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A bitoripar problémai és Gj anyagok feldolgozasa az NDK-ban

Aprilis 12-én az Epit6k Roézsa Ferenc Kulttr-
hazédban megnyilt az NDK butorkiallitasa, ahol az
NDK butoripara bemutatta a magyar kozonségnek
azokat az Uj prototipusokat, amelyeket a kozel-
jovében gyartani fognak. Ez a kiallitas kettés célt
kivant szolgalni:

1. Tébb oldalrél bemutatni a kiilénbozé cé-
lokra szolgal6 butorokat, amelyeket az NDK
butoriizemei hazai és exportcélokra gyér-
tanak.

2. Megismerni a magyar kozonség izlését és
véleményét az NDK butorokkal kapesolat-
ban.

A kiallitott butorok visszatiikrozik azt a nagy
fejlédést, amely az elmult években az NDK butor-
iparat jellemzi. A bemutatott butorok formai és
mindségi szempontbél egyarant érdekes és tetsze-
tosek.

Bar a kiallitds teriilete nem tette lehetévé,
hogy a bemutatott butorok a tervezett mélység-
ben keriiljenek a szakemberek és a nagykédzénség
elé, azonban igy is mind a szakemberek, mind a
nagykozonség szamara sok tapasztalatot nyujtot-
tak.

A magyar butorellatas szempontjabél az NDK
. bitorok mennyisége nagy jelent8ségli, mert pl. az
elmult esztendében mintegy 150—160 millié forint
értékben hoztunk forgalomba NDK-bél importalt
butorokat. Az eddigi tapasztalatok azt bizonyitjak,
hogy a magyar kozonség szivesen vasarolja az
NDK-ban gyartott butorokat (lakészobakat, hals-
szobdkat, konyhdakat, kérpitozott és iilébutorokat
stb.), mert azok formailag és minéségileg jok és
célszertliek.

A kisllitison a nagykozonség szamara kiadott
kérdSivek lehet6vé teszik, hogy tajékozodast sze-
rezziink a kidllitdssal kapesolatos észrevételekrsl.
A t6bb ezer példdnyban kiadott kérd6ivekre kapott
valaszok, valamint a litogatasi konyvbe beirt be-
jegyzések mutatjik, hogy a kiallitott biitorok nagy
tetszést értek el.

Az NDK ift tartézkodé szakemberei a kiallita-
son tulmenden igyekeztek elmélyiteni a kapesola-

tokat és a tapasztalateserét a magyar butorgyarté.

tzemek szakembereivel. Ez lizemlatogat4sok, vala-
mint a hazai gyartdsu butoroknak a Butorértéke-

sit6 Vallalat raktaraiban, iizleteiben vald megte-
kintésében nyilvanult meg. Fentieken kiviil a Fa-
ipari Tudoméanyos Egyesiilet és az Iparmiivészeti
Tandcs szervezésében ankétokat rendeztliink, me-
lyek soran az NDK-beli szakemberek adtak tajé-
koztat6t butoriparunk kiilonbszs teriiletérél a
gyartds és tervezés vonatkozasiban. Az ankéton
elhangzott el6adasok anyaginak a Faiparban valé
ismertetésével kivanjuk azok szamara is megis-
mertetni az ankéton elhangzottakat, akik ezen az
ismertetésen nem jelenhettek meg, fzelitéiil néhany
fényképet is kozliink a kiallitison szerepl6é buto-
rokbol,

Az ankéton elhangzott eléadas anyagat —
amelyet alant kozliink — a kiallitas itt tartézkodé
kollektivaja allitotta 6ssze.

I. A batoripar feladatai a hétéves terv folyaman
1965-ig bezardlag

A terv teljesitése 1965-ig komoly eréfeszitése-
ket kivin koztdrsasigunk egész iparatél. Népgaz-
dasidgunk fejlédése, hétéves terviink iitemében
1961-ig (a kozgazdasagi féfeladatok teljesitésének
id6pontjaig) és ezen tulmenden 1965-ig hatalmas
fellendiilést és az egész lakossigra vonatkozé jelen-
tékeny életszinvonal emelkedést tartalmaz. Ebben
a helyzetben tekint Nyugat-Németorsz4dg lakossdga
koztarsasdgunkra, figyelik az életmédunkat, a ru-
hazkodasunkat és a lakésviszonyainkat. Eredmé-
nyeink szocidlis és kulturalis téren jelentékenyek
¢s ezek a bonni dllamban nem talalhaték meg. Az
anyagi felhasznalas terén is évrél évre el6bbre ju-
tottunk. Ezen a teriileten jelenleg még gyorsabban
haladunk elére, hogy Nyugat-Németorszagot itt is
végérvényesen tulszdrnyaljuk. 1961-ig megoldjuk
a kozgazdasagi féfeladatot és ezzel az egy fore ess
fogyasztasi cikk felhasznalasa terén is tulszarnyal-
juk Nyugat-Németorszagot. Jelenleg tehit nem
azon van a hangstly, hogy barmilyen fogyasztési
cikkeket termeljiink, hanem azon, hogy meghat4-
rozott fogyasztasi cikkeket. Elsésorban tehst olya-
nokat, amelyvek koré lakossagunk allandéan emel-
ked§ sziikséglete Gsszpontosul, masodsorban pedig
amelyeknél az egy fére es6 fogyasztds terén Nyu-
gat-Németorszdgot még nem értiik el. Mindkét
szempont jelentékeny termelésemelkedést tesz
szlikségessé a butorgyartas terén,
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A hétéves tervben célul tlizott szdmadatok a
butoripar teriiletén jelentékeny brutté emelkedést
tartalmaznak. Az 1958, évi népgazdasagi terv telje-
sitésével szemben, 1961-ig 134,5%-ra kell a terme-
lést fejleszteni, 1965-ig pedig 177%-ra. Ez pedig az
allami tulajdonban levé butoripar sziméra egy leg-
alabb 200%/,-os emelkedést jelent, mivel az egyéb
tulajdonban levé ilizemek ezzel az emelkedéssel
nem fognak egyenlé mértékben lépést tartani.

Ezek utan felvet6dott a kérdés a bltoripar ve-
zet6i el6tt, mi modon lehet az ily mérvii emelke-
dést elérni, amikor a feladatok megoldasdhoz a
jelenleginél t6bb munkaeré nem 4all rendelkezé-
stinkre.

Tehat, hogy ezeket a feladatokat sikeresen
megoldhassuk, a termelésben egy alapos rekonst-
rukeiot kell végrehajtanunk és uj anyagok fel-
hasznalasa felé kell orientalédnunk,

II. A biutoripar szocidlis és gazdasigi Osszetétele
a Német Demokratikus Koztarsasaghan

Nehézségekbe iitkozik feladataink megoldasa
a butoripar széttagoltsaga és a kilonbdzo szocialis
és kozgazdasagi teriileteken valo szétszortsaga
miatt.

1958-ban a butoripar brutto-termelése a kovet-
kez6, kiilonbozé tulajdonjogu részarinyokbol te-
vodott Ossze:

Szocialista szektor:

szocialista ipar 54 %%

tizemek, allami érdekeltséggel 4,5%,

kézmiiipari szovetkezetek 2.5%
Kapitalista szektor:

magan kézmiipari lizemek 27 %

magéan, kapitalista tizemek 12 9/,

A szocidlis és kozgazdasagi teriileten talalhato
tartalékokat az egy fére es6 termelés adatai bizo-
nyitjak.

1958-ban az egy fére esé termelés a kovetkezd
képet mutatta:

egész szocialista ipar atlag mintegy 21 000 DM
tizemek, allami érdekeltséggel atlag

mintegy 16 000 DM
maganipar atlag mintegy 14 500 DM

kézmiipari szovetkeztek atlag mintegy 13 500 DM
magédn kézmiipar atlag csak mintegy 11000 DM

Ezek a szamok vilagosan mutatjak a teljesito-
képesség hatalmas kiilonbségeit a szocialista és ka-
pitalista feltételek, ill. a termelésen belil.

III. A bitoripar eddigi fejlodése
a Német Demokratikus Koztarsasagunkban

A szocialista butoripar jelentékeny fejlédésen
ment keresztiil, amely a viszonylag magas egy f6-
re esd teljesitménybdl is lathaté. Megis meg kell
allapitanunk, hogy a termelés és technika valta-
kozé nivéja mellett erds kézmiipari és kapitalista
maradvéanyok is tapasztalhatok, amelyek a termé-
kek tébbé-kevésbé kézierdvel torténd megmunka-
lasban jutnak kifejezésre.

Egy és ugyanazon termékcsoportok, mint pl
halészoba butor, nappaliszoba butor, dolgoz6szoba
butor, konyhabttor stb. az eléirt szabvanyok sze-
rint, de részben kiilonb6zé technologiaval ké-
sziilnek.

Minden egyes lizem ©6nallé valasztékot készit.

Minden tlizem megkapja a maga nyersanyagat,
onalléan végzi el a durva és finom megmunkala-
sokat és e feliiletek nemesitését. Ezenkiviil on-
4llban szervezik meg a készdru szallitdsat.

Iparunkra jellemz6 még, hogy viszonylag kis
széridkban gyartanak, az ugynevezett aruhdz-
programnak J;negfeleléen.

Ez az allapot arra vezetheté vissza, hogy az
izemek a kapitalista feltételek és a konkurrencia
anarchidjanak ideje alatt egymaéstdl el voltak zarva
és ezdltal nagyilizemi széria termelésre nem volt
lehetéség.

Roviden tehat, léteznek szocialista kortilmeé-
nyek, de sok lizemben, — ha van is kiilonbség, —
még ugy dolgoznak, mint 30 évvel ezelstt és tobbet
termelnek.

A butoripari lizemek a szocializmus épitésé-
nek viszonylag rovid ideje alatt természetesen
sokat fejlédtek, de a lehet6ségeket, amelyek szocia-
lista termelésiink koriilményeiben rejlenek, nem
hasznaltak ki teljesen.

Eppen ezt a tartalékot kell mozgositanunk.

Résziinkre fontos, hogy az er6k széttagoltsagat
megsziintessiik és, hogy az un. , kézmiipari nagy-
bani termelés” helyett egy korszer(i, racionalis
nagyiizemi termelést, a legijabb tudoményos és
technikai felismerések alapjan valositsunk meg.

Ez a korilmény tehat szlikségessé teszi az
egyes iizemek, s6t az egész ipardg szocialista re-
konstrukeiojanak megvalositasat.

IV. A bitoripar szocialista rekonstrukeiéjanak
példaja a zeulenroda-triebesi iizemben

A kozgazdasagi fofeladat és a hétéves terv tel-
jesitése érdekében, a zeulenroda-triebesi izemiink
parttagjai az iizem dolgozobival szoros egyluttmi-
kodésben, egy kozponti bizottsig irdnyitasa mel-
lett megvalésitottdk a butoripar szocialista re-
konstrukeiéjat. Célul tizték ki, hogy a meglevé
gépek, felszerelések és a munka jobb megszerve-
zése, valamint az eddig kézzel végzett munkafo-
lyamatok gépesitése, az anyagellaitds megjavitasa
és az ilizemen belilli és tizemek kozotti szallitdsok
racionalis kialakitdsaval, a teljesitményeket nove-
lik a hétéves terv elbirdsainak megfelelGen.

A Kozponti Bizottsag altal kidolgozott, a re-
konstrukciéra vonatkozé alapeszmében a kovetkezo
fontos gondolat sziiletett meg:

1. Egyes lizemek, amelyek mostandig a nyers-
anyagtél a készaruig mindent maguk készitettek,
a jovében a termelés el6készitéjeként, részanyag-
szallitémiivekké valjanak, :

Ezekben az lizemekben lesznek a jovében az
egyes elemek kozpontilag, korszert modszerekkel
elgallitva.

Mivel a jovében minden iizem csak 4 alap
modellt fog gyéartani, amelyek 16-féleképpen va-
rialhatok — dolgozéink fokozodé igényeinek figye-
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1. dbra
Modern wvonali lakdszoba beren-
dezésrészlet. Eliddllitotta: Magde-
burgi Butorgyir., Tervezte: Ter-
vezdiroda, Dresden-Niddersedlitz

lembevétele mellett —, az elfallitott butorok darab-
szama nagymértékben emelkedni fog.  Ezaltal
viszont lehetdség nyilik arra, hogy a gyartast nagy
részben vagy esetleg teljes mértékben gépesit-
hessiik.

2. Triebes egyes lizemeiben lesz a szerelés koz-
pontositva. Ezekben a szerelGlizemekben. allitjak
ossze az eléregyartott részeket.

Ez a kozpontositott szerelés lehetévé teszi a
mar elavult egymunkahely-gyartasi eljarasrol a
futészalaggyartasra valé atmenetet, masrészt pedig
idé- és munkamegtakarité berendezések alkalma-
zdsaval a szokédsos kézmiipari oOsszeallitast kap-
csolja ki.

3. A szerel6lizemekben elkészitett butorok a
joviben egy kozponti készaruraktarban fognak ta-
rolni, és innen térténnek majd a nagy- és kiskeres-
kedelem részére a szallitasok.

E modszer segitségével el lehet majd érni,
hogy az egyes iizemek megszabadulnak a feladasi-
és forgalmazisi tevékenységtol, munkajukat ezen-
tul kizarélag a specializalt termelésnek szentel-
hetik.

Az 4j vonis, mely a Zeulenroda és Tribes bu-
toriizem szocialista rekonstrukcioja folyaman ke-
letkezik, abban &llt tehat, hogy egy butordarabot
nem gyartanak teljesen készre egy uzemben,
hanem csak a szocializmusban elérheté munka-
megosztas alapjan egész sor lizemben, melyek a
legszorosabban egytittmiikodnek,

A termelés és a munka ilyen koncentracidja,
specializalédésa és gazdasdgos, szocialista médon
torténd szervezése most mar természetesen lehe-
tévé teszi a kézmiipari médszerekrdl a korszerl
szocialista nagyiizemi termelésre valo Aatallitasat.
fgy hamarosan lehetévé valik majd a tovabbi kon-
centraci6 egy egységes, megfeleld elémiihelyekkel

es szerelomiihelyekkel ellitott nagylizem létesité-
sének az iranyaba.

Egy ilyen nagylizemben, fejlett tomeggyartas
mellett toviabbi lehetdség van arra, hogy a tudoma-

nyostechnikai el6rehaladds és termelékenység
nagymervii emelkedése megvalosuljon.

IV. a) A termelés felosztasa az egyes
miiveken beliil

Az lizemek optimadlis kihasznalasanak érdeké-
ben elgszor egy globalis analizist dolgoztak ki,
azzal a célzattal, hogy

1. meghatdrozand6, melyek azok a feladatok,
amelyeket az egyes lizemekt6l a kooperdcié terén
at kell venni;

2. meddig terjed egyes iizemeken beliil a helyi-
séggel és energiaval kapcsolatos ellatottsagi fok, az
el6irdnyzott munka viszonydban (a termelés felosz-
tdsa semmilyen kériilmények kozdtt nmem vonhat
maga utian épitkezéseket);

3. milyen, féleg gépi berendezések beszerzését
teszi sziikségessé a specializalodas;

4, a termelés emelkedést plusz munkaerd nél-
kiil oldja meg, a kijelolt lizem;

5. a technolégia futészalagrendszerre torténd
kidolgozadsa folytdn magas kozgazdasagi hasznot
érjen el;

6. a kapacitds szamadatai a kétmiszakos tzem
viszonylatdban a rendelkezésre all6 gépi berende-
zések és helyiségek maximalis kihaszndldsa mellett
hatarozandok meg;

7. a technolégia kidolgozasanal tekintetbe
veszik a forgacs és egyéb anyagbol készitett kiilon-
boz6 méreti kész buitorlapok és lemezek felhasz-
nélasat;

8. a dolgozok szociélis és kulturalis ellatottsa-
ginak érdekében a termelés szempontjabol nem
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sziikséges helyiségek megsziintetenddk, ill. a szik-
séges helyiségek (mint pl. 6lt6z6, kulturhelyiség)
megteremtend6k. ,

Miutéan valamennyi pontot tekintetbe vettek,
a gyartas az egyes lizemek kozott kovetkezéképpen
oszlik meg:

1. sz. iizem:

Ebben az iizemben torténik minden rogzitett
rész megmunkéaldsa, ami butorlapbol, forgécsle-
mezb6l vagy lemezbél all, mint pl. oldalak, ajtok.
felsé és alsé lapok, valamint szekrény hatsérészek
szabasa, lapok és élek furnérozasa, ezek Osszeépi-
tése és feliiletkezelésre vald elGkészitése.

2. 8z, iizem:

Ebben az lizemben térténik valamennyi rész
feliiletkezelése, csiszolas, politurozas stb.

3. sz. iizem:

Ez az lizem kapja meg a termeléshez sziikséges
bsszes furnérokat. Itt torténik a furnérok szabasa,
ragasztashoz valo el6készitése a furnérozast végzo
1., 4., és 5. sz. lizemek részére.

4. sz. lizem:

Ebben az iizemben készitik az Osszes labazati
és egyéb ramakat, valamint a kiilonbtz6 termé-
kekhez sziikséges mindenféle labakat és itt torténik
a tomor lécek furnérozasa.

5. sz. lizem:

Ebben az tlizemben torténik a termékekhez
sziikséges tlitkozolécek, oszlopok, keményfalécek le-
szabdsa, furnérozdsa és az Oszes kiilonbozé fiokok
készitése. Ez az lizem az altala készitett terméke-
ken a leszabastol a fényezésig mindent elvégez és
ezek a termékek ebbél az lizembdl kbzvetlen a sze-
relést végzé lizemekbe keriilnek.

6. sz. lizem:

Itt térténik a lakdszobak Osszeszerelése,

7. sz. lizem:

Itt torténik a gyartott haloszobak szekrényei-
nek szerelése.

8. sz. ilizem:

Itt torténik a halészobdk tartozékainak, éjjeli-
szekrény, toalett, asztal, agy stb. szerelése.

*

A folyamat kialakitasdnal a meglevé épliletek
adottsagait vették figyelembe.

Az egyes eléregyartott részelemeket kiilonle-
ges szallitasi eszkozokkel szallitjuk a Triebesben
levé 6., 7., és 8. sz. lizemekbe, ahol azok Osszedlli-
tasa torténik.

Az egyedileg gyartott részeket, mint pl. agy-
oldalak, berakhat6 fenékrészek stb. a gyarté lizem-
részek kozvetlen a készaru raktarba szallitjak.

IV. b) A Zeulenroda-triebesi iizem

rekonstrukcioja utani valasztékkialakitas

A Zeulenrcda és Triebes lizemek 0Osszevonasa
utdn a formailag szép és min6ségileg j6 butorok
valasztéka még jobban nivekedik.

A jovében az alabbi tipusok keriilnek legyar-
tasra:

,»Bernd”-tipusi lakészoba, hiarom valtozatban,
egyenként 3 kiilonb6zé furnérozasi méddal;

,Eva’-tipusi halészobdk, harom kiilonbozd
félia-fajtaval;

»Doris”’-tipusit héalészoba,
{oliavaltozatban;
»Johanna” halészoba.

Az egyes valtozatokat figyelembe véve ez ossze-
sen 16-féle valtozatot jelent.

Eddig hatféle valtozatot gyartottak.

harom kiilénbozé

A tervezd intézetet, mely a zeulenrodai lizem
kapesolt része, megbiztak, hogy a megfelel6 model-
leket olyképpen tervezziik at. hogy azokkal gazda-
sagos, iparszerii gyartas biztosithaté legyen.

A jovore vonatkozolag azt tervezik, hogy ez uj .
gyartmanyckndl messzemenden lizemi szabvanyo-
kat és tipizalt szerkezeti részeket alkalmaznak.

Ezéltal azonban semmiképpen sem ,uniformi-
zalodik” a butorok kiilseje. Ellenkezéleg, anélkiil
hogy az alap — szerkezeti részeket, ill. az alapmé-
reteket megvaltoztatnak, széles skdalaju alakitasi
lehet6séggel, a homlokrészek kiilonbozé felosztasa-
val, kiilonboz6 furnérok, ill. folidk és bizonyos di- -
szitbelemek alkalmazdsaval bévitik a valasztékot.

Mindezeknél a munkaknal kiilonds jelentésége
van a tipizdlasnak és szabvédnyositasnak. Azonban
eéppen ezen a terilileten taldlhaték a munka terme-
lékenységének novekedésével kapcsolatban a leg-
nagyohb tartalékok.

IV. ¢) Az iizemen beliili és iizemek kozotti
szallitasi kérdések

A szocialista rekonstrukciénal az lizemen be-
lili és az lizemek kozotti szallitdsi kérdések rend-
kiviil fontos tényezét jelentenek.

Sokszor nem szentelnek ennek a kérdésnek
megfelel . figyelmet, és ezt a fontos munkateriile-
tet csak mellékesként kezelik. Legtébbszor ugyanis
nincsenek tisztdban azzal, hogy a j6 vagy rossz
szallitasi koriilmények nagymértékben pozitiv vagy
negativ médon hatnak ki a munkaszervezésre, a
munkatermelékenységre és az onkoéltségre.

