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Faforgécslapok és szerszamai

A 1IV. Orszigos Faipari Konferencian elhangzott elbadas

JOHANNES LINDNER mérnik ,,

A gépi famegmunkéalas teljes szerszédmte-
riilete oly hatalmas, de hasznédlhaté irasmiivek-
ben oly szegény, hogy egy kb. 1—2 o6ras el6-
adasban kimeritéen megtargyalni nem is lehet-
séges. Jelen eléadas keretében a faforgacslapok,
illetve falapok megmunkalasaval és az ezzel
kapcsolatos szerszamkérdéssel kivanok foglal-
kozni. Ez azonban nem zarja ki, hogy egy vita
keretén belil — ha ugy kivanjak — sok éves
gyakorlatom alapjan, egyéb szerszamkérde-
sekre vonatkozéan is felvildgositast adjak.

A faforgacslapok nagyon tag fogalmi kérbe
tartoznak. Az 1960 aprilisi 68761-es német
szabvanytervezetben vannak rogzitve az ide-
. vonatkozé fogalmak és miiszaki tulajdonsagok.
Amit faforgacslapok alatt értiink, az altalano-
san ismert. A 68761-es német szabvanytervezet
7 kiilonbozé lemezfajtat és esetenként 4-féle
kiillonb6zé feliiletmindséget hatdroz meg.

1. tdbldzat
— esiszolatlan — csiszolt
— furnérral boritott
— préslemezfolidkkal boritott
(Resopal-Formica)

1. Faforgécslapok
2. Paforgicslapok
3. Faforgdcslapok

4. Butorlapok — a faforgdeslapok el6djei

— még gyakran taldlhaték a forgdces-
lapok mellett

. Furnérlemezek

on

— akusztikus, illetve hiszigeteld leme-
zek

6. Puha farostlemezek

o |

. Hemény farostlemezek -— bevonattal is, illetve rdsajtolt PVC
folidval
8. Betédtes lemezek — azbeszteement betéttel

9. Rétegelt falapok
(tombok)

— killénbtzé vastagsdgld furnérok, kii-
16nbozé koétdéanyagokkal magasnyo-
mason sajtolva

10. KoOnnytiszerkezeti
épitSlemezek

— forgéces-, magnezit- vagy cement-

kiétéssel, nedvesen vagy keményitve
11. Pozdorjalapok — furnérozva is
12. Keménypapirlemezek — kiiléndsen az elektromosipar szdméra

13. Textilbakelitlemezek — kiiléndsen az elektromosipar szdméra

Az 1. tdblazatban ezen tervezetbél csak 3
lapfajta van megemlitve, mert csak ez a 3
fajta jelent, esetenként 3 -eltéré szerszamprob-

-

Wigo''-Oberkochen

Iémat. 10 kilonbozé falemezfajta kertilt fel-
sorolasra, melyek részben szerkezetiik és ke-
ménységiik alapjan egymdstél igen eltérnek.
A tovabbi lemezfajta, a 11—13 sz. csak kiegé-
szitésképpen lett megemlitve.

Ehhez jarul, hogy az Osszes lapok gyarta-
sandl nagyrészt kiilonbozé fafajtak, kiilonboz6
kétéanyagok és kiilonbozd ragasztok keriilnek al-
kalmazisra. Mindezek igen nagymértékben be-
folyasoljak a helyes szerszdmok kivélasztasat,
az éltartéssagot stb.

Milyen megmunkdldsi folyamatok fordulnak

eld:
Forgacsolas
— kiilon, onallo fejezetben. 3
Rostesiszolas

— rostositas, rostosité gépen,
alapanyag puha farostlemezek szamara.
Sajtolas.
Csiszolas
— lakkozas — fényezés.

Ezen el6adas keretében a forgédcsolasi mun-
kak érdekesek, mint:

I. flirészelés — méretrevagas — a hul-
ladék forgéesolasa;
II. mards — hornyolas;
III. furas — felsémaré munkék.

I. Fiirészelés :

Tulnyomoak a derékszogli idomok, ezért
hasznalatosak els6sorban a kiilonbozé korfi-
részgépek. Szalagflirész ritkan taldlhato, féleg
csak ott, ahol ovalis forméak filirészelend6k, me-
lyek masolo- vagy sablonmarén nem allithaték
eld.

