 :60 :100 : 180 : 240

Az egyes keményfém-tipusok élkopasat az
alabbi tényezbk is befolyasoljak:

a) koszoriilés mindsége

b) az élek ékszogének () nagysdga

c) az egy élre es6 forgdes vastagsaga.

A keményfémek alkalmazasanak gazdasa-
gossagat F, Kollmann 4altal kozolt adatok (2) mu-
tatjék, amely szerint enyvezett lemez megmun-
kalasanal 1 fm megmunkalis koéltsége 60°%p-kal
volt (2) kisebb, mint a gyorsacél-késekkel tor-
téné megmunkaldsnal.

Az irodalmi adatok attekintése azt mutatja,
hogy a fahelyettesité anyagok megmunkdldsira
kozel sem rendelkeziink olyan megbizhaté adat-
halmazzal, amelyb6l a fafeldolgozé ipari tlize-
mek szamara a helyes megmunkalasi technolo-
gia és a leggazdasagosabban lizemeltethetd kés-
tipusok kialakitasdra a tudomanyosan megala-

1. dbra

Lazar L.—Dalocsa G.:

Az éltartéssdag a forgacsolas folyamatabair

pozott és kisérletekkel igazolt szamértékeket
kivalaszthatnank.

A jelen tanulmény Xkeretében a kemeny—
fémbetétes késekkel torténd megmunkalashoz
tartozo kérdéskomplexumbol — melyekre a Fa—
ipari Kutaté Intézetben méréseket végeztiink —
az aldbbiakkal kivanunk foglalkozni:

a) A keményféméli és gyengén otvozott
mardkések fajlagos forgacsolo-erd sziikséglete
(k) és teljesitmény (W) felvétele kiilonbozé
anyagok megmunkaldsanal,

b) A hazailag gyartott keményfémek éltar-
tossdga forgacslapok megmunkalasanal.

c) A keményfémélli marckések gazdasi-
gossaga.

B.

A kisérleti célokra felhaszndlt berendezés
ismertetése

A kisérleti célra tervezett késtipus egy
»Ducorodr® gyartmanyu, fliggéleges tengelyi
asztalmaron dolgozott. A késtengely meghajtasa
egy Dinamoé V Z-tipusu, rovidrezart, 4.5-, ill. 3,6
kW-os motorral tortént.

A motor (tényleges fordulatszama 2980, ill.
1460 ford./perc s igy a 3,15-0s attétellel a kés—
tengely fordulatszama 4650 és 9300 ford./perc-re
adodott. A késtengelyt a motorrél lapos szij haj-
totta meg. Az egyenletes el6tolast egy Holcz—
Her-tipusu elétolé berendezés biztositotta. Az
elétoloberendezést egy ETZ-tipusa 1400/2700¢
fordulatszamu 0,5, ill. 0,7 LE ,,Dalander‘~tipusd
motor mukodtette: mellyel 2, 4, 6, 10, 12, 15 és
30 m/p nagysagrendl elGtolast lehet biztositani.

A késtengely meghajté motor altal felvett
energiat, , Metra‘~tipusu, vaskopenyes elektro—
dinamikus lizemi regiszirald miszer regisztralta

+£20/~0s megengedett hibahatarral.

A kisérleti mérésekhez el6készitett beren—
dezést az 1. abra mutatja.

a) Kisérleti merésekre alkalmas mardkés ter-
vezése

A marcdkések tervezésénél abbol indultunk
ki, hogy az alkalmas legyen kulonbozé forgacs—
szogek mellett végzett mérésekre és lehetdséget
adjon kiilonbozé keménységii lapka-tipusok él-
tartossaganak megdallapitasara is. A varriansok
szlkitése érdekében a forgicsszogek megdlla—
pitdsanal csak azokat a forgacssztgeket vettiik
varriansnak, melyek mar kiilfsldon enyvezett
lemez és tomoritett rétegeltfa megmunkalasandl
bevaltak. Igy a mérésekhez késziilt marédkések—
nél a 12, 15 és 18 fokos forgicsszogeket (y) alli-
tottuk be. A jelen méréssorozatnal a 12° és
15°-0s forgacsszoggel rendelkez6 marokést
haszniltuk. A keményfémlapkidk anyaganak
vizsgalatdnal is csak a mér faipari célokra al-
kalmazott és hazailag gyartott N; C, és N-tipusi
lapkakat wvettilk varridnsnak.

A mérésekné]l alkalmazott keményfémlap-
kak jellemz6 osszetételét a 3. tablazat tartal-
mazza.
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Tipus Osszetdtel lx';emé_mu lI:lj!il{':.-;_zildt_drsﬁ;:‘
ség, Re | ka/mm?
fiofid 119, Cobalt kh. B0 140,0
L9 1{r9; Cobalt khb. S50 120,0
N | 6% CGobalt kb. 25,0 150.0

# Megieguzés : Nem szabviny szerint késziilt.

b) A kisérleteknél felhaszndlt anyagok

A kisérleti mérésekhez els6sorban hazai
gyartmanyu forgacslapokat hasznaltunk részben
Xy-Mh (Xylenol) kotéanyaggal, részben karba-
midalapu kotéanyaggal ragasztott tipusokat. A
fajlagos forgdcsoldsi eré Osszehasonlitasara meé-
réseket végeztink ,Triangel‘“-gyartmanyu for-
gacslapoken is (nyugatnémet), tovabba feny6 és
g6zolt biikkfa anyagon is.

A felhasznilt probadarabok mérete 20003<
6020 mm volt. A {fahelyettesité anyagoknal
hasznalt probatesteket a rendelkezésiinkre 4allé
forgacslapok teljes {felszeletelésébol nyertiik.
Miutén 1—1 forgdacslap teljes méretében nem
ad azonos mechanikai jellemzéket, igy a kapott
probadarabok mechanikai jellemz6i sem voltak
azonosak, ami a kapott atlagértékeket nagy szé-
rassal adta. Prébaltunk egy-egy tényezd vizsga-
latdhoz azonos jellemzékkel rendelkezb proéba-
testet Osszevalogatni, ez ‘azonban kiilsé okok
miatt nem jart teljes sikerrel, s igy megeléged-
tiink azzal, ha a probadarabok egy meghatéro-
zott intervallumon bellil mutatnak azonos jel-
lemzoket.

A termeészetes faanyagnal haszndlt préba-
testeket egy azonos szallitményban érkezé fa-
anyag-mennyiségbél valogattuk ki. Miutan a
merések kezdetén nem gondoltuk, hogy ezen
anyagok inhomogenitésa jelentésen befolyasol-
hatja a kapott atlagértékeket, ezen anyagoknal
nem veégeztiink méréseket a térfogatsuly, az év-
gyurd szélességét illetben.

A felhasznalt anyagok fizikai- és mechani-
kai tulajdonsigait a 4. tablazat tartalmazza.

4. tdbldzal

| Fizikai &= mechanikai tulajdonsdgok

3 [ ;
P Uieia Hajlité szil., | Lé‘{?g"" le{(l\’PHSéﬁ
| £ ¥ & kelem?® | SULY, tart.. o
7 | | kgfm® | Lt o
T 2 | 3 | L 5
1. | Hazai Xy—Mh tip. |
Forglam s | B6— 141 650—750 6,0—7.0
2. | Hazai karbamid tip. | ) !
forgacsiap: vl . | 180— 180 | 650—750 | 7,0—8,0 -
4. | Nyugatnémet .. Trian-
gl forgheslap ... | 230— 300 | 600—680 | 8,0—8,5
4. Lucfenydfa ........ | T40— 360 340—430 ’ 7.5—8.0
|
5. | Biikkfa (g6z6lt) ..... i 1300—1500 690—720 ‘ 8,2—9.0
(4]

‘A mérési adatok ismertetése és az ezekbdl
levonhato kiovetkeztetések
A faanyagok mardsanal és gyalulasanal
fellepé forgacsolo-erék meérése nagy nehézsé-
gekbe Utkozik. Ez egyrészt abbdl adodik, hogy

a szerszamok élei nem folyamatosan forga-
csolnak, és a forgacsoloélre hato erdk eredéje
tobbiranyu igénybevételbdl tevédik Ossze, mas-
részt abbol, hogy a faanyagok szerkezete egyen-
16tlen (inhomogén) €s a forgéicsold-erd nagysaga
azonos fafajon belil is jelentés eltéréseket
mutat.

A fa vagy fahelyettesit6-anyagok megmun-
kalasanal a felvett teljesitményt a legddntébben
az aldbbi tényezdék befolyasoljak:

1. A forgdcsoloszerszdamban rejlo tényezék

a) A forgacsoloszerszam anyaga.
b) Az élkialakitds €s az éltartéssag.
¢) A forgacsoloszerszam geometrikdja.

2. A megmunkdlt anyagban rejlé tényezdk
a) A forgicsolashoz viszonyitott rostirany.
b) A kotéanyagok hatasa a forgacsold wvi-
szonyokra. .
¢) Az inhomogenitas befolyasa.
d) A térfogatsuly és szilardsag.
e) A nedvességtartalom.

3. A forgdcsolds kinetikdjdbol eredé tényeztk

a) A fémozgas (szerszamsebesség) befo-
lyasa.

b) A mellékmozgas (el6tolas) befolyasa.

E tanulmany, miutén a kutatds még nem
ért véget, néhany tényez6 ismertetését még nem
tartalmazza. :

1. A forgdcsoldszerszdmban rejlé tényezdék
a) a forgdcsolészerszdm anyaga

A faipari forgdcsolészerszamok altalaban
nem folyamatosan forgacsolnak, mivel forgés
kozben a befutott Ut egy részét nem a megmun-
kéalandé anyagban teszik meg. A forgicsolasi-
erésziikséglet igy pillanatrél pillanatra valtozo
a forgacsolasi iv hosszfiiggvényében, ami a for-
gacs valtozd vastagsagabdl adodik. Ezenkiviil
az erbeloszlas a keriileten a forgacsoloelek sza-
matél fligg. A forgacsolo-eré (P) a forgdcsolds
kezdeti pillanatiban (egy élre vonatkoztatva),
amikor a forgéicsol6él belép az anyagba, zérus,
majd allandéan noévekszik, az anyagbol kilépve
ismét zérusra csokken. Az er6 valtozésinak le-
folyasat 2. dbra szemlélteti.

A forgicsolé-erd allandé ingadozésa zeérus
és egy maximum ismételt igénybevételnek teszi
ki a forgacsoléélt és a késtartd tengelyt. Meg-
figyelések azt bizonyitjak, hogy a forgéacsolas
folyamén a legnagyobb valtozést a forgacsoloel

Fargacsaliers

= |

2. dabra
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hatlapja szenvedi el, ugyanakkor a mell-lap, el-
lentétben, mint a vasanyag forgacsolasanal,
majdnem érintetlen marad. '

A faiparban hasznalatos szerszaméleknek
altaldban az alabbi kovetelményeknek kell
megfelelni:

a) Ellenalloképesség az allanddéan ismétlods
igénybevétellel szemben.

b) Ellenalloképesség a faanyag koptato
hatésaval szemben.

¢) Az ¢l alacsony értékl radiuszura (o) le-
gyen koszoriilhet6. (D. N. Kalinyin adatai sze-
rint a réseld és vastagolé gépek éles késeinek
radiusza (o) = 0,02—0,04 mm)

Ezen' kovetelmények a vagoél rugalmassa-
gat, keménységét és hoellenallé-képességét ko-
vetelik meg.

A forgacsoloszerszam élének rugalmassaga
igy tehat kozvetlen hatassal van a forgacsolo-
erére, ami a forgdcsoloél anyaganak fizikai- és
mechanikai tulajdonsigaitol fliggéen véaltozhat.
Az acélbdl gyértott forgacsoloszerszam éle —
ha az ékszog (B) kis értékii (35° alatt van) — a
forgacs nyomasara hatra, mig a megmunké-
lasi sik visszahat6 erejének hatdsara elérehajol-
hat. Ennek kovetkeztében megvaltozik a for-
gécsszog (y) s igy a forgacsolo-erd is. A forgéa-
csoléél anyagénak rugalmassaga befolyasolja a
vagoél koszorulésénél kialakithaté radiusz (0)
értékét, ami jelentés mértékben meghatarozza
mind a forgacsolé-eré értékét, mind pedig az €l
tartéssagat. Az €lradiusz néhany szazadmillimé-
terrel valo novekedése a forgicsolas erésziikség-
letét 50%-kal, s6t ennél is nagyobb mértékben
emelheti. A forgacsol6él keménysége meghata-
rozza az €l ellenadllasdnak értékét, a forgdcsolas
kozben fellép6 surlodé erékkel szemben. A for-
gacsoléél meleg szilardsaga pedig meghatarozza
a kés ellenallasat a surlodasbol keletkezé héha-
tassal szemben. Az él keménységébol adddé ko-
pasallosaga biztositja az élezésnél kialakitott
vag6él alaktartosagat és ezdltal a két élezés ko-
z6tt kimunkalhaté forgacsmennyiség nagyséagat.

A fentiek alapjin a famegmunkéldsndl a
termelési kapacitds és a minéségi munka nagy-
mértékben fligg a szerszamok forgacsoloélének
minéségétol és tartossagatol. A sok ujfajta fa-
ipari termék, a fahelyettesit6é anyagok egyre
szélesebbkorl elterjedése, nem utolsé sorban az
1j migyanta-ragaszté manapsag mind gyakrab-
ban vetik fel a szerszamok elhasznalédasanak
és koltségének kérdését. Ezért nétt meg erdsen
az érdeklodés az irant, hogy az egyes anyagok-
hoz milyen megmunkalé szerszamokat, ill. for-
gacsolasi anyagokat kell valasztani ahhoz, hogy
a forgacsoloél tartéssaga a leheté legnagyobb
legyen, vagyis, hogy a két élezés kozott a lehetd
legtobb forgdcsmennyiséget lehessen kimun-
kalni. Ezen gazdasdgossagi korilmények vezet-
tek oda, hogy az eddigi hagyomanyokkal szem-
ben ma mar a szerszdmok forgacsoléél-anyaga
nem minden esetben azonos a szerszdm-test
anyagaval.

Ha Aattekintjiik azokat az anyagokat, ame-
lyekbdl a modern forgédcsold szerszamok vago-
élei készulnek, az alabbi csoportokat kiilonboz-
tethetjlik meg:

a) Egyszer(i szénacél.

b) Gyengén 6tvozott szénacél.

c) Erdsen 6tvozott szénacél, vagy gyorsacél.

d) Zsugoritott otvozetek vagy keményfé-
mek.

Az a), b), ¢) pontban felsorolt anyagok 6sz-
szetételérol az 5. tadbldzat ad attekintést.

5. tdblazat
Egvsze. Gyen- Erdsen 0tvdzott szénacél v. gyorsacél
Alkoté |rd szer-| £6n 0t- = S G
rész szdm, | VOZOLt | ywolfram Krom Molibdén
acél 9 | S%ED- | gvorsacél gyorsacél gvorsacél
acél, %
1 2 3. £ | 5. 6.
C 07— 0,7— | 0,6—0,7 1,75— 2,25 0,75—0,80
0,9 0,9
Si 0,20 0,20 -— — —
Mn 0,30 0.30 — ==
Ni — 0,20 - ‘ -- —
Cr — — 4.00 ‘ 12,00—14,00 3,00
Mo — 0,15 —_ - 6,00
‘y —_— — 15,00 - 4,00
\ —_ — 1.00 -

A keményfém-csoport jelentdsen kiilonbo-
zik az eddig hasznalt anyagoktél, mind az el4-
allitis modja, mind pedig az Osszetétel tekin-
tetében. A zsugoritott keményfém egy vagy
tobb magas olvadasponti karbidbél és egy ala-
csonyabb olvadasponti kotéanyagbél all. Az
utobbi dltaldban kobalt (Co). A legtébb kemény-
fém alapanyaga . wolfram-karbid (W,C), mint-
egy 6% szénnel. Kiilonleges tulajdonsigok el-
érésére titankarbidot (TiC) és vanadium-karbi-
dot (VC) is adnak hozzd. Az erésen otvozott
szénacélok és a keményfémek alkalmazisanil a
szerszamtesteket nem készitik az éllel azonos
anyagbol, hanem azt élforrasztissal erésitik fel
a szerszamtestre. Az igy kialakitott élek a ha-
gyomanyos szerszaméleknél jobb mechanikai
tulajdonsaguak és a fellépé eréknek jobban tud-
nak ellenallni. Az acélokhoz hasonléan a ke-
ményfémek szilardsagi és kopésellenallasi tulaj-
donsagait a szemecseszerkezet nagymértékben
befolyéasolja. A wolframkobald-otvozeteknél al-
taldban minél finomabb a szemcseszerkezet,
annal nagyobb a keménység és a kopassal szem-
beni ellenallds, ezzel szemben a sziviossag kisebb.

A hazailag gyartott keményfémek két f6
csoportba sorolhatok:

a) titdnkarbid nélkiili keményfémek
vagy ,, K jelzéssel,

b) titankarbid-tartalmi keményfémek , A
B és ,,C* jelzéssel.

Az N jelzési anyagot tilnyomorészt 2—8
mikron szemcsenagysagu wolframkarbid-kristé-
lyok alkotjak. Ezzel szemben a finomabb szem-
cséjlii keményfém-porbol elsallitott és rovidebb
ideig zsugoritott , K mindségli anyag csak alig
atkristalyosodott, igen finom, 0,5—3 mikron
szemesenagysagu  wolframkarbid-kristalyokbél
all. Ennek kovetkeztében az ,,N“ jelzésii anyag

£
»N*

te
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6. tablizat

Thiékoztatd vegyi vsszetétel, 9

A mindség |

Fizikai ¢s szilirdsdgi adatok
megengedett plsé hatira

y ! ]
Jals | : | Hajlito Fajsdly Keménység
! Szin jeldlés wo TIC | o szikirdsig, From® Rockwell
7 kg/mm?® > HR
| 2. TE 3. 4 5, [ 6. o 8.
|
A IOZODZOME T S R i tnton prose e ooty 7= \ 16 6 ' 110 11.0 40,0
B S ERNER o v  wi  e 78 ! 14 s ' 115 11,0 89,5
O | CInBUERNOIBE  ..iyoiiintonnns 88 5 120 | 13.2 88,5
e |} RARDDN NS B ) | S N o
S T (0 e O R | ] S| — 6 125 14,5 88,0
i
K I AR OBBALHA e o v oniaarsis s ininais 04 —_ (4 \ 115 14,6 88,5

keménysége valamivel kisebb, szivossaga ellen-
ben nagyobb, mint a , K* mindségli anyagé.

Az AY, B ,,C* tipusi keményfémek a.
»N“ és K tipusuaknadl keményebbek, de szi-
" vossaguk kisebb.

A ,,C* mindség szivossaga megkozeliti a ti-
tankarbidot nem tartalmazé ,N“ minGségli ke-
ményfém szivossagat.

A hazailag gyartott keményfém-anyagok
jellemz6 adatait a 6. tablazat tartalmazza.