Melyek azok a tényezdk, melyek ennek a kér-
déskomplexumnak vizsgilatdnal kiilonds jelent6-
séggel birnak?

1. Tisztdba kell lenni a szallitandé munkada-
rabok nagysédgrendjével és tulajdonsagaival.

2. A széllitds utjanak rogzitése, gazdasagos
gyartasfolyamatanak tekintetbevétele mellett.

3. A szallitéeszkozok kivalasztdsa, alapul véve
a szallitds gépesitésének leheté legmagasabb fokat
és figyelembe véve az egyes munkahelyek kiilon-
leges adottsagait.
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2. dbra
varidlhats egyedi butorok, modern
kivitelben. Tervezte: Arnecke épi-
tészmeérndlk. Elddllitotta: Heim és
Gerken, Birkenwerder:

4, Hogvan és milyen eszkozokkel célszer az
lizemek kozotti szallitast lebonyolitani?

A szallitasi utvonalakat lényegében az egyes
munkadarabokon végrehajtandé munkafolyamatok
sorrendje hatarozza meg.

Ennek a kérdésnek a vizsgdlatanal természete-
sen el6térbe kell helyezni azt az alapelvet, hogy a
visszaszallitasok elkeriilendék ¢s a szallitas gépe-
sitve tortenjen.

Itt lényeges szerepiik van az elhelyezési lehe-
téségeknek, a szallitandé6 munkadarabok mennyi-
ségének és sulyanak, az athidaland6 tavolsagnak és
a rendelkezésre allé6 padozat tulajdonsaganak.

Alkalmazhatok pl. gorgdspalyak (meghajtassal,
vagy egy 2—3%p-os lejtéssel nehézségi-erd-tovabbi-
téssal),

hevederek,

emel6asztalok,

emelé- vagy tolé-rakodépadok,

villastargoncak,

emel6targoncak,

emeldgorgok,

fliggépalyak és fiiggédaruk.

Az egyes lizemegységeknek bizonyos butor-
darabok gyartasara, ill. specialis termelésre vald
atallitasa természetszerlileg nagyobb és sokolda-
labb szallitasi kérdéseket vet fel az lizemek kozotti
szallitasnal.

Ilyen esetben a koltségmegtakaritasi elv kere-
tén beliil olyan jarmiveket kell alkalmazni, me-
lyeknek a hordképességiik nem nagyobb, mint
ahogy arra okvetleniil sziikség van (2—2,5 t ele-
gendo).

A lehet6é legnagyobb rakfeliiletek biztositasa
érdekében, a mindenkori kovetelményekkel sza-

mot vetve, a jarmuveket kiilénleges feléritménnyei
kell ellatni.

Az utelsé megmunkalasi feckozat utdn az egyes
buterdarabck szallitasahoz kiilonleges szallito szek-
rényeket kell alkalmazni, melyeket tgy Aallitottak
8seze, ill. szerelték fel, hogy a megmunkalt dara-
bokat ne érhesse sériilés,

Ezeknek a tarclérekeszeknek a méreteit 0gy
dllapitottak meg, hogy kevés kivételtdl eltzkintve,
a betétrészek kicserélése utan azokban minden bu-
torrész konnyen elhelyezhetd és ezenkivil a jar-
mivek maximalis kihasznaldsa is biztesitva van.

Altalancsan az a vélemény terjed el, hogy a
specializdlodassal elért hasznot legnagycbbreszt
lényegesen magasabb szallitasi koltségek nyelik is-
mét el.

Nem végleges szamok alapjan végrehajtott
szamitasok a tényleges &llapot osszehasonlitdsa
utan azt mutatjak, hogy az ezzel a modszerrel elért
40%,-0os termelésnovekedés az ilizemek kozotti szdl-
litasi koltségeket ezer markanként csak 10—13%-
kal néveli.

IV.d) A dolgozék bevonidsa a szocialista
rekonstrukciéba

A gyartasnak ez az 1j mindségi formaja, mely
az eddigitél alapvetéen kiilonbozik a munkatar-
sak gondolkoddsmédjanak — atallitdsat is meg-
koveteli.

Mivel a régi termelési rendszer lényegében a
termelésben allé6 embereink gondolkodasmodjat is
befolyasclja, a politikai tomegszervezetek és min-
denekel6tt az lizem vezetdség fontos feladata, hogy
a szocialista rekonstrukeié jelentéségét kivétel nel-
kiil minden munkasnak megmagyarazza.
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Igy kezdetben Zeulenrodédban is sok érv mertlt
fel ezzel az uj fejlédési irannyal szemben.

Tobbek kozott az alabbi kérdések mertiltek fel:

,.Sziikség lesz e egyaltalan ilyen magasfokuan
szakositott termelés mellett szakmunkdasokra, vagy
nem lesziink-e mindnydjan a segéd- és szallito-
munkds kategoériaba besorolva?”

.Nem valik e ezzel a szakositdssal a munka —
szamunkra kézmiiparilag kiképzett emberek sza-
méara — tartalom nélkiilivé és egyhanguva?“

,Mi sziikség van egy atfogé szakmai kikép-
zésre, ha méar csak szakositott részgyartdst vég-
zunk?”

fgy alapos vitat kellett arrél folytatni,
hogy a szocialista fejlédésben a kapitalista fejls-
déssel szemben az ember nem valik a gép részéve
és nem degradalédik segédmunkassa, hanem hogy
a bonyolult termelési folyamat irdnyitdsdhoz min-
" den munkastél az eddiginél nagyobb képzettséget
kovetellink meg.

Az 4j termelési médszer bevezetésénél a bu-
torgyarakban miszakilag jol képzett emberekre
van sziikségiink, akik tobbek kozott a géptan és az
elektrotechnika teriiletén is bizonyos ismeretekkel
rendelkeznek. Erre azért van sziikség, hogy a rajuk
bizott gépeket és szallitastechnikai berendezéseket
jol kezelhessék.

A fémanyagokkal kapcsolatos ismereteket is
meg kell szerezni, mivel a korszerti berendezések-
kel és gépekkel, valamint szallitéberendezésekkel

3. abra
Varidalhato konyhabcrendezés, beépitett hiitdszekrénnyel
Terveszte: Tervezdiroda Dresden—Niédersedlitz. Elodllitotta a

romhildi butorgydr

kapesolatos munka ezen a teriileten is az eddigiek-
nél nagyobbfoku ismereteket kovetel meg.

Masrészt a polirozék vegyi alapismerete is el-
engedhetetlen, mert erre a kikészit6 anyagokkal —
mint amilyenek a lakkok, pacoléanyagok stb. —
kapcsolatos munkajuknal nagy sziikség van.

Roviden Osszefoglalva, a jovében kevésbé lesz
sziikségiink egyetemesen és kézmiiparilag képzett
asztalosokra, inkdbb szakositott miiszaki szakem-
berek kellenének, akik a famegmunkdalas és fafel-
dolgozas szakteriiletét ismerik.

IV. ¢) A zeulenroda-triebesi iizemek

rekonstrukciéjanal elérheté jovedelem kiszidmitisa

Mi érheté el az emlitett rendszabalyok alkal-
mazdsdval a zeulenroda-triebesi teriileten a szo-
cialista rekonstrukei6é folyaman.
A termelés, mely a rekonstrukcio

el6tt
volt,

fog emelkedni.

Ez a termelés 48%/-os novekedését jelenti.

A tovabbiakban a hétéves tervben 1958-hoz
viszonyitva a termelés 1965-ig 162%-kal fog nove-
kedni. 2

Ezt azt jelenti, hogy a régi gyartasi technol6-
gia szerint és a régi idéraforditast alapul véve
2331290 6ra teljesitményt kell szamolni, ez pedig
1187 termelémunkés alkalmazédsdnak felel meg.

Az 0j gazdasdgos gyartdssal az emlitett terme-
lésnévekedéshez viszont 1524054 o6ra raforditas
kell, és ez csak 779 termelémunkéas bedllitasat teszi
sziikségessé.

Ez a termelémunkasoknal az egy fére esé tel-
jesitménynél az 1959. évi 41700 DM-is szinttel
szemben 1960-ban 63700 DM-ra valé novekedést
jelent.

Valészintileg felmeriill majd az a gondolat,
hogy mivel a Zeulenrode-Triebes térségében milliés
beruhazasokat hajtottak végre, nem is olyan cso-
dalatos ez a novekedés.

Ez azonban nincsen igy.

Az 1959/60-as években az Gjonnan torténd be-
szerzések és a termelés atdllitdsa mintegy 4,3 mil-
liés koltséggel jar. Viszont az lizem mar a kovetkez6
évben 6.6 milli6 DM-4t vissza tud az allamhéztar-
tadsnak fizetni. Miianyagoknak a butoriparban tor-
téné feldolgozasaval tovabbi osszegeket takaritha-
tunk meg.

Egy szocialista munkakozosség miianyaglabak
elsallitasdra alkalmas technolégiat dolgozott Kki.
Ezek a labak a rendkiviil magas miianyaglab-
felhasznélas kovetkeztében az eddig hasznalt fala-
bakndl lényegesen olesobbak lesznek.

Ezt az allitast egy példaval alatamasztva,
meg kell emliteni, hogy 15000 ,Bernd”-tipusu
lakészoba gyéartdsandl, mlanyaglabak alkalmazasa
esetében annyi faanyag takarithaté meg, amennyi
130 teljes lakdszoba elballitasdhoz sziikséges.

Egy masik szocialista munkakozosség a tolo-
szekrényekhez sziikséges vezet6perem felhasznald-
sara dolgozott ki technologiat. Ezeket a részeket a
jévében szintén miianyagbdl allitjak elé és ezaltal
ismét nagy mennyiségl( fa takarithato meg.

33,2 mill. DM
49,4 mill. DM-ra
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V. A biitoripar tovabbi feladatai az NDK
egész teriiletén végrehajtando szocialista
rekonstrukciéval kapcsolatban

A butoripar szocialista rekonstrukciéjanak a
Zeulenroda-Triebes térségben végrehajtott példaja
nyomén, minden keriiletben hasonlé egyiittmiiko-
dési bazisokat kell kialakitani.

A Neuhausen térségben levs ,V. E. B. Neu-
hausen” mint legnagyobb lizem megteremti a szék-
ipar lizemei kozott az egyiittmiikodési lehetdsége-
ket. Igy tehat bevonjak az egylttmikodésbe az
allami tizemeket, az allami részesedéssel muikodo
{izemeket, a maganiizemeket €s a kisiparosokat.
Ezzel lehetévé valik az allami irdnyitas a tervszerl
és gazdasagos termelés biztositasa. Hasonlé szerve-
zést hajtottak végre a Radeberg térségben miikodo
konyhabutor iparnal és a Neugersdorf térséghen
levé lakoszobagyartasndl.

Az emlitett példaknal a legnagyobb éllami tu-
lajdonban levé iizemeket vezeté lizemnek hasznal-
jak, és ezek a helyi allami szervek felé osszekotd
kapocsul is szolgalnak. Az egylittmikdds tizemek
egy termelokozosseget alkotnak.

Kozeazdasagi szempontbél az ilyen szakosftas
a termelés novekedésében, a magasabb munkater-
melékenységben, a gépek és berendezések gazdasa-
gos kihasznaldsaban, jobb mindségben, gazdasago-
sabb anyagfelhasznalasban, koncentraltabb hulla-
dékfelhasznalasban, valamint elényosebb koltség-
alakulasban jut kifejezésre.

VI. Uj nyersanyagok

Mint ahogyan ezt mar az eléadas bevezeté ré-
szében is emlitettiik, tovébbi sulypontot jelent az
uj nyersanyagoknak a butoriparba térténd bevo-
nésa. Egyike a legfontosabb ilyen iranyu tényezok-
nek a forgicslemez alkalmazisa, mely a munka-
termelékenység mintegy 15%-os novekedését fogja
magaval hozni, mivel ezen anyag alkalmazéasaval
kiilénféle munkafolyamatok, mint pl. a fanak a
szaritdsa, a lécvagds, a kozéprész osszekapcsoldsa
vagy enyvezése stb. feleslegessé véalnak.

Ezaltal lényeges megtakaritds érheté el vakfa-
ban és vakfurnérban. 1 m? forgicslemez felhaszna-
Jasaval 1,4 m3 vakfa és kb. 150 m? vakfurnér taka-
rithaté meg.

Az 0j anyag természetesen 10j megmunkalasi
moédszereket kivan. Eleinte tal kellett jutnunk az
un. gvermekbetegségeken. Reméljiik azonban, hogy
a kezdeti nehézségeken mar tuljutottunk.

Mire kell tulajdonképpen a forgicslemezek
megmunkaliasindl alapvetSen tigyelni. A raktaro-
zas simafeliiletii kb. 20 cm magas alatéten toértén-
jék. A felhasznalasnél elényds, hogy nincs tn. szall-
irdany, tehdt az anyag kihasznalasa szempontjabol
erre nem kell tekintettel lenni. Ebbél adédik az
alacsony, kb. 8%, anyagveszteség, mert a maradék
éppentigy, mint a fanal Osszeragaszthaté és ismét
furnérozhaté. A forgdcslemezek szegélyzeténél kii-
16n6s figyelmet kell forditani a feliiletek egyenle-
tes érintésére, vagyis megfogasara.

Mivel a nalunk felhasznalt forgdcslap tin. ha-
romrétegli forgacslap, vagyis a kozépsé réteg dur-

4. abra

Préselt favdzas karosszék. Tervezte: Selmanagic épitész-
mérndk, Elddllitotta: Deutsche Werkstddten Hellerau

vabb forgdcsbol, a két boritélap pedig finomabb
forgacslapb6l keésziilt, nem egyenletes érintés ese-
tén ugyanugy viselkedik, mint barmely asztallap,
vagyvis egyoldali erésebb érintés esetén eltorzul és
vetemedik.

A forgacslemez fedéfurnérral torténé rétegeze-
sénél ligyelni kell arra, hogy a nyomés cm®-ként a
8 kg-ot ne haladja meg, nehogy a lemez bels6 szer-
kezete megsériiljon. Fénytelenitett butoroknal a
fedsfurnér kozvetleniil a forgicslemezre vihetd,
fényezett butorok esetében alafurnérozis kivanatos.

Forgacslemezek esetén legalkalmasabb illesz-
tési mod a csapos illesztés. Ez természetesen nem
jelenti azt, hogy mas illesztési médok nem alkal-
mazhatok. A szegély védelmére Kiilonos gondot
kell forditani, mivel a forgacslemez konnyen fel-
szivia a nedvességet. Minden szegély tehat, amely
nincsen furnérozva, lakkréteggel szigetelendd.

A tovabbiakban még vigyazni kell arra is, hogy
a forgacslemezbdl késziilt butor ne kézvetlenil a
padlén alljon (nedvesség felvétel). Minden felnyit-
haté illesztés (csavarozas), amely a lemezzel parhu-
zamos irany(, megkivanja tomorfa beillesztését €s
beragasztasat, mivel az ilyen iranya csavaros eré-
sités nem ajanlett. A lemezhez fiiggdleges iranya
csavaros illesztésnél ez az eljards nem szikséges,
mivel ebben az esetben a csavar meghuzasinak
erésséoe a feny6faéval kb. megegyezik.

A forgicslemezek hasznalata folytin a szer-
szamok igénybevétele — mint pl. frészek, maroék,
farék — megnovekedik. Ezért ajanlatos a kemény-
{ém szerszamok hasznalata.
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A tovabbiakban elGirdnyoztik az ismert ke-
ményrostlemezek nagyobb meérv(i felhasznalasat.
Ezek kétoldali furnérozisa esetén valasztéfalként
stb. igen jol alkalmazhaték. A jovében ezeket a le-
mezeket melamin-gyantdas alapon, rétegsajtolasu
anyagokkal vonjak be. Mivel az igy kezelt lemezek
sav- és vizalléak, konyhabutorok készitésénél igen
jol bevélnak. Tovabba el6nye, hogy a termelé-
kenység ezen anyagok felhaszndldsaval jelentéke-
nyen niévelhet6, mivel a teljes feliileti kezelés el-
marad, tekintve, hogy a lemezek teljesen kész fe-
liilettel keriilnek leszallitasra.

A lemezek egyéb butorocknal is felhasznalha-
tok, ha pl. nappali-szoba bttoroknal szines hatsst
akarunk elérni, vagy gyermekszobabutoroknak,
mivel karcclasnak igen j6l ellentillnak és lemos-
hatoék.

Hétéves terviink egyik kovetelménye, hogy
vegyiparunk ezeket a lemezeket miel6bb rendelke-
zéstinkre boesassa. Mi még tovabbi kovetelménye-
ket tamasztunk. Ebben az esetben a mfianyagszek-
rények elkészitésére gondolunk, mivel tisztaban
vagyunk azzal, hogy fa-nyersanyag a termelés emel-
kedése dacara nem fog kell6 mennyiségben rendel-
kezéslinkre allni, egyszertien azért, mert nincs.

——————————————————————
—— R ———

Ezaltal 4j feladat harul butoriparunkra, még-
pedig a szabvanyositds. Készek vagyunk iizemi,
szakmai és orszigos szabvanyok felallitasara,

Az ulébutoripar azon ipardgunkhoz tartozik,
amely igen sok fat igényel. Ezen téren is nagy-
reészt Uj utakon jarunk. A hagyomédnyos témorfa
kiilonboz6 formaban toérténé felhasznalasa helyett
furnérokbol préselt elemeket haszndlunk. Ennél
a készitési moédnal kb. 509/, fa megtakaritisat ér-
tiik el, amellett, hogy az ujonnan kialakitott ré-
szek igen erdsek,

Fontos ezen eljarasnal, hogy nagy présels-
nyomdasokat alkalmazzunk, kb. 35—50 kg/em?,
hogy a ragasztissal egyidejlileg a fa stritése is
megtorténjék. A karpitozott butorok munkafolya-
matanak gazdasigosabba tétele érdekében hab-
gumi és habanyag, vagy ,.Ebro” hasznilata ajanla-
tes. Oda kell hatnunk, hogy ezen anyagokat kész
allapotban szallitsak le résziinkre. Ugyanakkor
elényos a gumib6l késziilt hevederek hasznalata is
a karpitozott buitoroknal.

Az NDK illetékes szervei az eddigi tapasztala-
tok felhasznaldsaval tovabb kivanjak fejleszteni a
butoripar minden 4gat a hazai és export sziikség-
letek minél teljesebb kielégitése érdekében,




Ertesités

A Faipari Tudoméanyos Egyesiilet f. évi november

8—10-én kilfoldi szakemberek részvételével, a Tech-

nika Hazaban
Orszagos Faipari Konferenciit

tart, J

az alabbi napirenddel:

1, eloadas: Forgacslapok gyartdsa hazai alapanyagokhbél,
valamint pozdorjalapok és keverék alapanyagu
bltorlapok (fa és forgacs) gyartasa, melyek a kiva-
nalmaknak megfeleld miszaki tulajdonsagokkal
rendelkeznek.

2. eléadas: Forgacs és pozdorjalapok szerkezeti ssze-
épitése. A hazai tapasztalatok ismertetése, megmun-
kélasi modszerek, kiilonos tekintettel a csavarallé-
sdgra, a vasalasokra stb.

3. elbadas: Farost, forgacs, pozdorja és egyéb préselt
lapok korszerti szerszamokkal (special acélok, vidi-
ak, keramikus lapkédk stb) torténé megmunkalisa-

nak lehetGségei, elsésorban a feldolgozé iparban,
kiilonos tekintettel a furnérozott és feliiletkezelt
lapok megmunkalhatésagara.

4. elbéadéds: Az eddig ismert, vagy a konferencia idé-

pontjaig ismeretessé valt korszer feliiletkezeld
anyagok (nitro, poliészter miigyantak, pigmentlak-
kok, epoxit gyvantdk) nagyiizemi felhasznaldsi méd-
szerei, Ontéssel, szorassal, kézierével stb. torténg
felhordas esetén. A gyartas kézben eléfordulé hiba-
lehetoségek és azok kijavitasanak modszerei.

5. elb6adas: Farost, — faforgiecs, — pozdorjalapokbél

stb. késziilé faipari termékek nagyiizemi gyartasa-
nal és feliiletkezelésénél lehetséges tovabbi me-
chanizélési, illetéleg automatizilas feltételei és lehe-
toségei.

Felkérjiik a hazai és kiilféldi érdekloddket, hogy
aki részt akar venni a konferencian, azt f. évi
augusztus l-ig levélben koézolje a titkarsaggal.
Postacim: FATE Budapest V., Szabadsag tér 17.
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A polyeszterrel torténd fényezés néhany kérdeése

DALOCBA GABOR
a miiszaki tudoményok kandiditusa

Bevezetés

A fabol elgallitott hasznalati targyak, butorok, -

id6allé és diszité védorétegeinek nagy része szerves
bevonéanyagok felhasznildsdval, festés, fényezés
vagy lakkozads 1utjan késziil. Ezen anyagok legfon-
tosabb feladata a faanyagok védelme az atmoszfe-
rikus behatasokkal szemben, de emellett még més
szempontokat is — mint pl. mechanikai igénybe-
vétel, szigetelés — ki kell elégiteni, s ugyancsak
nem hanyagolhaté el a kérdés esztétikai oldala sem,
kiilonos tekintettel a hazai igényekre.