Egyszert asztali korflrészek mellett, mint
mar emlitettiik, kettds meéretrevago korfiirée-
szek vannak haszndlatban, kézi- vagy gépi el6-
tolassal. Féképpen ellentétes forgasirdnnyal, bi-
zonyos munkéknal azonban egyezé forgasira-
nyu flrészelés is bevalt.
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A helyes gép és helyes szerszam megva-
lasztasa attél fligg, hogy falemezek elddllitdsd-
6l — vagy kis-, kozép- vagy nagylizemi fo-
vdbbmegmunkdldsrél van-e sz6. Eppen ezért
csak altaldanos iranyvonalak adhatok.

Egyetemes korflirészlap nem létezik. Gyak-
ran ilyennek tekintik a homoruan csiszolt,
gyalu-korfiirészlapot, amely kis igénybevéte-
leknél alkalmasnak is bizonyul, folyamatos
tizemeltetésnél és a tablazatban emlitett leg-
tobb lemezfajtdhoz azonban nem ajanlhato.

Flrészlapok a legkiilonbozébb méretek, a
legkiilonfélébb fogszam és fogalak mellett, ter-
pesztett, duzzasztott, keményfémmel felszerelt
stb. kivitelben talalhaték. Tulnyomoan 4 kii-

#10nboz6 minb6ség ismeretes:

a) Tégelyacél
— a 13 lemezfajta egyikéhez sem ajanlhato.
b) Krom — Vanadium
— (kb. 0,4% krém, kb. 0,12% wvanadium)
beszerzési &ara és karbantartasa oleso,
de csak az 1. és 6. lemezek szamara
ajanlhato;
kis fogosztas,
kb. 10° forgacsolasi szog;

c) Kemeénykromozasu korflréeszlapok

— kozonséges korund-taresiaval (korong-
gal) kell koszoriilni, nem reszelni, fino-
man fogazott, mint b) kréom-vana-
diummal szemben 50%,-kal magasabb
éltartossaga van. Kislizemek részére.
Az 1. tablazat szerinti 1—2—4—bH—
6—7 11. sz. lemezek megmunkalasara;

d) Keményfémlapkas korflrészlapok.

Ezt a témat kulonods részletességgel kell
targyalnunk, mert kizarolag ilyen korflirész-
lapokkal lehet mind a 13 lemezfajtat jol és gaz-
dasigosan megmunkalni. A fogazatszam 8—90
kozott ingadozik. Fogalak szerint megkiilon-
boztetheté egyenes fogazat, keresztfogazat,
mellsé rész jobb és balfelé ferde, mellsé és
hatrész keresztbefogazott, mellsérész homoru,
mint Duplovit, ill. kétoldalt vagé korfirész.
Tulnyomorészt két kiillonbozé keményfém-fajta
G 2 (TH 40) — H 1 (TH 10) nyer alkalmazast.

A kivalasztas fligg:

a) a lemezfajtaktol,

b) a vagasi sebességtil,

c) az el6tolas sebességétol,

d) a metszet josaga iranti igényektol.

Véagbél-sebességként altaldban 60—80 m/
mp ajanlatos, mert ezzel a kritikus fordulat-
szam elkeriilhetd.

Pl.: még igen gyakran talalhaték 350 mm
atm. és 2900 ford/perc flirészlapok és ez kereken
54 m/mp vagoeél-sebességnek felel meg. Az
ilyen lapok ilitnek, tisztatalanul dolgoznak, akar
keményfémmel vannak felszerelve, akar nem.

A legjobb eredmenyek érhetok el:

400 mm &atm. ford/perc = 63 m/mp, vagy
250 mm atm. 6000 ford/perc = kb. 95 m/mp.