A fahelyettesité anyagok az eddig alkalma-
zott otvozott acélbol késziilt kések éleit olyan
mértékben veszik igénybe, hogy azzal a meg-
munkélds lehetOsége (egy élezésre vonatkoz-
tatva) a természetes faanyagoknal fennallo két-
harom orarél 15—20 percre csokken. Ezért kell
olyan Osszetételi anyagot keresni, amely a fa-
helyettesité-anyagok koptatéo hatasanak hosz-
szabb ideig ellendll. Ilyen anyagok az emlitett
keményfémek. Az elmondott kovetelmények
alapjan, mi elsésorban azokat a magyar gyart-
manyu keményfémeket vizsgaltuk, amelyek ma
kereskedelmi forgalomban is kaphaték és a
gyart6 cég véleménye szerint fahelyettesité
anyagok megmunkdldsara alkalmazhatok. A
mérések soran felhasznalt keményfémeket a

% Qs - o5 kemenyfemiopkiskes x — — —
it
Njis o8 kemenyfemiapkas kes o

W Nifis = o5 keményfémigphos kés o——s—:=
00+

i
i
01

1
ol
003
4004

T e
0. & 20

Koébanyai Vas- és Acélarugyar ,Durexit®“-lize-
me készitette, és bocsdtotta rendelkezésiinkre.

A méréssorozatnal harom tipust vizsgal-
tunk.

A ,CY | N“ és ,N;” tipusokat, amelyek ko-
zil a ,,C* és ,\N;“ a szabvany alapjan,

a ,N“ pedig attol eltérd osszetételben ké-
szilt.

A mérések soran elsésorban azt kivantuk
eldonteni, hogy a rendelkezésiinkre &allok koziil
melyik a leggazdasigosabban alkalmazhaté ke-
ményfém tipus. Ennek érdekében mindharom
tipusi keményfémmel megmunkaltunk egyen-
ként 1400 fm Xy—Mh tipusu .forgacslapot. A
mérési adatok alapjan osszedllitott diagramot a
3. dbran kozuljuk. '

A 3. abrabol lathato, hogy a legéltartébb a
»C* tipusu keményfém volt, mert ez mutatta a
legkisebb energia igényt a megmunkalds folya-
man. Ha osszehasonlitjuk a harom tipusu ke-
ményfém 1 m-re es6 watt atlagat, megallapit-
hato, hogy azonos feltételek mellett a ,,C* ti-
pusu az ,,N;“ tipushoz viszonyitva 29%-kal, az
+N“ tipushoz viszonyitva pedig 25%-kal igé-
nyelt kisebb energidt azonos mennyiségi
munka elvégzéséhez.

T e 0 mo | 200 e R Felgoméler

3. dbra
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4, abra

A 3. abrabol lathaté még, hogy mig a ,.C*

tipus kb. 1350—1400 fm megmunkalasa utan
valt csak életlenné, addig az ,,N“ és ,N;* tipu-
sok mar 550, ill. 700 fm megmunkaldsa utan el-
méletileg életlenné valtak.
‘ A fentiek alapjan nyilvanvalova valt, hogy
"a vizsgdlt keményfém-mindségek kozil a ,,C*
tipustt keményfém a legalkalmasabb a fahelyet-
tesité anyagok megmunkalasara.

b) Az élkialakitds és az éltartdssdg

A forgacsoléél alak allandosagat és ezen ke-
reszilil a fajlagos forgédcsolé-eré nagysagat —
kiilonosen a kezdeti szakaszban — az élezés mi-
nésége is befolyasolhatja.

Az élezés hatésat két moédszerrel megvizs-
galtuk, torténetesen a kezdeti szakasz Watt-fel-
vételén és optikai uton. A Watt-felvétel vizsga-
latdnal azonos anyagnal tobbszori élezés utan a
Watt-felvétel kiilonbségét vettitk alapul, mig az
optikai vizsgalatnal azonos § szogek mellett az
elméleti él és a valosagos él kozotti tavolsdgot
(o), kulonbozé szogeknél pedig a valosagos él-
ben berajzolt kor (o) sugaranak mértékét ha-
sonlitottuk ossze. (Lasd: 4. abra.)

A fajlagos forgacsolé-eré6 meghatarozésa-
nal kitlint, hogy az egyes koszoriilések utan —
kiilonosen a kezdeti szakaszban — jelentds elté-
rések tapasztalhatok ugyanazon anyag megmun-
kalasanal.

Az egyes élezések kozotti kiulonbség kiilo-
nosen a keményfém éli késeknél tinik ki, igy a
C/15-0s és az N/15-0s késnél, ahol a harom eset-
ben tortént élezés utdn két esetben kb. azonos
és egy esetben erGsen eltérg értékek adodtak.
(Lasd: 7. tablazat.)

Az egyes élezések kozotti kulonbségeket op-
tikai Gton vizsgdlva, az Ujonnan élezett késélek-
r6l kiilonbozé nagyitasok mellett, a kapott érté-
keket a 8. tablazatban adjuk meg. A vizsgalat-
nal kozvetlen mikroszkopos médszert alkalmaz-
tunk, azzal a tovabbfejlesztéssel, hogy az oku-
larba mikrométer skalat helyeztiink a minden-
kori nagyitas, ill. tovabbnagyitds pontos betar-
tasa végett.

A méréssorozatok megmutattik, hcgy az
élezés nem elhanyagolhaté kérdés a fajlagos
forgacsolé-eré szempontjabol. Bar a mérések
kevés szama nem ad lehetdséget altalanos kovet-
keztetés levonasira, de mar ezekbdl is megdlla-
pithaté, hogy a keményfémek élezésénél gon-
dos koszorulés esetében elérheté a gyengén ot-
vozott acélkésekre vonatkozé finomsagu él. Igy
nem latszik megalapozottnak az irodalomnak az
a megallapitasa, hogy a keményféméli kések
magasabb energia igényét — a természetes fa-
anyagoknal az élezés rosszabb mindsége
okozza.

A kiilonbség oka még nem ismeretes, a sok-
féle elmélet és magyardzat kozil az litszik a
legelfogadhatobbnak, hogy mind a természetes
faanyagcknadl, mind a forgacsalapoknal az egyes
késtipuscknak masok az optimdlis szogparamé-
terei.

A Watt-felvéte] mellett vizsgaltuk az egyes
keményfém tipusok élkopasat is, a megmunka-
las els6 450 méteres szakaszan. A forgécsol6él
mellsé lapjanak allapotardl a vizsgalt szakaszok-

7. tablazat

| Elezések utdn mért dtlagértékek
9 v
Sor- 5 __l;__#‘* = 3. | o !
szm | Késtipus ‘ Megjegyzés
- K 2 K <. 5 K
W kg/mm# W kg /'mm? W # kg/mm?* W Kg/mm?

T T 3 1. 5. 6. | 8. 9. 10. 11.

1. K, 246 4,18 265 4,51 Fenyd, z = 2, 0—S8 dtl.

2. Ky 264 3,57 205 3,22 218 3,42 Fenyd, z = 6, 0—50 m

3. K, 469 7.30 484 7.53 249 3,88 359 5.60 Xy—>Mh, z = 6, 0—8m

1 K, 361 5,62 211 3.28 126 6.63 296 .61 | Karbamid, z = 6,

0—8 em

5 /) 2 5 3 5 ) Karbamid, z = 2,

> Clis 244 541 181 4.06 191 4,256 0—50 1

6 o/ - - ] Q47 Xy—>Mh, 2z = 2

1% l 371 7.05 41 AT l 1 0—50

7 ) 39 72 27 Karbamid, z = 2,

7 Chis 320 0,72 76 ; 4,04 ‘ 0—50

8 Nafy 379 | 7.88 304 ‘ 6.33 i Xy—Mh, z = 2

{ | 0—50
— -~ S— — i 2

Xy—>Mh, z & 2

9 Nha | 495 9,52 346 J‘ 6,60 3 | 644 5 G e

/
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8. tabldzat
| | Atlag
3| Kés- REeini| ]
g ’ tipus eopn op Megjegyzés
= | o0u on
% | |
1 sl 3. 4. o, 6. T
& — 4 e ] —

1. 6,50 6,00 60-as kdvel élezve és
2. K 4,50 4,00 6,50 5,70 kézzel fenve
5] ORI 8108 2| IS | Fs e
4. 750 |_ 450 | Sziliciumkarbid k&yel

C | 6,50 575 | eldkdszoriilve
5. 5,50 1 5,00

| | g s -

6. 5,00 | 4,50 ¢és  utdna gyvémiént-
. N O ([ 1 ] B AE 1,75 kével Jehizva
7. 5,50 5,00
8. 7.00 6,50

N | PCE & 6,75 6,25
9. ' 6,50 | 6,00 |

ban felvételeket készitettiink egy ,,Cytoplaszt*
steredbinokularis mikroszképon Contax fény-
képezogéppel 5 X-0s nagyitassal. Az igy elkészi-
tett negativrol tovabbi nagyitassal megallapitot-
tuk, az egyes élek kopasanak mértékét. A mérés
alapjan kapott értékeket az 5. abra jellemzi. A
kapott értékekbsl megallapithatd, hogy azonos
tényezok mellett az egyes tipusok kopésa az
alabbi atlag értékeket adja.

a) C/15-6s tipus.
b) N/15-6s tipus
¢) Ny/15-0s tipus

atlag kopas 1,318 mm?
¥ atlag kopas 1,427 mm?
atlag kopas 1,485 mm?

Ezek az értékek is azt mutatjik, hogy a
vizsgalt keményfém tipusok koziil a C/15-0s 4allt
ellen a legjobban a fahelyettesité anyag koptaté
hatasanak. A tablazat értékei csak mint relativ
értékek veheték figyelembe, miutian koztudo-
masu, hogy a kopas mértéke a mellsé oldalrol
mérve a legkisebb. Az abszolut kopas mértéke
csak harom dimenziés értékelésben allapithatéd
meg. A kopasgorbe alakjanak megallapitasara
megmeértik az életlen kés kopasteriletét, s
ebb6l megallapithaté volt, hogy a gorbe nagy-
jabol koveti az y = x fliggvényalakot. Ez az 6sz-
szefliggés f6képpen a kezdeti — és stabil kopas
szakaszdra érvényes. A 2. abran lathaté gorbe
alakjabol kitlnik, hogy az els6 50—100 m meg-
munkélisa utdn a forgdcsoloél elveszti az éle-
zésnél kapott finom élt, (ami idében 10—15 per-
cet jelent) s ezutdn a kialakult é1 kopéasa mar
lassubb litemi, mig 300—400 méter megmunka-

4 Gjs lipusi kemenylémel kopasinak jedege
@-20m, ﬂ-mm @ = om,
(D- /Wm mfmm/w alio

5. dbra

= ¢ is¥l =
A Wl 4 kapdsonak bliago 2

e | €= (f 5.0

-
opds m

547 = 'w' 4P I}; il 2% ¥ «;ﬁj JMNW'@J 50
Megmunkall hoss2

6. abra

lasa utan (ami idében 55—65 perc) az ¢l kopasa
a megmunkalt anyag mennyiségével aranyos. (A
kopas jellegét a 6. abran mutatjuk be.)

2, A megmunkdlt anyagban rejlé tényezok
a) A rostirany

Miutan a kutatds célja els6dlegesen a for-
gacslapok megmunkalasa koriilményeinek tisz-
tdzéasa, erre a szempontra kiillon nem volt sziik-
ség kitérni. — Azonban mégis meg kell emlite-
ni, hogy a forgacslapban a rostirdny keverten
helyezkedik el. — Az osszehasonlitisra felhasz-
nalt bikk és feny6é anyagok megmunkalasa
rostiranyban tortént.

b) A kotéanyagok hatdsa és a fajlagos forgd-
csoléerd viszonyszdamai

Miutdn megallapitottuk a legmegfelelobb
keményfém tipust, a tovabbi vizsgalatainkat a
,,C* tipusra koncentréaltuk, és ennek tényez6it
igyekeztiink a kiilonb6z6 tipusu anyagoknal fel-
mérni. Ennek érdekében a Xy—Mh forgicsla-
pon kiviil mas tipusu fahelyettesité anyagokat
is megmunkaltunk és a kapott értékeket az
eddig hasznélatos gyengén otvozott acélkés té-
nyezéivel hasonlitottuk ossze.

Kiilonosen azt igyekeztiink eldonteni, hogy
a keményfém ¢éli kések forgacsolé-eré igénye a
fahelyettesité anyagok megmunkalasanal hogyan
viszonylik a gyengén o0tvozott acélkések forga-
csolo-eré igényéhez. Az irodalmi adatok (1) alap-
jan a keményfém élii kések a természetes fa-
anyagok megmunkdélasanal azonos koriilmények
kozott magasabb forgacsolo-er6t igényelnek,
mar a forgacsolas kezdeti szakaszaban is, mint a
hagyomédnyos tipusu kések. A fahelyettesito
anyagok megmunkélasa esetében ezen kérdés
eldontésére tobb mérést végeztiink. Miutan a
késélességet azonos értéklre beéllitani nem le-
hetett, a keményfém éli késeknél a frissen ko-
szorult éleket csak egy bizonyos megmunkalasi
hossz utan hasznaltuk fel a forgacsolé-eré nagy-
saganak Osszehasonlitdsara. Ez a moddszer a ke-
ményfém élu késeknél teljes egészében sikertilt,
azonban az acélkéseknél ez nem adott pontos ér-
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tékeket, mivel az acélkés élek olyan erésen
reagaltak a fahelyettesité anyagok koptaté ha-
tasara, hogy az élek mar 2 méter megmunkéa-
lasa utan is észlelheté teljesitmény tobbletet
igényeltek. Emiatt az acélkéseknél kénytelenek
voltunk minden anyag mérése elott a késeket
ujbol élezni, és kitenni egy bizonyos kezdeti
azonos koptaté hatdsnak, és majd csak ezutin
eszkozoltiik a méréseket. Igy bizonyos mértékig
sikertilt az egyes koszorilések minéségi kiilonb-
ségét kiegyenliteni. A frissen élezett késeknél is
regisztraltuk a mérési adatokat, hogy a kezdeti
koptatoé ‘hatast ellendrizhessiik.

A ,C* tipusi keményfém kopasallosagat
elsésorban a karbamid tipusu kotSanyaggal ké-
szilt forgacslapokon vizsgaltuk.

Az elvégzett mérési adatokbdl arra keres-
tink valaszt, hogy a kotéanyag fajtdja milyen
mértékben befolyasolja a késél alakallandosé-
gat, s ezen keresztil a megmunkaldshoz sziiksé-
ges energiaigényt. Ezen tényez6 vizsgalata sziik-
ségesnek latszott azért is, mert az eurcdpai or-
szagokban gyartott forgacslapok legnagyobb
része nem Xylenol (Xy-Mh), hanem karbamid
tipust kotéanyaggal késziilt és nalunk is ma
mar f6képpen karbamid tipusu forgédcslapok
gyartasat vették tervbe. A Xylenol és Karbamid
kotéanyaggal készilt forgacslapok megmunka-
lasakor kapott értékeket — azonos tényezdk
mellett — a 7, dbra tartalmazza. A diagrambol
lathaté, hogy a karbamid tipusu koétdanyaggal
készult forgacslapok Ilényegesen alacsonyabb
teljesitménnyel munkélhaték meg, mint a Xy-
lenol kotGanyaggal készitett forgacslapok. Eb-
bél kovetkezik, hogy a karbamid koptaté ha-
tasa a Xylenolénal lényegesen alacsonyabb ér-
tékli. A kotbanyag koptaté hatésat a jelenleg
hasznélatos, gyengén otvozott acélkések (Kj)
esetében is megvizsgaltuk. Ez esetben is meg-
mutatkozott két tipusu kotényag kozotti ki-
Ionbség. Az acélkések esetében mért értékeket
a 8. dbra tartalmazza. Mind a keményfémeknél,
mind pedig az acélkéseknél kapott értékekbsl
megallapithaté, hogy a forgicslapok megmun-
kdalasanal azonos korililmények mellett a Xyle-
nol kotéanyagnak — a karbamidhoz viszonyitva
— 25—38%-kal nagyobb a koptaté hatésa, s

ezért a Xy-Mh tipusu forgacslapb6l ennyivel
kevesebb mennyiséget lehet egy élezés utédn
megmunkélni. A fentiek utdn megallapithato,
hogy a megmunkélas szempontjabol is elényo-
sebb a karbamid tipusu forgacslapok felhaszna-
lasa. :
A kapott adatok alapjan tobb mérést vé-
geztiink karbamid tipusa forgécslapok forga-
csolo-eré igényének megallapitasara, és a gaz-
dasidgos megmunkalasi teljesitmény megéllapi-
tdsdra. Ezen eredmények tovabbi kutatast igé-
nyelnek, de madris megdllapithaté, hogy a ke-
meényfém élii késsel az élszogek paramétereinek
megfeleld bedllitasdval 26-szor tobbet lehet meg-
munkdlni, mint a gyengén otvozott acélkéssel,
anélkil, hogy ujboli élezés valna sziikségessé.

A mérések alapjan megdllapithaté volt,
hogy a megmunkélds folyamén a megmunkalt
anyagok inhomogenitdsa az energiaigényt (a
forgacsolo-eré mértékét) és az egyéb megmun-
kalasi tényezoket (forgicsvastagsag stb.) erdsen
befolyéasoljak. .

Miutan a kisérletek folyamédn a megmun-
kalt anyag homogénitdsa nem volt biztosithatd
(kiils6 koriilmények miatt), a kapott mérési ada-
tok nagy szorast mutattak, ami azonban a vég-
kovetkeztetéseket nem befolyasolta. Ha figye-
lembe vessziik az lizemi kortilményeket is, ahol
a megmunkalt anyagok hasonl6 széréssal adjak
a felvett teljesitmény %tlagat, a kapott ered-
mény mindenképpen elfogadhatéonak latszik.

A fahelyettesité anyagok megmunkalasa-
hoz sziikséges fajlagos forgacsolo-erd értékének
megallapitasara kiilonbozé tipusokkal végeztiink
méréseket. A mérések folyaman a forgdcsszog
(7) kivételével minden tényezé azonos értékiire
volt beallitva. A kések élezése kovetkeztében a
késél szélességénél is mutatkozott 0,7—1,4 mm
eltérés, ezt azonban a ,k“ (fajlagos forgacsolé-
erd) szamitéasanal figyelembe vettiik, bar a je-
lenleg ismert képlet alapjan sem tudtuk ezt tel-
jes mértékben kikiiszobolni. Az erre vonatkozo
szamitasok ugyanis azt mutattdk, hogy a jelen-
leg ismert képlettel tortént szémitisok nem ve-
szik figyelembe a kés szélességét. Méréseink azt
mutatjak, hogy a fajlagos forgicsolé-erd értéke
a késszélesség csokkenésével emelkedik.
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A forgacsolé-erd értékének meghatarozasa-
nial nehezen lehetett meghatarozni, hogy az
egyes késtipusok mikor forgdcsolnak az un. sta-
bil szakaszban, amikor is az élradiusz novekedé-
sét, vagyis az eltompulast mar csak g forgacs le-
valasztidsdhoz sziikséges erék okozzdk. A méré-
sek soran ugyanis azt tapasztaltuk, hogy ezen
tényezbk a természetes faanyagokna]l sem hagy-
hatok figyelmen kiviil, bar ezen anyagoknal az
eltérések kisebbek. Az irodalmi adatok Aaltala-
ban a fajlagos forgicsolasi eré meghatarozasa-
nal nem
szakaszara vonatkoznak, s igy ezen értékek nem
minden esetben hasznalhaték fel a tényleges
fajlagos forgacsolasi-eré megallapitasiara. Ezen
tényez6 jelentéségére Kivimaa (1) is felhivia a
figyelmet, miutan az 4ltala végzett mérések is
ezt mutattak. Nem hagyhaté tovabba figyelmen
kiviil, hogy az egyes anyagok masképp reagal-
nak a forgacsszogre és a forgacsvastagsagra is.