A feliiletkezel6 anyagok kozds jellemzdje a
filmképzés, vagyis az a tulajdonsag, mely szerint a
szilard alapra vékony rétegben felvitt folyékony 4l-
lapott készitmények a feliilethez jol tapad6 — Osz-
szefiigeé — bizonyos fokig kemény réteget — ,.fil-
met” alakitanak ki.

A buitoripari feliiletkezelési modszerek az utob-
bi néhany évben donté valtozason mentek at. Nap-
jainkban a butoripar 1j feliiletkezelési technolé-
gidja lényegében hdrom 1j irdnnyal jellemezhet6:
el6szor; viszert fényezé anyagok (polyeszterek) no-
vekvé felhasznildsa, mésodszor: a felhordas merd-
ben 1ij technikdja (6ntés) és harmadszor: a szaritas
Gj moédszerekkel torténé megoldasa (infraszaritas).
Ezenkiviil természetesen a régi klasszikus eljarasok
elemei is még megtalalhatdk, de egyre inkabb cs6k-
kené aranyban. A feliiletkezel§ anyagok sokasiga-
nak megjelenése az egyik oldalon, — az anyagok
felhordasanak mechanizdldasa. a maésik oldalon oly
lehetfségeket nyujt, hogy ma mar nyugodtan el-
mondhatjuk, hogy a feliiletkezelés a butorgyartds-
nak egyik legjobban gépesithetd vagy automatizal-
haté technolégiai tertiletévé valt.

A fejlédést elsGsorban a munkaszerszdmok to-
kéletesadése okozta, — természetes azonban, hogy a
feliiletkezelé anyagok kélesénhatdsanak befolyasat
sem szabad az értékelésnél figyelmen kiviil hagyni.
Azolk a feliiletkezelési technolégiak, melyek a mult-
ban hosszi évtizedeken keresztiil uralkodtak, ma
egyre inkabb a termelékenység emelésének gatléiva
valtak és sziikségszerfien minden tekintetben kor-
szerlibb technikai és technolégiai folyamatok eléré-
sére Hsztonozték tigy a kutatékat, mint a technolé-
gusokat és a gépgyartékat egyarant.

A napjainkig ismert és alkalmazott feliiletke-
zelési technolégiakat a megmunkalasi médok figye-
lembevételével az alabbi 1. dbra szerint osztalyoz-
hatjuk.

A felosztast természetesen tovabb lehetne fino-
‘- mitani, azonban a rovid attekinthetéség céljara ez
a mélység is megfelelének igérkezik.

A tovéabbiakban a polyeszter felhordasi médok
koziil az dntéses eljarassal fogunk részletesen fog-
lalkozni tgy elméleti, mint gyakorlati és technolé-
giai szempontbol. ; ,

A tanulmanyt a kovetkezo részekre osztjuk:

I. A polyeszter oOntéssel kapcsolatos elméleti
kérdések.

II. A kisérleti ontések sordn kapott eredmények
ismertetése.

Ezen kérdések mellett igyeksziink kidombori-
tani néhany olyan tényez6t is, amelyek bar kézvet-
leniil nem, de kozvetve befolydst gyakorolnak a
polyeszterrel torténé fényezési eljards késébbi tech-
nolégidjanak kialakitdsara.

Szitkségesnek latszik még nyomatékosan ala-
htzni. hogy az altalunk felvazolt tényezéket a gya-
korlat és a fejlédés sziikségszertien tobbé-kevésbé
megvaltoztathatja, azonban ezek a valtozdsok alap-
vetéen nem befolydsoljak a kitlizott cél elérését és

" a kés6bbi helyesbitések figyelembevételével el fog-

juk érni, hogy j6 hazai lapasztalati adatokat tar-
talmazé gyartasi technol6gia fog kikristdlyosodni az
ontogéppel rendelkezd faipari vallalatok részére,

()

A polyeszter ontéssel kapcesolatos elméleti kér-
dések 4

A polyeszter ontessel igen szoros kapcsolatban
all harom elméleti kérdés. Ezek a kérdések:

1. Az oOntéfejb6l kikeriilé anyagok mechani-
kdaja.

2. A faanyagokon bekovetkezé adhézié lehet6-
ségei,

3. A feliiletre vitt anyagok polimerizaciéjanak
folyamata,

A fenti kérdések elézetes tisztdzasa lehetsé-

Feliletkezelés: technologidk
[ ) T
. AT g ! .
Kezi megmunkadldsi epi megmynkf/éﬂ
folyamaltok folyamalo
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1. dbra. A feliiletkezelési technoldgiai folyamatok
osztdlyozasa
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get ad a mingségi munka végzésére az ontégéppel
és a m2-ként esetenként sziikséges felhordasi id6
snyagmennyiség elézetes kiszimitésara.

1. Az ontéfejbol kikeriilo anyagok mechanikdaja

Az ontésre keriilo anyagok Osszenyomhatatlan
folyadékoknak tekinthetok, ezért aramlastani tor-
vényszerlségeik tisztazasa érdekében azokra a Ber-
noullii-tétel alkalmazhaté. Az idéegységben kifolyd
folyadékmennyiség (G) meghatdrozasanal kiindu-
lunk az aramlis folyamatossaganak toérvényébol,
mely a fenti tétel alapjan:

P1=pz= —25— (Vi=V?) ahol (D)

P1— Py — a nyomaskiilonbség, amely a folyadé-
kot az ontényilason atkényszeriti (6n-
tofejben levé nyomaés)

v — az ontésre keriil6 folyadék fajstlya
g — nehézségi gyorsuléas

Vy— 1V, — a be- és kiomlé nyilas kozotti sebes--

ségkiilonbség.

Tovabbi 6sszefliggést ad az aramlés folytonos-
sagdnak torvénye, mely szerint az adott nyilaso-
kon iddegység alatt ugyanaz a mennyiség dramlik
keresztiil. Irhaté tehat:

Fa Vp "F1 Vf (2)

Ebbél lathaté, hogy a sebesség forditva aranyos
a keresztmetszettel, azaz
Y

= €)

Ha a -I."

I
~m"-mel, az Osszehuzodas értékét pedig p-vel,
mely a nyilas kialakitasatol fugg, ugy a fenti (2)
egyenlet a kovetkezoképpen irhato:

szukitési viszony értékét kifejezziik

V= umVe 4)

Az (1—4) egyenletek felhasznalasaval a kifolyo-
nyilasban keletkezo sebesség kifejezheté az alabbi
osszefliggéssel:

1
Va-m‘nﬂ)@a’ 3)

Ezek alapjan az idéegységben ataramlo folya-
déktérfogat

2407 —F:)
4=atih = gl REET @

Fenti (6) egyenletben a - —=-———
. V' 1—p2m?
méleti atfolyasi szam, mely fligg az ,m" szikitési
viszonytél. Jeloljuk ezt a-val, melynek értékét
gyakorlati uton &llapitjuk meg, s akkor az Ossze-
nyomhatatlan folyadék atfolyasi egyenletére kap-

juk
1 r

Az iddegységben dtfolyé folyadékmennyiségre
vonatkozé dsszefiiggés pedig

8= «F ]/Zgr{P/'Pg (8)

A fenti (7—8) egyenletekben sziikséges még
figyelembe venni az anyag valtoz6 viszkozitdsat. Ha
a viszkozitastol fliggé tényezét K -val jeldljiik,
mely az egységhez, mint viszonyitasi koefficiens van
kifejezve, Gigy az egyenletek a kovetkezé alakban

irhatok:
Q= XFrK |/—29?~1 (=P, )

6= Bk |/ 291 (F1=Po]

Ismerve (Q) és a (G) értékét, a m2re felhor-
dott mindenkori mennyiséget (&,) — az el6tolas
nagysagatol (V) fliggéen, — sziamithatjuk az alabbi
osszefliggéssel:

illetve

(10)

=L (11

Ezek az Osszefiiggések lehetdséget adnak arra,
hogy a kiilonboz6 konzisztenciaju anyagok ontésére
vonatkozolag elozetesen tajékozodjunk és meg tud-
juk hatdrozni az ontési technolégia olyan lényeges
adatait, mint az 1 m3re felhordott anyagmennyi-
ség valtozasa a kiilonbozé tényezbk valtozasanak
hatéasara. Ezen elméleti fejtegetéseink igazolasara az
ontések gvakorlati ismertetése sordan még vissza-
térink.

Ugyanigy az ontofejbdl az idéegység alatt ki-
omlo folyadékmennyiség és az elotolas kozotti vi-
szony — (lasd 9—11 osszefliggéseket) — jellemzd
a m?-re felhordott anyagmennyiségre.

Tekintettel arra, hogy a (V) minimalis értéke
meghatarozza a (£ ) mindenkori maximalis értékét,
ezért a V. = 40/m/perc, el6toldashoz tartozd ( &) ér-

~ téket jeloljuk (&)-vel, amelyet az egységgel te-

sziink egyenlévé. Ezekutan vizsgalva a (£) valtoza-
sat az (&p)-hez viszonyitva azt tapasztaljuk, hogy
a (&y/€) hanyados értékének valtozasa koveti a ter-
mészetes szdmokkal kifejezett tort haladvany érté-
keit, vagyis az el6tolas véaltozasa és a kifolyasi se-
besség hanyadosanak valtozasa egy hiperbélaval ki-
fejezhetd

/) =
©= 7 $=123,

(12)

Az egyenlettel szamitott értékekbdl megrajzolt
gorbét a 2. dbran mutatjuk be.

A ‘'szamitas ellenorzésére lefolytatott kisérleti
eredmények, harom kiilonb6z6 ontényilas értékét
atlagolva, az abran a szaggatottan jelzett értéket
adta. Megallapithato tehat, hogy az elméletileg sz4-
mitott értékek jol kozelitik a kisérleti eredmények
adatait. Ezzel a moédszerrel lehetivé valik egy isme-
retlen adat meghatarozisa, melynek birtokiaban a
tobbi valtozé mar biztonsiggal kiszdmithato.
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2. abra, A felhordott anyagmennyiség vdltozdsa
az eldtoldas nagysdaga figgvényében

2. A faanyagokon bekovetkezé adhézié lehetdségei

A bevonoréteg tapadasat az alaphoz a bevonan-
do feliiletek és a felhordas utan kialakult bevoné-
réteg kozott fellépé adhézids erdk szabjak meg. Az
adhézio kétféle lehet:

a) mechanikai adhézi6o, mely egyrészt az alap
feliileti egyenetlenségeibdl, masrészt abbél
ered, hogy a filmképz5 anyag az alapba be-
hatol,

b) a specifikus adhézio, mely a két érintkezd
anyag kozott kialakult kémiai vagy mole-
kularis kapesolédas eredménye.

Porusos fellileteken, mint pl. fanal, a mecha-
nikai adhézi6 lehetésége onként adodik, de ugyan-
akkor a kikészités sordan alkalmazott tomitéanya-
gok csokkentik az adhéziot.

A polyeszter tapadasa (adhézibja) — kiilonosen
sotétre vagy feketére pacolt fafelliletekre — igen
kedvezotlen, ezért ilyen nehézségekkel sziamolni kell.
Ennek a hatasnak okat részleteiben még nem ‘sike-
rilt tisztdzni, de bizonyos, hogy az anyagok liofil
vagy liof6b tulajdonsidgai ebben nagy szerepet jat-
szanak, de ugyanigy feltevések vannak az oldészer
hianya, vagy a térfogatzsugorodas befolyasianak le-
hetéségeire is. Kiilonosen a fa kiulonbozo el6keze-
lése nagymértékben csokkentheti 'a mechanikai ad-
héziot. Vizsgilva a fa és a polyeszter adhézids vi-
szonyat, kiindulunk a folyadék nedvesité és a szi-
lard test nedvesedd képességének elmeéletébol. Is-
meretes, hogy az anyag fizikai jellemz6i kozé tar-
tozik a folyadék peremszoge liofil és lioféb feliile-
teken.

A szilard test, ez esetben a faanyag nedvesed6
— illetéleg a folyadék (polyeszter) nedvesité-ké-
pességére jellemzé az a szog, ( 2 ), — melyet a
csepp peremeéhez huzott érinté a szilard test feliile-
tével bezar, — ez az un. peremszog. Ha a nedvese-
dés teljes, akkor a peremszég = 0°. Ha nedvesedés
nines, akkor a peremszog = 180°. A részleges ned-
vesedésnél a peremszog értéke 0—180° kozott van.
Ez szemléltetoen a 3. dbran lathato.

3. abra. A folyadék peremszige liofil és liofob
feliileteken

A peremszdg értékét a harom hatarfeliileti fe-
szlltség viszonya szabja meg: a szilard test és a gaz
kozotti hatarfeliileti fesziiltség ( 04 ) — a folyadék
és gaz kozotti hatarfeliileti fesziiltség (op ), — va-
lamint a szilard test és a folyadék kozotti hatar-
feliileti fesziiltség ( o.un ). Egyensilyi allapotban ez
kifejezhetd.

JA-JAR{.JB f050(,' &_EAB-JB 05K (13)

A 04— o4 kiilonbsig az adhézios fesziiltség,
vagy nedvesedési fesziiltség. Teljes nedvesedés csak
abban az esetben lehetséges, ha

64— 645 > bp (14)
(ez esetben a cos « = 1)

A kiilonbozo testek nedvesedd képessége s igy
a folyadékoknak feliileteken valé diformalodasa
szempontjabol mérvado tényezé a feliilet fizikai
szerkezete is és aszerint, hogy azok simak, vagy ér-
desek, kiilonbozdek.

Erdes feliiletek nedvesedési fesziiltsége

¥ (64 —64g) = 65 cosx (15)
Osszefliggéssel szamithat — itt az ,r" érdességi
egviitthaté és ez nem mas, mint latszélagos 1 cm2
nyi feliilet valosagos feliilete. Az érdesség niveke-
désével a liofil és lioféb tulajdonsig novekszik,

Figyelembe véve mindezeket a tényezoket, lat-
haté, hogy a folyadékoknak szilard testeken torténd
kiterjedése, diformalédasa igen bonyolult jelenség.
A legesekélyebb szennyezés is nagymértékben be-
folyasolja a nedvesedést, s ezzel egyutt a folyadék
kiterjedését a szilard test feliiletén. Elegend6é mar a
levegé alkatrészeinek az adszorbceidoja ahhoz, hogy
a nedvesedd képességben észlelheté kiilonbségek
lépjenek fel. Sziikséges tehat a fellletek tisztan
tartdsa, ugy fizikai, mint kémiai szempontbol. Nem
engedheték meg a kiilonbozé zsirfoltok, viasz- vagy
egyéb parafinmaradékok, de az lizemek finom csi-
szolat pordanak a lerakddéasa sem az ontésre kerild
feliileten. A tiszta feliilet és a polyészter koleson-
hatasakor keletkezé peremszog o = 90°, — igy
a j6 tapadas egyik el6feltétele adott. :

Ha feltételezziik, hogy a felhordott polyeszter
részecskék gomb alakuak, — ugy akkor a fajlagoss .
adhéziot a fafelileten, a kovetkezé egyenlettel fe-
jezhetjuk ki:

P=5r (91—5)g (16)

» — a részecskék sugara

0, — a részecskék anyagdnak slrlsége

0 — a kozeg slrusége

¢ — a nehézségi gyorsulds.

A fajlagos adhézi6é értéke a kilonbozo ténye-
z6k valtozasatol fliggéen 5—80 din/em? kozott val-
tozik.

A fa és polyeszter viszonyaban az adhézi6 meg-
szabja az adszorbcids réteg sajatossigait:

a) minél nagyobb a feliiletek elektromos tdl-

tése és minél vastagabb a réteg, annal ki-
sebb az adhézié.
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b) minél liofilebb a feliilet, annal kisebb az ad-
hézib.

Egyébként az ontott feliileteken lathaté nagy
fehér foltok fellépésének oka az alapréteggel ‘vald
gyenge kotés, mely az adhézié hianyara mutat.

3. A feliiletre vitt anyagok polimerizdciéjanak fo-
lyamata

A szaradds vagy kikeményedés folyamata az
oldoszer elparolgasabol és a filmképzd anyagnak
polimerizacidés vegyi folyamatabél all. Mindkét fo-
lyamatot gyorsitja a hékozlés. A hd hatdséra gyor-
sabb az olddszer elparolgdsa a géznyomdas emelke-
dése révén, a filmképzidés vegyi folyamatai pedig
ugyancsak jelentésen meggyorsulnak kondenzicié
és polimerizaci6é esetében egyarant.

Polimerizaci6 alatt azonos vagy azonos jellegili
molekuldk egyesiilésének folyamatat értjiik, amely-
ben két vagy tobb kettds kotés vegyértékeinek ki-
egyenlitédése kovetkezik be anélkiil, hogy atomvan-
dorlas (eltol6dés) 1épne fel. A monomér szerkezete,
— kettés kotéseinek milyensége — a szupsztituen-
sek mindsége és elhelyezkedése megszabja egy ve-
gyltilet polimerizaciéra valé hajlamat, s eziltal a po-
limerizaci6 sebességét. Ezenkiviil donté hatéssal
van a folyamat meginditiasira a fény — a hé be-
folyasa —, valamint az in. polimeriziciés segéd-
anyagok (aktivatorok, pufferanyagok, regulatorok),
melyek lehetivé teszik, hogy a polimerizéicié elére-
haladasat céljainknak megfeleléen szabalyozzuk,
gyorsithassuk vagy lassithassuk.

Ezeknek az anyagoknak a helyes megvilasz-
tdsa igen fontos abbdl a szempontbél, hogy meg-
felel6 mindségli terméket kaphassunk. Sziikséges
megjegyezni, hogy a monomerek polimeriziciés
hajlamara a hémérséklet és az aktivatorok meny-
nyisége donté befolyassal lehet, s igy ezek megva-
lasztasaval kiilonosen a polimerizaci6 sebességét le-
het szabélyozni. A gyakorlatban a technikai szem-
pontbél leginkabb megfelelé végterméket adé és a
j6 polimerizalios sebesség szempontjabol legkedve-
z6bb eljarast véalasztjak ki. Természetesen a kiva-
lasztdsnal az lizem technolégiai szempontjait is fi-
gyelembe kell venni. Ennek megfeleléen a polime-
rizdci6és folyamatot igen 6vatosan kell bedllitani, —
aranylag kis mennyiségii katalizator alkalmazéisa
mellett. A polimerizdcié kovetkeztében kikeménye-
dés kovetkezik be és zsugorodasi jelenségek lépnek
fel. Miné6ségi szempontbol a kevés katalizdtor ada-
golasiaval keletkez6 polimerek a legtisztidbbak és
legéttetszébbek. A polimerizdlédds nem egyenletes.
A reakcié sebessége kb. 20%,-nyi polimer képzddés
utian hirtelen ugrasszerfien megnovekszik, majd
80%, utan tjra csokken. A polimerizdlédasra igen
nagy befolyast gyakorol az anyag alkotéinak egy-
mashoz valé viszonya. Ismeretes, hogy az éntés so-
ran a lakkfliggony nagy feliileten levegével érint-
kezik s ez maga egy természetes parolgast von
maga utan. Ez a parolgéas azt a veszélyt rejti maga-
ban, hogy a gydrilag beallitott sztirol és polyeszter
kozotti arany megvaltozik. Van ugyanis egy kriti-
kus sztirol—polyeszter viszony, melynek tillépése-
kor a megkeményedés mar tokéletlen lesz. Ez a ha-
tas kilondsen a vékony bevonatoknil okoz kelle-

metlenséget. Ebb6l kiindulva helyesebb sztirol fe-
lesleggel dolgozni, mely moédszer 8—10%, sztirol-
tobblet adagoldsaval bevalt,

II

A Kkisérleti ontések sordn kapott eredmény is-
mertetése \

Elméleti vizsgalataink aldtdmasztisira és az
ontégép alaposabb megismerése érdekében tobbira-
nyu lizemi kisérleteket végeztiink. — A kisérletek
eredményeit az aldbbiakban k&zoljiik:

1. Az anyag elbkészitése .

Mindenekel6tt sziikséges a felhordandé anyagot
olyan allapotban el6késziteni, mely a mar kikészi-
tett feliiletre felhordasra alkalmas. Ez kiilonbozd
médon érheté el. Elészor is, — és ez a leggyakoribb
eset — a kiindulé anyagot higitani kell, hogy az
ontésnél megfeleljen az optimalis kovetelmények-
nek. Elképzelhet6 azonban kiilondsen téli idészak-
ban, hogy az anyagot fel kell melegiteni lizemi hé-
fokra. A higitasnal, a héfok novelésénél, az dontésre
keriilé anyag viszkozitisa tag hatarok kozott valta-
kozik, att6l fiiggben, hogy mennyi volt a kiindulé
anyag és a higité anyag kezdeti viszkozitdsa és hogy
milyen %,-0s ardnyban tortént a higités.