Elébb emlitettitk, hogy 8 foggal ellatott
korfurészlapok keriilnek alkalmazasra. Soét,
vannak 8—20 fogu korfldrészlapok, kemény-
fémmel felszerelten és anélkiil. Elonyei:

konnyebb vagas,

nyugodt futas,
visszavagas ellen biztosit,
energia-megtakarités.

Ezek tulnyomorészt hosszanti vagasra al-
kalmasak, furnérozott forgacslapoknal is, vala-
mint keményrost-lemezeknél, konnyl acélle-
mezeknel, atvagasra és szélezésre, hornyolasra
és bevagasra.

Mintegy 12 év ota a legjobban bevaltak,
olesok a beszerzésnél, olesok a karbantartasnal,
csupan kiulonleges élesit6berendezéseket igé-
nyelnek.

Ezek marnak, gyalulnak, részben csak 2
vagééllel és 4500 ford/perc mellett mintegy 4
m kézi el6tolassal. Ez 9000 vagas percenkent és
vagéélenként kb. 0,5 mm forgacslevétel. Nehéz-
ség, megerobltetés nélkiill lehet egyszeri kézi
el6tolassal dolgozni.

Miért haszndlnak 60 és még tobb fogu kor-
flirészeket? Ez csak akkor indokolt, ha a fafaj,
ill. a vagasfinomsag megkoveteli.

60 fog, 3000 ford/perc, szabalyosan jobbra
és balra terpesztve, percenként 9000 metszet,
6 m el6tolasnal tehat foganként kb. 0,065 mm-es
forgacslevétel addédik. Ez nem forgacsolas. Ez
nem mas, mint hantolas, koszoriilés, aminek
kovetkeztében flirészpor keletkezik és nem for-
gaes. A vagoélek, hamarabb eltompulnak. Ez a
tény mindinkabb odavezet, hogy kevesebb va-
goéellel és magasabb fordulatszdmmal dol-
gozunk.

A nagyobb fordulatszam nem keril sem-
mibe. Minden egyes vagdél ellenben pénzbe ke-
riil, ugy az eldallitasnal, mint a karbantar-
tasnal.

A minél sokoldalubb alkalmazasi lehetéség
figyelembevételével a metszet jésagaval szem-
ben tamasztott atlagos igények esetén, tehat pl.
forgéacslapoknal és hosszaban és keresztben bo-
ritott rétegelt falemezeknél, wvagy préslemez-
foliakkal boritott lapoknal, tehat az 1. tablazat
szerinti valamennyi lap esetében (kiveve a 10.
sz. lemezeket) — az alabbiakban felsorolt faj-
tdju keményfémlapkss flrészek megfeleléek-
nek tekintheték.

a) 400 mm atm. 3000 ford/perc 60—90 fog.
5° forgacsolészog, hatsé felén kereszt-
fogazott,

b) 300 mm 6000 ford/perc 40 fog.
15° forgacsolészog, hatsé felén kereszt-
fogazott,

c) 300 mm atm. 6000 ford/perc 20 fog.
5° forgécsoloszog, mellsé fele homort.

Emellett 6—12 m/perc el6tolasi sebességek
lettek feltételezve.

Kérem tekintsék ezeket gyakorlati szabaly-
ként a keményfémlapkds flirészekre.
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Amellett a gyakorlat bebizonyitotta, hogy
az a) és b) javaslat szerinti fogalakzatok a hasz-
nélatban tartosabbak, mint a c¢) alak, tehat,
mint a homoru foghomlokfeliiletd fiirészlapok.
E flrészlapok viszont jol bevaltak a puha fa-
rost- és kemény farostlemezeknél, mert ezekben
alig fordulnak el6 idegen testek. Dacara a gyar-
tasnal alkalmazott elektromigneses keres6be-
rendezeseknek, idegen testek, acél-darabok, s6t
kovek is eléfordulnak a lemezekben, melyek a
szerszamélek megsériilésére vezetnek.

Butorlapoknal kemény és laza gorestk
nagy kdérosodasokat okozhatnak a vagéélekben,
mégpedig inkabb a homoru foghomlokfeliileten,
mint a héatoldalén keresztfogazott vagéeleken.