A mérések alapjan megéllapithaté, hogy a
lucfeny6fa forgacsoldsanal a keményfém az iro-
dalmi (2) adatokkal egyezéen 6—199%,-kal a gi-
zolt blikkfa pedig 10—30%-kal igényel nagyobh
fajlagos forgacsolo-er6t (a mérésnél alkalmazott
tényezok mellett), mint a gyengén 6tvozott acél-
kés (K;). Az altalunk elvégzett mérések azt mu-
tattak, hogy a forgacslapok megmunkalasanal a
keményfém €li kések nem igényelnek nagyobb
fajlagos forgacsoldsi erdt, mint a gyengén 6tvo-
zott acélkések. A méréseknél felhasznalt for-
gécslap tipusok nem azonos forméaban reagdltak
a gyengén 06tvozott acél és keményfém élG ké-
sekre. Az egyes anyagoknal a keményfém és a
gyengén 6tvozott acélkések altal felvetett fajla-
gos forgacsolasi erd szazalékos Osszehasonlitasat
a 9. dbran lathatjuk. A Triangel-tipust forgécs-
lap megmunk&ldsa esetében a.keményfém &1d
kés értéke megegyezett a gyengén 6tvozétt acél-
kés fajlagos forgacsolasi erd igényével s a mért
értekek maximalisan == 1%-kal ingadoztak a
gyengén oOtvozott acélkés altal igényelt fajlagos
forgacsolasi erd ertékek kortil.

A karbamid tipusu forgacslap megmunka-
lasa esetében a kemenyfém €10 keés kb. 17%;-kal
kisebb fajlagos forgacsoldsi erét igényelt, mint
.a gyengén 0tvozott acélkés, A Xy—DNMh tipusu
forgacslap megmunkdlasa esetében pedig a ke-
‘ményfem €l kés kb. 33%,-kal kisebb fajlagos
forgaecsolasi erét igényelt mint a gyengén 6tvo-
- z0tt acélkés.

A keményfém &€l és a gyengén Otvozott
acél kések kozott a forgacsvastagsiag novekedé-
sével csokken a fajlagos forgacsolo-erd kiilonb-
sége. Ez arra enged kovetkeztetni, hogy a for-
gacslapok megmunkaldsanal a 0,4—0,8 mm ko-
zotti forgacsvastagsag (e;) alkalmazdsa ajanlatos,
szemben a természetes faanyagoknal ajanlott
0,2—0,4 mm forgacsvastagsaggal. Gyakorlatilag
ez azt jelenti, hogy a jelenleg hasznalatos 5—6
élli gyengén o6tvozott marokés helyett 2—4 €l
.alkalmazasa ajanlatos a keményfem €l esetében.

jelzik, hogy a megmunkalds melyik

5 A kilonbozd ik fajlagos forgarsoloss
% eriszik f’ ‘j{wg%p; ’;J %ifffcr‘i fif
keme.ri?fe.rn £5 acél- 6l Kés esplehen 100 %
aak véve g Ky - Mh amyag aceléessel borfent
megmunkelasel Az osziopok o7 &< 0645 mm
[ergacsvasiagsaghoz farfozo ériekebnek fe-
lelnek meg.
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c) Az inhomogenitds befolydsa

A fa mint organikus anyag abban kiilon-
bozik a fémek és egyéb asvanyi anyagoktol,
hogy fizikai és mechanikai tulajdonsagai a hely
fliggvényében erdsen ingadoznak. Ez a tulajdon-
sdg nemecsak az egyes fafajokon belil jelentke-
zik, hanem fennall az egyes fafajok kozott is.
Ezért az egyes faanyagok jellemzé tulajdonsa-
gainak megallapitasa és azoknak egymashoz valo
viszonyitasa sok nehézségbe titkozik.

Miutéan a forgacslapok Gssztomegiikben kb.
84%/-ban faanyagbdl és 16%-ban migyantaboél
és wvizbol allnak, a fanak ez a tulajdonsiaga
tobbé-kevésbé a forgacslapokra is jellemz6. A
termeészetes faanyagoknal mutatkozé inhomoge-
nitds mértékét a forgicslapok felépitésénél je-
lentésen befolyasolni lehet a forgidcsok alakja-
nak megvalasztasaval és az egyenletes kots-
anyag felhordéssal, s6t a lapképzéssel is. Ezen-
kiviil még a préselés koriilményei is befolyésol-
jak a forgacslapok inhomogenitasat.

Mind a természetes faanyag, mind a for-
gécslap fizikai és mechanikai tulajdonsaga az in-
homogenitas filiggvényeében wvaltozik, s ennek
kovetkeztében megmunkalasuk folyamén a fel-
vett teljesitmény is nagy ingadozast mutat,

Az altalunk wvizsgalt anyagok inhomogeni-
tasanak Osszehasonlitdsara olyan mérdszamot
kerestiink, amely a megmunkalds koriilményei
kHzott jellemzi az egyes anyagok kozotti elté-
rest. Az inhomogenitds mérészaménak jellem-
zésére a kétméteres prébatesten mért watt-ér-
tékek maximélis ingadozasanak atlagat vettiik.
(mm-ben mérve). Minden anyagfajtdn azonos
koriilmenyek kozott felvett 15 mérési adatot ér-
tékeltink ki, a Studen-féle statisztikai valdszi-
nliséggel szdmolva. A mérések soran kapott ér-
tekek az aldbbi sorrendet mutatjak:

M
1. Triangel forgacslap 1,91 =+ 0,30
2. Luecfenydéfa 2,27 £ 0,70
3. Karbamid tip. forgaeslap 2,41 :+ 0.43
4. Biikkfa 3,49 £ 1,05
5. Xy—Mh tip. forgdcslap 3,62 == 1,09
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Ha az egyes anyagok inhomogenitasat a
lucfeny6fahoz viszonyitjuk, az aldbbi viszony-
lagos inhomogenitést kapjuk.

1. Triangel forgacslap 0,84%,
2. Lucfenydéfa 1,00%,
3. Karbamid tip. forgacslap 1,06%
4. Bukkfa 1,54%
5. Xy—Mh tip. forgécslap 1,59%,

A kapott atlagértékekbdl megallapithato,
hogy a faanyagok és fahelyettesité anyagok in-
homogenitasa nem elhanyagolhato tényezo, s igy
igen jelentés célkitlizésnek tekintheté a fahe-
lyettesité anyagoknal az tin. homogén fa el6alli-
tésa. )

A tovabbi mérések soran megallapitottuk,
hogy az inhomogenitis mérészama a késél ko-
pas fliggvényében emelkedik, ez a novekvé ten-
dencia mind a mérészamra, mind pedig a mérs-
szamnak a felvett teljesitményre vonatkoztatott
szazalékara fennall.

d) A térfogatsily és a szilardsdg befolydsa

A faanyagok megmunkaldsandl mar régen
ismert elv, hogy minél tomorebb az anyag, an-
nal nehezebb megmunkalni. Ez lényegében igy
van a forgiacslapok megmunkélasanal is. Méré-
seket végeztiink a térfogatsily, a hajlitészilard-
sdg és a forgacsolasi er6 osszefliggésének meg-
allapitasara. A mérési adatokat a 10. diagram
tartalmazza.

Ha a 10. diagram adatat térfogatsuly-val-
tozds szempontjabol vizsgaljuk, lathat6é, hogy a
térfogatsuly koveti a Watt-felvételt. Ha az azo-
nos hajlitoszilardsagi lapokat térfogatsuly, és
megmunkalasi hosszisag alapjan vizsgaljuk, a
11. diagram értékeit kapjuk.

A mért értékek azt mutatjak, hogy a no-
vekvé térfogatsuly a megmunkaldshoz. sziiksé-
ges forgacsolo-erét linedlisan noveli.

A hajlitoszilardsag és a forgicsolé-erd ko-
zott nincs egyértelmili Osszefliggés a faanyagok
és a forgacslapok megmunkaldsandl. Az elvég-
zett mérési adatok alapjan megallapithaté volt,
hogy a szilardsagi tulajdonsagnak a természe-
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tes faanyagnal elsérendq, a fahelyettesité anya-
goknél csak masod- vagy harmadrendd szerepe
van, az egyéb befolyésolé tényezok (koptatd ha-
tas, térfogatsuly stb.) mellett. A biikkfa- és a
lucfenyG-anyagokat Osszehasonlitva megallapit-
haté, hogy a két anyag kozott mutatkozé, kb.
70%-0s hajlitoszilardsag-kulonbség, az egy élre
esO forgacsvastagsiag értékétsl fliggben, gyen-
gén otvozott acélkéseknél 40—50, kozotti faj-
lagos forgacsoléeré-emelkedést vont maga utén.

A fahelyettesité anyagoknal ezzel szemben
azt latjuk (az egyes forgacslap-tipusokat ossze-
hasonlitva), hogy a hajlitoszilardsag nem ad
ilyen irdnyu osszefliggést, mivel a magasabb
hajlitészilardsagot mutaté forgacslap, alacso-
nyabb fajlagos értékkel is megmunkalhato.

Faforgacslapoknal valészint, hogy a faj-
lagos forgacsoléer6-igényt nem elsésorban az
anyag hajlitészilardsaga, hanem a forgicslapok
térfogatsulya és az alkalmazott kotéanyag me-
chanikai tulajdonsidga hatirozza meg, s a haj-
litészilardsag szerepe csak masodlagos. Ez a
tény azonban nem =zérja ki a hajlitészilardsag
befolyasat a fajlagos forgacsolé-erére, egyazon
tipusu forgédcslapon beliil.

e) A nedvességtartalom

A nedvességtartalom hatasira csak néhany
mérést végeztiink az eldkisérletek soran, amely-
b6l megéllapitottuk, hogy a nedvességtartalom
5—10% kozotti valtozdsa nem gyakorol szamot-
tevé valtozast a forgacsolo-erd értékében,

Osszefoglalds

Osszefoglalva az eddigieket, az alabbi ko-
vetkeztetéseket tehetjlik:

1. Megmunkaltunk egyenként 1500 fm,
osszesen 6000 fm Xylenol-tipustu forgacslapot a
rendelkezésiinkre alio ,,C“, ,,N* és , N;“~tipust
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késekkel. A kapott eredmények alapjan megal-
lapitottuk, hogy a harom tipus kozil a ,,C*-ti-
pus bizonyult a legjobbnak. A ,C“-tipus az
N ‘~tipushoz viszonyitva 29%-kal: az ,N“-es
tipushoz viszonyitva pedig 25%-kal igényel ke-
vesebb energiat azonos munka elvégzéséhez.

2. Az egyes tipusok élkopasanak mértéke
az aldbbi értékeket mutatja (melloldalrél mérve)

,,C“~tipus 1,318 mm?
»N“~tipus - 1,427 mm?
»Np “~tipus 1,485 mm?2

A kopasgorbe azt mutatja, hogy a fafor-
gacslapok megmunkalasdnal a forgacsoloél ko-
pasa az els6 50—100 fm alalt a legintenzivebb,
utédna lelassul és 300—400 fm utan az élkopés
a megmunkalt anyag koptaté hatasatél fliggéen
valtozik.

3. A Xylenol- és karbarmd—tlpusu kot~

anyag koptaté hatasaval kapcsolatos mérések
azt mutattdk, hogy a Xylenol forgacsolas koz-
ben — a karbamidhoz viszonyitva — 25—38%-
kal nagyobb koptaté hatast fejt ki. A Xylenolos
kotéanyaggal késziilt lapokbél igy 25—38%,-kal
kevesebb mennyiség munkalhaté meg ugyan-
azon tipusu késsel a két élezés kozott.

Megallapithat6 tovabba, hogy a kemény-
féméll késekkel 20—30-szor tobb anyagot lehet
megmunkalni, mint az eddig hasznalt, gyengén
otvozott acélkésekkel.

4. A kulonbozé anyagok fajlagos forga-
csolo er6 értékével kapesolatos mérések azt mu-
tattak, hogy helytallé az irodalomnak az a meg-
allapitdsa, hogy a keményfém a természetes fa-
anyagok megmunkaldsanal kb. 15—25%-kal
nagyobb energiat igényel. A faforgacslapok
megmunkalasanal azonban ez a megéllapités
nem helytalld, mivel itt a helyzet forditott. A
keményféméli kések a faforgacslapok megmun-
kalésandl az egy élre es6 forgacsvastagsag fligg-
vényében 5—15%-kal (egyes esetekben 40%-
kal), igényelnek kisebb energiat, mint az acél-
kések

5. A jelenleg hasznalt, gyengén 0tvozott
acélkés és az altalunk tervezett keményfémélu
kés munkajat
anyagck megmunkalasanal.

osszehasonlitottuk kiilonbozé

A mérések alapjan megallapithaté volt,
hogy a forgacslapock megmunkaldsanidl a ke-
ményféméli kések a kezdeti szakasztol kezdve
alacsonyabb fajlagos forgacsolasi erével dolgoz-
tak, mint a gyengén 6tvozott kések. Ugyanazon
mivelet elvégzéséhez a keményfémélli kések
15—20%-kal igényeltek kevesebb energiat, mint
a jelenleg hasznalt acélkések.

6. Az inhomogenitasra kidolgozott mérs-
szamok alapjan azt taléltuk, hogy a forgacsla-
pok altaldban homogénebb anyagok, mint a ter-
meészetes faanyag.

A lucfeny6 értékét 1,00-nek véve, az alébbi
sorrend alakult ki az mhomogemtas Jellemze-
sére:

1. Triangel-forgacslap 0,84%
2. Lucfenyd 1,00%
3. Karbamid tip. forg.-lap. 1,06%
4. Bikkfa 1,54%
5. Xy-Mh tip. forg.-lap 1,59%

7. A forgacslapck térfogatsulyanak emelke-
désével a fajlagos forgacsolé-erd linearisan nd-
vekszik,

8. A hajlitészilardsag valtozasa kozel sem
mutat olyan hatast a fajlagos forgacsolo-erére.
mint a természetes faanyag szilardsagi értékei.
A forgacslapoknal a fajlagos forgacsolé-erd
nagysagat elsésorban nem a hajlitoszilardsag,
hanem az alkalmazott kotéanyag és a térfogat-
suly hatarozza meg.
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-Forgécslemez és pozdorja lemezipari prések vizsgélata

SZEPLAKI LASZLO

A most kifejlédo forgacs és pozdorja lemez-
ipar egyik alapvet6 gépegysége: a héprés.

Nyugodtan mondhatjuk, hogy a legfonto-
sabb és egyben a legkoltségesebb gépegysége
ezen uzemeknek. Mivel ezen iparag nalunk is
erds fejlodésnek indult, természetes, hogy a for-
gacs és pozdorja lemezipari lizemek gépegységei
kozil elsésorban a legfontosabb gép: a héprés
felé kell a lemezgyartasi technolégiaval, a gé-
pek tervezésével foglalkozo6 szakembereknek for-
dulniok. :

A forgacs- és pozdorjalemezgyartds ma mar
olyan szintet ért el vildgszerte, a gyartas tech-
nelégiai kérdések — ma mar nyugodtan Allit-
- haté — tudoméanyosan annyira meg vannak ala-
pozva, hogy az igy elért eredményeket mi mar
szinte kockézat nélkiil 4t tudjuk venni.

Véleményem szerint az a feladatunk, hogy
ezen eredmények és ismeretek maradéktalanul
a legmagasabb technikai szinten keriiljenek né-
lunk felhasznélasra.

Ezzel jelent6s idét és természetesen koltsé-
get takaritunk meg.

Természetesen ez vonatkozik a gyartis szi-
vére: a héprésre is. Mikor héprésrél beszéliink,
hajlamosak vagyunk elkiilonitve csak a présrél
beszélni, pedig a prés a hozzitartozé szivattyu-
rendszert6l elvonatkoztatva nem is targyalhaté.
Ellenkez6 esetben hibds irdnyba tol6dhatik a
présfejlesztés iranya. A hazai hoprés gyartasa-
nak is szakitania kell az eddigi gyakorlattal,
mely kiilon kérdésnek tekintette a prés és ki-
Ion kérdésnek g szivattyd gyartasat.

A forgacs- és pozdorjalemez gyartasnal a
héprés feladata a lapképzon kialakitott laza for-
gécs, illetve pozdorjagyanta elegyet a meo-
adott vastagsdgi méretre Osszepréselni, majd
préselés alatt a kétéanyagul szolgalé gyvantat —
mely nalunk tobbnyire karbamid wvagy fenol
gyanta — hé hatdsara kikeményiteni.

Nézziik meg, hogy milyenek a technolégiai
kivansagol:

1. A jo és gazdasigosan feldolgozhaté for-
ghcs- és pozdorjalemezt6él megkivanjak: minél
cles6bb feliileti kezeléssel torténhessen a feldol-
gozas, tehat:

a) A feliileti csiszolas mértéke minimalis, il-
letéleg elhagyhat6 legyen.

b) A préshél kikerult lemezek vastagsagi el-

 térése miniméalis (max. 0,2—0,3 mm) legyen. (A
tovabhbi feldolgozéis kivansaga.)

e) A felillet sima, tetszetds legyen.

d) Butorlap gyartas céljara szant anyagnal
a vakfurnér elhagyhaté legyen, s6t lehetdleg a
szinfurnér is. Ez esetben a feliiletet szintelen
vegy fedd lakkozéssal folia bevonattal stb. borit-
jak. .

\

e) Szilardsagi tulajdonsagai a lehet6 legma-
gasabbak legyenek. ‘

A haszndlt gyantatol fliggbéen kivansigok
vannak a sziikséges futokozeg héfokara vonat-
kozéan. Egy lemezen belil a szilardsagi viszo-
nyoknak lehetbleg igen kis szérodassal (-=5%)
egyezniok kell.

2. Mivel egy uzem termelési kapacitasat a
prés termelése szabja meg, kivansag azonos prés-
méretek mellett a lehet6 legnagyobb termelési
kapacitds, azaz a préselési ciklusidé a lehet6 leg-
rovidebb legyen.

3. A préselés kozben keletkez6 gazok kony-
nyen eltdvolithatok legyenek.

E kivansagok alapjan a kovetkezok alla-
pithatok meg: '

A mérettartds csak tugy képzelheté el, ha
a prés flttélapjait szilardsagilag és deforméciéra
is méretezték, és vastagsagi méretiik szoros tiirés
mellett késziilt. Az eddigi tapasztalat szerint
a fit6lapok a nalunk gyartott flit6lap méretek-
nél (40—60 mm) vastagabbak s kb. 100 mm vas-
tagsagban késziilnek.

A feliilletet minimalisan koszoriilni, de in-
kébb fényesre csiszolni, vagy keménykrémozni
kell. i

A készitends lemezvastagsignak megfeleld
téavtarté léceket gondosan tirt, készorult vagy
csiszolt feliilettel kell elkésziteni. Felerdsitésiik-
nek olyannak kell lennie, mely a hdétagulast
megengedi. Meg kell akadalyozni béarmilyen
szennyez6dést a felszerelt tavtartéléc alatt vagy
folott.

A védiblemezek minbsége és vastagsagi ti-
rése is lénveges. A javasolt lemezmindségek A
X. 23 mm (ennek vastagségi tlirése 1,6 mm vas-
tag lemeznél -+0.11 mm) tiikrésitve vagv: ke-
ménvkromozva. Ezenkivill V4—A extra anyag-
mindségli lemez. titkrositve jon szamitasba.

A fltélavok fellitkozésére szant tavtartd
lemez lépcséinek osztdsat is gondosan tlrve kell
késziteni.

Mindezen elbirasok a vastagsagi meéret ti-
résén beliili tartasit és részben a feliileti sima-
sag elérését célozzak.