A kisérleteink soran kapott eredmények azt
mutattdk, hogy a viszkozitds viltozasa egy hiper-
bolaval fejezhet6 ki, melyet szemléltetden a 4. abra
mutat.

Az &brabdl lathato, hogy a butoripar dltal je-
lenleg hasznalt polyeszter, melynek viszkozitdsa
Ford-poharral mérve 30—60 kozott ingadozik és a
higité is, melynek viszkozitdsa 8—15, — mar igen
kis higitasnal jelent6s konzisztencia valtozést szen-
ved, s mintegy 15%, higito adagolasandl az anyag
kezdeti viszkozitdsa 50%-ra csokken. Ezt a tényt a
folyamatos tlizemeltetés esetén szem el6tt kell tar-
tani. Ugyanis a keringtetés folyamatin az oldésze-
rek nagy feliileten levegével érintkezve — viszony-
lag gyorsan parolognak —, eziltal az 6ntégépben
levé anyag viszkozitdsa novekszik, s emiatt a m?
feliiletre felhordott anyag mennyisége — ujabb
gépbeallitas nélkiil — csékken. Az a véleményiink,
hogy az 6ntégép folyamatos tizemeltetésénél legalabb
orédnként a viszkozitist ellendrizni kell és a meg-
felel6 értékre be kell allitani. Emellett, amennyiben
az ontéhelyiségben kondicional6 berendezés nincs

-
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4. dbra. A viszkozitds vdltozdsa a higitdstél fiiggéen
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beszerelve, a homérséklet befolyasat is figyelembe
kell venni. De ugyanigy nem hanyagolhaté el a fo-
lyamatos keringtetés soran fellép6 surlédas okozta

héemelkedés kiegyenlitése sem. Ez utobbit az ontés -

ideje alatt is figyelni kell és amennyiben a hémér-
séklet intenziven novekedne, ugy az alabbi 5-6s
abran lathaté értékekkel — akar az Ontonyilast,
akar az el6tolast, ill. a viszkozitast a technolégiai
kovetelmények figyelembevételével méodositani kell.
Sohasem a szelepek allitdsdval kezdjiik a finomabb
szabalyozést.
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5. dbra. A polyeszter viszkozitdsanak valtozdsa
a hémérséklet fiiggvényében
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2. A my feliiletre felhordott anyagmennyiség vdl-
tozdsa :

Az els6dleges technolégiai feladatok kozé tar-
tozik a m? feliiletre felhordott anyagmennyiség val-
tozasdnak ismerete és annak pontos szabdlyozisa.
Elsésorban vizsgédltuk a felhordott mennyiséget ak-
tiv alap és polyeszter esetére tekintettel arra, hogy
ezek az anyagok mas-mas viszkozitdssal rendelkez-
nek.

a) Aktiv alap (alapozé-kataliidtor)

Amint az az elméleti szamitdsokboél is kitlinik,
a kifolyési sebesség elsGsorban az ontéfejben levé
nyomast6l és az anyag viszkozitasatol fiigg. A nyo-
mas viszont a szabalyoz6 szelepek egylittes allasa-
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6. adbra. A m? feliiletre felhordott anyagmennyiség vdl-
tozdsa aktiv-alap esetén, az ontéfej nyilds és az elotolds
nagysagatol fiiggben

tol és az ontdnyilas résbéségétol fligg. Az alabb ko-
zolt 6. dbra az aktiv alap mennyiség felhordasa
véltozasat szemlélteti kiilonbdzd tényezoktol flig-
goen.

Azonos kdriilmények kozott ontétt lapoknal, ha
az ontényilas réshéségét csokkentjiik, az 1 m? feli-
letre felhordott anyagmennyiség novekszik. Ennek
oka els6sorban az ontéfejben megvaltozott nyomas-~
viszonyokban keresendd. Ezek a nyomasvaltozasok
vizoszlop nyomésmérdvel igen jol érzékelhetdk. Ha
azt kivanjuk elérni, hogy a nyomas értéke ne vél-
tozzon, tigyelni kell arra, hogy a megvalasztott ont6-
nyildshoz egy megfeleld szelepallis tartozzék. Ez a
szallité és visszaeresztd szelepek egylittes szabalyo-
zasadval ugyan biztosithaté, de ez a beszabdlyozas
igen sok nehézséget rejt magéban, annal is inkébb,
mert a szelepek kiilonbozoképpen allithaték pozitiv
és negativ iranyban és érzékenységik viszonylag
elég kicsi, s6t ezenkiviil a nyomdskiilonbség nive-
kedése vagy csokkenése csak bizonyos id6 eltelte
utan jelentkezik az ontéfejben. Viszont az ontényi-
las novelése csak kismértékben valtoztatja meg a
felhordott anyag mennyiségét, — pl. 0,5—1,5 mm-re
valé novelésnél az 1 m2-re felhordott anyagmennyi-
ség — aktiv grund esetében — csak 10 g/m’-rel
csokken, ami a felhordéasra kertil6 sziikséges meny-
nyiségnek csak kb. 10—15%;-a. Sokkal elényosebb
a felhordott mennyiség szabdlyozdsa az el6tolas
mértékének megvialtoztatisival. Ez esetben az 1 m*
re lehetséges felhordds 30—110 g/m, hatarok ko-
zott valtoztathaté. Vilagos, hogy ez a széles hatar
sokkal finomabb szabdlyozhatdsigot biztosit és igy
lehetéleg ezt a médszert kell igénybe venni, anndl
is inkdbb, mert a meghajtomii — egy fokozatnél-
kili sebességvalté rendszer segitségével — a sziik-
séges el6tolas mértékére kiilonosebb nehézség nél-
kiil beallithato.

b) Polyeszter

A polyeszter ontése miiveleti szempontbdl azo-
nos az aktiv alap Ontéssel —, azonban az anyag
fiziko-kémiai tulajdonsagai néhany eltéré lehetdsé-
get nyujtanak az ontés szabdalyozdsara vonatko-
zoan. Mindenekel6tt az anyag viszkozitasat kell ele-
mezni, amely mintegy 3—4-szer nagyobb, mint az
aktiv alapé. Ebb6l kovetkezik, hogy az 1 m2re fel-
hordandé anyagmennyiség, — amely az ont6fejbol
az id6egység alatt kifolyé anyagmennyiségtol fligg,
— azonos koriilményeket feltételezve — az aktiv
alap anyagmennyiségéhez képest csokkenni fog.
Ezért a szabalyozé berendezést gy kell bedllitani,
hogy a technolégiailag megkivant mennyiséget fel-
hordhassuk. A felhordds mértékére vonatkozé ki-
sérleti eredmények adatait a 7. 4bra szemlélteti.

Amint az a 7. 4brabdél lathato, a kisérleti iton
kapott gérbék nem mutatnak olyan egyonteti sza-
bélyossdgot, mint az aktiv alap esetén (6. 4bra). En-
nek okét tobb tényezd befolyasolhatja, s a mi kisér-
leteink esetében ezt a fogaskerék szivattytt motor-
jdnak teljesitményingadozésidval magyarazhatjuk.
Lathaté6 azonban, hogy az elméletileg szamitott
mennyiségek igen jol megkozelitik a gyakorlati
eredmények alapjan megszerkesztett gorbéket.

A polyeszter éntésnél, az aktiv alaphoz viszo-
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7. aébra. A m? feliiletre felhordott anyagmennyiség val-
tozasa polyeszter esetén az ontéfej nyildas és az elétolds
nagysagatol fiiggéen

nyitva, az ontéfejben viszonylag nagyobb nyomaso-
kat kell alkalmazni a szelepek egylittes vezérlésé-
vel, de vigyazni kell, hogy ez a nyomas ne haladja
meg a 3000 vizoszlop mm-t, mert ez esetben fennall
annak a veszélye, hogy a fogaskerék szivattyi mo-
torja tul lesz terhelve, s eziltal egyrészt felmelegiti
a keringtetett anyagot, masrészt kénnyen leég, de
eléfordulhat a szallitocsovek repedése is. Egyébként
sem kivénatos ilyen nagy nyomés. Még az igen ma-
gas viszkozitasu polyeszter lakkok esetében is né-
hédny 106 mm vizoszlop nyomas mellett kielégité
felhordast tapasztaltunk. Sit, ez esetben a lakkflig-
gony lényegesen stabilabb és egyenletesebb volt,
mint a magasabb nyomésoknal. Az is megfigyel-
het6 volt, hogy a buborékmentes fliggény biztosi-
tasdra (tehat az Un. esdeseppek megsziintetésére)
csak egy mod van, — ha alaesony nyomés mellett
ontiink, Ez persze esetleg azzal a hatrédnnyal jar,
hogy nem tudjuk felhordani a sziikséges polyeszter-
mennyiséget egy vagy két ateresztésnél a feliiletre.
Ezzel szemben a gép nagy teljesité képessége meg-
engedi azt a megoldast, hogy haromszori ontéssel
vigylik fel a sziikséges mennyiséget.

A szabilyozas tekintetében itt is ugyanaz a
helyzet, mint az aktiv-alapndl, tehat sokkal elényo-
sebb szabdlyozni az el6tolas valtoztatasaval. Ttt meg
kell azonban jegyezni, hogy az el6tolas nagyobb
véltoztatdsa csak kivételes esetekben alkalmazhaté.
Altalaban a 40—80 m/perc kozotti el6toldsi sebes-
ségek azok, amelyek még mindségi munkat biztosi-
tanak. Az 1 m2re felhordott mennyiség ismerete
azonban még nem elég a j6 munkahoz. Elengedhe-
tetlen feltétel, hogy a technolégiai utasitdsokban
szereplé paraméterek (héfok, relativ nedvesség stb.)
maradéktalanul biztositva legyenek.

3. Felhorddsi feltételek

Ismeretesek azok a feltételek is, melyek a fel-
hordéasi technologiat egyértelmiien meghatarozzak.
A mar eddig ismertetett tényezékon kivil alapve-
tben, ide sorolhaték a hémérséklet és a relativ ned-
vességtartalom. E két tényezé6 nemcsak a ledntott
anyagok szaritasi folyamataban, hanem ontés ko6z-
ben is lényeges hatast gyakorol. Az eddig ismert
kozlések szerint a technolégusok bizonyos hatérok

kozé szoritottdk ezeket a paramétereket. Igy a hé-
mérséklet 18—22 C° kozott, — a relativ nedvesség
55—60%, mellett tekintheté kielégitének, A paramé-
terek ezen értékeinek be nem tartasa a legkiilonbo-
z6bb hibaforrasokat rejti magéban, s ebb6l rendki-
viili anyagi karok is keletkezhetnek.

A homérséklet és a relativ nedvességtartalom
értékétol fligg elsdsorban az aktiv-grund parolgasi
sebessége. Derékszogli koordinata rendszerben &ab-
razolva ezt a sebességi gorbét, a 8. dbra mutatja.
Az abrabol jol lathato, hogy az dntés utan intenziv
parolgas 1ép fel, melyet az elszivo késziilékek ter-
vezésénél feltétlentil figyelembe kell venni. 30 perc
utdn az ontott fellilet mar elérte a porszaraz allapo-
tot s csak a legminimalisabb sulyvaltozas érzékel-
het6. Ekkor azonban még nem ajanlatos a feliiletet
tovabbi megmunkalds ald venni, tekintettel arra,
hogy az esetleges paramolekulak beépiilhetnek a
polyeszter kristalyracsaiba és ott apré hélyagokat
idézhetnek els. Ez természetesen csak gyors katali-
zélas esetén feltételezhetd, mert ismeriink oly elja-
rasokat is. ahol a polyesztert a katalizitor felhor-
ddsa utan j6 eredménnyel azonnal fel lehet vinni a
feliiletre. Ennek a kérdésnek technologiai szem-
pontbél valé tisztazasara nem allt rendelkezésiinkre
elegendd idé. j
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8. abra. Az aktiv-alap parolgdsi sebességének gorbéje

4. Kotési idé meghatdrozdsa

Vizsgalat targyava tettiik még a reakcié sebes-
ség vagy mas szoval kotési id6 mértékét is, tekin-
tettel arra, hogy az nagymértékben fiigg az adagolt
katalizitor mennyiségétél, de ugyanakkor nagy
szlikségiink van ennek az adatnak az ismeretére a
kontakt eljarasos felhordas esetében. A kapott
szémszer(i eredményeket a 9. dbran mutatjuk be.
Az &brén lathaté gérbét analitikusan igen j6l ki-
fejezi a ‘

24
4= x+03 (17)
gorbe, ahol

y = a Kkotési idd

x = a katalizator
értéke.

és polyeszter viszonyanak
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9. dbra. A kotési id6 vdltozdsa
a katalizdtor és polyeszter viszonydtél fiiggéen

Az elvégzett kisérletek, melyek korantsem ele-
genddk ahhoz, hogy polyeszter fényezés Gsszes kér-
déseit tisztan lassuk, — azt bizonyitjdk, hogy az
ontés folyamata rendkiviil Osszetett és sokoldald
feladat. Ha bar mindenre kiterjed6 vizsgalatot ed-
dig nem is végeztiink — ezen kisérletsorozatok —
tovabba az irodalmi adatok elegenddnek latszanak
ahhoz, hogy az ontés technolégidjanak folyamatat
részleteiben is megtervezhessiik.

Befejezés

A tudomény és gyakorlat szoros kapesolatanak
eredményeként ma mar eljutottunk oda, hogy a
modern butorgyartisban a feliiletkezelés oly tech-
nolégiai folyamatta alakult &f, melynél a folyama-
tos gyartas és az automatikus vezérlés — igy az em-
beri munka nagymértékii kikiiszobolése — kiilono-
sebb nehézség nélkiil technikailag megoldhaté. Eh-
hez hozzajarul az alapanyag tulajdonsaga is, mely
ma mar lehet6vé teszi, hogy az atfutasi idéket a ko-
rabbi 20—25 naprol (kézi fényezés) mindossze 2—3
napra csokkenthessiik. Az atfutdsi idék csokkenté-
sének viszonyszama pedig véleménylink szerint
igen fontos mutatéja a technikai fejlédésnek. A
biitoripar mfiszaki fejlédését elsGsorban az atfutasi
idék csokkentésének mértékével tudjuk mérni, nem
pedig gazdasdgossagi szamitasokkal. Lehetséges,
hogy ma még a polyészter ontéssel késziilt buito-
rok dragébbnak bizonyulnak, mint a korabbi sel-
lakkos eljardssal késziiltek, de torvényszerfien el
fogjuk érni azt a fejlédési fokot, amelynél a poly-
eszter Ontéses eljaras donts folénye fog megmutat-
kozni. Kétségtelen, hogy a gép teljesitd képessége
helyes kihasznidldasanak megszervezésével mar most

mindinkdbb csokkenni fog a két eljardas kozotti
koltségek kiilonbsége — azonban csak a kapesol6dé
miiveletek jelenleg szakaszos és manuilis médsze-
reinek magasabb technikai szinten torténé &tszer-
vezése fogja lehet6vé tenni, hogy a butoriparban a
folyamatos, ilitemes gyartast megvalésitsuk.

A szerz6 ezuton mond koszonetet az Otthon
Butorgyar vezetoségének azért, hogy az ontési ki-
sérletek elvégzését lehetévé tette, tovabba Markéd
Teréz vegyésztechnikusnak, aki a kisérletek végre-
hajtasanal nyujtott nagy segitséget.
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Fiirészaruk szaritastechnolégiajanak fébb szempontjai

I. Szaritisi menetrendek
Irta: SZOKE BALAZS

A fiirészaruk széritastechnolégidjanak leg-
alapvetébb és legfontosabb része a kiilonféle ese-
tekben alkalmazandé héfokok és relativ légned-
vességek elbirdsa. Az éppen szaritasra keriils fa-
fajtol, deszkavastagsigatol és a szaritott faanyag
pillanatnyi é&tlagos nedvességtartalmatol fliggéen
mads és mas héfokra és relativ légnedvességre kell
beéllitani a szarité levegét ahhoz, hogy a szaritis
a lehetd leggyorsabb, és mégis gyakorlatilag hiba-
mentes legyen. _

Miéta a faipari szaritas elvi alapjait tisztaz-
tak, tehat nagyjabol 40 év o6ta, szdmos kutatoé és
sok kutatéintézet foglalkozott az optimalis héfokok
és relativ légnedvességek kisérleti uton valé meg-
hatérozdsaval. Eredményeiket az un. ,szaritasi
menetrendekbe" foglaltak Ossze.

Fiirészaruk szaradasanak torvényszeriiségei

A sziritdsi menetrendek jobb megértése vé-
gett tekintsitk at roviden a flirésziruk szaradasi-
nak torvényszeriségeit.

A szdradas két folyamatbol tevéodik ossze:

1. Az els6 folyamat, a tulajdonképpeni szara-
das abban all, hogy a faban levé viz a fa feliiletén
at eltavozik a levegébe. Ezt a folyamatot nevezziik
elpdrolgasnalk.

2. A fa feliiletér6l elparolgott vizrészecskék
helyébe masik vizrészecskéknek kell a fa belsejé-
bol a feliiletig eljutniuk. Ezt a masodlagos, vagy
kiséré folyamatot nevezziik nedvességdramldsnak.

A szaradds akkor hibamentes, ha a fenti két
folyamat egyensilyban van, azaz sebességiik kb.
megegyezik. Ha a péarolgas gyorsabb, mint a ned-
vességaramlés, ugy a deszka kézepe és a feliiletei
kozott fenndllé nedvesség-kiilonbség, az Un. ned-
vesség-gradiens novekszik, ami bizonyos hatdron
til elkeriilhetetleniil meghibasoddsra vezet.

Hogy a két folyamatot megfeleléen Osszehan-
goljuk, ismerniink kell azok tdrvényszeriiségeit.

Mind a parolgds, mind a nedves$égiramlés
sok tényezotol fligg. Ezeket két foesoportra oszt-
hatjuk:

1. A faanyag tulajdonsdgaibol ad6do tényezék,
melyek kozil a fontosabbak a kovetkezok:

a fafaj

a térfogatsily .

a flrészaru vastagsaga

a flrészaru atlagos nedvességtartalma.

2. A szarité levegé tulajdonsagaibol adédé té-
nyezok, éspedig:

a levegd héfoka

a levegé relativ nedvessége
a leveg6 aramldsi sebessége a rakat folott.
Vizsgéaljuk elébb a pdrolgds folyamatéat.

A pdrolgast az a goznyomds-kiilonbség idézi
eld, amely a szdrité levegében levd vizgdz nyomdsa
és a szdradé faanyag legkiilsé rostiiregeiben levd
vizgbz nyomdsa kozott fenndll.

A levegében 'levé g6z nyomésa egy bizonyos
héfokon annil nagyobb, mennél nagyobb a levegd
relativ nedvessége.

A faanyag legkiilsé rostiiregeiben levd vizgoz
nyomdsa viszont mindaddig, amig a rostiiregekben
szabad wiz wvan, egyenlé a 99% rel. nedvességil,
azaz csaknem telitett levegé goznyomdsdval. Ezért
mindaddig, amig szabad viz van, parolgas feltét-
leniil van. Ha viz csak a rostfalakban van, azaz a
fanedvesség 30°/, ald szallt, akkor a legkiilsé rost-
uregekben levé vizg6z nyomésa nem éri el tobbé
a 99%-os telitettségli levegbben levé g6z nyoma-
sdt, hanem annal kisebb lesz, mennél kevesebb
viz van a rostfalakban. Igy bizonyos fanedvesség-
csokkenés utdn a legkiilsé rostiiregekben levé goz-
nyomés egyensiulyba fog jutni a szarité levegd
adott gbéznyomadsaval, a nyomaskiilonbség eltiinik
és a parolgas megszlinik.

Azt a fanedvességet, amelynél a faanyag leg-
%iilsé rostiiregeiben levd gz nyomdsa éppen egyen~
sulyba jut a koérnyezé meghatdrozott héfokd és
relativ nedvességii levegoben levé goz nyomdsdval,
egyensuly: fanedvességnek nevezziik. A kiilonbozé
héfokt és rel. nedvességli szarité levegékhoz tar-
toz6 egyensulyi fanedvességek az 1. dbrdn bemu-
tatott diagrambol leolvashatok.

A levegé relativ nedvességét a pszichrométer
mutatja. Ez két hémérébdl all, melyek kozil az
egyiknek a higanyzsikja nedves poélyaval van be-
vonva. Mennél nagyobb a kiilonbség a szédraz és a
nedves hémérd 4allasa kozott, annal kisebb a rel
légnedvesség, mint azt a 2. dbrdn kozolt diagram-
bél kiolvashatjuk. A fentiek szerint azonban ezzel
aranyosan csdkken a levegd géznyomadsa is, tehat
mennél nagyobb a kiilénbség a szaraz és a nedves
hémérs allasa kozott, annal hevesebb a parolgas,
azért ezt a kiilénbséget ,szaritasi potencidlnak® is
szoktak nevezni.