A sok lemezfajta, azok kiilonbtzé szerke-
zete és keménysége, a kiilonbozé vagoél-sebes-
séggel és kiilonbozé eldtolasi sebességgel mii-
kodé sokféle firész, a kiilonféle keményfém
fajtdk nem teszik leheté6vé — a meghatarozott
lemezek szamara kivant korflrészlapok szalli-
t4sdnal meghatarozott éltartéssag garantalasat,
kivaltképpen, mert a helyes és gondos alkalma-
zas és a helyes apolds sohasem ismeretes.

Vannak {lizemek, melyek a flirészlapokat
minden miszak utdn cserélik, masok 3—8
napig dolgoznak csere nélkiil. De vannak gya-
korlati példak arra is, hogy 20—30 napig dol-
goznak csere nélkiil.

Mindezeknél a megfontolasoknal természe-
tesen a gépek allapota is nagy szerepet jatszik.
A flrészlaptengely korforgéasa, a flirészlap pe-
remek oldalsé sikbanfutdsa kihatéssal vannak a
vagas josagara és az éltartossagra.

Amellett még keményfémlapkdas korfirész-
lapok alkalmazasa esetében sem sziikséges tul-
zott kovetelményeket tamasztani.

A vagasi ‘mindségre vonatkozé nehézségek
esetén, az Osszes gépeknél arra kell ligvelni,
hogy a munkadarab kézvetleniil a kérfiirészlap
elott jol felfeklidjon vigy, hogy pontosan a fi-
részlap vagdszélessége szolgdljon asztalnyilds-
ként. (Fabetétek.) A flirészlap kidllo részének
tobbé vagy kevésbé valo véltoztatasival is ja-
vithatjuk a vagasi mindséget; pl. préslemezfo-
lidkkal boritott vagy egyoldalon bevont lapok-
nél kiszakadasmentes flrészelés érhets el, ha a
szabalyosnal nagyobb flirészlap-kiemelkedést
:alkalmazunk.

Emellett alsé flrészlap esetében a mii-
anyag felil legyen.

A lapok flirészelés kozbeni rezgésmentes
vezetése javitja a vagasi mindséget és emeli az
€ltartossagot.

Mindezen megfontoldsok nyilvanvalova
teszik, hogy a gazdasigossigi szamitasok elmé-
leti értékliek. Minden iizemnek sajat maganak
kell a gépeire, munkéira vonatkoztatott Ossze-
hasonlit6 megfigyeléseket és tanulméanyokat le-
folytatnia. Csak ilyen tuton hatarozhaté meg,
hogy melyik szerszam az, amely pontosan ezen
lizem szamara jovedelmezd.

De ezeknél a megfontolasoknal ne essiink
sok tizem hibajiba, melyek azt mondjik: minek

a keményfémlapkas flrészek? Az én 6nmiikods
flirészkoszoriim rendelkezésre 4ll, az ember
aki ezt kiszolgélja ugyancsak itt van! Ez alapja-
ban helytelen! Minden gépallas, minden szer-
szamesere pénzbe keriil. Minél nagyobb a gép
és annak automatikdja, annal kevésbé szabad
gépallasnak bekovetkeznie. Gondoljanak azon-
ban kérem arra is, hogy a keményfémlapkas
korflirészlapokat is kell készoriilni, ill. fenni.

Ha a gép és a munkadarab megengedi, ha
Onok az éltartéssaggal és vAgasi minéséggel nem
elégedettek, kiséreljék meg akkor egyszer, az
elleniranyu flrészelés helyett, az egyezd-iranyu
flirészelést.