Haromrétegl (triangel) lemez gyartasinadl,
melynek gyartasi koltsége mintegy fele a furné-
rozott butorlapénak, igen jelentés a helyes prés-
nyomdas megvalasztiasa. A présnyomas értékének
valtozasa a préselés alatt az 1. diagramon l4t-
hato.

A nyomés a kezdeti 0 értékrdl igen gyorsan
(30—60 mp alatt) felemelkedik a jelenleg nalink
hasznalatos érték kb. masfélszeresére, rovid (kb.
15—30 mp) nyomason tartds utin a présnyomast
a 24 kg-os értékre csokkentjiik le. Az igy el6-
allitott haremrétegli lemezek feliiletei osszeha-
sonlithatatlanul fincmabbak a més eljarassal ké-
«ziiltekkel'szemben.
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Itt a Faipari Kutaté Intézetre harul a fel-
adat, hogy ezen kulfoldon alkalmazott eljaras
pontos kiértékelését elvégezze és a forgacs- és
pozdorjalemez ipar részére az adatokat rendel-
kezésre bocsassa. Azonban az mindenesetre mar
most megallapithat6, hogy a prések méretezésé-
nél nem szabad takarékoskodni. Az ilyen gyar-
tasi eljarasbél szarmazd gazdasagi elény nagy-
sagrendileg sokkal nagyobb, mint a prés na-
gyobb beruhdzasi ara. Gyakorlatilag a kérdés
megoldasa azt jelenti, hogy pl. a jelenleg gyér-
tott 1000 t-s prések helyett — hasonlo fitélap
mérettel: 2600 X 1450 mm — 2000 t-sat kell
gyartani.

A feliileti finomsag ugrasszerii megjavulasa
ez esetben igen konnyen magyarazhato azzal,
hogy a gyors zaras és a hirtelen nagy nyomas
kovetkeztében a flutélapokkal érintkezé feliile-
ten a gyanta kotése sokkal kedvezobb helyzet-
ben megy végbe, szemben a lassi zirdssal és
alacsonyabb nyomadssal, ahol a feliilet egy része
mar a zards idejéig kikeményedik és a veégsé
méret elérésekor mar létrejott kotések roncso-
1dsa kovetkezik be.

A gyors prészarasnak tehat féleg technolo-
giai és kevésbé kapacitas emelkedési jelent6sége
van. A zarasi idék a jelenlegi vildgszinvonalon:
a flitélapokon levs paplanok feliitkozéséig 15—
30 mp, a végs6 présnyomas eléréséig tovabbi 15—
30 mp. A gyors zarashol és a préselés elején al-
kalmazott nagy présnyomdshol, még a feliileti
finomsagon kiviil szildrdsagi szempontbol is je-
lent6s eredmények szdrmaznak. Ugyanis a lemez
ez esetben a két feliiletén egy tomorebb, szilar-
dabb réteget kap, a bels6 rész rovaséra, .szem-
“ben a lasst zarasnal, kisebb kezdeti nyomasnéal
nyert lemezzel, ahol az anyagelrendezés kozel
egyenletes. Ebb6l kovetkezik, hogy a lemez ke-
resztmetszeti tényezbje az el6z6 javara megndg
s igy szilardabb lesz a hajlitdssal szemben.

A prés kapacitds novelése csak ugy lehet-
seges — azonos méretek és azonos emeletszam
mellett —, ha az Ossz préselési id6t sikeriil le-
csokkenteni, azaz minden egyes idéelemet feliil-
vizsgélva, azokat egyenként lerdviditeni. Jelen
pillanatban mar tudoményosan felderitettek
minden lehetéséget és nagyobb részt kilféldon
iparilag is alkalmazzik. Legjelent6sebb a nilunk
»g6zlokeéses eljaras® néven ismert, de nem alkal-
mazott eljards. Lényege: a bels§ anvag alacsony
hévezetési tényez6éjét a g6z nagyobb diffuzics
tényezéjével megnévelni. gy az Gn. siitési id6
kb. 1/;-ara csokken és az 6ssz présidé a résinek
mintegy a fele lesz. Magat a g6zt gy viszik be
az anyagba, hogy a lapképzés sordn a slitéle-
mezre és a kész paplanra is vizet permeteznek,
melynek nagysdgrendje 100—200 gr/m? értek
koériil van, ez a 180—190 C°-ra felfGtstt fté-
lapon elpdrolog. Tehat magasabb géznyomdsra
(10—12 att), illetve forréviz héfokra van sziik-
ség.

A magasabb hémeérséklet miatt az asztal-
lapra és a fejlapra ataram!é h6é méar a szerkezet
egves reszeit karosan befolyasolnd, ezért wvizzel
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hiitott hiitélapokat kell elhelyezni az asztalon
és a fejlap alatt. i

A gazok eltavolitasara szolgalo berendezést
a péssel egyitt kell megtervezni, illetve a szer-
kezeti kialakitdsnal mar azt is figyelembe kell
venni, mert ennek hidnyaban az utélag készi-
tett nem lehet tokéletes — és gazdasigos sem.

Visszatérve a szivattytk kérdésére: az al-
kalmazhato legnagyobb olaj vagy viznyomas ér-
tékét a beszerezhetd szerelvények, illetve cst-
vek szabjak meg. Ez egyértelmiien 300 att-ban
adodik. A préslapra keriil§ lap méreteinek és a
lapon alkalmazandé max. nyomas ismeretében a
dugattytuk osszfeliilete adodik. A dugattyuk
szama pedig a prés szerkezetétsl fligg. Pl
130 X 250 cm méretli kész lemezméret esetén,
ha puar= 40 kg/em? a lapra; lemezfeliilete F.—
= 32 500 cm?; préserd P = 1300 t. Faugartyui= 43,3
dm?. ,

Fel kell venni a fit6lapok kozti nyilas mé-
retét. A nalunk gyartott préseknél 150—130 mm
kozotti érték. Err6l azonban megéllapithatjuk,
hogy hidegprés alkalmazisa esetén mintegy fe-
lére lehet a szabad nyildst lecsokkenteni, mely
az idéegység alatt szallitandé olaj vagy viz
mennyiségét mintegy 40%-ara (!) csokkenni.

Nézziik meg mit jelent ez:

ha az eléz6 példat folytajuk s a technoldgiai
kkdvetelményekben el6irt feltitkozési idét 25 mp-
ben vessziik fel, a flitélapok tavolsagat 140 mm-
ben, a paplan vastagsagat a fellitkézés végén
7—7 ecm-ben, a prés 7 emeletes, akkor a du-

‘gattyd altal megteend§ osszes it 7 X 7= 49 cm.

A sziikséges olajmennyiség literben 4.9 X 43,3 —
— 212 liter. Tehat a szivattytnak o8 X212 =

= 512 1/pere mennyiséget kell szallitani kb. &0
m (p=—28 kg/em?) nyomas magassaggal. Ez még
centrifugél szivattyuval meg is oldhat6 és a tel-
jesitmény sziikséglet is csak kb. 20 LE.

Ez a része a préselésnek — lathaté — min-
den kiilonosebb nehézség nélkiil a technologiai-
lag kivant szintre hozhaté, elérhetd a 25 mp-es
feliitkbzési 1d6. de még ennél roévidebb is, ara-
nyosan nasvobb szivattyi valasztasaval.

Az el6bbi példan tovabb haladva: a végsé
méret eléréséig (a tavtarté léceken valo feltitko- -
7ésig) a dugattyuk altal még megteend6 ut: ha a
lemez végso vastagsdga 2 cm, a fit6lapok kozti
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rés pedig 140 mm volt, gy 7 X 14 = 98 cm, eb-
bol leesik a lemezek altal elfoglalt helv pl.
< 7 X 2= 14 és a feliitkozésig mar megtett ut: 49
em, marad 35 cm. Ezt az utat a prés dugattyu
elsé kozelitésben parabolikusan névekvé nyomas
ellenében teszi meg.

Célszeri a nagynyomasu szivattyut ugy
megvalasztani, hogy 3 egyenlé teljesitmény sziik-
ségletli nyomas-fokozatra legyen bontva — (er-
mészetesen csokkend folyadék szallitassal.

300 ol

1250 pyomas
i 200

20 %em il

s

B n 2 22 25

2. abra
Bl
1. fokozat Q =1000 1/p p= 50 ait
2. fokozat Q= 500 1/p p= 100 att
3. fokozat Q= 167 1/p = 300 att

Az egyes fokozatokban szallitott folyadék
és a fokozat munkaideje:

V| = 60,6 1 t] = 0,0806
Vo= 346 1 t,=0,0693
Vy= 56,2 1 tJ = 0,3370
1514 1 - 0,4669 p = 28 mp.

A prés veégs6 zarasaig eltelt id6 tehat:

25 - 28 mp = 53 mp. Ez mar technoldgiai-
lag megfelel6.

Azonban nézziik a nagynyomasu szivattyu
teljesitménysziikségletét:

tg'm’® , [/m? p 5
NLE — P ,I L 2007108 lr — 185 LE.
60.75 -m bO 75.0,6
p=50% 104 (kg/m?)
V = 1,0 (m’/perc)

7 = 0,6 osszhatasfok

Azt nem kell kilondsen magyvarazni, hogy
ez az ut nem jarhat6: éranként 1.5 percig kell
185 LE elektromotort jaratni, mely kb. kétsze-
rese az lizem tobbi gépei Osszenergia sziikség-
letének.

Ezek utan nem marad mas, mint vagy telje-
siteni igyeksziink a technolégiailag kivént prése-
l1ési id6 betartasat és ez esetben meg kell vizs-
galni, mily moédon lehet azt elérni, vagy kompro-
misszumot kell kotni egy kozbensd megoldassal
pl.: a prés zarasa torténjen a nagynyomasu ré-
szen, hatszor annyi ideig. £z maga utdn vonna
a4 maximalis motorteljesitmény !/;-ara térténd
csokkenését (~ 31 LE), viszont ez esetben az
els6é fazisban centrifugdl szivattyuval elért gyors
feliitkozés ellenére is példanknal: 3 perc 13 mp-
ben adna a zérasi id6t.

Jelenlegi préseink itt tartanai.

Ebben a kérdésben az arra hivatott és léfesi-
tett allami szerveknek (Faipari Kutaté Intézet)
kell nyilatkozni, hogy még mi az az id6, mely
elnézhet6.

Kiilfoldi gyakorlat szerint az el6z6kben fel-
allitott gyors zarasi idék szukségesek.

Mivel lehet a nagynyomasu szivattyt mére-
teit és nagy teljesitmeény szikségletét csokken-
teni?

Ha a maximalis olajnyomast megszabjuk,
mint hatarértéket (300 att), gy a dugattyuk
osszfelliletét nem tudjuk csokkenteni és csak a
ket csokkentésével lehetséges az olajsziikséglet
csokkenése. A loket csokken, ha az emeletek
szama csokken — ez azonban csak a termelé-
kenység rovasara torténhet.

A Ioket csokken, ha a héprésbe keriils pap-
lan vastagsaga csokken, pl. vékonyabb, vagy ki-
sebb fajsulyt lemezeket gyartanak. A Iloket
csokken, ha a paplan a héprésbe kertilése elétt hi-
degprésben el6préselve lesz (magas nyoméson
pl.: 10—30 kg/cm?). Sajat mérés hianyéban a hi-
deg préselésnél alkalmazott nyomas fliggvényé-
ben a méretesokkenést kozolni nem tudom.

Az is bizonyos, hogy a nagynyomasu hideg
préselés a kérdésnek ezt a részét nem, vagy csak
igen kis részben oldja meg.

Osszefoglalva: ezek az intézkedések csak t6-
redékben oldjak meg a felmertilt kérdést.

A megoldas, az egyetlen ut, ha a szakaszos
préselési technologia mellett maradunk: akku-
mulédtoros rendszer kiépitése a nagynyomést
szivattyurendszerhez.

Igaz, hogy beruhdzasi 0sszegben az legalabb
még egy prés éara, de az eredményként jelent-
kez6 minGségi javulas a lemezeknél igen rovid
id6 alatt visszatériti a tobblet beruhazast.

Az akkumuldtoros rendszer targyalasat nem
kivianom ezen cikk keretében tovabb boncolni,
annak részletes elemzésére maskor kivanok visz-
szatérni, hanem visszakanyarodok a préselés
egyes idéelemeinek vizsgalatdhoz:

Az egyes idéelemek

(Példaként bemutatjuk az egyik 7 emeletes
présre vonatkozé Osszeallitést.)

Egy adag préselési ideje

Hét etéazsos hbprésen torténd pozdorja lemez
gyartasanal ha p = 9 att. a futogoz

1. Betolés S = 288 ¢m
v 85 cn 5

2. Felitkozésig

ZE;L(-gn,\'omﬂs cl(;y/és(;i»g

4. a) Siités (p = 5 att) kezdete. K-
zépvonal felmelegedés

") Kozépvonal hofoka stabilld |
vilik 24

‘ 16.00 16,000

) Viz olgdmmgletés

d) Gyanta kotési idd
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Pere* Perct*
R U AT R o v e e e o et | b 0,82 e
6. Kihnzofej zardsa .. .onvvionnn 0 ! i)
T T e s e 0,57 0,57
4. Kihnzds kezdete és a betolds kez-
dete kézti id6 2o o .0 000 | 0.10 1 0.10
. Fiitdlap tisztitds . ... oo ra | 0,50 | (.50
20,80 22,53
*2 srivattyd van tizemben:
1 db p= 84 kg/cm2
Q@ =600 1/p teljesitményl
centrifugal és
1db120'1/p D= 60
B0 1/p p = 120
. © 40 1/p p = 240 teljesitmeényil
dugattyas szivattya.
#% Cgak a dugattyus szivattya van ilizemben.
Az egyes idéelemeket tekintve lathatjuk,

hogy valtoztatasra, javitdsra mod az 1., 3., 4., 7.
pontokban felsoroltakban van, leglényegesebb
sorrendben a 3. és 4. pontokban elérhetd ered-

meny. Ebb6l a 3-as technolégiailag szilikséges, a
4, pedig termelési kapacitas emelése céljabél. Ez
utobbi eredménye az lizem kapacitasanak meg-
kétszerezése lehet, lényegesebb beruhazasok
eszkozlése nelkil.

Az itt lefektetett iranyelvek alkalmasak
arra, hogy egy uj, technologiailag megfelelébb
hidraulikus héprés keriiljon megtervezésre.

Jelen cikket, mint vitaindité cikket kiva-
nom kozzétenni, azzal g szandékkal, hogy hazai
szakembereink révid id6 alatt olyan allaspontot
foglalhassanak el a vita soran, mely a hoprés felé
a kivansdgokat végleges formaban egyesiti és
megadja annak érdekében, hogy a megfeleld
héprések hazai tervezése és gyartasa mielobh
megindithato legyen.

IRODALOM

Dr. Czeglédi— Jankd: Forgdcslapok — Forgdcs miifa.
Scheibert: Spanplatten.

Chaimowitsch: Olhidraulik.

Simin: Hidraulischepressen.



Forgacslapok feliiletkeée]ésénék néhany problémaja

ZOMBORI JANOS

Bevezetés

A forgacslap-ipar hazai kifejlesztése azzal
a szitkségszeriiséggel jar, hogy a forgacslapok
tovabb-feldolgozasa kozben feliletkezelési prob-
lémak jelentkeztek. Ezek a problemék arra ve-
zethet6k vissza, hogy forgacslapoknal a lapfelii-
letek fiziko-kémiai tulajdonsdgai — a forgacs-
lapok szerkezete és migyanta-ragasztisa kovet-
keztében — az iparban eddig felhasznalt nyers-
anyagok ¢s félgyartmanyok (butorlap, enyve-
zettlemez stb.) feliileti tulajdonsagaitol eltér-
nek, az ezekre bevalt és alkalmazott feliiletke-
zelési modszerek nem viheték at kozvetleniil
forgacslapra. A forgacslapok feliileti nemesité-
sére iranyulo torekvések tehdt sziikségessé te-
szik a forgacslapok feliileti megmunkélasa koz-
ben jelentkezé problémak kutatiasat és ezek
megoldasat.

A forgacslapok feliiletkezeléséhez a keze-
lend6 lapféleségek és a feliiletkezelési eljaras
nemétsl fliggben tobbféle kezelési mod tartozik
(fényezés, lakkozas, mazolas stb.). A sokféle fe-
liletkezelési eljaras azonban két atfogd cso-
portba sorolhatd, mert a forgacslapok feliletke-
zelése lényegében kétféle wvaltozatban végez-
heté, nevezetesen:

1. a felillet természetes szine megmar"ad
csak szintelen lakk- vagy . politurréteggel von-
juk &t (fényezés, szintelen lakkozds); _

2. a felillet természetes szinét szines olaj-
festékkel, vagy kiilonféle zomdancfestékkel fed-
jik at (fényezés, szintelen lakkozas).

Ez a munka a forgacslapok fényezésének
problémaival foglalkozik. A leirt megfigyelések
és tapasztalatok éltalaban hazai, a Faipari Ku-
tatointézet Kisérleti Uzemében gyartott fafor-
gacslapokra - vonatkoznak, A megallapitasok
azonban t8bbnyire a kiilonbozé forgacslap-tipu-
sokra altaldnosan is érvényesek.

A) Forgdceslapok fényezésének elvi problémdi

A fényezés a forgacslapok feliileti nemesi-
tesének igen értékes és figyelemre méltd elja-
rasa. A forgacslapot sellakbevonattal ellatva a
feliileti forgicsstruktira élénk és plasztikus.
lesz, a fellilet természetes szépsége foko-
z6dik. < A sellakpolitirral kezelt magasfényu
feltletek azonban meglehetésen érzékenyek, az
eredeti szépség megdrzése gondos apolast igé-
nyel; ezért erbésen igénybevett hasznalati tar-
gyak magasfényezése nem ajanlatos. Ilyen eset-
bén tobbnyire a fénytelenitett (mattolt) vagy az
an. ,,dorzsolt feliiletek készitését részesitik
elényben, mert ezek kevésbé érzékenyek.

A bevonat tikrozé fényét a teljesen zart,
porusmentes, vékony rétegben felvitt sellak-
film adja, amely a feliiletre esé fényt visszaveri.
Kemény, porusmentes, vagy Kkevéssé porusos
anyagoknal (fémek, kézetek) tobbszori esiszo-
lasi miivelettel nyerik a tikrozo feltiletet. A po-
rusos szerkezetl fandl gyalulds, szinel6pengézés
és csiszolas utan porustolté anyagot visznek a



372 Faipar IX. évf. (1959), 12. sz

~ Zombori J.: Forgacslapok feliiletkezelésének néhany probléméja

porusokba, amely politurral 6sszedolgozva sima
&s zart felliletet ad. Ez a poérustoltési és alapo-
zasi technologia azonban forgacslapra nem al-
kalmazhaté modositas nélkiil, mert a sima és
zart feliilet biztositasa forgdcslapok esetében
gondos feliileti el6kezelést és tomitést igényel.
A kovetkezokben ennek a modositott fényezési
technologidanak elvi kérdéseit, majd ezt kove-
téen a kisérletek soran kialakult feliletkezelési
eljards fontosabb technolégiai vonatkozasait
fogjuk ismertetni.

Koztudomasu, hogy minden fafeliiletet fe-
liletkezelés elott csiszolni kell. Szigorian véve,
minden polirozds tulajdonképpen legfinomabb
csiszolds. Kemény anyagokon, pl. igen finom
csiszolassal és nemezkoronggal valé dorzsolés-
sel tiikrozé fellletet érnek el minden politar
vagy lakk nélkiil is. (Uveg- és acélpolirozas.)
Legegyszerlibb elgondolds szerint tehdt ugy a
fanal, mint a forgédcslapndl elsé probléma a fe-
Iilet homogénné és keménnyé tétele, hogy az
csiszolhatova és ronggyal dorzsolhetévé valjék.