A homérséklet emelkedésével a pdrolgdsi
sebesség mnovekszik. Ugyancsak né a pdrolgdsi
sebesség, ha a szdrité levegé dramldsinak a sebes-
sége gyorsabb lesz.

A fafaj befolyasa a parolgéasi sebességre je-
lentéktelen, donté fontossagi ellenben a pérolgéd
fafeliilet mnagysdga és nedvességi dllapota. Egy
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veshimérd -allas uelen a relaliv
legnedvesseg 67 °

1. dabra

négyzetméternyi fafeliiletrsl, ha az teljesen ned-
ves, ugyanaz a szarité levegsé ugyanannyi nedves-
séget parologtat el, barmilyen vastag is a flirész-
aru. A kg/m’, 6ra egységben kifejezett parolgasi se-
besség tehat pl. 25 mm-es deszkara és 50 mm-es
palléra egyforma. Ha azonban a parolgési sebessé-
get a faipari szaritdsnal szokdsos médon 0//6ra
egységben fejezziik ki, akkor viladgos, hogy az 50
mm-es pallé péarolgasi sebessége feleakkora lesz,
mint a 25 mm-esé.

A nedvességaramlds folyamata bonyolultabb és
nehezebben vizsgilhaté, mint a parolgas. A kuta-
tok eddigi eredményeinek a lényege igy foglalhaté
Ossze:

A nedvességdaramlds a fa belseje és felszine
kozotti nedvtartalom kiilonbség hatdsdra jon létre
és annal intenzivebb, mennél nagyobb ez a kii-
16nbség.

A nedvességdramlas folyamatdra a levegb’ re-
lativ nedvességének, vagy mas széval a szaritasi
potencidlnak nincsen hatdsa! Hidba csokkentjik
tehat a rel. légnedvességet. attdl a fa belsejében
végbemend nedvességaramldas nem gyorsul. Ugyan-

igy hatdstalan a szdarité levegd sebessége is. Ezzel
szemben a szdrité levegs héfokdnak emelkedésével
kb. egyenes ardnyban novekszik a nedvesség-
dramlds.

A fafaj lényegesen befolyasolja a nedvesség-
dramlast. Az 4dramlas dltaldban annal gyorsabb,
minnél kisebb a fa térfogatsulya.

Mennél vastagabb a flrészaru, annal hosszabb
uton kell végigdramolnia a viz- vagy vizgdz ré-
szecskéknek, amig a fafelszinig eljutnak. A nedves-
ségaramléds tehat anndl lassibb, mennél vastagabb
az anyag. Mennél nedvesebb az aru, annél koény-
nyebben aramlik benne a nedvesség, ill. mennél
szarazabb, annil nehezebben.

Amikor az lizemi gyakorlatban a szaritdst le-
vezetjiik, akkor a szdritand6 faanyag minden tulaj-
donségaival egyiitt adva van. A faanyag tulajdon-
sdgaibél adédé szdaritdsi tényezdket tehat befolyd-
solni nem tudjuk, csak tekintettel lehetiink rajuk.

A szarité levegé tulajdonsagaibél ad6dé ténye-
z6k koziil a légsebesség egy-egy kamraban rend-
szerint nem véltoztathaté, ill. eldirdsos hézaglécek
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hasznélata esetén csak igen keveset valtozik. Kor-
szeril szdaritéberendezésekben azonban tetszés sze-
rint bedllithaté a szdrité levegé héfoka és relativ
nedvessége. Kétségtelen, hogy a szdritds helyes
vezetése szempontjabél ez a két legfontosabb
tényezo.

Az el6z6ekbdl lattuk, hogy az elparolgas gyor-
sitdsa szempontjabél mennél magasabb hdéfokot és
mennél alacsonyabb relativ légnedvességet kellene
bedllitani. Valéban a ,j6ézan eszére“ hallgat6, de
megfelel6 szakismeretekkel nem rendelkezd sza-
rito-kezelé ezt teszi. A szaritasi menetrendek azon-
ban kivétel nélkiil mind magas relativ légnedves-
séget irnak el6 mindaddig, amig a faban szabad
viz van. Ennek az a magyarazata, hogy a szaritas-
nak ebben a szakaszdban a pdrolgdst fékezni kell,
hogy az utinpétlist nyujté nedvességdramlds el
ne maradion téle. Minthogy a relativ légnedvesség
csokkentése vagy, ami ezzel egyértelmi, a szaraz
és a nedves hémérd kiilonbségének a novelése esak
a parolgast gyorsitand, de a nedvességaramlast
nem, azért ezt az eljarast 309, 4tlag fanedvesség
folott alkalmazni nem szabad.

Mikor a flirészaru &tlagos nedvessége 30%, ala
stillyedt, akkor a felszinen mar nincs .szabad viz".
Ennek kovetkeztében a parolgds erésen meglassul.
Fkkor mar szabad azt a relativ légnedvesség csok-
kentésével serkenteni. Ezt az elvet tiikrozik a sza-
ritdsi menetrendek.

K 4 60 7080 90 w8 110 120 130°C
“ W 5 0 s
¢, * | 3 ,:, ‘4
1 1 Z = I=

.'.-‘ o T . B

- - )
2 - -~
0l T AT
el @ {) - ~1
- -~ "0
LA
55 | n 4 5D i
| Bl
804 1 1 2”1 &’
| { '
, )
15 ! ? 23 1
75 t 1 T ~ '
= | A0
(P § + - — 4 a
l | 3 / |
| | 3 ‘
£5 b3 | +  — . /
l | | | | ol 5
60 o > o5 S ” o VY, I — ',//
<6 Y
s + — ) 5 7\
o LY i % | [
8 o/ | “1
§ 50+ } 1 57 ] + 7
2 o N2 3 ’ . l
8 .}\’ 1 |
.\kf £ | !
Ll s T 4
'Y _ ‘ 3
& { 2|
S U ,...T, -
“ | |
2 1 ™

W S0 60 0 80 0 100 190 120 130°C

Hifok e ;
Pelda 85°C ¢s 80% rel. legnelivesséy eselen az
eguensulyi fonedvesség 113 %

0 20 ¥

2. abra

A szaritasi menetrendek

A Szovjetuni6 kozponti fatechnolégiai kutatd
intézete, a CNIIMOD a flirészaruk szaritasara 13
menetrendet dolgozott ki, amelyeket 1-t6]1 30-ig
terjed6 sorszammal latott el. A szaritasra keriild
fafajtol és a flrészaru vastagsigitol fiiggben mas
és. mas menetrend alkalmazasit irjak el6, amint
azt az 1. tablazatban latjuk.

A 2. tablazatban kozoljiik a CNIIMOD menet-
rendét.

Az Amerikai Egyesiilt Allamok kozponti fa-
ipari kutatéintézete, a Forest Products Laboratory
szaritdsi menetrendieit harom tablazatba csopor-
tositotta, ezeket kozoljik 3., 4., és 5. tablazatunk-
ban. A 3. tadblazat el6irja, hogy bizonyos fafaju 40
mm-en aluli, vagy 41 mm-en feliili flirészaru sza-
ritdsa esetén melyik menetrendet kiévesse a szdraz
hémérd a 4. tablazatban lekozoltek koziil, és melyi-
ket a nedves héméré -az 5. tablazatban el6irtak
koziil.

A legrégebbiek és hazinkban a legelterjed-
tebbek a Benno Schilde cég (Hersfeld, NSZK)
mintegy 25 évvel ezel6tt kiadott széritdsi menet-
rendjei. Ezek nalunk diagram alakjaban ismere-
tesek, de a konnyebb osszehasonlithatésag kedvé-
ért itt tablazatban kozoljik oket (8. tablazat), Ez
a rendszer a fafajok. illetve azok térfogatsilya sze-
rint 4 csoportra, az anyagvastagsag szerint 2—2
csoportra osztja fel a szaritandé fhrészarukat,
osszesen tehat 8 menetrendet ad.

A brit Erdétermék Kutaté Intézet szintén 8
menetrendet allitott ossze, csupan fafajok szerint
téve kiilonbséget. Az alkalmazasi eldirast a 6. tab-
lézat, a menetrendeket a 7. tdblazat tartalmazza.
A 9. tablazatban az Eisenmann cég (Stuttgart,
NSZK) szaritasi menetrendjét kozoljuk. Ez a me-
netrend nem adja meg kozvetleniil a nedves hé-
méré hoéfokat, hanem az egyensulyi fanedvességet
kozli. Az 1. dbra szerinti diagramré6l kell leol-
vasnunk a megadott héfokhoz és egyensilyi faned-
vességhez tartozd relativ légnedvességet. Ennek
ismeretében a 2. 4bra diagramijarél egy vonalz6
segitségével lelovassuk a nedves hémérsé hoéfokat.

Az eddig kozolt szaritdsi menetrendek mind
kisérleti és tapasztalati adatokon alapulnak, R.
Keylwerth német kutaté az elméleti Osszefliggések
alapjan egyszer(i szamitasi eljardst vezetett be a
legelénydsebb nedves héfok megéallapitasdra. A
szdradé anyag pillanatnyi 4tlagos nedvességtartal-
manak és a szarité levegbhoz tartozé egyensilyi
fanedvességnek a hanyadosat elnevezte szdritdsi
tényezonek. Tehat ha pl. a szdrad6 fa 509, nedves-
ségtartalmu, a szarit6 levegének megfelel6 egyen-
sulyi fanedvesség pedig 209, akkor a szaritasi té-

nyezd . = 25. Megallapitotta, hogy 30%, faned-

vességen alul dltaldban lombos fik szaritdsanal a leg-
kedvezbébb szaritasi tényezd 2, tlilevellieknél pedig 3.
Ezekt6l az értékektdl tobbé-kevésbbé eltérhetiink.
Ha noveljik a szaritdsi tényez6t, Gigy a széritds
erdltettebb lesz és a kéarosodds veszélye nagyobb,
ha viszont cstkkentjiik, ugy lassubb és kimélete-
sebb lesz a szaritds. 30%-on feliili fanedvesség ese-
tén (barmilyen nedvességig) a nedves hémérét
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A CNIINOD menetrendjeinek az alkalmazésa
1. tdblézat

P a faj
323383 jegenyefenyb erdeifenyd biikk, juha
vagtags - ]
y mf € lucfenyé cirbolyafenyd nydr 1oébgsakr. toley
8zéritdsdnédl alkalmazandé menetrend széma

19 Tois 2l 2 3 5 10
25 2= 3 2 -3 4 6 12
30 3 3 5 6 -8 iy A
40 3 -4 4 6 10 20
50 4 - 5 8 12 25
60 6 6 10 15 30
70 6 - 8 8 12 20
80 8 - 10 10 15 25

100 12 -15 15 25

‘A CNIIMOD szdritdei menetrend jei

2. tédblézax
Jelolések: u = a flrészdrd pillanatnyi dtlagos
nedvességtartalma, %
t = a szérité levegb héfoka, C°
dt = a szdraz hémérd és a nedves héméré kizti
héfok kiilonbség, €O
¥ = a szdrité levegl relativ nedvesséﬁe. %
Z = a szdritdsi szakasz id8tartama, éra
1. menetrend 2. menetrend
u t dt ¥ Z u t dt ¥ Z
- 40 92 4,0 86 - - 40 80 3,5 86 -
40 - 35 94 5,0 83 2 40 = 35 82 5 80 4
35 = 30 96 7 17 2 35 = 30 84 6,5 75 5
30 - 25 97 9,5 70 e 30 - 25 85 8 70 6
25 - 20 99 12 63 = 25 = 20 87 11 63 T
20 - 15 100 16 54 4 20 - 15 89 15 53 8
15 = 10 102 22 46 6 15 - 10 91 20 43 12
3. menetrend 4. menetrend
u t dt 14 Z u t dt ' Z
- 40 T4 Feh 85 - - 40 69 35 85 -
40 - 35 76 5 80 6 40 - 35 il 4‘5 81 9
35 = 30 11 6 75 7 35 - 30 73 6 76 10
30 - 25 79 8 69 8 30 - 25 75 8 69 11
25 - 20 81 11 61 10 25 - 20 71 1 61 13
20 - 15 B3 15 52 13 20 - 15 79 14 53 17
15 - 10 85 20 41 18 15 - 10 81 19 41 24
¢ 5. menetrend 6. menetrend
'u t dt P Z u t dt U3 Z
- 40 66 3 86 - - 40 63 3 86 -
40 - 35 68 4 82 10 40 - 35 65 4 B2 12
25 = 30 70 5,5 76 12 35 - 30 | 67 545 76 14
30 - 25 72 Ts5 70 1327 k[ 30 =125 69 Ts5 70 16
25 - 20 74 10 62 17 25 = 20 YA 1c 62 20
20 - 15 76 14 52 22 20 - 15 13 13 53 26
15 = 10 78 18 42 30 15 = 10 5 18 42 36
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* 2. tdblédzat folytatédsa

8. menetrend 10. menetrend
u t dt P Z u t dt @ 2
- 40 59 3 85 - - 40 56 3 85 =
40 - 35 61 4 82 17 40 - 35 58 3,5 83 19
35 = 30 63 5 76 19 35 = 30 60 5 17 24
30 - 25 65 7 70 21 30 - 25 62 6,5 72 26
25 - 20 67 9,5 62 27 25 - 20 64 9 63 34
20 - 15 69 13 53 37 | 20 = 15 67 12 54 43
15 - 10 72 17 42 48 15 - 10 69 16 43 60
12. menetrend 15. menetrend
u t dt ¥ 2 u t dt ¥ Z
- 40 53 255 87 - - 40 50 2,5 87 -
40 - 35 o 395 83 23 40 - 35 52 3 84 32
35 - 30 57 4,5 79 29 35 = 30 54 4 80 36
30 - 25 60 6,5 73 32 0 - 25 57 6 73 40
25 - 20 62 8,5 65 40 25 - 20 59 8 65 50
20 - 15 64 12 56 52 20 - 15 61 11 56 65
15 = 10 66 15 45 T2 15 - 10 63 15 45 90
20. menetrend 25. menetrend
u t dt ¥ Z | u t dt @ VA
- 40 47 2 89 - - 40 44 2 90 -
4C - 35 4g 3. B84 38 40 =~ 35 46 2,5 87 48 .
35 - 30 51 4 80 48 35 = 30 48 5 1) 81 60
30 - 25 53 5+5 13 53 30 - 25 50 4,5 76 66
25 - 20 55 Ts5 66 67 25 = 20 52 6,5 69 84
20 - 15 57 1C 5T * 86 20 - 15 55 9 60 108
15 = 10 €0 14 45 100 15 - 10 57 13 47 150
3C. menetrend
u t dt ¥ 2
-"40 | 41 1,5 91 -
40 - 35 43 2 89 58
35 = 30 45 3 84 72
30 - 25 47 4 79 79
25 - 20 50 6 T0 101
20 - 15 52 8 63 120
15 - 10 55 1 52 180

169, ...14%, egyensulyi fanedvességnek megfeléen
kell beallitani. A levegd héfokanak (szaraz hémérd)
beallitisa azonban a Keylwerth-féle menetrend
szamitasnil sem torténik 'elméleti alapon, erre itt
is valamelyik tapasztalati hofok-skalat kell elfo-
gadni.

Végiil megjegyezziik, hogy minden szdritdasi
menetrend a farakatba belépé (nem az onnan ki-
1épd) levegé jellemzéit irja eld.

A szaritasi menetrendek osszehasonlitasa
és kiértékelése

Ha az itt kozolt szaritasi menetrendeket meg-
vizsgaljuk, azt latjuk, hogy azok jelentGsen eltérnek
egymastél, mégpedig nemcsak felépitésben, rend-
szerben hanem egy tetszés szerinti szaritasi fel-
adatra adott el6irasaikban is.

Nézziik pl. mit irnak elé a kulonb6z6 menet-
rendek 25 mm-es lucfenyének 60%,-rél 10%,-ra valé
szaritasanal.

A CNIIMOD menetrendjei koziil az 1. tablazat
szerint a 2., vagy a 3. sz. alkalmazhaté. Vegylik a
2. menetrendet. Ez 80 C°-on kezdi és 90 C°-on fe-
jezi be a széritast, a szaritasi potencialt (a széraz és
a nedves héméré héfok-kiilonbségét) pedig a kezdeti
3,5 C°-rél 20 C°-ig fokozza. Az amerikai F. P. L.
menetrendek koziil a 3. tablazat szerint a T 14 és
a B5 alkalmazandd. Eszerint a kezdeti héfok 82, a
végs6 93 C°, mig a szaritasi potencidl 5,5-r61 27,5
C°-ig novekszik. A 6. tdblazat szerint a brit menet-
rendek koziil a VII. érvényes lucfenybre. A sziri-
tast tehat 60 C°-on kell elkezdeni 5 C° potencial-
lal, és 83 C°-on kell befejezni, 16 fokkal alacso-
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* Az F.P.L. szdritdsi menetrend jeinek alkalmazdsa
3. tdbldzat

ha a vastagsiég
40 mn-ig l 41 mn-t61
Fafa}j dgy az alkalmazandé menetrend
széraz nedves | szédraz nedves
héfokra
lucfenyd T 14 B5 i B 4
jegenyefenyd T 14 E S5 A E 4
erdei fenyl T 12 B 5 711 B 4
vorosfenyb T 12 B 4 0 e B 3
juhar T8 C 4 T 6 G:*3
alma T 6 c3 D55 c 2 -
nyir T8 c 4 a8 Ly c3
tolgy T4 c 2 T3 |
éger 210 D4 T8 D3
kéris T8 B 4 15 B3
hédrs T 12 E-T T 10 E 6
rezglnydr A ET7 T 10 E 6
biikk T 8 c 2 155 c1
akéce T 6 A3 T3 A1
kanadal nydr T 10 PG, T 8 P4
8zil DEE D4 T 6 D3

Az F.P.L. menetrendjel a szdraz hémérb bedllitdsdra
4. tédbldzat

A filrészdru
pillanatnyi A menetrend jele
dtlagos
nedvesség-

tar;alma T1(P2|T3|T4&|T5|T6|TT7|T8|T9|T10|T 11|T 12| 13|T 14

-30 | 38 | 38| 43| 43 | 49 | 49 [ 54 |54 | 60| 60| 66| 71| 77 | 82
30 - 25 | 41 3149 | 49 | 54 | 54 |60 |60 | 66| 66| 71| 77| 82 | 88
25 220 | 41 | 49 | 54 [ 54 |60 [ 60 |66 | 66 | 70 | 71 | 71| 77| 82 | BB
20 -15 | 46 | 54 |60 | 60 | 66 | 66 71 [ 70 | 71 | 77 | 82 | B2 | B8 | 93
15-10 | 49 [ 63|71 |8 |71 [8 |71 |82 | 71|82 |82| 8 | 88 | 93

Az F.P.L. menetrendjei a nedves héméré bedllitdsdra
5. tdbldzat

Ha a menetrend betijele ha a menetrend szdms
& o e e TR T s e [ T
és a furészdrd pillanatnyi akkor a szdraz és a nedves
dtlagos nedvességtartalma % héméré kiltnbsége C°

-30| =35| -40| ~50| =60 <=T0| 2 2 3 4 5,51 8 {11 14

30-25| 35-30(40-35 [50~40|60-50|70-60| 2 3 4 5,5 8 [11 [15,5[19,5

25-20| 30-25|35-30|40~%5| 50-40|60-50| 3 4,5 6 8 11 16,5|22 2745

20-15| 25-20|30-75 (35-30/40-35 |50-40| 5,5| 7,5|10,5(14 [19,5|27,5|27,5|27,5

15=-10120-15|25-20|30-25|35-30|40-35(14 6,5(19,5(22 [27,5|27,5|27,5|27,5
7 745

10= |15= |20- |25- |30- [35- |2 27,5127,5(27,5(27,5|27,5|27,5
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A brit Erd6termék Kutatd Intézet

szdritdsi menetrendjeinek

alkalmazdsa
6. tdbldzat

I. menetrend szerint szdritandd:
3 " gk N :
11 " H s :
Iv. " " " s

v s " " n :

‘v’ I . " n n =

VII. W . "
VIII. " ; I

[T ]

alma, juhar, korte, szil
szelidgesztenye, cédrus

t6lgy buxus, ében

juhar; hikori

rezgbnydr, kanadai nydr, bikkk, kéris,
cseresznye, mahagéni, okumé, dié
nyir, éger, vorosfenyl, hédrs, fiz,
vadgesztenye

lucfenyb

erdeifenyl, jegenyefenyl

nyabb nedves-héméré allas mellett. A Schilde-cég
a 8. tablazat szerinti 1/a menetrendjében 65-161
70 C°-ig terjed6 héfokot és 4-t6l 16 C°-ig terjedd
szaritasi potencidlt ir el6, Végil az Eisenmann-féle
menetrend szerint a szaritis végig 80 C°-on folyik,
mig a potencial a kezdeti 5 C?-rsl 25 C°-ig eme-
lendd.

Hogy szélesebb alapunk legyen az &sszehason-
Iitisra és hogy adataink konnyebben attekinthe-
toek legvenek, a fentin kiviil még két szaritasi pél-
ddt mutatunk be: 40 mm-es biitkk és 60 mm-es
télgy pallé szaritésat 60%/-rél 10%-ra. Mindharom
példara vonatkozoan tablazatba foglaltuk az 6t kii-
lonb6z6 forrasbol kapott szaritdsi menetrendet
(lasd 10. tdbl). Ennek a tabldzatnak az attekintése
kapesan az alabbi megallapitasokat tehetjiik:

1. Az egyes menetrendek kozott jelentos kii-
lonbségel: vannak.

2. Héfok tekintetében altaldban az amerikai
F. P. L. a legmerészebb. mig az angol menetrend
a legévatosabb. A szovjet menetrend 1...2 fokkal
alacsonyabb el6irdst ad, mint az amerikai. A
Schilde-féle menetrend 6vatossagiban kozel all az

angol eldirasokhoz. Az Eisenmann-féle menetrend
igyekszik allandé héfokon vagy kevés hofok-lép-
csovel dolgozni, ami a kezelésnél némi kénnyebb-
séget jelent. Altaldban a CNIIMOD, az amerikai
és az angol menetrendek a rosttelitettségi hatar
folott aranylag alacsony héfokon dolgoznak. A
szaritas utolsé szakaszaban az F. P. L. menetren-
dek erésen megemelik a héfokot. '

3. Relativ légnedvesség vagy annak a héméron
leolvashaté megnyilvanuldsa, a szaritasi potencial
tekintetében a magas fanedvességek mezejében
altalaban a szovjet menetrendek a legkiméleteseb-
bek, és a britek a legélesebbek. Alacsony fanedves-
ségeknél, 20/, alatt az amerikai menetrendek szinte
hihetetleniil éles szaritast irnak eld.

4. Rendkiviil fontos az a kériilmény, hogy va-
lamennyi menetrend a szdrité levegé hifokdt és
nedvességét a szaradé faanyag pillanatnyi dtlagos
nedvességtartalma szerint vezérli, nem pedig az el-
telt 6rak szama szerint. Elvileg helytelen a légalla-
potot az id6 fliggvényében bedllitani, tekintet nél-
kiil a szdradé anyag pillanatnyi 4tlagos nedvtartal-
madra, vagy annak ismerete nélkiil.

A brit ErdStermék Kutatd Intézet szdritdsi menetrendjei

7. tdbldzat

A menetrend sz dma
b 1 11 I11 IV v VI VII VIII
s N HHER R HEHEE
AR AR Ab SRR e R UL R UE A g N
o | fajle jg|a|g | o] 8|0 |8 |a|gd|o|ld|laela

1) e T R TR S
- 60 41|38 |49 |46 | 41| 38|44 41|49 |46 |55 |50(60]|56](66] 61
60 - 40 41 37|52 (48| 4137 |44 | 40|49 |45 |55|50|60]|55] 66| 61
40 - 35 = | 43|38 |55 (51|43| 38 |46 41|52 (47|55|50|63|57|66] 61
35 - 30 43| 37 |60 | 56| 43| 37 |46| 40|52 |46 |57 |51 |63|56]| 66/ 61
30 - 25 43| 36 | 66 [ 60| 46| 39 | 49| 42| 55|47 | 60|52 |66|57]| 68| 62
25 - 22 46 | 37|71 | 65| 49| 41 | 52| 43|57 |48 |63 |53 |68|58| 71| 64
22 - 20 46 | 37 | 77|69} 49 41 | 52| 43|57 |48 | 66|54 |71 |59 74| 65
20 - 18 46|36 |82 | 74| 52| 42 {55| 45|60 (49|68 |55 |74|60]| 77| 66
18 - 16 49| 38|82 |72 | 55| 43|57 |45|63|50|71|55|77|62] 80/ 67
16 - 14 49| 37|83 | 11| 57| 44 60|46 | 66 |51 | 74 | 56 | BO | 65| 82 | 66
14 - 49| 36 (83 | 71| 60| 46|63 47|68 |51 |77|58|83(67]|85]| 67
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5. Valamennyi menetrend a szdritdsi féperio-
dusra szol, tehat nem vonatkozik sem a felfiités
sem a kiegyenlités szakaszara.

6. Szdaritasi idét a kozolt menetrend-csoportok
koziil csak a CNIIMOD, a Schilde és az Eisenmann-
féle tablazatok kozolnek. Mindhérom esetben ki-
hangsulyozzék, hogy a kézolt idék csak tajékoztaté

]

jellegiiek. A kozdlt idok igen erdsen eltérnek egy-
mast6l. Példaul a 60 mm-es tolgy pall6 szaritisa
60%-r6l 10%-ra a Schilde menetrend szerint 156
6ra, Eisenmann szerint 424 6ra, mig a CNIIMOD
szerint 620 6ra. Ez utébbi az elsének kereken négy-
szerese. Altalaban a leghosszabb idéket a CNIIMOD
menetrendjei adjdk, itt ugyanis a természetes lég-

A SCHILDE-cég szdritdsi menefrendjei

Roviditések: u =
nedvessége, %

tsz =

th, =

dt =

a szdraz hémérd héfoka, C
a nedves héméré héfoka, C°
a szdraz és nedves hémérd

8. tdblézat

a szdradé faanyag pillanatnyi 4tlagos

o

néfok-kiilonbsége, c°
5 a szdradd$ anyag térfogatsilya
tel jesen szdraz dllapotban, kg/dm3

a szdritdsi szakasz idStartama érdkban,
1/a menetrend ha az anyag
12 22 32 41 5C 59
u tsz tn dt I l AJ ] [
mm vastagsdgu
-40 65 61 4 - < = = = -
40-30 66 61 5 3,2 6,4 9,6 | 12,8 | 18 19,2
30-25 67 61 6 | P 3,4 b P 6,8 8,5 10,2
25-20 | 68 | 59,5 | &5 | 2,2 | 4,4 | 6,6 88| n 1552\ o patas
20-15 70 58 12 2,6 592 7,8 10,4 13 15,6 zandd.
15-10 | 70 54 | 15 45 | 9 13,5 18 22,5 | 21 |r,=0,37..
1/b menetrend 67 75 83 S0 - 97 104 ..0,47
mm vastagsdgud térfogat-
silyd fa=-
-40 58 5545 2,5 - - - - - = | fajoknél,
40-30 59 56 o (251 26 29 32 35 38 |mint:
30-25 61 57 4 14 16 18 20 22 24 i;nzd,
25-20 | 62 56 |- 6 17 20 | 22,5 | ‘25 '[27,5 | 30" |jogr"
20-15 64 55 9 21 24 27 30 33 36
15-10 65 50 15 31,5 36 40,5 45 49,5 54
2/a menetrend 1 20 29 37 45 53
mm vastagsdgd
-40 63 59 4 - - - - - -
40-30 64 59,5 4,5 3,2 6,4 9,6 12,8 16 19,2
30-25 65 59 6 1,7 3,4 5,1 6,8 8,5 | 10,2
25=20 67 59 8 2,2 4,4 6,6 8,8 1 13,2 |alkalma=
zand$
20-15 68 56 12 2,6 | 5,2 | 17,81 10,4 13 | 15,6
15-10 68 52 16 4,5 9 13,5 18 22,5 | 27 |r,=0,45..
2/b menetrend 60 67 74 80 86 92 | ...0,57
0 térfogat-
o faatagedg aﬁlyﬁgfa-
-40 55 51,5 3,5 - - - - - - ::gg?nél,
40-30 | 57 53 4 22 26 28 31 34 37 ésu'
30-25| 59 | 53,5 | S5,5| 14 16 17,5 20 | 21,5 | 23,5 | Erua-
25-20 | 61 53 8 17 19 22 24 | 26,5 | 29 |teny6
20-15 63 51 12 22 25 28 31 34 37
15-10 63 47 16 30,5 35 39 43,5 | 48 52
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8. tdbldzat folytatdsa

a szdritdsi szakasz id6étartama érékbdan,
3/a menetrend ha az anysag
1 20 2
u tez tn dat l I i J 27 I 32 | 23
nm vastagsdgyd
-40 57 54,5 |* 2,5 - - - = - -
40-30 | 58 55 3 47| 9,5 | 14 | 18,5 | 23 <8 agﬁ?-
§ 30-25 59 55 4 3 6 9 12 15 ie
25-20 62 56 6 3,5 7 11 14’5 18 22 r°=0,5‘..
20-15 64 55 9 4,7 9,5 14 18,5 23 28 0000565
15-10 | 64 50 | 14 655 || VB [218,5 | 26 3 32 tléirfggat-
sulyd fa-
3/b menetrend 60 67 74 80 86 92 |fajoknél,
am vastagsdgd sints
b:iikk’
ol - h’ it » . jévor
-40 51 48,5 2,5 nyir,'
40-30 52 49 3 32,5 37 42 46,5 51 56 |tolgy
30-25 54 50 4 20,5 | 23,5 | 26,5 | 29,5 32 35
25-20 57 51 6 25 29 32 36 40 L3
20-15 60 51 9 3255 37 42 46,5 51 56
15=10 60 45 15 45,5 52 59 65 72 78
4/a menetrend 1 20 29 37 | 45 53
mm vastagsédgd
-40 [ 48 45 3 B - - B - -
40-30 | 49. | 45,5 | 3,5 6,2]| 12,5 | 18,5 | 25 3 37,5 aiﬁiﬁ'ga'
30-25 51 46 5 4 8 12 16 19,5 | 23,5
Sl ki I e 48| 9,5 [ 14,5 [ 19 | 26 | 29 [Fo=%®3:-
20-15 55 45,5 9,5 6,2 | 12,5 | 18,5 25 b3 3145, |'=0 =075
15=10 55 41 14 : 8,7 17,5 26 25 43,5 52 térfogat-
4/b menetrend - 60 67 74 80 86 92 gg%ﬁnﬁ:
mm vastagsdgd nint:
2 gyertyén,
-40 40 38 2 - - - - - - |k&ris,
40-30 | 42 | 39 | 3 |43,5| so | s6 | 62 | e | 74,5 %%
30-25 | 44 | 40,5 35 | 27,5 | 31,5 35 39 43 47
25=20 47 42 5 33,5 38 43 48 53 57,5
20-15 50 42 8 43,5 50 56 62 68 74,5
15=10 50 37 13 61 69,5 78 87 96 104

aramlati kamrakat is tekintetbe vették az id6atlag
megallapitdsanal. A Schilde-féle id6k hosszabbak az
Eisenmann-féléknél, kivéve a tolgyre és a (példank-
ban nem szerepld) nyarfara vonatkozoakat.

A menetrendek hasznalata

Az eldzéekben megismertiik a vilag legnagyobb
faipari kutatéintézeteinek és két szaritéberendezés-
gvarté cégnek az elbirdsait a flirészaruszaritas kii-
]6nbbzé eseteire vonatkozéan. Ezek az el6irasok
azonban azonos szaritasi feladatra nézve is egymas-
t6l tobbé-kevésbé eltérnek. Mit tegyen hat a szari-
to-kezels. melyiket kovesse, hogyan vezesse a szari-
tast?

1. Az elsd legfontosabb, legalapvetébb kovetel-
mény, hogy a szérité-kezels ténylegesen vezesse a
szaritast, ami azt jelenti, hogy a szdraz és a nedves

hémérst mindig velamilyen dltala elore kitiizitt
menetrend szerint dllitsa be, a gézszelepek és a le-
veg6cesappantyiik megfelelé beszabalyozasa utjan.

Ennek elengedhetetlen feltétele, hogy a szdrito-
ban j6l miikéds, pontosan leolvashaté és egymdssal
egyeztetett szdraz és nedves homéronek kell lennie,
kisebb kamrakban egy, nagyobb kamrikban két-
héarom helyen. Enélkiil korszerii szaritds nem léte-

‘zik!

2. A korszeri szaritastechnolégia mésodik ko-
vetelménye az, hogy a szdraz és a nedves héméré
allisit ne az eltelt 6rak szdma, hanem a szdradé
anyag pillanatnyi dtlagos nedvességtartalma szerint
allitsuk be az elbirt értékekre.

Ennek feltétele az, hogy a szdritdst un. kiséré
mintdkkal vezessiik, amelyek nedvességét idGsza~-
kos méréssel wagy wvalamely dllandéan miikédd
mérdszerkezet segitségével figyelemmel kisérjiik.
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Az EISENMARN-cég szdritdsi memetrendje
25 - 35 mm vastag deszkdra
9. tédblédzat

hé?fok, bedllitandé egyensilyi fanedvesség, %
oy : ha a fanedvessaég ha a pillanatnyi dtlagos fanedvesség
afa o
fggﬁzt aigt felfd- | 150-40 [ 40-30 | 30-20 ] 20-12 | 12-8
van van % k&zott van
t51gy 55 70 20 20 19 19-13 | 13-8 8-5
gyertydn 60 75 18 17 16 16-11 11=7 7-4
Kéris
buxus 65 15 18 17 16 16-11 1=7 ©T-4
hikori
mahagdni 65 75 18 17 16 16=11 11-7 T-4
biikk T0 80 18 17 16 16=-11 11=7 T-4
did 70 80 16 16 15 15-10 10-6 6-4
Juhar
8zil
alma 60 70 15 15 14 14-10 10-6 6-4
kiorte
cseresznye
nyir, hdrs 70 80 15 14 15 13-9 9=5 5-4
éger 65 75 15 14 13 13-9 | 9-5 54
nyér, fiz 70 80 15 14 13 13=9 9=5 5=4
emsetaey | g0 | w0 (s | w2 | | e |1 | e
%:ng;?ggénys 20 80 15 12 i n 10-7 | 7-4 4-3

25 mm-en aluli vastagsdgi furészdrut valamivel magasabb héfokon és
valamivel alacsonyabb egyensilyi fanedvességen szdrit-
hatunk.

50 mm-en f&liili vastagsdgi furészdrut valamivel alacsonyabb héfokon
és valamivel magasabb egyensilyl fanedvességen kell
szdritanil

A ktilénb5z8 ssdritdsi menetrendek Gsszehasonlitdesa
10, tdbldzat

Réviditések: u = a pillanatnyi dtlagos fanedvesség, %
t+ = a szdraz hémérS héfoka, C°
dt = & szdraz és a nedves hémérd

héfokkiilsnbsége, C°

= a CNIIMOD (Leningrdd) ellirdsa

= az F.P.L. (U.S.A.) elbirédsa

a brit Erdétermék Kutaté eldirdsa

= a Schilde-cég ellirdsa

az Eisenmann-cég eléirdsa

Z = a szdritdsi szakasz idStartama, éra

1. példa: 25 mm-es lucfenyd szdritdsa 60%-rél 10%-ra

=0 wE Q
]

u t dt 7

c F B S E c F B S B ¢ s E

60-40 | 80 | 82 | 60 | 65 | BO | 3,5 | 5,5 5 4 5
40-30 | 83 | 82 | 63 | 66 | 80 6 6,5 6 5 6,5 9 7.4 | 3,3
30-25 | 85 | 88 | 66 | 67 | 80 8 |11 9 6 7,5 6 4 2.4
25-20 | 87 | 88 | 71 | 68 | 8O | 11 [19,5 | 12 8,5 | 14 7 5 2,4
20-15 | 89 | 93 | 77 | 70 | 80 | 15 [27,5 | 15 12 17 8 6 2,7
15-10 | 91 | 93 | 83 | 70 | BO | 20 |27,5 | 16 16 25 12 10,5 3
teljes szdritdsi id6 40%-rél 10%-ra | 42 32,9(13,5
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2. példa. 40 mm-es biikkk széritdsa 60%-rél 10%-ra

u 1 dt Z
c F B S E C P B S E c S B
6C-40 | 56 | 54 | 49 | 57 | 70 3 2 4 2,5 2
40-30 | 60 | 54 | 52 | 58 | 70 5 4 5 3 2,5 | 43 20 18
3C-25 62 60 55 59 | 80 | 6,5 | 7,5 8 B 3 26 13 12
25-20 | 64 | 66 | 57 | 62 | 80 9 6,5 9 6 5 34 16 13
20-15 | 67 | 71 | 62 | 64 | 80 | 12 |27,5 | 12 9 8 |43 |20 | 14,5
15-10 | 69 | 82 68 64 80 16 75 17 14 17,5| 60 28 18
teljes szédritdei 1d6 40%-rél 10%-ra | 206 | 97 75,5
3. példa: 60 mm-es t5lgy szédritdsa 60%-rél 10%-ra
u t dt 2
c P B S E Cc P B S E c S E
60-40 | 41 | 43 | 41 | 5 55 | 1,5 2 4 2,5 1
40-30 | 45 | 43 | 43 | 52 | 53 3 3 5,5 3 1,5 | 130 | 32,5| 102
30-25 | 47 | 49 | & 54 | 65 4 5,5 7 4 2 79 | 20,5| 66
25-20 | 50 | 54 | 49 | 57 | 65 6 8 6 4 101 | 25 72
20-15 | 52 | 60 [ 54 | 60 | 65 8 27,5 | 12 9 5,5 | 130 | 32,5| 82
15-10 | 55 | 71 | 60 | 60 | 65 | 11 | 27,5 | 14 15 12 180 | 45,5| 102
teljes szdritdsl 1d6 40%-rél 10%-ra | 620 | 156 | 424

3. A harmadik koévetelmény az, hogy a szari-
tasra keriils faanyag és a rendelkezésiinkre 4ll6
kamra adottsagainak figyelembevételével a viszo-
nyainkhoz legmegfelelsbb menetrend szerint dllit-
suk be a szdraz és a nedves homérét.

A honi viszonyainkra legmegfelelébb menet-
rendek kivalasztdsa ugyan inkabb kutatasi feladat
volna, de tlizemi kisérletekkel, 6vatosan vezetett,
gondosan naplézott prébaszaritasokkal is elvégez-
hetjiik a magunk teriiletén ezt a munkat. A Schilde-

féle, a brit, s6t az ardnylag elég merész szovjet me-
netrendek is, minden kockézat nélkiil, feltétleniil
barhol alkalmazhaték. Vigyazni kell azonban az
Eisenmann-féle és az amerikai menetrendeknél,
mert el6bbieket nagy légsebességli kamrékra, ut6b-
biakat viszont az egyes fafajoknak amerikai vélto-
zatara dolgoztik ki. Ezért ezeket a menetrendeket
csak kedvezd eredményii iizemi kisérlet utdn sza-
bad bevezetni. Ezeket a kisérleteket azonban érde-
mes elvégezni, mert sikeriik esetén a szaritas jelen-
tésen meggyorsul.
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A kemény farostlemez
mindségét befolyasol6 egyes technoldgiai tényezikrdl

HAMAR KAROLY okl vegyvészmérnok
Faipari Kutato Intézet

A farostlemez felhasznalasi tertilete mind szé-
lesebb korben terjed. Ez egyrészt abbdl addodik,
hogy a farostlemezt, mint Gj terméket mindinkabb
megismerik a felhasznalok, és a lemezek tulajdonsa-
gainak ismeretében Gjabb és ujabb alkalmazési mé6-
dokat tudnak bevezetni. Masrészt ezt a rostlemezek
termelésének felfutdsa és az ujabb tulajdonsigok-
kal rendelkez6 lemezek elGallitdsa teszi lehet6vé.

A farostlemez minéségét a rendelkezésre allo
berendezés az alkalmazott technoldgia, a nyers-
anyag és technolégiai utasitasokat végrehajté mun-
kaerdk hatarozzdk meg. Jelen tanulmanyban a szak-
irodalomban taldlhaté anyag alapjan a kemény
(préselt) lemezek mindségét befolyasolé egyes val-
toz6 technolégiai tényezékkel kivanunk foglal-
kozni, nem érintve a tobbi befolyasolé tényezot,
mivel azok adott koriilményeknél meghatarozottak,
bar lemezmindség szempontjabél nem kevésbé fon-
tosak.

A magyar szakirodalom még ez ideig alig foglal-
kozott a farostlemez-gyartis technolégiai kérdései-
vel, problémaival. Igaz, hogy a magyar farostlemez-
gyartas egészen fiatal és igy még nem 4llhat tal sok
tapasztalat rendelkezésére a , magyar farost” teriile-
tén, de a kérdés elérehaladt mar annyira, hogy fog-
lalkozni kell vele. A farostlemezgyértds problémai-
nak mélyebb megismerése elSsegitheti a felhaszné-
16k helyesebb szemléletének kialakitdsat is az altal,
hogy megismerik a farostlemez mingségét befolya-
sol6 technolégiai tényezoket. A felhasznilds helyes
mobdszere igen fontos, mivel a farostlemez felhasz-
nalasi teriiletét elsésorban a lemez fizika-mechani—
kai tulajdonsdgai szabjak meg.