A feliiletek homogénné és keménnyé té-
tele azonban igen nehéz, még csak kevéssé fel-
deritett folyamat. A fa feliiletének keményitése
céljabol gyantatartalmu folyadékokat visznek
fel a feliiletre.- A folyadékbél az oldé- vagy
diszpergaldszer elparolog, vagy pedig migyan-
tak oldatai esetében a gyantaoldat kikeménye-
dik és a gyanta megszilardulva, a fellileten és a
porusokban marad.

A felillet keménnyé tételének és csiszola-
sdnak problémaja forgicslapok esetében sokkal
bonyolultabb formaban jelentkezik, mint a fa-
nal. Ismeretes &ltaldban, hogy a haromrétegi
forgacslapok pancélrétege a gyartasi eljarasok
hidnyossagai kovetkeztében Aaltalaban nem te-
kinthet6 homogén rétegnek. A lapok készitésé-
nél mem enyvezddik egyenletesen a boritéréteg
minden forgacsrészecskéje és ennek kovetkez-
tében ragasztasi hianyossagok, un. ,Jaza helyek®
keletkeznek a boritérétegen beliil és a feliileten:
Ez a feliileti inhomogenitas a forgdcslapok csi-
szoldsdnal olyan forméban jelentkezik, hogy
kisebb-nagyobb feliileti mélyedések keletkeznek
a forgacsszemesék kozvetlen kornyezetében.
Ezeket a mélyedéseket finom csiszoldssal sem
lehet megszlintetni, mert az egyik réteg lecsi-
szoldsa utan ez alatt ismét Gjabb feliileti egye-
netlenségek tlinnek eld.

A forgacslapok pontenyvezése és a nem
tokéletes enyvfelvitel kovetkeztében a forgacs-
szemesék nedvesség hatasara nem duzzadnak
egyenletesen. Az ezt koveté szaradési folyamat
alatt a zsugorodas mértéke sem egyforma; azo-
kon-a helyeken, ahol kevesebb a kétéanyag a
forgacsszemesék kiemelkednek. Az ilyen inho-
mogén, felilleti egyenetlenségekkel boritott fe-
lilet nem kezelhet6 altalaban azokkal az eljara-
rasokkal, amelyek a fafeliiletek kezelésénél
hasznélatosak.

Az emlitett feluleti inhomogenitds kovet-
keztében a fényezett feliiletek hosszabb idé el-
telte utan beszaradnak és tn. ,harancshéjas* fe-

liletet kapunk. A polituroldat oldoszere a ku-
16nb6z6 nedvszivoképességli forgacsszemesékbe
beszivodik és ezek. dagadasat idézi els. A kiala-
kult sellakréteg a bentmarad6 oldészernyomok
elparolgasat megneheziti és az oldészer tobb-
nyire csak a forgacslap belsé rétegeibe tud el-
vandorolni. Ezt a hosszadalmas diffuzios folya-
matot koveté zsugorodas folyamdn, a feluletke-
zelés befejezése utan még sima, tiukrozé felulet
uténsiillyed, s6t a beszdradt forgicsszemesék
kornyezetében repedezett lesz.

Az elmondottak alapjan forgacslapok poli-
turozasanak egyik legfontosabb el6feltétele a
felileti inhomogenitds csokkentése, ill. meg-
szlintetése megfelelé impregnalo folyadékok al-
kalmazasaval. Az impregnalé folyadékok a fe-
liletr6l beszivodnak a mélyebben fekvé réte-
gekbe és a forgacsszemeséket atitatva, megszi-
lardulds utdn egyrészt eltomitik és megkemeé-
nyitik a fellletet, masrészt pedig a forgacsszem- |
csék kornyezetében levs folytonossagi hidnyo-
kat Gjraragasztds utjan athidaljak és megsziin-
tetik. A fellilet homogenitdsa a kezelés altal ja-
vul és csiszolds utdn a felilet alkalmassd valik
a rétegkialakitds szamara.

A csiszolt, vagy impregnalas utdn csiszolt
feliiletek podrusainak, repedéseinek, uregeinek
és egyéb feliileti egyenetlenségeinek megsziin-
tetésére, valamint a politurfogyasztas csokken-
tésére a fandl porustoltéket és kiilonbozé tapa-
szokat (kitteket) haszndlnak. Forgacslapoknél a
porustolté folyadékok nem alkalmasak a felii-
leti mélyedések kitoltésére, a polittirral végzett
tomités pedig igen koltséges és munkaigényes
folyamat. Megfelel6 osszetételli simitétapaszok
forgacslapok tomitésére is alkalmasak és gondos
tomités, majd ezt koveté csiszolas utdn sima, re-
pedés- és lregmentes felliletet adnak.

A forgacslapok feliileti tomitésére hasznalt
tapasznak tobbféle kovetelményt kell kielégi-
teni. Legfontosabb kovetelmények a simitota-
passzal szemben:

1. rovid id6 alatt keményre szaradjon, csi-
szolhaté és lehetbleg atlatszé legyen (ne fedje
el a lapfeliilet strukturajat);

2. jol tapadjon a forgacslaphoz és a poli-
tarhoz;

3. kotéanyagat a ravitt polittr oldoszere ne
oldja fel, a tapaszréteg ne duzzadjon;

4. a tapaszréteg megfeleléen rugalmas le-
gyen, vagyis kovesse a sellakkfilm zsugorodasa
és dagadasa kovetkeztében felléps mozgasokat,
ne repedezzen;

5. konnyen eldolgozhaté legyen, csiszolas
utdn sima feltiletet adjon;

6. elkészitése lehetGleg egyszerli és gazda-
sagos legyen.

A lapfeliilet inhomogenitisdnak csokken-
tése és a feliilet tomitése forgicslapok fényezé-
sénél alapveté fontossdgi kérdés. A probléma
fontossagara és ujszerliségére valé tekintettel a
kovetkezdkben részletesebben fogunk ezekkel a
miveletekkel foglalkozni.



Zombori J.: Forgacslapok feliiletkezelésének néhany problémdja

Faipar IX. évf (1959), 12. sz. 373

a) Feliileti inhomogenitds csokkentése

Ha a forgacslapok feliiletét valamilyen im-
pregnalé folyadékkal beeresztjiik, amely a film-
képzés folyamata alatt megszilardul, az alap el-
tomédik és megkeményedik. A keményedési fo-
lyamat alatt az impregnalé folyadék a folyé-
kony allapotbol szilard allapotba megy at. Az
impregnalé folyadék a forgéacslap boritérétegé-
ben levé hézagokba és a forgacsszemcesék sejt-
uregeibe szildrdan bedgyazodik és a megszilar-
dulési folyamat eredményeképpen a feliilet
mozgasa megszlinik. A megkeményedett mi-
gyanta-oldat a porozus lapfeliiletben levé diffu-
zios utakat eltomi és ezaltal a feliilet felszivo-
képessége csokken, ill. megsziinik,

A fa- és forgacslapok mikroszkopikus szer-
kezete lehet6vé teszi a feliletre felvitt impreg-
nalé folyadék behatoldsat. Az impregnalo fo-
Iyadék behatolasi mélysége természetesen nem
minden helyen egyforma. (Behatolasi mélység-
nek a boritorétegbe bejutott enyvtestnek a fe-
lulettol fliggbleges iranyban mért tdvolsagat ne-
vezzik.) A gyanta nem jut be minden sejtnyi-
lasba, s6t egyrésze a felileten marad, vagyis a
behatolasi mélység mikroszkopikus mérésénél a
mérési pontok egy bizonyos része null-érték. A
nullatél eltéré mérési értékek szazalékos ara-
nyat az Osszes mérési érték szamdhoz viszo-
nyitva telitési vagy impregnilasi foknak neve-
zik. A telitési-fok fligg az impregnalé folyadék
és a forgacslap anyaganak fizikai és kémiai jel-
lemz6in kiviil a forgédcslap térfogatsulyatél, a
boritéréteg gyantatartalmatol és ennek eloszlé-
satol, a lapkészités kozben adagolt wviztaszité
anyagok nemétdl és mennyiségétol, a lapfeliilet
csiszolasatol és ezenkiviil fligg attél a szogtol,
amelyet a forgacsszemesék rostiranya a feliilet-
tel bezar.

Az impregnalé miigyantaoldattal jelentds
mennyiségli vizet, vagy madés diszpergaloszert
viszink a feliiletre. A muigyanta-oldattal egytitt
a diszpergaldszer (viz) egy része bejut a forgacs-
lap boritérétegébe, ahol a forgicsszemcsék da-
gadasat idézi elé. A kezdeti erés dagadas a ke-
ményedési folyamat végére csokken, a forgdcs-
részecskék azonban kissé duzzadt allapotban
rogzitédnek az impregnalé folyadék megszilar-
duldsa kovetkeztében. Ez a folyamat azt ered-
ményezi, hogy az impregnalds utan lecsiszolt
feliilet kissé érdessé valik és a forgaesszemesék

kozott levé hézagok csokkennek, a feluleti za-

rohatas né.

Minden olyan kisérletnél, amely a feliiletek
tulajdonsagainak javitasara iranyul, el6feltétel
az, hogy a feliiletek szarazak legyenek. Szaraz
feltileteken a repedések és a pérusok kitagul-
nak, novekszik a feliilet felszivoképessége.

A feliileti impregnalasnal egy masik eléfel-
tétel az, hogy az impregnalasra keril6 feliiletek
hémérséklete legaldbb 20 C° legyen. Alacso-
nyabb hémérsékleten a feliilet megkeményedé-
sének folyamata hosszadalmas és konnyen el6-
fordulhat az a jelenség, hogy az impregnal6 fo-
lyadék kifogastalan hasznélata ellenére a kemé-

nyedési folyamat nem megy végbe, mert az ala-
csony hémérséklet a miigyanta-oldatban végbe-
mené keményedési reakeiot ,befagyasztja‘.

Impregnalé folyadékként tobbféle anyagot
hasznalnak. Hig, allati eredetd glutinenyvekkel
az asztalosok mar régota kezelik a szivacsos
szerkezetli fat és repedékeny furnérokat. A fe-
lillet azonban ennél a kezelésné] lassan szarad
ki; a fellilet megszilardul ugyan, de jelentos fe-
sziiltségek maradnak vissza, és az enyvleraké-
das altal a feliiletek nedvességre és oldosze-
rekre érzékenyek lesznek.

Az impregnal6 folyadéknak nemcsak a fe-
liletet kell tomiteni és keményiteni, hanem
anyagéanak nem szabad feloldodni vagy meg-
duzzadni a rakovetkez6 tapaszolasi és alapozasi
muiveleteknél sem. Idedlisan kielégitik ezt a ko-
vetelményt a hidegen keményedé miigyanta-
beeresztok, mert vizzel és oldoszerekkel szem-
ben ellenallnak. Mar az 1930-as években java-
soltak a ,Kaurit“-enyvet beeresztéanyagként és
tobb gyar alkalmazta is (1). A megszaradt felu-
leteket kifogastalanul lehet csiszolni, mert a
mugyanta-oldat a forgicsszemeséket egyenlete-
sen lekoti és minden forgécsszilank livegszeriien
megkeményedik. Ezek az impregnalé oldatok
hidegen lassan keményednek, melegen azonban
gyorsan €s ezért lehetéleg meleg térben kell
dolgozni. Keményedési sebességilik az edzbéanyag
adagolasaval szabalyozhat6., 20 C°-os miihely-
hémérséklet mellett a tovabb-feldolgozas kb. egy
nap mulva lehetséges.

b) Forgdcslapok feliileti tomitése

A hig migyanta-oldattal végzett impregna-
las csiszolds utan kemény és zart alapot bizto-
sit, a feluleten levs kisebb-nagyobb egyenetlen-
ségeket azonban a miigyanta-oldat nem tomiti
el. A forgacslapok felileti tomitésére altalaban
attetsz6, slrlnfolyés, vagy pasztaszerd, spatu-
lyazé masszdkat alkalmaznak tomitéanyagként,
amelyek valamilyen kotéanyagot rendszerint
egy savra keményedd karbamid- vagy melamin-
gyanta-alapu miigyanta-lakkot és a legiobb
esetben finoman szemcsézett, laztr toltoalkat-
részeket tartalmaznak. Hasznaljak ezenkiviil az
un. nitro-tomitélakkot is, amelyet mézszert,
viszk6zus folyadék formajaban hoznak forga-
lomba és higitas nélktil a széles, un. . japan-
spatulyaval* visznek fel a feliletre (2).

Ha a forgécslapok csiszolds utdn a lapfelii-
leten nem maradnak nagyobb teriileti mélye-
dések és hullamok, csak a forgéacsszemesék kor-
nyezetében vannak kisebb lokalis egyenetlen-
ségek, akkor ez esetben feliileti tomitésre olyan
simitémasszdk is alkalmasak, amelyek a feliile-
tet tobbé-kevésbé elfedik. Igy pl. nitrélakk és
dextrinpor, valamint glutinenyv, gipszliszt és ok~
ker megfelel6 Osszetételli keverékei is alkalma-
sak tomitési célra. Az egyenletesen siméra csi-
szolt feliileteken a fedShatés foltmentes, egyen-
letes eloszlast mutat. Feliileti mélyedések és hul-
lamok jelenléte esetén azonban a feliilet foltos
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lesz, ilyen esetben tehat csak transzparens to-
mitéanyagok haszndlata javasolhato.

A megfelel6 moédon elékezelt és tomitett
lapfeliiletek szdradas és csiszolds utan nagyobb
feliileti mélyedéseket nem tartalmaznak. Az
esetleg visszamaradé kisebb egyenetlenségek el-
tlintetésére a lecsiszolt feliileteket nitrécelluldz-
keményalappal vonjuk be. Ez a kezelés azonban
nemcsak a feliiletet témiti, hanem egyidejtileg
kemény, politirozhaté, illetve lakkozhat6 alapot
biztosit. Keményalap hasznalatéaval elkertlitik a
1l nagy politurfogyasztast és a forgacsszemesék
kidagadasat, amelyet sellakos fényezésnél a poli-
tirban levé szesz okoz. Nitrécelluléz-keménv-
alappal el6alapozva az impregnalt és tomitett fe-
liilleten tomor, sima alap keletkezik, amely a
sellakes fényezést megkonnyiti és meggyorsitja.

_ B) Forgdcslapok sellakos fényezésének fon-

tosabb technolégiai irdnyvonalai a Faipari Ku-

taté Intézet Kisérleti Uzemében elvégzett fénye-
zési kisérleték tapasztalatai alapjan

A sellakos fényezés magaban foglalja a fe-
lileti elékezelés, tomités, elbalapozas, alapozas,
fényezés és felfényezés munkafolyamatait. A
feliileti elokezelés a forgacslapok lecsiszolasa és
portalanitdsa utdn homogén, kemény feliiletet
szolgaltat, amely jol csiszolhaté és kevéssé érzé-
keny a polituroldat oldészereire.

Az elékezelés utan végzett feliileti tomités
a forgacslapok feliiletén levs kisebb-nagyobb
egyenetlenségeket tolti ki olesobb anyagokkal.
Csiszolas utan sima, repedéstol és mélyebb tlire-
gekt6l mentes feliiletet biztosit.

Eléalapozdssal — nitrocelluloz-keménvalapot
létesitiink a tomitett feluleten, amely esokkenti
a politarfogyasztast, a forgdcsszemesék dagada-
sat megakadalyozza és tomor, sima politiroz-
hat6 alap biztositasaval a sellakos fényezést
megkonnyiti és meggyorsitja.

Az alapozdsi munkafolyamat teljesen zart,
sima feliiletet szolgaltat.

Fényezéssel a kivant rétegvastagsagt sellak-
bevonatot alakitjuk ki olaj basznalata kozben.
Minél tobbszor végezziik a miiveletet, annal to-
kéletesebb lesz a fényezett feliilet.

A felfénuezés munkafolyamata a feliiletre
vandorolt olajat teljesen eltdvolitja és atlatszo
magas fénvt szolgéltat.

Tovabbi targyaldsaink soran a sellakos f[é-
nvezés munkafolyamatainak technolégiai ve-
natkozast kérdéseit és a fényezési kisérletek ta-
pasztalatait kell még roéviden ismertetni.

Feliileti elkezelés

a) Csiszolas

A fénvezendd fellilet elékészitésének elsd
miuvelete g csiszoldas. Az el6esiszolas 60-as. az
utocsiszolas 100-as csiszolopapir alkalmazasaval
térténhet. Csiszoldshoz legcélszeriibb henger
vagy szalag csiszologépet hasznalni. Kisebb felti-
letek csiszolasa kézi csiszologéppel, vagy pedig

ennek hianyaban kézi uton, csiszoléfara fogott
csiszolopapirral végezheté el. A csiszolas befe-
jeztével, a feliiletek tovabbi megmunkalasa el6tt,
a csiszolopor poroléecsettel gondosan eltavoli-
tando.

b) Impregnalas

Az impregnal6 migyantaoldat feladata,
hogy a forgécslap boritérétegébe beszivodva, az
oldatban végbemendé kémiai reakei6 eredménye-
képpen, a feliileti réteget homogénné és kemény-
nyé tegye. Impregnalashez hig karbamid-miu-
gyantaoldatot hasznalunk, amelyet toményebb °
gyantaoldatb6l lehet elkésziteni higitas utjan.
A meghatarozott mennyiségli hidegedzét kevés
vizben feloldva keverjiik a gyantaoldathoz.

Az edzével kevert hig miigyantaoldatot
ecsettel vissziik a feliiletre. A felvitt mennyiség
&ltalaban kb. 100—120 gr/m? miigyantaoldat. A
mugyantaoldattal beeresztett feliiletek tovabb-
feldolgozasa kb. 24 oOrai szdradas utin lehetsé-
ges 20 C° mellett.

Feliileti tomités

Szaradas, illetve megkeményedés utdn az
impregnalt feliiletnek bizonyos érdessége van,
amelyet csiszoldssal le kell simitani. A csiszo-
lashoz 100—120-as csiszolopapirt hasznéalunk.
Lehetéség szerint ezt a csiszolasi miveletet is
gépi uton kell elvégezni. A csiszolas utan kapott
lapfeliilet kemény, a forgacsszemesék rogzitve
vannak: a feliileten levé kisebb-nagyobb egye-
netlenségeket azonban a miigyantaoldat nem to-
miti el. A feliileteket ezért fényezés el6tt tomi-
teni kell.

A tomitéanyagokkal szemben tamasztott
kévetelmények figyelembevételével a feliileti
témités tobbféle tomitéanyaggal elvégezhetd. Az
altalunk kiprobalt tomitéanyagok koziil kisérle-
teink sordn a nitrélakkos-dextrines tapasz, vala-
mint az enyves-gipszes-okkeres tapasz hasznd-
lata bizonyult eredményesnek.

A nitrélakkos-dextrines simitotapasz nitro-
lakkot és dextrinport tartalmaz. A simitémassza
ugy késziil, hogy a nitrélakkot a dextrinporral
homogén, j6l kenheté kittanyaggé dolgozzuk dsz-
sze. A simitétapaszt széles acélspatulya feliiletén
visszilk a felliletre. A spatulyat a forgacslap
egyik éle felett athuzzuk, ezzel a spatulyan levd
anyag a feliiletre jut, maid ezt kovetéen gyors
htizésokkal atkitteljiik a feliiletet. Ha a spatu-
lyédn tomitéanyag marad vissza. kevés nitrélakk
hozzdadasa utdn ez az anyag ismét felhasznAl-
hat6. Egyszeri tapasztashoz &ltaldban 150—200
gr/m? tomitéanyag sziikséges.

A feliiletre felvitt tapaszréteg szaradasa
gyors. Két-harom orai szdradas utan a tapasz-
tott felliletet csiszolna, és  esetleg ha sziik-
séges. ismét kittelni lehet. Kétszeri tapaszolas és
esiszolds utdn dltalaban sima. durvabb egyenet-
lenségektsl mentes feliiletet kapunk.

Az enyves-gipszes-okkeres tapasz elonve. a
nitrélakkos tomitéanyaggal szemben az, hogy
lényegesen olesébb. A spatulydzé massza hig
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glutinenyvoldatbol és finomra 6rolt gipszlisztbol
késziilt kevés okkerral megszinezve.

Az enyves-gipszes simitétapasz felvitele a
nitrélakkos-dextrines tapaszhoz hasonléan széles
acélspatulyaval torténik. A tapaszréteg azonban
lassabban szarad ki, mint a nitrolakkos kitt. A
teljes szaradas kb. 12—16 orat igényel. Az eny-
ves-gipszes simitotapasszal altalaban kétszer kell
tapaszolni. Kétszeri tapaszolds és ‘csiszolas utan
sima, repedés-, és tregmentes feltlétet kapunk.
Eloalapozds \

A tomitett feluletet szaradas utdn 120-as
csiszolopapirral megesiszoljuk, majd porols-
ecsettel a feliileten levo csiszoloport eltavolitjuk.
A lecsiszolt feliilet nagyobb meélyedéseket mar
nem tartalmaz. Az esetleg visszamarado kisebb
egyenetlenségek eltiintetésére és tomor politu-
rozhaté keményalap biztositasa céljabdl a felii-
letet nitrélakkal vonjuk be. A folyékony szinte-

len nitrélakkot szoérépisztollyal vagy lapos lakk-
- ecsettel vissziik a feliiletre. Szaradas utdn az
elGalapozott feliiletet politurozni lehet. El6bb
azonban az alapot lehuzépengével (Ziehklinge)
lesimitjuk, majd kozépfinom csiszolopapirral
simara csiszoljuk.

Alapozds

A tulajdonképpeni fényezémunka az alapo-
zéssal kezdédik. Ezzel a munkafolyamattal azo-
kat a porusokat, amelyek az elSalapozas utin
esetleg nincsenek kitoltve, vagy pedig uténsiily-
lyedtek, teljesen kitoltjiik alapozé politurral és
habkével. Az alapozishoz tiszta, nem szinez6
gyapjulabdat hasznilunk, amely puha, mosott
ritkaszovésl lenvéaszonnal van kiviilrl bevonva.
Az alapozashoz ezenkiviil sziikséges habkéliszt.
szesz és alapozo politur (120 g sellak 1 liter szesz-

ben oldva). Az alapozashoz nem kell olajat hasz--

nalni. Ha az alapozasnal olajat hasznalunk, lat-
sz6lag gyorsan zart feliilet keletkezik, a pérusok
azonban kés6bb bestillyednek és fennall az olaj-
kitités veszélye.

Alapozas kozben a habkészemecséket a sel-
lakpolitir egymashoz ragasztja. Mivel a habké-
szemesék atlatszoak, a feliilet strukturajat nem
fedik el, ha a felvitt habkémennyiség nem tul
nagy és egyenletesen el van osztva. A habkélisz-
tet esak kis részletekben szabad a labdara vinni,
ha kozvetlenil a feliiletre szérjuk, kénnyen le-
rakecdasck keletkeznek, amelyek késébb kisziir-
kiilnek.

Az alapozasi munkafolyamatot a kemény-
alap nedvesitésével kezdjik. A lecsiszolt nitro-
celluléz-keményalapot az alapozé labdaval ke-
nedvesitjliik szesszel, a sellakréteg tapadédsdanak
biztositasa céljabol. Az alapozé labdaba utana
alapozo6 politart (kb. 10%,-os) toltiink. Kor alaku
mozgassal, kezdetben gyengébb, maid késébb
erdsebb nyomast gyakorolva alapozunk olaj nél-
kil kevés habké hasznalata kozben. Ha kezdet-
ben tal erés nyomast gyakorelunk és rovid ido-
kozonként politurozzuk ugyanazt a helyet, a

labda beragad. A labda ,huzésa”, amely a to-
vabbi alapozasnal fellép a sellakréteg novekedé-
sét jelenti. Ezutdn mar néhany labda politur fel-
hordasa utan az alapozott feliilet tomor és zart
lesz, amely a tiikrézé fényben nyilvanul meg.

Utodalapozasnal nem szabad tul nedves, vagy
tul szaraz labdaval dolgozni. Az els6é esetben fel-
vitt sellakréteg meglagyul, szaraz labdaval dol-
gozva viszont nem jut sellak a feliiletre. Meg-
felelé vastagsagu alapréteg felvitele utdn, ha a
porusok le vannak mar zérva és a labda akadozik,
1—2 csepp olajat tesziink a labdara. Ezaltal lat-
hatok az un. ,felh6k”, melyeket az alapozas vé-
gén a szeszes labda huz. A labdat szesszel sza-
razra politurozzuk.

A készre alapozott feliiletek kb. 30—40 ora
szaradasi id6t igényelnek a felhordott sellakré-
teg teljes atkeményedésére.

Els6 féenuezés

Miel6tt az els6 fényezési miveletet elkez-
denénk, az alapozott feliiletet portalanitjuk,
majd kézi csiszologéppel finom olajpapir és ke-
vés csiszoléolaj haszndlata kozben megcesiszol-
juk. A csiszolasi mivelet elvégezheté kézi uton
is parafara fogott finom olajpapirral, vagy fil-
czelt csiszoléfaval kevés habkéliszt és néhany
csepp csiszoloolaj hasznalata kozben. Ezzel a
kezeléssel megsziintetjiik azokat az egyenetlen-
ségeket, amelyek szaradas kozben keletkeztek. A
csiszolasi maradékot ronggyal teljesen eltdvo-
litjuk.

A fényezési mivelet megkezdése el6tt sze-
szes labdaval olaj nélkiil atpoliturozzuk a felu-
letet. A kezelés altal a legfelsé réteg megduzzad
és ezzel az uj réteg konnyen egyesiil az alappal.
Utdna gyenge politurral, szesszel és habkdvel
tovabb politurozunk, kezdetben olaj nélkiil,
mert az alapozoréteg szaradasakor kissé beesett
porusokat ismét ki kell tolteni és le kell zarni.
Ha ez megtortént, olajat lehet cseppenként hasz-
nalni a fénvyezéshez. A habkéliszt és olaj az elsd
fényezésnél is az emlitett felh6sodési jelenséget
okozza.

A tovabbi fényezésnél gyengébb politurt
hasznalunk, amelyet mindig sziikség szerint hi-
gitunk toményebb politarbol. A labdaval kozben
novelni kell a nyomast, hogy a sellakrétegek
egymasra préselédienek. Az utolsé labdat szesz-
szel teljesen ki kell széritani.

Az els6é fényezésnél felvitt réteg ne legyen
tal vastag, hogy j6l és gyorsan atkeményedjen.
Szaradas utan, a kovetkezd fényezési miivelet
megkezdése el6tt, a felilletet a fentiekben leirt
modon ismét megesiszoljuk.

Masodik fényezés

Ha kétszer fényeziink, az els6é fényezést ko-
vetd szaradas — amely kb. 24—30 orat vesz
igénybe —, majd esiszolas utan kovetkez6 maso-
dik fényezés mar az utolsé felhordasi miivelet.
Ezt a miveletet slriibb szévésl, puha lenva-
szonnal bevont labdaval végezziik.
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A masodik fényezést szeszes labdaval vég-
zett nedvesitéssel kezdjik. (Rétegkapcsolat biz-
tositdsa.) Utana néhany labda kozéperds politurt
és kevés habkdvet visziink fel. Kozben a labdat
mindig jol kiszaritjuk és a feliiletre gyakorolt

nycmast csokkentjik. A miveletet gyenge poli-~

tarral megismételjik, majd végul szeszes lab-
daval addig politurozzuk, mig a bevonat teljesen
atlatszé6 lesz és a labda er6s ranyomasnal is
kénnyen csuszik. Ezzel g tulajdonképpeni fénye-
zés, azaz a zart sellakréteg felvitele befejezédott.

Felfényezés

Fényezés utan a feliileten levé olaj eltavoli-
tadsa polirvizzel torténik. A tiszta labddt bened-
vesitjlik polirvizzel és tiszta ronggyal vonjuk be.
Utdna a polirvizes labdaval a feliiletet megdol-
gozzuk és a labda teljes kiszaradasaig fényeziink
a labdat bevono textilia olajos részeinek gyakori

cserélgetése kozben. Végiil a rongy tiszta részé-
vel az olajat teljesen letoroljuk.
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A termel8i arrendezés féléves tapasztalata a batoriparban

BOTKA ZOLTAN —DERI RICHARD

A termel6i arrendezés sok olyan tényez6t
»helyére rakott a butoriparban, amelyek az
eloz6 arrendszerben a népgazdasagi és vallalati
érdekek ellentétén keresztil érvényestiltek.

Az 1j arak életbelépésétol eltelt félév
ugyan rovid idészak az Gj arrendszer hatédsanak
és bonyolult Osszefliggéseinek kimutatésara,
azonban a jelentkez6 tendencidkbol, a mar ren-
delkezésre 4ll6 adatok alapjan is levonhaté né-
hany kovetkeztetés.

Az %j drak hatdsa a termelés volumenére

A minisztériumi butoriparban a nyereség-
részesedés bevezetése 6ta a fix nyereség (16-
megérdekeltség) elve van érvényben. E gazdal-
kodasi feltétel 0sztonzéen egybeesik a butor-
hiany enyhitésével, a termelési kapacitids jobb
kihasznaldsaval, a termeles1 tervek tulteljesité-
sével.

A butoriparban a vallalatok koézponti uta-
sitas jelleggel biré éves programok alapjan ter-
melnek. E feltételbdl eredéen az Uj arrendszer
a termelési volumen novelésére — a veszteséges
cikkek megszlinése kovetkeztében — a tervtul-
teljesitésre es6 gyartmanyok nyereségtomegén
keresztiil 6sztonoz.

A hanyadérdekeltségli ipardgakhoz hason-
l6an, a termelési volumen noévelésére 6sztonoz
tovabba a butoriparban is az allando koltségek
viszonylagos megtakaritiasa révén elérheté nye-
reségtobblet.

A volumen novekedésére esé allandé kolt-
ségmegtakaritds az arrendezés sordn a kovetke-
z6képpen valtozott a butoriparban:

1959. I. f.-é. tény
aj arszint Ft

1958. tény
régi arszint Ft
100 Ft mnetté6 termelési
értékre es6 alland6é  kolt-
ség 13,01
index 100,0

10,55
81,1

Annak ellenére, hogy a 100 Ft. termelési
érték emelkedésére esé allandé koltsegmegta-
karitds 1958. évhez képest csokkent, a\volumen
névekedésére valo osztonzés tovabbra is valto-
zatlanul fenndll. Ezt a megtakaritast bizonyos

‘mértékig csokkenti az elmult év végét6l a bu-

toriparban bevezetett részleges II. miiszak,
amelynek az &ltaldnos koltségekre valé hatasa
még nem teljesen ismert, de bizonyos, hogy az
ugynevezett allandé koltségek egy része a II.
miiszakra valé attérés iddészakaban emelkedést
mutatott. A régi ardnyok az éllandé koltségek
tekintetében csak akkor allnak helyre, ha a II.
miiszaknak a termelésben foglalt jelenlegi su-
lya 20—25%-r61 45—50%-ra emelkedik.

Alapanyaggydrté és feldolgozé ipar kooperd-
cidja és a faanyag feldolgozdsinak gazdasd-
gossdga

E nem egészen taldlé cim alatt az uj ter-
mel6i arrendszernek azzal a sajatossagaval ki-
vanunk foglalkozni, hogy vajon az alapanyag-
gyarté6 és feldolgozéipar kozotti vertikalitasi
fokok kialakitdsdra az arrendszer a népgazda-
sagi érdekeknek megfeleléen 6sztonoz-e. A két
termel6 dgazat kozott fennall6é munkamegosztés
kozil volumenében egyik legjelentésebb tétel
a butorléc-termelés
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A butorléc a hajlitott-butorgyartas ‘alap-
anyaga. Az alapanyag gazdasdgosabb kihaszna-
lasa érdekében kiilfoldon altaldnos gyakorlatta
valt, hogy a sziikséges butorléc-mennyiséget a
flrésziizemek termelik ki, akar mint kilénallo
lizemek, akar mint a hajlitott butorgyarak te-
lepén beliil miikod6 vertikalis lizemek.

Magyarorszagon viszont az a gyakorlat
“alakult ki, hogy a flirésziizemek a biikk-gémb-
fabol flrészarut termelnek ki, a flrészarut el-
szallitjdk a hajlitott-butorgyarak telepére, ahol
azt butorléccé, majd készgyartmanyokka dol-
gozzéak fel.

A két hajlitott-butorgyar évente atlagosan
12 000 m? biikkffirészarut dolgoz fel butorléc-
nek, 52%,-0s kihozatal mellett. A keletkezd hul-
ladék mennyisége tehat 5760 m?,-ami 450 vagon
holtfuvart jelent. A nyers bukkflrészarut szal-
litdas kozben (vagon-berakas-kirakas, beszallitas,
maglyazas) jelentés minéségi karosodas, tores,
repedés éri.

A munkamegosztasnak ez a formaja két ok

miatt kovetkezett be:

Az elsé ok miszaki-gazdalkodasi termeé-
szetl.
A hajlitott-butorgyarak ugyanis mindig

csak annyi butorlécet szabnak le megfeleld
méretben, amennyi a folyamatos termeléshez
sziikséges. Amennyiben nagyobb mennyiségi
butorléccel rendelkeznének, ugy azt az anyag
minéségének megoévasa (blitlirepedes megakada-
lyozéasa) érdekében fedett, oldalzsaluzéssal ella-
tott tarolohelyen kellene raktarozniuk. Ilyen
raktarakkal viszont jelenleg egyik gyar sem
rendelkezik. Ha a butorléc termelését a flrész-
lizemek vennék at, a mennyiségi és mindségl
igények mellett ki kellene elégitenick a hajli-
tott-butorgyarak meéretigényét is. A sziikséges
butorléc-méreteknek ugyanis kb. 65—T70%-a
allando, mig 25—40%-a valtozé. Ez a koril-
mény a jelenleginél nagyobb butorléc-készlet
raktirozasat tenné sziikségessé.

A masik ok az arrendszer ellenérdeki osz-
tonzésébol adédik. A hajlitott-butorgyarak al-
tal termelt butorléc ugyanis a régi és az 0j ar-
rendszer szerint is olesébb, mint a flrésziize-
mekt6l az arjegyzék szerinti drban megvasarol-
haté butorléc.

A Debreceni Hajlitott Butorgyar 1959. I
negyedévi utokalkuldciés adatai szerint a sajat
termelésii butorléc onkoltsége a vasarolt butor-
léc araval szembedllitva a kovetkezé képet mu-
tatja:

1 m?3 sajat termelésti butorlée tnkoltsége 297476 Ft
1 m?3 vasarolt butorléc (I.o.) arjegyzeki ara: 3 360 — Fit
Megtakaritas: 38524 Ft

Valamivel kisebb mértékben, de ugyancsak
olesobban allitja elé a Szék- és Faarugyar is a
batorlécet, mint az arjegyzéki ar,

A kiilonbozet megsziintetésére az arjegy-
zéki arak adémentesitésével, ill. az araknak a
jelenlegi forgalmiado meértekével valo csokken-
tése révén nyilna mod.

Vitan feldl all, hogy a termelés gazdasa-
gossaga, az anyagkihozatal javitdsa, a felesleges

hulladékszallitisok megsziintetése szempontja-
bél elényosebb a flrésziizemi butorléc-termelés.

Az 1 m? bikkgombfara vetitett és a kész-
gyartmany netté meretéig szamitott anyagkiho-
zatalt — s egyben a keletkezett hulladek nagy-
sdgat — igen jol mutatjak az alabbi szamok:

1 m? gombfabol eléallitott flirészaru 0,68 m?3
0,68 m?3 flirészarubdl eldallifott butorléc 0,354 m?
0,354 m?® butorléchdl eloallitott keészgyartmany 0,228 m?
Amnyaghasznositas %-a 22,8
Hulladékszazalék T2

A termelés kiilonbozé fazisaiban, vertikali-
tasi fokonként kialakitott arrendszer csak ak-
kor tekintheté megalapozottnak és valéban 6sz-
tonzének, ha az arak el6zetes miiszaki-gazdasagi
szamitasokon alapulnak.

A flrész-lemeziparban és a butoriparban
meglevé vertikalitdsi fokok, azok gazdasdgos-
sdga, mindkét ipardg miszaki fejlesztési tervei-
nek e szempontbol torténd Osszehangolisa a
jovo feladatat képezi. Nem kétséges, hogy e
munka elvégzésének a legkozelebbi jovoben be
kell kovetkeznie, s ennek megfeleléen kell he-
lyesbiteni a jelenlegi arrendszert is.

Devizatakarékossdgra valé 6sztonzés

A butoripari vallalatok anyagfelhasznalasa-
nak mintegy 40—45%-a import eredetli. Ezen
belill legnagyobb sullyal a faalapanyagok sze-
repelnek. Erthet6 tehat, ha egyrészt a mennyi-
ségi megtakaritds, masrészt a ‘dragabb import-
anyagoknak olesobb importanyagokkal, wvagy
hazai anyagokkal valé helyettesitése igen nagy
jelentGséggel bir. Az uj anyagarak zomiikben
devizaaranyosak. A belf6ldi forintban kimuta-
tott megtakaritas tehat egyben devizamegtakari-
tast is jelent.

Megis ezen eléfeltétel ellenére is, a butor-
iparban nem érvényesiilhet teljes mértékben a
devizatakarékossagra vald 0Osztonzés, reészben
gazdalkodasi, részben arképzési okokbol.

Gazdalkodédsi modszeriink szerint sem az
iparagnak, sem a vallalatoknak nincs sem éves,
sem negyedéves devizamérlege, nincs meghata-
rozva devizdban és relicidban a tervidészakban
beszerezheté ¢és felhasznalhatéo importanyagok
mennyisége és értéke. A butoripar importkerete
ugyanis nincsen kiilon tervezve és kimutatva
az Orszagos FErdészeti Féigazgatésdgndl és a
Lignimpex Kiilkereskedelmi Véallalatnal. Azok
a manipulaciés lehetbségek, amelyek az import-
drak fajta, vagy minGségi eltérései, a termékek
mindségi ‘szinvonaldnak veszélyeztetése nélkiil
lehetévé valnanak, legtobbszor nem wvalésulnak
meg a véallalatok anyagi érdektelensége folytan.

Arképzési iranyelveink viszont ugy szabéa-
lyozzék a helyettesits anyagok alkalmazasat,
hogy a netté arat 29/-nél -& irdnyban nagyobb
mértékben eltérité valtozas esetében azt drmo-
dosftasi konzekvencidhoz koti.