A felhasznal6k hazai nyersanyagbél eléallitott
farostlemezekkel csak a kozelmultban kezdtek dol-
gozni. Igy ezen a téren sem lehetiink sok tapaszta-
lat birtokdban, mivel ez a farostlemez még nem
eléggé ismert és'még nem forrhattak ki a leghelye-
sebb felhasznaldsi médok sem. A gyakorlat azt mu-
tatta, hogy az el6irt vizsgdlati médok elvégzésével
nyert minGségi mutaték sem adnak teljesen helyes
képet a hazai nyersanyagbdl elballitott lemezekrdl.
A gyakorlatban el6fordult, hogy a lemezek nem
mindenben feleltek meg a kovetelményeknek, an-
nak ellenére, hogy a vizsgdlati eredmény alapjan

Anyag elokeszites

nem marasztalhatok el, s6t az el6irt kovetelménye-
ket felilmultdk. Ez is azt mutatja, hogy még nem
eléggé ismerjiik ezt az Gj anyagot, és az ismeretein~
ket béviteni sziikséges ahhoz, hogy teljesen helyes
(és nem szubjektiv) véleményt alkothassunk. Az
elsé 1épésnek a technolégiai kérdésekkel valo fog-
lalkozéds sziikségességét latjuk, melyet minden bi-
zonnyal kovetni fog a tobbi 1épés — ez valdszind
minden olyan szakember érdeklédésére szamot tart-
hat, aki ezzel az 0j szerkezeti anyaggal foglalkozik.

A faroslemez tulajdonségait alapvetfen a szer-
kezeti felépités hatdrozza meg. Minden rostlemez
poérusos felépitésli, és hogy milyen mértékben az,
arra elsGédlegesen a lemez térfogatsiulydbol (a tomo-
rités mértéke) lehet kovetkeztetni. (A kemény fa-
rostlemezek Altalaban kb. 409, hézagtartalmuak.)
A hézagtartalom igen lényeges, mert igen sok fizikai
és mechanikai tulajdonsag fligg t6le, de az hogy az
anyagi részecskék (a farostok) milyen felépitésben
alakitjdk ki a hézagokat még fontosabb, mert végsd
fokon ez hatdrozza meg a lemez miiszaki értékét.
Azt, hogy a rostok milyen felépitésben alakitjak ki
a pérusos anyagot, a technolégiai paraméterek fog-
idk meghatéarozni.

A farostlemezt az el6allitott farostmasszébél
formaljak. A formalas folyamatiban a farost masz-
szabdl lemez képz6dik oly médon, hogy a rostok
osszefonddnak, filcelédnek és a rostok fizikai,
mechanikai és kémiai tulajdonsigainak eredménye-
képpen kialakult a filcel6dott pérusos anyag. (1.
abra.) A farostlemezgyartas folyamatit mar korab-
ban ismertették a Faipar-ban, igy erre nem tériink
ki.

Mint az altaldnos technolégiai sémabdl lathatd,
a folyamat harom alapveté fazisra bonthaté: 1.
anyagelokészitésre, 2. lemezképzésre, 3. a befejezd
miiveletekre.

1. Anyagelélkészités

Az anyagel6készités alapvetd feladata az, hogy a
lapképzéshez megfelelé rostmasszat allitson el6. A
kemény farostlemez gyartisandl olyan rostmassza
megfeleld, amelyik a lapképzés folyamataban kony-
nyen viztelenedik. nem erdsen fibrilldlt, de durva
rostokat, illetve rostkotegeket nem tartalmaz.

/emezke’sz/k':} Be/e/ezo" muvelelek

1. dbra. A farostlemezgydrtas technolégidgjanak elvi sémdja
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A felsorolt rostmassza tulajdonsagokra nemcsak
a rostositas koriilményei vannak kihatassal, hanem
a nyersanyag, és annak a rostositashoz valé eloké-
szitése és adagolasa is. Még az olyan modern rosto-
sité berendezésben is, mint a defibrator, igen nagy
szerepet jatszik az apriték mérete és a nedvesség
tartalma. valamint a folyamatos adagolas.

Az apriték méreteinek egy optimalis mérethez
kozelallonak kell lenni, hogy a legkisebb energia-
felhasznilds mellett a legmegfelel6bb rostmasszat
lehessen eléallitani. A nyersanyag felapritasanal
arra torekednek, hogy a vagasi folyamatban minél
kevesebb rost menjen tonkre és a rostosithatosag
szempontjabol megfelelé méretarany apriték kelet-
kezzék. Altaliban az apriték hossza (rostirdnyban
mérve) és vastagsdga (a hosszirdnyban merélegesen
mérve) kozott allitanak fel osszefliggéseket a fa
mechanikai tulajdonsiganak figyelembe vételével
Az apriték vastagsagot az apriték hosszatél valé
fliggésében a kovetkezé leegyszeriisitett formula-
val fejezhetjik Kki:

B=K.L mm.

ahol B — az apriték vastagsiga — mm-ben
L — az apriték hossza — mm-ben
K — a fa mechanikai tulajdonsagat jellemzo
koefficiens, amely fafajon beliil is bizonyos
széras hatarok kozott valtezik (pl. lucfenyd-
nél kb. K = 0,17).

A helyes technoldgia szempontjabol a kovetke-
zoket vonhatjuk le:

a) ha a rostosité berendezéstél j6 munkavég-
zést kivanunk egy fafajjal, vagy legalabbis kozel
azonos térfogatsulyu és anatomiai alapszerkezeti
(szortlikacsi — gylirislikacst) fafajokkal kell dol-
gozni, mert a K fafajonként valtozik. _

b) az apriték vastagsagat adott fafajnal allan-
dénak kell venni, mivel az apriték hosszat az aprito-
gép konstrukeidja és a fa szilardséagi értékeit a fafaj
hatdrozzédk meg.

Az apriték allandé vastagsigat a helyes kés-
beallitas biztositja. A jo késbedllitis nemcesak a meg-
felel6 apritékvastagsagot, hanem az apriték egyon-
tetiségét is eldonti, mivel a vagdsmélység beallitasa
mellett fontos a vagokés és a horizontalkés kozotti
tavolsag is (ez nem lehet tébb 1,0—1,5 mm-nél). A
vagbokés és a horizontilkés megfelel6 tavolsidga biz-
tositja, hogy nem képzédnek nagyobb mennyiség-
ben nagyméretii Osszezuzott apritékok és vékony,
hosszii fadarabok. Az apriték homogenitdsa szem-
pontjabol altaldban szivesebben hasznilnak olyan
vagokést, melynek hatoldali kiképzése tortvonalu,
mert az egyenes hatoldalu kiképzésnél az apriték
felapr6zédasa nagyobb mértékl. Az apriték homo-
genitasit kedvezden befolyédsolja, ha hasonlé atmeé-
réji anyagot egyszerre dolgoznak fel, mivel a kii-
16nb6z6 atmérdjii anyagok szabad vége, kiilonbozo
szog alatt helyezkedik el a kés litésétdl és ennek ko-
vetkeztében az apriték kiilonbozé hossziisagi lesz.

Minél homogénabb az apriték, annil egyenlete-
sebh az 6rlés. De nemcsak az orlési folyamat szem-
pontjabél fontos az apriték minél nagyvobb homo-
genitasa, hanem az apriték adagoldsa szempontjabd!
is igen jelentds. Az apriték adagolas kritikus helye a
sil6torok, mert a silébél graviticiés 1iton keriil le az

apriték a defibrator betaplalé csigajaba. A silobol
kiomlo apriték aramlasa, ha nem homogén, elég

_nagymértékben eltérs és az adagolds 18késszert

lesz. Ez foleg akkor tapasztalhatd, ha az apritékban
sok a hosszi, vékony fadarab. Ilyen esetben még a
silé garatjara szerelt vibrator sem tudja az apriték
dramlasat egyenletessé tenni. Az apriték adagolasat
még erdsen befolyasolja a nedvességtartalma, mivel
az apriték surlédasi tényezdje ezzel emelkedik.

A nyersanyag nedvességtartalma nemcsak az
apritds (a szdraz nyersanyag sokkal tobb port és
tormeléket ad) és az adagolas szempontjabol lénye-
ges, hanem a tovabbi feldolgozas, a rostositds szem-
pontjabol is. A gyakorlat azt mutatja, hogy az apri-
ték nedvességtartalma akkor megfeleld, ha az 50°/,
koruli.

A megfelel6 nedvességtartalom két okbél sziik-
séges. Az egyik kimondottan anyagvédelmi: kellé
vizmennyiség sziikséges ahhoz, hogy a tarcsdk kozti
orlési zéondban a mechanikai munkabol keletkezd
hémennyiség ne a faanyag homérsékletét novelje,
mert ennek kovetkeztében karos elvaltozasok lép-
hetnek fel az anyagban. A mésik ok az 6rlés folya-
mata: az orlés alapvetd célja a fa rostokra valé bon~
tdsa. A fa rostokra valé bontéasat eldsegiti a viz je-
lenléte. A rostosité berendezés forgémozgast végzo
orlétaresajanak és az altala kifejtett nyomaés ered-
ményeképpen az apriték dorzsolésnek, nyomasnak
van alavetve és ennek kovetkeztében egyedi ros-
tokra bomlik, amelyek részben feldarabolédnak. A
defibratorban (zért térben nyomas alatt) a mechani-
kai hatés és az ehhez sziikséges homérséklet erésen
elosegiti a viz sejtekhez val6é kotédését, minek ko-
vetkeztében a rostok megduzzadnak. A rostok duz-
zadasi folyamata meggyengiti a fibrilldk kozotti
kotéseket és elosegiti a rostok szétbontasat. A duz-
zadas eredményeképpen a rostok rugalmasak lesz-
nek és kevésbé fognak elnyirédni. Ha a rost plasz-
tikusabb a mechanikai hatdsra, a rostositds folya-
matdnak feltételei elényosebbek (a relaxécié kovet-
keztében), minek eredményeképpen jobban filce-
16d6 rostmasszat kapunk.

A fa anatémidja és az el6allitott rostanyag
tanulmanyozasakor azt tapasztaltdk, hogy a kozép-
lamella, mely az dsszes lignin kb. 75%,-at tartalmaz-
za, a homérséklet emelkedéskor fokozatosan, majd
ugrasszeriien elveszti szilardsagat, A kozéplamella,
mar 100 C°-on lagyulni kezd és a fafajtol fliggben
kb. 165—175 C°-on éri el a lagyulds maximumaét
(2. 4bra).

A fénak ez a tulajdonsidga teszi lehet6vé, hogy
viszonylag mérsékelt mechanikai munkaval a fa-
anyag rostokra bonthaté.

N
N
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Rostositasi homérseklet

2. abra. A farostositashoz sziikséges energia
a defibratorban a hémérséklet fiiggvényében
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A grafikonbél vilagosan lathatd, hogy az orlési
folyamatot milyen miniméalis hémérséklet mellett
szabad megval6sitani az energiafelhasznédlds és a
rostmassza mindségének szempontjabdl. A sziiksé-
ges hémérsékletet telitett gézzel kell elérni, nehogy
a hémérséklet emelkedés idében késobben jatszéd-
jék le. A telitetlen g6z nem csapddik le és ezéltal a
héatadasi koriilmények rosszabbak lesznek. Ezen
kiviil a tulhevitett géz az apritékot kiszarithatja és
az Orl6tarcsak kozé keriilt apriték erésen megbar-
nul. Voltak olyan vélemények, amik val6szini az
4brazolt grafikonbdl sziilettek, hogy a termelésben
elegend6 az a minimalis hémérséklet, ami az ugrés-
szer(i lagyulast el6idézi. A gyakorlat mast mutatott.
A j6 mindségl rostositdshoz 9—10 atm telitett g6z
hémérséklete (174—179 C°) mutatkozott a legmeg-
felelébbnek. Ez azzal magyardzhat6, hogy a lagyu-
l4s id6ben és nagy hémérsékleti intervallumban
jatszédik le, ami a lignin természetébdl adédik. A
lignin nem egy anyag meghatéarozott 1agyulasi pont-~
tal, hanem Osszetett, sok organikus vegyiiletb6l
all6 keverék, A folyamatos termelésnél a rostositési
folyamat id6hoz kotott. Igy ezt a fizikai folyamatot
csak a homérséklet emelésével tudjuk meggyorsi-
tani (legijabban a modern rostosité gépekben
hosszabb elémelegitést alkalmaznak, igy tobb id6
All rendelkezésre a folyamat lejatszodaséara).

A hémérséklet dllandoésitdsa igen jelentés a
rostmassza allandé mindségének szempontjabél. A
hémeérsékleten kiviil a rostositds milyensége, vagyis
az apriték milyen mértékig lesz felbontva rostjaira
és a rostok milyen allapotban keriilnek ki a rosto-
eit6 berendezésbdl, az Orlotarcsék kozotti réstdl is
flige. Az 6rl6tarcsdkra haté optimélis fajlagos nyo-
mastél valé eltérés a rostmassza mindségi romlasa-
hoz vezet. Az optimalis fajlagos nyomasnal alacso-
nyabb nyom&is nem megfelelé rostositdst eredmé-
nyez — sok lesz a rostkoteg. Az optimdlisndl na-
gyobb nyomés noveli az elvagott rostok szdmat. Az
optimilis nyomadsndl legkevésbé roncsolédnak és
nyirédnak a rostok és nagyobb mértékben csak a
rostnyaldbok bomlanak elemi részekre.

A rostositasi folyamat eléggé osszetett és a ko-
vetkez6 munkafolyamatokra lehet szétbontani:

1. az apriték feldarabolasa és szétbontdsa egyedi
rostokra és rostkotegekre,

2. a rostok és rostkotegek feldarabolasa,

3. a rostok szétnyomésa és hosszanti szétbon-
tasa (fibrillalas).

Ezek a folyamatok az anyagnak az 6rl6tarcsdk
kozétti mozgasa alatt mennek végbe, ezért a rosto-
sitdsi folyamat végén, vagyis amikor a rostositott
anyag kikeriil a gépbél, a massza nem egyfajta ré-
szecskéket fog tartalmazni, hanem Osszegezidik:

1. a természetes méretekkel rendelkezé faros-
tokbol,

2. rostkotegekbdl, melyek két vagy tobb rost-
bél allanak,

3. nyirott rostokbél, melyek a rost atvagasabol
vagy a hosszanti szétnyomasibol keletkeztek,

4. esetleg nem rostositott apriték darabokbdl.

Azt, hogy a kivant célra melyik rostmassza van
6l rostositva a felsorolt részecskék aranya donti el.
Ez a rostositégép allapotatdl, a nyersanyag mindsé-

gétol és allapotatol és a rostositasi paraméterektél
fiigg. Uzem kézben a rostositdsi folyamatot mar
csak a fajlagos nyomas valtoztatasaval lehet szaba-
lyozni (a géznyomas allandé) és a rostositas josaga
gvakorlatilag ennek a paraméternek fliggvénye
lesz. Tehat ha a jo rostositdshoz sziikséges feltéte-
lek biztositottak, a rostositégép mellett dolgozd gép-

~munkds szakképzettségétsl és figyelmétsl fiigg a

rostmassza mindsége. A rostmassza milyenségét az
orlésfokméré segitségével gyorsan és megbizha-
téan tudjuk ellendrizni, ilyenforman nem nehéz a
rostositégép munkajat kévetni. (A gyakorlatban a
defibrator cég érlésfokmérdje valt be, mert elegendd
érzékenységgel rendelkezik, szemben a SR°-kal,
amelyik alacsony 6rlésfoknal kevésbé tiikrozi vissza
a rostmassza oOsszetételét.) A hazai gyakorlat azt
mutatta, hogy a nyar- és flizfara a legmegfelel6bb
orlésfok a 18—19 defibréator perc, Ennél magasabb
orlésfok sem miiszaki, sem gazdasigi szempontbél
nem célszer(.

A kemény farostlemezgyartisnal altalaban gaz-
dasagi szempontbél sehol nem dolgoznak 19—21
defibrator percnél nagyobb 6rlésfokti anyaggal, an-
nak ellenére, hogy az optimum 30 perc felett van.
i/(\z alabbi két grafikon szemlélteti az dsszefiiggése-

et.
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A grafikonbél vildgosan lathatd, hogy az 6r-
lésfok emelése az alacsony érlésfoknal eredményez
lényeges szilardsagi javulast és a magasabb érté-
keknél ez a javulds mar nem szamottevs, sot egyél-
talan semmi eredményt nem ad.

Az alacsonyabb 6rlésfok nem biztositja a kész-
termék elfogadhaté fizikai és mechanikai tulajdon-
sagat. Az alacsony o6rlésfoknal eléfordulnak nagy-
méretli részecskék, amik esokkentik a rostok filce-
16dését és rontjdk a késztermék kiilsé megjelenési
formajat is.
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Azonban az alacsony orlésfok nemesak a durva,
nagymeéret(i részecskék mennyiségét noveli (ez rész-
ben kevés gyakorlat utdn érzékszervileg is rpegé]la-
pithat6), hanem a rostok 4&llapotéra xs klh'at. Az
olyan rostmassza, amelyik eredeti hosszisaga vagy
csak hosszban feldarabolt, de nem fibrilldlt rostok-
b6l 4ll (parazs anyag), a lapképzésnél laza rétegben
teriil el, kénnyebben viztelenedik — alacsony Orlés~
fokot mutat az 6rlésfokmérd — és a rovid és vastag
rostok rossz kotGdése miatt szildrdsagilag gyengébb
lemezek allithaték el beldle.

A nagyobb 6rlésfoku rostmassza (zsiros anyag)
tobb fibrillalt rostot tartalmaz, amelyek plaszti-
kusak, puhdk és a végei foszlottak. Az ilyen rost-
massza a lapképzésnél tomorebb rétegben teriil el,
nehezebben viztelenedik és a rostfeliiletek jobb fel-
tardsdnak kovetkeztében elonydsebb tulajdonsagu
lemezek allithaték elé beldle.

A kemény farostlemez technolégidja nem kove-
teli meg az igen nagy mérvii rostfeltarast, mivel a
késztermék szilardsigi értéke igen nagy mértékben
fligg az anyag termoplasztikus tulajdonsdgatol és
ennek a tulajdonsagnak helyes kihasznalasatol
préseléskor. Az optimdlisndl nagyobb mérvii rost-
feltaras maga utén vonja a késztermék dagadasi és
vizfelvételi tulajdonsdgdnak novekedését is, igy
csak olyan mértékben célszerii ezt biztositani, mig
az anyag filcelodését, tomorodését elésegiti. Viszont
a jol filcel6dott és a préselésnél jol tomorithetd
anyagnal a dagadasi és vizfelvételi tulajdonsagok
csokkennek.

Az anyagel6készitésnek igen lényeges munka-
fazisa a kemikalidk adagolisa. Ennél a munkafazis-
nal a kemikalidk pontos adagoldsa és az egyenletes
elkeverése a donté technolégiai kovetelmény, mert
ezek a tényezok igen nagy kihatdstiak a késztermék
mindségére. A miigyanta szerepére a lemezek uté-
kezelésénél tériink ki, itt csak annyit emlitiink,
hogy a miigyanta hasznilata annil eredményesebb,
minél nagyobb diszperzitisi a miigyanta. A nagy
diszperzitds biztositja a miigyanta jo eloszliasat a
rost fellileteken. Meghatarozott rostmennyiség ese-
tén minél nagyobb feliileten oszlik el a miigyanta
mennyiség, annal jobban tudja hatasat kifejteni. A
migyanta eloszlist az emulzi6é készitése (a szemcse
nagysag) és az emulzid kicsapatasa befolyasolja a
keverésen kivil. Az emulzié kicsapatésa sav, vagy
savanyu kémhatdsi sé segitségével torténik. Ha a
sav, vagy so vizes oldata tulzottan koncentrilt, az
emulzié6 megbomlasakor nagy szemcsékben fog a
migyanta kicsapédni. A hig oldatok (kb. 10%) a
legmegfelelébbek. A hig oldat egyenletes elkevere-
dését is konnyebb biztositani.
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5. dbra. Vizfelvétel adagolds a pH fiiggvényében

Abban az esetben is sziikséges lesavanyitani a
rostmasszit, ha nem hasznilnak migyantat. A hid-
rogén ion koncentracié novelése vagyis a pH csok-
kentése kedvezGen befolyasolja a lemez vizzel szem-
beni viselkedését. A 5. dbra grafikonjain a lemezek
vizzel szembeni viselkedése lathaté a pH fiiggvé-
nyében.

De mégsem szabad tilzottan cstkkenteni a
pH értékét. A pH csokkenésével a lemez szilardsagi

_€értékei csokkennek (a lemezek ridegek lesznek),

ami a 6. dbra grafikonjaibél j6l lathat6. A pH érté-
keknél a berendezés korrézié veszélye is nagyobb.

A két grafikonbél vildgosan kitiinik, hogy a
rostmassza pH értéke a 4,5 koriili értéknél a legop-
timélisabb. A 45 pH utdn mar sokkal kisebb mér-
tékben csokken a lemez vizfelvevd képessége,
viszont a szilardsdgi érték még ennél elfogadhaté.