E helyzet visszassagit két példan keresztiil
mutatjuk be:

a) I'mport lécbetétes bitorlap helyett hazai

gydrtasu kenderpozdorja-bitorlap fel-
hasznaldsa:
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116 $/m?

lécbetétes biitorlap vilagpiaci ara
60 $/ms3

kenderpozdorja-butorl. vilagp. ara
lécbetétes butorlap belf6ldi ara 5530 Ft/m3 100,0%,
kenderpozdorja-butorl. belf. ara 3870 Ft/m?®* 70,0%,

A lécbetétes butorlap évtizedek o6ta hasz-
nalt, bevalt anyag, a kenderpozdorja-butorlap
uj gyartmany, kezdeti mindségi “-hidnyokkal,
amelynek feldolgozasa a vallalatok szdmara
tobb munkat és problémat jelent. Az Gj belfoldi
drak Osztonoznek ugyan az olesébb kenderpoz-
dorja felhasznaldsara, azonban ezt az osztonzést
az arképzési utasitds éppen az armodositasok
miatt minimalisra esckkenti.

100,0%,
51,7%,

b) Didfurnér helyettesitése mahagonifur-

nerral :
diéfurnér vilagpiaci ara 1,0 $/m2 100,0%
mahagoénifurnéy vilagpiaci ara 0,25 $/m2  25,0%
diofurnér belfdldi ara 1450 Ft/m2 100,0%,
mahagoénifurnér belfoldi ara 7.00 Ft/m? 48,3%,

Diofurnér-felhasznalasunk 50%-a import-
eredetli. Az olesobb mahagoénifurnér szélesebb-
kort felhasznalasdra a vallalatok az el6zé pont-
ban irottak miatt nincsenek kellé mértékben
Osztonozve.

A bemutatott két példaban a helyettesité
anyagok felhasznaldsa révén elérhetsé deviza-
megtakaritds és az Aarképzési moédszerink ko-
zotti ellentétre kivantuk a figyelmet felhivni.

El6fordul azonban gyakran olyan eset, ami~
kor a manipulaciés lehetéségek nem az arkép-
76s ellentétes Osztonzése miatt nem érvényesiil-
nek kells6 mértékben, hanem elsésorban a valla-
latok devizaérdektelensége, illetve a belfoldi at-
adési arak kozotti viszonylag kisebbméretii ar-
Osztonzés miatt. E helyzetet igen jol szemlélteti
a konyhabutorgyartasunk, ahol jelenleg tulnyo-
mérészt hosszii, normal méretli fenyd6fiirészarut
hasznalunk fel, holott a gyartasi célnak — wva-
lamivel nagyobb hulladékszizalék mellett —
sok alkatrész eldallitisdhoz a rovid és oles6bb
fenyoflirészaru is megfelelne.

Normalméretii fenyofivészaru vi-

Normélrpéretﬁ fenyofGrészaru

belfoldi “ara 1722 Ft/m® 100,0%,

Feny6é rovidaru belféldi ara kor-

rigdlva a hulladék 9, novekedé-

sével 1300 Ft/ms 754%,
A devizadrak és belfoldi arak indexeinek

eltérése jo6l mutatja, hogy jelen esetben az 4j
4drakat nem devizaaranyosan allapitottik meg,
s igy az oles6bb valasztéku flrészaru felhaszna-
lasédra csak kisebbmértékii az anyagi osztonzés.

A helyettesité anyagok felhasznalasara valé
nagyobb 6sztonzés céljabol helyes lenne a je-
lentkez6 megtakaritast a netté termeléi ar val-
tozatlanul hagyasa mellett — eredménytobblet-
ként — a vallalatokndl hagyni minden oly eset-
ben, amikor a helyettesité anyag miiszakilag és
esztétikailag azonos értékli a helyettesitett
anyaggal.

A butoripari véllalatok devizaérdekeltsé-
gének megteremtése és egyben az ipar muszaki
fejlesztésének eldsegitése céljabol mar 1960-t6l
tervszamonként kellene el6irni a butoripar de-
vizamérlegét és az ezzel szemben elért javulas
meghatarozott szdzalékat a vallalatok rendelke-
zésére kellene bocsatani gép-, illetve anyagbe-
szerzés céljara.

Osztdlyos anyagdrak, kihozatali -0k és a
nyereségvaltozds oOsszefiiggése

A kiilonboz6 . mindségli (osztalyy) flrész-
aruk beszerzési egységara és anyagkihasznalasi
5-a kozott a régi arrendszerben altalaban olyan
osszefliggés volt, hogy a vallalatoknak elényo-
sebb volt — a felmeriil6 nagyobb hulladéksza-
zalék ellenére is — alacsonyabb osztalyu fG-
részaruk feldolgozasa. Az ilyen jellegii anyag-
manipuldciok a termékek mindségét nem ront-
jék, viszont a hazai mennyiségi és mindségi fa-
hidny mellett népgazdasagi érdek flizédik az
alacsonyabb osztilya faanyagok hasznosita-
séhoz.

A termel6i arrendezés utin ez a tendencia
fokozottabb mértékben érvényesiil. Szemlélte-

lagpiaci ara _ 3040 $/m?3 100,0% tésiil a korpuszbiutor- és hajlitott-butorgyartas
Feny6 rovidaru (2,0—2,75 m-ig) teriiletérsl mutatunk be példakat.
vilagpiaci ara 23,50 $/m?  59,0%
Fenyoé rovidaru vildgpiaci ara - > % > Sha T s
korrigilva a hulladék 0, nove- 1 m? netté (szabdsméret szerinti) firészdaru ki
kedésével 24,67 $/m?  62,6% termelésének gazdasdgossaga
Fenydfiirészdru A dnidant
1958, évi drakon 1959. évi drakon
g 1 m? faanyag drvsdad SEvs )
Osztély slz‘(‘ik::‘égllxe\tt' Egységiar ‘ o ‘ Egységar Ft %.
F B S e T SR P 1,10 m* \ 930,0 1023,0 100,0 1930,0 2123,0 } 100,0
R DTS T B G a8 8 1,15 m?* l 830,0 1012,0 98,9 1730,0 20470 26,4
PRI OR LY e s S A R 1,21 m? 800,0 960,0 93,8 1600.0 | 1920,0 90.4
] |
Gozolt bukkflirészaru it
1058, évi drakon 1959. évi drakon
SrbAle 1 m? faanyag an N / e JER ‘ 2 | ’
Osztaly o ay Egységhr k Ft ‘ 9, Egységhr ’ Ft | A
ENOREY: 5 v e viard oo Al ooy diaidrs 1,25 m* 500.0 1112,50 100,0 2460,0 3075,0 100,0
Tr T TR e N 1,35 m? < 750,0 1012:50 91,0 1910,0 2578,50 85,8
B GORZE R S T 1,60 m* 580,0 870,0 78,2 1390,0 2085,0 67,8
] |
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A tablazatok adataib6l megallapithato,
hogy az uj arrendszerben a butoripari vallala-
tok szamara el6nyosebb a mennyiségi tulfel-
hasznélas mellett az alacsonyabb mindségli fi-
részaruk feldolgozéasa. Az iparag és a vallalatok
éves és negyedéves anyagfelhasznalasi és be-
szerzési terve az elmult idészak flrészarukénti
atlagmindségére épiil fel.

Az 1958, évi minéség megoszlasa a feny6-
és biikkfirészarunal a kovetkezé volt:

Fenyo6ftirészaru Bilkkflrészaru

I. osztaly 14,89, 13.8%
11, osztaly 45,5%, 35.4%,

I11I. osztaly 39,7%, 50,8%
100,09, 100,0%/

A két anyagbol egyenként 1000—1000 m?-t
felhasznalé vallalatndl a III. oszt. flrészaru rész-
. aranyanak 10%-os novekedése a II. oszt. flirész-
aru terhére az 1958. évi és 1959. évi anyagarak
mellett a kovetkez6 jovedelmezdségi valtozast
mutatja:

Megtakaritas:
Fenyo6ftirészaruknal
1958. évi arakop 42/m Ft (0,5%)
1959. évi arakon 109'm Ft (0,6%)
Go6zolt blukkflGrészarunal
1958, évi arakon 10,1/m Ft (1,5%)
1959. évi arakon 349/m Ft (2,0°%)

Az 1959. I. negyedévi tényszamokban az
1958. évi atlagminGséghez viszonyitva lényege-
sebb mindségi Osszetételvaltozds még nem ész-
lelhet6. Biztosra veheté azonban, hogy az év vé-
géig az alacsonyabb mindségl és olesobb flirész-
aruk aranya novekedni fog.

A feldolgozéipar és alapanyaggyarto-ipar
anyagi érdekeltsége az alacsonyabb mindségi
frészaruk tekintetében ellentétes.

Mig a feldolgozéipart az arrendszer — he-
lyesen — az alacsonyabb osztalyu anyagok fel-
hasznélasara 6sztonzi, addig az alapanyaggyarto-
ipart az uj arrendszer az I—II. oszt. anyagok
részardnyanak novelésében teszi érdekeltté, Ez
utobbi megallapitast igazolja pl. a g6zolt és g6-
zoletlen bukkflirészaru osztdlyonkénti arvalto-
zasi indexe (1958. évi ar = 100).

Gozolt Gozoletlen
biikkfirészaru bitkkfarészaru
1. oszt. 276,4 2747
II. oszt. 254,6 254,3
III. oszt. 239.7 244,

A feldolgozoipar szémara fenndllé arosz-
tonzés a jelenlegi tervezési — gazdalkodasi gya-
korlattal, bizonyos mértékig ellentétes. Ugyanis
a tervezettnél alacsonyabb mindségi Osszetétel
esetén jelentkezé mennyiségi tallépést prémium
megvonassal és nyereségrészesedés csokkentésé-
vel szankcionaljuk. Ez helytelen gyakorlat s
valtoztatni kellene rajta.

Hulladékanyagok vdllalaton beliili feldolgozdsa

Arosztonzés szempontjabol alapvetd kérdeés,
hogy gazdasagos-e a villalatok szaméra a hulla-
dék keletkezési mértékének csokkentése és a
mar meglevé hulladékok tovabbfeldolgozasa. Az
1j arrendszer kétségkiviil erre jobban 06szt6noz,
mint az el6z6.

Ennek szemléltetésére néhany példat koz-
ltink:

1958. 1959.

. Arakon
A Kkivalasztott gyar napi fa-

alapanyagfelhasznaldsa 124/m Ft 24.0'mFE't
Alapanyagkihozatal javitdsira

bedllitott eléraizold napi

bérkoltsége jarulékokkal 8320 Ft 94,55 Fi

0,5%, kihozatal javulds esetén
megtakaritds/nap

Tulkiadas — illetve megtakari-
tas: —21,20 Ft

62,00 Ft 120,00 F't

+25,45 Ft

A butorgyarak tobbsége eddig is alkalma-
zott elérajzolét, azonban kedvezdtlenebb anyagi
Gsztonzés mellett. Feltehetd, hogy az anyagma-
nipuldlasra es6 munkamennyiség az Uj arrend-
szer hatdsdra lényegesen emelkedni fog, s
ugyanakkor csokken a keletkezett hulladék
mennyisége.

A kovetkezo példdkban a hulladékfeldolgo-
zas gazdasdgossaganak valtozédsat mutatjuk be
az uj termel6i arrendszerben:

1. Fenyofurészaru hulladék hasznositdsa
Tetokeretfriz készitése két darabbol:

1958. évi arakon

Hasznositott reguler anyagérték 1000 db-hoz 1110.27 Ft
Felhasznalt hulladékanyag értéke =3 252,00_§f§
Anyagmegtakaritds 858,27 Ft

1000 db-ra esé béraforditas 263,38 Ft
100 Ft bérre es6 anyagmegtakaritas:

58.27
_8{)8, { e 100 = 32586 Ft
263.38

1959. évi arakon
Hasznositott reguler anyagérték 1000
db-hoz
Felhaszndlt hulladékanyag értéke
Anyagmegtakaritas
100 Ft bérre esé anyagmegtakaritas:
1822

263,38

2230,— Ft
408,00 Ft
1822,00 Ft

100 = 691,83 Ft

2. Lemezhulladék hasznositasa
Hulladék lemezesikokbdl karpitlemez készitése:

1958. évi arakon

Hasznositott reguler anyagérték 1000
db-hoz 2816,48 Ft
Felhasznalt hulladékanyag értéke 260,00 ¥t
Anyagmegtakaritas: 2556,48 ¥t

i
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1000 db-ra es6é bérraforditas: 300,00 Ft
100 F't bérre es6 anyagmegtakaritas:
2556 48 “ - A
<100 = 8§52.16 It
300
1959. évi arakon
Haszncsitott reguler anyagérték 1000
db-hoz 4941.35 Fi
Felhasznalt hulladékanyagértéke 520,00 Ft
Anyagmegtakaritis 4421.35 ¥t

100 Ft bérre es6 anyagmegtakaritas:
44 15 '35
300

<100 = 1473.78 't

Miiszaki fejlesztési alap hatdsa a butoriparban

A termel6i Aarrendezés soran a butoripar
szaméara a netté termel6i ar 0,1%-a lett megalla-
pitva muszaki fejlesztési alapként.

A vallalati alapb6l az egy lizemre es6 mii-
szaki fejlesztési alap szamtani atlaga 4,21/m Ft
az egy vallalatra ténylegesen juté Osszeg als és
fels6 hatara:

1,2/m Ft és
9,0/m Ft.

E szdmokbol kitlinik, hogy a muszaki fej-
lesztési alap hatdsa a butoriparban jelentékte-
len, s hogy a vallalatok miiszaki fejlesztési te-
vékenységét nem segiti €l6.

Az arrendezés soran a muszaki fejlesztési
alap nagysaganak meghatirozdsanal nyilvan-
valéan nem lehetett még teljes mértékben szé-
molni a butoriparban néhany hoénappal ezel6tt
megindult gyorsiitemi muszaki fejlesztéssel és
ennek pénzligyi sziikségleteivel.

Kétségtelentil megallapithaté azonban, hogy
a 0.1% kulcson alapulé miszaki fejlesztési alap
a felmeriil6 koltségeknek csak egy kisebb ha-
nyadat fedezi, s hogy kiilonosebb 06sztonzé erd-
vel nem bir.

E kérdés helyes elbiralasdhoz tudnunk kell,
hogy a minisztériumi butoripar fejlédésére —
muszaki fejlesztési beruhdzisi és gyartmanyfej-
lesztési vonalon — hosszi éveken at, egészen
1959-ig a stagndlas volt a jellemz6. Az évenkénti
igen alacsony beruhazasi keretek csak a legmini-
malisabb fejlesztési célkitlizések megvaldsitdsit
tették lehet6vé, s nagyobb hanyadaban az allag-
fenntartast szolgédltak.

A Dbutoripari gyartményok ,kioregedése®
kozismert. Gyartmanyaink Aatlagos életkora
1959-ben 7—8 évre becsulhets. Ennek megfele-
16en az elmult évek gyartmanyfejlesztési mun-
kéja nem volt szamotteva.

Mindezen tényez6k tehat,"amelyek akar a
bazisidészakban, akar a termel6i arrendezés ide-
jén a miszaki fejlesztési alap nagysaginak meg-
hatarozasanal kiindulasi alapot képeztek volna,
nem voltak szamottevéek. A butoriparban 1959-
t6] megindult gyorsitemi fejlédés viszont
olyan uj helyzetet teremtett, amelynél a 0,1%-0s
leirasi kules érvénybentartasa nem 6sztonzo,
hanem fékezé ercként jelentkezik.

Tobbévi stagnélas utdn az iparag gyart-
manyfejlesztési munkaja ez évben gyorsitemii-
vé valt. Az iparag rendelkezésére allo teljes mu-
szaki fejlesztési alap sem fedezi azonban pl. a
tavaszi Budapesti Ipari Vasaron bemutatott bu-
torck prototipusainak tobbletkoltségét. Ugyan-
akkor még folyé évben a vallalatoknak viselniok
kell az Orszagos Lakéasbutor Tervpalyazat és az
6szi Mezbégazdasagi Kiallitds prototipusainak
kéltségét is.

Az Ipari Vasarra pl. a Card6 Butorgyar al-
tal készitett mintahaloszoba értékesitése esetén
is, a veszteség tobb, mint a vallalat rendelkezé-
sére allo teljes évi muszaki fejlesztési alap. Ha-
sonl6 a helyzet a tobbi gyarnal is.

Més példan szemléltetve:

Ha egy kozepes nagysagu vallalat valame-
melyik dolgozéja a minisztérium rendelete
alapjén kéthetes kiilfoldi tanulményuton vesz
részt, a kifizetend6 koltség kb. kétszerese a val-
lalat éves miuszaki fejlesztési alapjanak.

Az elmondottakbdl kitlinik, hogy az arve-
tésben figyelembe veheté miiszaki fejlesztési
alap nem fedezi az elvégzendd kisérletek, kuta-
tasok, technikai, technolégiai, valamint a gyart-
manyfejlesztéssel kapcsolatos feladatok koltsé-
geit. A kérdés rendezése céljabdl tehat sziiksé-
ges a muszaki fejlesztési alap kulcsanak fel-
emelése.

A Dbutoripar drvetési modszerénelk fejlesztése

A butoriparban az arrendezés az armegél-
lapitas technikai modszerét tekintve — a kar-
pitozett butorokat kivéve — nem jelentett fej-
16dést. Az arrendezés alapjat képezd kalkula-
ciok felépitése az elmult évekhez képest valto-
zatlan maradt. Kisebb fejlodést esak a kiilonbo-
zeti arvetések bevezetése jelentett.

A butoripar jelenlegi arvetési médszerének
legfébb jellemzdje az, hogy vallalati onkoltsé-
gen alapul.

Az arvetési médszereink fejlesztésével kap-
csolatban a kovetkezé megoldandé problémak-
kal talalkozunk olyan sorrendben, ahogyan azo-
kat rendezni kivanjuk:

1. A kozvetlen bér meghatarozasanal egyre
inkdabb csokkenteni kell a szubjektiv elemet S
iparagi haladé normaéakat kell alkalmazni. Els6
lépcs6ben az azonos technikai berendezéseken
elvégzend6é miiveleteket (miiveletcsoportokat)
kell normalizdlni, s ezek alkalmazasat iparagi
viszonylatban kotelezévé tenni. (Pl. hydraulikus
prés, enyvfelhordogép, csiszologép, lakkonté- és
lakkesiszologép stb.).

2. Az €l6z6 pontban nem szereplé techmkeu
berendezéseken elvégzendé muveletek, valamint
a kézi miveletek iparagi normaidejét gyértmény-
kategérianként, alkatrészenként, vagy miivelet-
csoportonként kell meghatérozni.

3. Tovabbra is fenn kivanjuk tartani az
lzemi 4&ltalanos koltségek vetitési alapjaul a
kozvetlen munkabért, a vallalati altalanos kolt-
ségeknél pedig a gyartasi onkoltséget.
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Az anyagigazgaftasi koltséget a kozvetlen
anyagra vetitve, kiilon kalkulacios tételkent
szamolnank el. Mindharom pétlékkuleesal kap-
csolatban at kell térniink a vallalati diktalt kul-
csokrol az ipardgi (gyartdsi 4gnak megleleld)
diktalt kulesokra. Erre azonban csak akkor ke-
riillhet sor, ha a butoriparban jelenleg végbe-
mend technikai forradalomnak legaldbb 1 éves
(1959. VII. 1 — 1960. VI. 30-ig) tényszamai lesz~
nek.

Gyértasi
soljuk:

agaknak a kovetkezoket java-
export fényezett butorgyartas

belfoldi fényezett butorgyartas

karp. fényezett butorgyartas

festett butorgyartés

hajlitott butorgyartas

iskolabutorgyartas

sportszergyartas.