2. Lemezképzés

A lemezképzés alapveté feladata, hogy a rost-
masszébol olyan lemezek késziiljenek, amelyeknek
a vastagsiga és négyzetméter silya lemezen és
gvartmanyon beliil egyforma; fizikai és mechanikai
tulajdonsdga lemezen beliil és gydrtmanyon beliil
allandé, és amelyek 4ltaldban kielégitik a tdmasz-
tott kévetelményeket.

Az elokészitett anyag a sikszitds gépre kertil,
ahol a lemezképzés elsé szakasza: a rostpaplan ki-
képzése megy végbe.

A rostpaplan kiképzésénél kell biztositani a
késztermék vastagsagat és négyzetméter sulyat,
amit (a sikszitds gép konstrukei6jatol eltekintve) az
allandé rostmassza koncentraiciéval a szitara felvitt
rostmennyiség egyenletességével és a szita allandé
sebességével lehet elérni. Ezeknek a tényezdknek
helyes megvalasztasiaval és 6sszehangolasdaval tud-
jak biztositani a farostlemez j6 szerkezeti felépi-
tését.

A rostmassza mechanikus dton elGallitott szusz-
penzié, amely vizbil és a bennelevs rostanyagb6l
all. A sikszitds gép feladata, hogy ebbél a szuszpen-
zi6bél rostpaplant képezzen tigy, hogy a lehetd leg-
tobb viz tdvozzék el ugyanakkor. A szita elején ‘gra-
vitaciés uton kezdédik a vizeltavolités, de ilyen mé-
don a viznek csak a 9—11 9%-a tud eltivozni, ezért
alkalmaznak vdkuumelszivét és hengersajtolokat a
tovabbi viztelenités céljabdl. Igy is csak kb. 65%,
korilli nedvességtartalmi rostpaplant nyernek. A
maximaélis vizeltdvolités a rostpaplanbél, nemcsak a
rostpaplan szildrdsigat biztositja, hanem befolya-
solja a préselés idejét és a préseléshez sziikséges
hémennyiséget is, ami viszont a termék onkoltsége
szempontjabol nem lehet kd6zombds.

6 kg / e
500 N, Hajiié

66 50 45 40 35 Yz
6. dbra. Szildrdsigi értékek a pH filggvényében
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7. dbra. A szitaszakasz elejének sematikus dabrdzolasa

A viztelenitésnél elénydsebb a magas hémér-
séklet, mert a hoémérséklet emelkedésével a viz
‘viszkozitésa erésen csokken (10 C°-nal—0,72, 20 C°-
nal — 0,56, 30 C°-nal — 0,44 centipoise és tobbek
kozott ez is megkonnyiti a viz eltdvolitasat. (Ebbol
a szempontb6l is elényds a maximalis returviz
hasznélata és nemesak a vizgazdalkodas szempontja-
bol). A savassag is kedvezden befolyasolja a viz-
telenedést.

A j6 rostpaplan kiképzése, vagyis a sikszitas
gép helyes munkéja a rostmassza koncentraci6jatol
és annak allandésagatol igen nagy mértékben fligg.
Hidba a legtokéletesebb anyagel6készités és a rost-
massza térfogati egyenletes adagolasa, ha a szitara
kiilonb6z6 koncentraci6jii anyag keriil lizemelés
kozben. Az egyenetlen koncentricid nemecsak a
késztermék vastagségdra és négyzetméter sulyara
van kihatdssal, hanem a rostok filcel6désére, az
anyag szerkezeti felépitésére és tulajdonségaira is.

Hogy milyen anyagkoncentrédciéval helyes dol-
gozni azt az érlésfok, a sikszitds gép konstrukcidja
(helyesebben a szita szakasza) és a szitasebesség
hatérozza meg. Az oOrlésfok &llandé tényez6ként
szerepel a helyes technolégiai vitelénél. Alacsony
szitasebességgel és vastag anyagréteggel dolgozo
sikszitds gépeknél a szitaszakasz tigy van kiképezve,
hogy a szitdnak a menetirainyban egy bizonyos
emelkedése (pl. « = 2,5—3°) legyen. (Ezt az emelke-
dést a modern sikszitds gépeken sziikség szerint
valtoztatni lehet).

Ez az emelkedés azéri szlikséges, hogy a meg-
felelé viztelenedés elérhet6 legyen és eziltal a
szitara felfut6 anyag sebessége és a szita sebessége
kiegyenlitédjon. Ha a felfuté anyagsebesség és a
szitasebesség nem kiegyenlitett, a Jostok filcel6-
dése magassdgban nem lesz egyontetli, vagyis be-
kévetkezik a nemkivanatos rétegezédés. A réte-
gezb6dés abbol adodik, hogy a szitdra mar raiilt
rostokra ismételten rafut egy ujabb anyagmeny-
nyiség. Ilyenforman nem egyszerre torténik a ros-
tok lelilepedése. Ez a kiilénboz6 szinten valéd le-
rakodas, foleg a vastagabb lemezeknél jelentkezik
éppen a letilepedés mechanizmusa miatt. .

A vastagabb lemeznél egységnyi id6 alatt na-
gyobb mennyiségii rostot kell a szitdra felfuttatni,
és ha nem akarjuk a rostmassza térfogatat novelni,
tehat el akarjuk keriilni a rétegezédést, a koncent-

raciét sziikséges novelni. A koncentracié novelésé- |

vel igen o6vatosan kell eljarni, mert eziltal nem-
csak a filcelédés lehet rosszabb, hanem az anyag
egyenletes elteriilése is, ami egyenetlen vastagsag-
hoz vezet. A gyakorlat azt mutatta, hogy egy op-
timalis koncentracion feliil mar nem lehet j61 biz-
tositani a kivant kovetelményeket. Ilyenforméan a
 koncentréaci6 felsé hatdra megszabott és mégis
csak a rostmassza térfogatanak noveléséhez kell

folyamodni, hogy a nagyobb vastagsagot elérjék.
Vagy a masik megoldast kell véalasztani: a szita
sebességét kell csokkenteni. Amennyiben a szita
elején a viztelenedés nem megfelel6 mértékben
biztositott, gy mind a két esetben rétegezddott
anyagra lehet szamitani.

Olyan sikszitds gépnél, ahol az emelkedés
szoge nem valtoztathat6, a termék min&ségének
érdekében a technol6giai paramétereknél egy ko-
zépmegoldast kell taldlni. Ugyanis a rostok filcel6-
dése annal jobb, minél alacsonyabb a rostmassza
koncentréaci6, viszont ebben az esetben a szitéra
felfuté anyag sebessége né és a felfuté anyag se-
bességének novekedésével, mivel az emelkedést
nem lehet befolyasolni, a rétegezédés fokozodik. A
rétegezédés elkeriilése végett tehat fokozni kell a
szita sebességét. De ezt csak egy bizonyos mérté-
kig lehet, mivel a préselés {iteme hatart szab
ennek. Igy a koncentriciét csak olyan mértékben
csokkenthetjik, amilyen mértékben a szita sebes-
sége megengedi.

A sikszitara felfuto sziikséges rostmennyiséget
a kovetkezéképpen tudjuk kifejezni:

Q=d-h-v.-k mdperc,
ahol <
Q@ = a sikszitara felfuté rostmennyiség m®/perc.
Ezt 2 mennyiséget a termelés, tehat a pré-
« selések szama és a lemez vastagsaga ha-
tarozza meg,
a=a szita hatarol6 lécei kozti tavolsag,
vagyis a rostpaplan szélessége — m,
h=a szitira fellépé rostmassza magassa-
ga — m,
v = szitasebesség — m/perc,
k=a szitara felfuté6 rostmassza koncentra-
ciéja — 9/,-ban.

Adott termelésnél a @ és a h, valamint az a
allando, igy felirhatiuk:
- Q— =2 « k= const.
a-h <
Ebbél kovetkezik, hogy ajott szi tasebesség-
hez meghatarozott koncentragg tartozr’k és for-
ditva, meghatarozott koncentréicishoz meghataro-
zott szitasebesség szlikséges az ugyanolyan tér-
fogata rostmassza feladdsa mellett. Tnnen vilago-
san lathato, hogy a jo filcelédés érdekében tore-
kedni kell a minél nagyobb szitasebességre és a jo
viztelenedésre, hogy a koncentraciot csokkenteni
lehessen. A fentiekbdl még az is kovetkezik, hogy
ha a szitasebesség dllandé — ez pedig gyartas koz-
ben allandé — és a koncentracié valtozik, a kész-
termék mindségében viltozasok allnak be. Tehat
a mindségi gyartas alapvetd feltetele az egyenletes
koncentrécié biztositasa.

. A rostpaplan kiképzésénél torekedni kell a
maximalis vizeltavolitasra. A vizeltavolitas akkor
helyes, ha a sikszita hosszdban fokozatosan megy
végbe. Ezért a mechanikai behatasokat fokozato-
san kell névelni. Ha ezek a mechnikai hatdsok nem
fokozatosan fejtik ki hatasukat, akkor a jol kifor-
malodott rostpaplanban meghibasoddsok lépnek
fel. Ahhoz, hogy a sikszita sajtolé szakaszan maxi-
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8. dbra. Présdiagram

malisan ki lehessen hasznalni a hengerek nyomaé-
sat, a szitaszakaszon j6 viztelenedésnek kell lenni.
Ellenkez6 esetben a sajtolé hengerparok szétnyom-
hatjak és elszakithatjdk a végtelen rostpaplant.
Ez akkor is bekovetkezik, ha jo a viztelenedés, de
tulzottak a henger-élnyomasok. A nagy élnyomas,
ha nem is szakitja el a rostpaplant, a szilardsagot
erésen *legyengiti, ami elényteleniil jelentkezik a
készterméknél. A rostpaplan szilardsidga akkor is
csokken, ha a szomszédos sajtoléo hengerparok ko-
zott tal nagy a huzofesziiltség. Amennyiben a viz-
telenedés j6 és a hengerparok is egyenletesen no-
velik a rostpaplan szdrazanyagtartalmat, de a rost-
paplan szilardsdga mégis gyenge, az Orlésfokban
kell a hibat keresni.

A lemezképzés masodik szakasza a rostpaplan
préselése a hopréseken. A rostpaplan préseiése koz-
ben tavozik az a vizmennyiség, amit a sikszitas

A0 gépen nem lehet eltavolitani a rostmasszabol. A

viz eltavolitasaval tovabb né a rostpaplan szilard-
saga. A rostokbol azonban még olyan nagy nyo-
mas mellett sem lehet a sziikséges mértékben elta-
volitani a vizet, mint amilyen nyomassal (fajlagos
56--55 kg /em®) g farostlemez-gyartasban dolgoz-
nak. Ezért kell hgpgéseket hasznilni. De ha a hé-
présen tor 1éné préslésnek a viz eltavolitasaval le-
zdrulna 72 szerepe, Ben gyenge mindségli lemeze-
ket lehetne csak ejjallitani. A farostok felmelegi-
tésének igen forios célja még a vizeltavolitason
kiviil, hogy a rostok termpplasztikus tulajdonsiga
kihasznalhat6 legyen. A farostok termoplasztikus
tulajdonsaganak kihasznalasa abbol 4ll, hogy a
rostok héhatasra bekovetkezé képlékenységét és
a rostok feliiletén levé lignin héhatasra torténd
meglagyuldsat a préselés alatt felhasznaljuk a le-
mez mindségének javitasara. A képlékenység a
mar filcelé6dott rostok még jobb elhelyezkedését és
tomorodését segiti el6. A jol tomorodott rostokat a
meglagyult lignin Gjra egyesiti és a leh(ilés utan
ugyanazt a szerepet tolti be, mint eredetileg a ter-
mészetes faban, vagyis szilardsagot biztosit.

Az elmondottakbél kovetkezik, hogy a prése-
1ésnél két feladatot kell megoldani: 1. a viz eltavo-
litasat és 2. tomoritést a termoplasztikus tulajdon-
sagok kihasznalasaval. Ha ezt a feladatot jol old-
jak meg. még a korabbi technolégiai hibakat is

bizonyos mértékig ellensulyozni lehet, ha viszont
ez nincs biztositva, barmennyire j6 volt az anyag-
elokészitése és a rostpaplan képzése, a lemezeknek
fizikai és mechanikai tulajdonsigai rosszak lesz-
nek. A préselés folyamata, vagyis a helyes prés-
diagram alkalmazasa dénti el végss fokon a kész-
termék mindségét., A feladatot meghatarozza a
présdiagram karaktere (8. 4bra).

A préselés elején biztositani kell a viz eltavo-
litasat, ezért elészér maximdlis nyomassal kipré-
selik azt a vizmennyiséget, ami ilyen médon elta-
volithaté, majd a nyomast maximalis érték elérése
utdn azonnal csokkentik, olyan meértékre, ahol a
fejlodé go6zok eltavozhatnak. Ezen a nyomaéason
tartjdk az anyagot, amig a sziikséges nedvesség-
tartalomig ki nem szarad, majd ujra megemelik a
présnyomast a maximalis értékig és a maximalis
értéken tartjak a préSelés befejezéséig.

A préstechnolégia kozponti kérdése a szaritas
végpontjanak megéllapitdsa. ugyanis az anyagnak
egy megfelelé nedvességtartalmat kell biztositani
ahhoz, hogy a tomoritési szakaszon megfelel6 to-
morodés 1étrejojjon és a hidro- és termoplasztikus
tulajdonsagokat ki lehessen hasznalni. Ha a széri-
tasi szakasz tul hosszi, az anyag erdsen kiszarad
és a rostok elvesztik képlékenységiiket, ennek ko-
vetkeztében az anyag nem jol tomorodik és a nyo-
mas levétele utdn nem marad meg az a fajsuly és
szilardsag, amit a tomoritési szakasz kellene hogy
biztositson a készterméknek. A nyomas csokkené-
sével a lemez vastagsdga megné és a szilardsaga
er6s mértékben lecsokken, Ha a szaritasi szakasz
tal rovid, a nedvességtartalom magas marad, a
présnyomas megemelése utan a képzodo go6zok
nem tudnak egyenletesen eltdvozni az anyagbél,
minek kovetkeztében a lemez feliiletén holyagok,
foltck és égési feliletek keletkeznek.

A helyes présdiagramot ugy kell megvélasz-
tani, hogy a szaritasi szakasz végén, vagyis a to-
moritési szakasz elején az anyag nedvességtartalma
7—9%, legyen. A szaritasi szakasz hosszat az anyag
nedvességtartalma, az orlésfok és a homérséklet
befclyasolja.

Az anyag nedvességtartalmanak valtozdsa
nemcsak a préselési nyomastél fiigg, hanem az
drlésfoktol is. Minél nagyobb az érlésfok, annal ne-
hezebben engedi 4t a vizet és a gbzt. Az Orlésfok
novekedésével kevesebb viz tud eltavozni a nyo-
mas kovetkeztében, igy a szaritdsi szakasz hosszat
novelni kell. A szaritasi ‘szakasz hossza azaltal is
né, hogy a nagyobb 6&rlésfokt anyagbél a goz is
nehezebben tavozik és megforditva: az Orlésfok
csokkenésével a szaritdsi szakasz hosszat csokken-
teni sziikséges. Uzemelés kozben igen nehéz a prés-
diagramot valtoztatni, igy ha nincs biztositva a
technolégiaban eléirt érlésfok és a megfelelé viz-
telenités, a szaritdst nem a sziikséges nedvesség-
tartalomnal fejezik be és a késztermék mindsége
csokken. A viztelenedést és a goz eltdvozasat még
befclyasolja a présszita dllapota, amit éppen azért
alkalmaznak, hogy a préselésnél a viz konnyen té-
vozzék és szaritaskor a gbéznek szabad eltdavozasa
legyen. Ha a présszita nines olyan &llapotban, hogy
kénnyen tavozzék a viz és a g6z, a szaritds igen



megneheziil. Ennek kovetkeztében nem lehet az
eléirt présdiagramot, a technolégiai elbirast sem
betartani. Az eltomédott szita azt is eredményez-
heti, hogy prészaras kozben a rostpaplan feliiletén
képz6do g6zék nem tudnak tavozni és ez a rost-
paplan részleges vagy teljes ,robbanasahoz” vezet,
vagy ha ez nem is kovetkezik be a belsé nyomas
kovetkeztében az anyagban inhomogenitas lép fel,
ami szilardsagi és vizfelvételi értékeltolodast okoz
lemezen beliil. A rossz viztelenedés és a hosszi
szaritasi szakasz kovetkeztében a présidé megno.

A préshémérsékletet a termoplasztikus tulaj-
donsdg kihasznaldsa meghatarézza. A préshéfok-

nak minimum a lignin lagyuldsdhoz sziikséges ho-
mérsékleten kell lenni. Mint ahogy ezt mar emli-
tettiik, ez 165—175 C° (Asplund adata). Természe-
tesen, hogy ezt a hémérsékletet az anyag elérje, a
préslapokat magasabb hémérsékletre kell felftiteni.
Magasabb hémérséklet mellett a szaritas is inten-
zivebben megy, igy a szaritasi szakasz is lerovidiil,
ami igen lényeges a préskapacitds szempontjabol.
Magasabb hémérséklet alkalmazasakor nagyobb
gondot kell forditani a szaritasi szakasz idétarta-
mara, mert a szaritds intenzitdsianak emelésével
konnyebben tulszarad az anyag.

(Folytatjuk)



Egyesiileti hirek

A szovjet technikai napok orszigos rendezvé-
nyei keretében egyesiiletiink harom eléadast tar-
tott, amelynek elSadéja Dalocsa Gabor elvtars, —
a miiszaki tudominyok kandidatusa — volt. El6-
adasiban ismertette a szovjet faipar fejlédését,
majd ratért a magyar faipar el6tt all6 feladatokra
és értékes javaslatokat tett a Faipari Tudoméanyos
Egyesiilet és az ipar eredményesebb egyiiltm(iks-
dése érdekében. Aprilis 15-én Héroson tartott els-
adasan részt vett a hazankban tartézkodé Alexander
Nikolajevies Pesoczky leningradi egyetemi tanar is,
aki felszolalt a vita soran.

Az épiiletasztalosipari miiszakiak részére apr.
21-én a Zugléi Epiiletasztalosipari Vallalat kultir-
termében tartottuk meg ezt az eléadast, a buitoripa-
riak részére pedig aprilis 22-én az Ujpesti Asztalos-
arugyarban. A harom eladason egyiittvéve tébb
szdz érdekl6ds jelent meg.

Egyesiiletiink klubhelyiségében marcius 29-én
nagy érdekl6dés mellett tartottak el6adast kiilfsldi
szakemberek a_ feliiletileg nemesitett farostlemezek
feldolgozasanak technol6gidjarél és azoknak kiilén-
b6z6 célokra valé felhasznalasardl.

A butoripari szakosztdly klubnapjan Vass Ka-
roly elvtdrs szamolt be 4prilis 12-én a nyugati or-
szagok butorpiacdn szerzett tapasztalatarol.

Mijus 3-an Bédogh elvtars tartott eldadast a
nyugatnémet butoripar gépesitésérdl, az angol bu-
toriparrél és a magyar butoripar perspektivajarél.

Ugyancsak a butoripari szakosztily szervezésé-

ben rendeztiink ankétot aprilis 15-én egyestileti
székhdzunkban és majus 6-4n az Angyalfoldi Bu-
torgyar kultirtermében vetitettképes eladast a
Német Demokratikus Kéztérsasdg butoripararol, a
Rézsa Ferenc kulturhizban rendezett német butor-
kiallitds szakemberei kézremiikodésével.

A Faipari Technikum pedagégusai kezdemé-
nyezésére a tanari kar és az egyesiilet Oktatssi Bi-
zottsdga egylittes értekezlete megbeszélést tartott
egy faipari enciklopédia kiaddsa targyaban.

A flrész-lemezipari szakosztdly klubnapjin
Térsk Attila elvtars tartott eldadast dprilis 15-én a
lemezipari technolégia és miiszaki fejlesztés kérdé-
seir6l. Eléaddsat a FAIPAR-ban fogjuk kézolni.

Az Ipargazdasdgi Bizottsag szervezésében mé-
jus 11-én Péterffy Tibor elvtirs tartott eléadast
vallalati és iparvezetési statisztikusok részére.

Vidéki egyesiileti csoportjainknil Debrecenben
Gyebnar Lajos elvtars tartott el6adast a farost és
forgéeslemez felhasznélasardl, Jdszai Karoly elvtars
Sopronban és Szegeden szimolt be franciaorszagi
tapasztalatairél, Bodogh Istvan clvtirs Szegeden és
Csongrédon beszélt a nyugatnémet és angol butor-
ipar gépesitésérél, s a magyar butoripar elétt allo
feladatokrol, Lugosi Armand elvtars Sopronkan
tartott el6adast a tervszerti megel6zé karbantartas-
rol.

Majus 10-én megalakult a Faipari Tudoméanyos
Egyesiilet Szaritisi Bizottsiga Endrényi Sandor
egyetemi tanar vezetésével,
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