A butoripar arvetési modszerének fejlesz-
tésével kapesolatban elébbiekben ismertetett ja-
vaslat megvalositisa természetesen csak egyik
allomasat jelenti az ezzel kapcsolatos mun-
kanak.

A gépi megmunkalds részaranyanak emel-
kedése, a korszerli gyartastechnolégiak altala-
nossa tétele az elkovetkezd években megterem-
tik az alapjat arképzési modszerlink tovabbi
fejlesztésének.
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Ij] formakialakitasti lakasbitorok furnérozas nélkiili faforgécslapb(’)l

KEMENY ZOLTAN

A faipar teriiletén is mindinkabb el6térbe
kertil a kiulonféle fapotléanyagok hasznalata.
A kisérletek oly iranyban haladtak évekkel ez-
el6tt, hogy barmilyen anyaggal is akartdk g fat
potolni, pl. farostlemez, NOVOPAN, Triangel
lap, vagy aluminium-lemez, a mar ismeretes
modon furnérboritassal és fényezett kivitel-
ben kellett, hogy a kereskedelembe kertljon a
mar megszokott formégban. Természetesen ezek
a fat, illetve butorlapot helyettesiteni akar6 pot-
anyagok, masképpen viselkedtek a régi techno-
l6giaval készitett feliiletkezelés esetében. Ebbél
eredt példaul az un. narancshéjasodas a furni-
rozott NOVOPAN hasznalatanal, a T. éllécek
nagymeérvil elszaraddsa, az aluminiumra ragasz-
tott furnér teljes levaldsa stb. De masképpen
viselkedtek a régi asztalosszerkezetekkel szem-
ben is, amelyek a régi formakbdl maradtak rank.
Miért volt sziikség arra, hogy elrejtsiik a vasarla
el6l a belsé anyag valtozasat azzal, hogy forma-
ban és kivitelben maradtunk a megszokott ill.
bevalt megolddsoknal. — Ha figyelemmel kisér-
jik korunk technikai fejlodését, mely szamos 1]
anyagot €s ezzel egyutt Uj format teremthet,
niem szabad megtorpanni a faipar tertiletén sem,
az uj anyagok adta formai és szerkezeti lehet6sé-
gek kihasznaldsatol. Milyen Osszefliggés van az
anyag, a szerkezet és a forma kozott. Sokan még
ma is, ha lakasberendezésr6l beszélnek, "esupan
a fabol készitett berendezési targyakkal tudjak
azt elképzelni és még igen sokan vannak abban a
tévhitben, hogy pl. egy di6- vagy cseresz-
nye-furnérozett butor témoér diéfabsl, (ill. cse-
resznyetabol késziilt. Ez a nagyvkozonség, akinek
hozzanemeértését természetesnek lehetne venni,
ha més technikai vonalon nem arulnanak el igen
nagy hozzadértést. De lapunk szakértdé olvaséi
kozott is igen sokan téves dton haladnak, mikor

a butor formai, ill. kiviteli kérdésére keriil sor.
Altaldban megallapithato, hogy az emberek
nagy szazaléka az un. stylbutor-utanzatokat
tartja csak igazan butoroknak, legyen az az
egyes izlésnek megfeleléen reneszansz, empire,
vagy barckk. Es ami ezen kiviil van az mind
semmi, illetve csak rossz probalkozas, kisérlet.

Nem szeretnék hagyomédnyrombold lenni és
nincs is sziikséglink erre. De meg kell allapita-
nunk, hogy az egyes stylbutorok, amelyeket ma
muzeumok 6riznek, a maguk koraban igen mu-
vészien illettek bele egy féuri palota termeibe,
ma ellenben a XX. szdzad vildgdban, amikor cé-
lunk az, hogy minden ember butorhoz, ill. meg-
felel6é lakashoz jusson és eltiintessiik a mult
ijeszté tavolsdgat a féuri palotdk és szegényes
viskék kozott, a fent emlitett butorokat igenis
csak muzeumokban szeretnénk latni és azok
rossz utanzatait pedig seholsem. — Miért az
egyik részrél az a ragaszkodas a mult butoraihoz,
és miért az éles elfordulas a modern, uj vonalak
felé a tervezdk részérdl. A kerdés megertésséhez,
ha igen rdviden is, de vissza kell tekintentlink a
multba. Hogyan is alakultak ki tulajdonképpen
az egyes, f6bb stylusiranyzatok.

Lakasberendezési targyakrol a mai értelem-
ben, mely alatt értjiik, hogy van asztal, zsurasz-
tal, ir6asztal, garnitiraasztal, vagy szék, karszék,
karosfotel. recamier stb., stb. kb. 50—60-féle kii-
16nboz6 célt szolgalo butor, a XVIL. szdzadig egy-
altaldn nem, késébbi idékben is csak részben
lehet beszélni és tulajdonképpen az asztalossag
is mint kiilon iparag esak a XVI—XVII. szdzad-
ban jelentkezik és még kés6bb maga a butorter-
vezés, mint kiilon miivészeti ag.

A muveészetiorténeti kutatisok fényt deri-
tettek még az idoszamitas el6tti korok belsé be-
rendezeésére is, pl. az egyiptomi sirkamrak, az
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asszir és babiloniai berendezési targyak, bar
ezekrt] csak vizualis emlékeink vannak, — a go-
rog és rémai kori emlékek, melyek tulajdonkép-
pen a magvat jelentik a tovabbi fejlédésnek.
Megallapithatjuk, hogy magan az éptileten, ill.
az épitészeti objektumon volt a lényeg, a beren-
dezés, melyek til6alkalmatossigbol, fekvéhely-
b1, kisebb targyak elhelyezésére szolgalo ladak-
bol allottak, igen jelentéktelen mennyiségben
fordultak el6, viszonyitva az épitészeti remek-
miiveket, mint pl. egy pyramist, vagy Colosseu-
mot, vagy egy gordg templomot. Az épitészeti
objektumok mind k6bél késziiltek és innen ered-
nek azok a kiilénféle profilok, oszlopfék, akan-
tuszlevelek, labazati elemek, melyeket aztan a
kés6bbi stylusok felhasznaltak mar nemesak az
egyes éplileteken kébevésve, hanem faba faragva
is megjelentek a butorokat diszitve. A romaén
- kor, mely a gorog, ill. romai épitészethez viszo-
nyitva szegényebb, ill. egyszertibb, mar 0Ossz-
hangba hozza a bels6 berendezési targyakat az
épiilettel épptgy, mint a gazdagabb, ill. kény-
nyebb got-stylus, és a kes6bbiekben a rene-
szansz. De még mindig hatféle butorféleség van,
szék, asztal, pad, ill. lada, melyeken az éptiletek
kédiszitései ismétlédnek meg azzal az eltéréssel,
hogy anyaguk fa, szerkezetiiket nézve pedig in-
kabb acs-szerkezetlieknek lehet nevezni. Uj di-
szit6 elem, mely nem a klasszikus formdkbol
taplalkozik, a barokk, de ez is épitészeti
stylus és a butor itt is teljesen koveti az
. épiilet formanyelvét, éppugy, mint a rokoko,
mely a végsokig fesziti a diszitésadta lehe-
téségeket. Egy ilyen — az asztalossagtél ta-
volalls — gipsz, bronz-diszitéssel kicifrazott
miveészeti iranyt nem lehetett soka vinni és be-
kovetkezett ujra egy klasszicizmus néven ismert
egyszerisitése a formdaknak, épitészetben és
butorban egyarant. Az ezt koveté empire stylus
még ezeket a klasszikus formdakat is tovabb egy-
szertisiti. Tulajdonképpeni mai értelemben vett
butorok ezutin keriilnek a biedermayer stylus-
ban hasznilatba, mely az Aaltalanos gazdasagi
elszegényedés folyomanyaként leegyszer(isitett
formaban jelentkezik. Neobarokk néven még-
egyszer megjelenik, de mar leegyszerusitettebb
formaban a barokk formanyelv és ezt kivetden
indul meg secessio néven egy Uj, az eddig fel-
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hasznalt styluselemeket mell6z6 stylusirdnyzat,
mely ma igen groteszkil hat, a —novények vo-
nalat utanzo, nyakatekert vonalaival, éppugy az
épiileteken, mint magan a méar kialakult asztalos-
szerkezetli butorféleségeken.

E kis visszapillantas utdn mit allapithatunk
meg. El6szor is azt, hogy minden kor embere ki
akart alakitani egy mas — eddiginél jobb, szebb
— formanyelvet, melyet stylusnak neveztiink,
tehat a mai kor emberének is megvan a joga
ahhoz, hogy ujat, az eddigiektdl eltérét tervez-
zen. Méasodszor a bels6 berendezés minden idé-
ben — ez a legfébb érv — szorosan osszefliggott
az épitészeti térrel és formaval. Kell tehat, hogy
ma is kovesse azt. Harmadszor a felhasznalf
anyagok és készités mikéntje, nem utolsésorban
pedig a készitett butor mennyisége nagyban be-
folyasolta, ill. egyszertsitette le az egyes stylus-
formékat. A XX. szdzad butorait a célszertliség
kell vezesse, minthogy id6énkben minden a cél-
szertiség alapjan all. Egy gazdag reneszansz
parkanyt az épitészeti elemekbd] atvett dimen-
zi6k butorméretéhez viszonyitva alakitottak ki,
figgetlentl attél, hogy sziikség wvolt-e olyan
szerkezetli keresztmetszetekre. Ugyanigy ala-
kult ki a labazat, az oldal, vagy az ajto, arrol
nem is beszélve, hogy egy ilyen butordarab éve-
kig késziilt és legfeljebb 1 — vagy 2 db. Hogy
miért hasznaltak faanyagot, ismerve a legfébb
alapanyagokat: k6, szén, textil, bér és fa; ez
felelt meg abban az id6ben a legjobban a butor
kovetelményeinek, ami nem jelenti azt, hogy
napjainkban ettél nem lehet eltérni, illetve nem
valtoztathatunk rajta.

A két vilaghaborut atélt Europa gazdasigi-
lag igen sokat vesztett, de igen sok pusztult el
erdéallomanyunkbél is, amely alapanyagunkat
szolgélta, igy maér az 1920-as években folytak
kisérletek a meglevé famennyiség gazdasigo-
sabb kihasznélasara. Ilyen volt a faforgics és a
farostlemez készitése, ahol a feldolgozasra ke-
riil6 faanyag szazalékosan sokkal jobban kihasz-
nalhaté. Szildrdsdgi vizsgilatok bebizonyitottak,
hogy az uj anyagok butorfelhasznslas céljaira
megfelelnek. Csupédn az volt a kérdés, hogy mi-
lyen formaban. Ha ragaszkodnénk a régi forma-
vilaghoz, akkor taldn mem felelnének meg az 4j
anyagok, mert pl. faragni nem lehet. A lapok

3. gbra =2
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furnérozasa bizonyos fokig megoldotta tette a
problémat, mig nem jelentkezett a valéban szép
és jo min6ségu furnérokban is hidny. Ekkor ke-
rult széba, hogy csupan furnérozas nélkil kell
a lapot fényezni és forgalomba hozni. Természe-
tesen egy nem teljesen sima fafeliletet felfé-
nyezni nem lehetett, tehat mar majdnem elve-
szettnek latszott a megoldas, mikor jelentkezett
az iparban a poliészterlakk, ill. a lakkontégép,
mellyel sikeriilt e problémat is megoldani. Csu-
pan a kereskedelem aggalya maradt fenn, hogy
a nagykozonség milyen tetszéssel fogja majd fo-
gadni a furnérozatlan forgécslap butorokat. Koz~
ben a kisérletek olyan stadiumba keriiltek, hogy
sikertilt a furnérozatlan forgacslapokat célfor-
gaccsal, melyek lehetnek okumé, bikk, javor
vagy feny6 — boritani és ez egy igen véaltozatos
szinvaridciés lehetdséget nyujtott. Az igy elké-
szitett kiilonféle lapokbodl tervezte meg a Faipari
Gyartastervez6 Iroda szobéit, melyet az 1959. évi
Mez6gazdasagi Kiallitdson bemutatott a kozon-
ségnek. Bar konzervativ jellegli haloszoba ter-
vezése volt a feladat, az egyszerli sima tervek, a
feliletek 0j és valoban szép megjelenésében,
mégis megnyerték a latogatok tetszését. A to-
vabbi fejlédés a furnérozatlan faforgacs lapok-
nal igen nagy skéaldaju, a varidlhaté butoroknal,
ahol a f6 kifogas eddig az volt, hogy a nem egy
id6ben vasarolt, ill. készitett butordarabokat kii-
Ionféle rajza furnérral nem lehet 6sszhangba
hozni, amig a forgacslapoknal egymindségli cél-
forgdcs esetén, a kiilonbség igen csekély, ill.
semmi, tehat igen alkalmas a varidlhaté butor
készitésére. Mar azzal, hogy meg lehet takari-
tani a furnért, ill. a furnérozéssal jar6 koltsége-

ket és a poliészterlakkal valo fényezés is igen
lecsokkenti az atfutasi idét, korantsem oldot-
tunk még meg minden problémat, és azt a gyar-
taskozben, ill. mar a tervezésnél is észre kellett
venni. Az eddig hasznalt vasaldsok helyett u0j
pantokra volna szlikség és kisérleteket kellene
folytatni szeg és facsavart helyettesiteni tudé 4j
szerkezeti elemeket Osszetarté szeg, ill. csavar-
féleségrol, mely a faforgécs, ill. kenderpozdorja-
lap anyaganak legjobban megfelel.

A kiallitdas bizonyosfoku hibaja, hogy az Gj
alapanyagbol készitett butorokkal egylitt bemu-
tatott — még régi eljarassal készitett — furné-
rozott parkanyos butorokat is, mert ez a nagy-
kozonség egy részét zavarbahozta, bar az irany-
arak lattan igen sokan letudtdk vonni a két bu-
torféleség kozti kiilonbséget. Ami pedig a gyéar-
tast illeti, iparunk dolgozéi tudjak a legjobban,
hogy az ilyen ardnyu gépesités mellett is még
mennyi kemény munkat jelent a furnérozott bu-
torok készitése. Tervezsi szempontb6l marad az
egyik legnehezebb feladat, hogy ezt a teljesen
leegyszertsitett anyagot mégis megnyeré forma-
ban tudja talalni és hangulatos otthont tudjon
varazsolni bel6le.

Amint a kiallitason lathattuk, ez bizonyos
fokig sikertilt, bar maga a mondanivalé azzal,
hogy halészoba keretében kertilt bemutatasra
kissé talan anakronisztikus, de ha alapanyag-
gyarto iparunk fejlédése biztositani tudja kellé
mennyiségben a most bemutatott célforgacesal
boritott forgacslapot feldolgozé iparunk szdmaéra,
akkor ismét kozelebb kertiltiink egy lépéssel a
még fennallé butorhidny felszéamolasdhoz.
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A Koénnytiipari Tervezd Iroda kozleménvei
yuip y

A Kénnytiipari Tervez6 Iroda a Faipar ha-
sabjait kivanja felhasznalni arra, hogy a faipari
és rokonszakmak lizemei minél elébb értesiilhes-
senek a KIPTERV 4ltal tervezett azon gépekrél,
melyek szélesebb korben is érdeklédésre tarthat-
nak szamot. Egyuttal itt hozza nyilvanossigra
azon gépek adatait, melyekrél tervdokumentdcio
késziilt és azok felhasznalasaval az esetleges par-
huzamoes munka, vagy az ujboli tervezés elke-
rilhet6, vagy esetleg megkonnyithets.

Reméljiik, ezen rovid kézlemények hozza-
jarulnak az 1Uj technikai berendezések meg-
ismeréséhez és a'kalmazdsihoz.

1. Faipari Gyorsszdrité (F. Gy. Sz. 1. typ.)

Alkalmazasi teriilete max. 6 méter hosszu
furészelt fadruk szaritdsa 100 C°-on aluli vagy
100 C°-on feltili hémérsékleten. Elsésorban
feny6félék és konnyd lombos aruk (biikkfa is)
160 C®-on feliili szaritdsara alkalmas, mely eset-
ben a faanyag nedvességtartalmitol fiiggéen a
szaritasi id6 kb. 5—50 oraig terjed. A fémvazbol
épitett szaritokamra az el6re elkészitett betona-
lapra helyezve, valamint a g8z~ és elektromos
vezeték bekotése utan teljesen lizemképes 4alla-
potban van. A felallitds helyszinén ezenkiviil
kiilonosebb szerelésre mar nincs sziikség. A sza-
ritokamra felallithaté nyitott szinben is. Sziik-
ség esetén ketté darabba szerelve is szallithatd.
Vasuti koesin elhelyezve alkalmas vandorszarité-
nak is .

A berendezés leirdsa: A _gép szigetelt, ket-
t6s falu, fémbdl késziilt kamrabol és 2 db. szarité
kocsibol 4ll. A kamra fels§ részén az egyik olda-
lon végig és a két végén leszerelhetd jol tomitett
ajtok vannak. Az ajtok leszereléséhez kiilonle-
gesebb szerszdm vagy felszerelés nem sziikséges.
A fels6 részben van elhelyezve 6 db ventillator,
melyek egyenként kiszerelhet6k. 3—3 ventilla-
tor cserelhetd ékszijtaresan keresztiil kapja meg-
hajtasat az egyenként 2,8 kW-os elektromotor-
tol. A kamra mindkét végén ajté van, mely szin-
tén szigetelt, kett6s falu, jol tomitett és gyorsan
oldhaté. A bels6 sinhalézatot az ajték kinyitasa
utan lehelyezett sinkézdarabbal lehet kiils§ va-
ganyhaldzattal Osszekotni.

A berendezéshez tartozé szinr6l, alapozésrol,

elektromos és villamharité berendezésrél, vala-
mint a kéményrol typusterv beszerezhetd.

Gyértja: Egri Lakatosarugyér.
Iranyéra: 2 db kocsival, helyszini szerelés-
sel kb. 170 000,— Ft.

Eddig legyartva és lizembehelyezve kb.
25 db.

A kamra miiszaki adatai:
Legnagyobb hossza 6525 mm
Legnagyobb szélessége 1690 mm
Legnagyobb magassaga 3230 mm
Sulya 51

Hozzatartozo szdrité koesi
hossza 6000 mm
szélessége 1000 mm
magassaga 425 mm
sulya 0,5 1
nyomkdze 600 mm.

A széritékamra befogadoképessége

légm3-ben 7,8 m?

elektr. energia igénye 5,6 kW.
gézfogyasztasa: max. 140 kg/oéra
szliks. g6znyomas: min. 4 att; max, 6 att.

2. Féz6kazdn

Alkalmazasi tertilete: kiilonbozé faanyagok
gézolése. Pl.: hajlitott butoralkatrészek gézolése.
A gobzoles 0,5 att. nyomasu, telitett nedves gbz-
zel torténik. Gézsziikséglete 150 kg gbéz/fa mS3,
3 0. A kazanok egységesen 600 mm atméréjiiek,
a kiilonb6z6 alkalmazasi teriiletnek megfelel6en
hosszuk valtozo.

1 db 1060 mm hosszt kazan sulya 367 kg
1 db 1310 mm hosszu kazan sulya 390 kg
1 db 1810 mm hosszu kazin sulya 439 kg
1 db 2060 mm hosszi kazdn stlya 456 kg

10 db-bol al16 L == 1060 mm hosszt kazanok
felhaszndlasaval Gsszedllitott kazédnecsoport teljes
sUlya allvanyszerkezettel: 5000 kg.

Irdnyéra: 250 000,— Ft.

Gyértja: Konnydipari Szerelé- és Epiilet-
karbantarto Vallalat, Budapest.
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