Egy nagy belga lizemnek, amely boritatlan
keményrostlemezeket allit elé és teljesen
automatikus berendezése van a kb. 4 mm vas-
tag lemezek feldarabolasdra és szélezésére. Mi
szallitottunk keményfémlapkas korflurészeket
20 foggal, keresztfogazattal. Meglepetésiil szol-
gall a vagoél tartéssaga és vagas mindsége a
kordbban hasznalt krém-vanddium flrészekkel
szemben. Egy id6 mulva reklamaltdk, hogy az
egyik gépen a végdsi minéség rosszabb volt,
mint a masikon. A korflirészlapok, a munkada-
rab, a fordulatszdm, minden azonos volt. Az
tizem nem tudott magyarazatot taldlni, Az tzemi
szemle azt eredményezte, hogy

az egyik gép a legjobb eredményekkel
dolgozott egyezdé forgasirannyal, a masik el-
lenirdanyban miikodott;

a geép egyiranyu mikodésre tortént -atalli-
tasa utan tobb reklamadacio nem addédott. Tobb,
mint 5 éve dolgoznak kielégitéen, azonos kortil-
mények mellett.

Kétségteleniil ismert tény, hogy azonos
iranyu flrészelésnél vagy maréasnal a szersza-
mok hamarabb tompulnak. Ennél az lizemnél és
ennél az anyagnal azonban ez nem volt oly
donté jelentdségli és feltling, mint 4ltalaban.

A flirészelés targykoréhez tartozik az apri-
tas fejezete is. Nem a forgécs eldallitasara szol-
g4alo apritasrdl, hanem a lapok szélezésekor ke-
letkez6 hulladék eltavolitasarol van szo.

Csupan néhany évvel ezel6tt is, a szélez6-
gép mellett forgacslap hulladékhegyek halmo-
zodtak fel, kiilonbozé szélességli és hosszusagu
lécek. Ez nemesak a gépen valé munkat akada-
lyozta, hanem a hulladék elszallitasa és felapri-
tasa is tovabbi problémat jelentett.

Valamely cégnek (hogy melyiknek nem tu-
dom) az az otlete tAmadt, hogy a filirészlap mellé
egy mar6t szerelt. 300—350 atm. volt a szo-
késos furészlap méret. Ennek megfelels volt a
maro is. 20—70 mm széles mardkat ezen célra
mar gyartottak. Vallalatunk 70 mm széles for-
gacsold maro6t szallitott, bar ma sem tudom
megmondani, miért kellett ennek az egy cégnek
oly sok hulladékot elforgacsolnia. Legttbbszor
4 db 25 mm széles vagoél felelt meg a kivant
célnak és ezek a végdélek annyira széthasogat-
tdk a hulladékot, hogy az egész mennyiség el-
szivas utjan volt elszallithaté.

Kezdetben éppen keményfém vagoélek
voltak erdsen felforrasztva, kb. 2 mm-rel kiseb-
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bek, mint a flrészlap atmeéréje. Késobb ferdén-
fekvo vagoéleket valasztottak, melyek a flrész-
lap felé voltak hajlitva, tehat a forgéacsolas ki-
viilrél kezdo6dott.

Ezaltal a lemezek végén nem tul nagy da-
rabok keriiltek letlitésre. Erre a munkéra rész-
ben lengéfiirészeket is alkalmaztak. Végiil egy
lépcsozott forgacsolasi modszerhez jutottak el,
ferdére allitott korszeletivekkel vagy lépcséze-
tesen bedllitott késekkel, mindig ugy, hogy a
forgacsolas kiviilrél kezdoédott. A forgacsolds
ezen modja, a jelenlegi tapasztalatok szerint,
nagyon jol bevalt.

Nemesak forrasztott vagoéeli szerszamokat
hasznalnak. A tartés hasznalatban kifizet6d6b-
bek a befogott, beszoritott wvagdélek, melyek
részben a keményfém flrészlapok utanélezése
utan utanaallithatok.

A nagy szerszamatmeéré (tébbnyire 300 mm)

részben 6000 ford/perc alkalmazisa, gondosan
atgondolt  szerszamszerkesztéseket  igényel.
Ezért talalhaté sok ilyen késtarté konnylGfém-
bol is; azért, hogy ezen allandéan nagy sebes-
séggel miikodé szerszamszerkezetek sulya ezzel
csokkenjen. .

Sajnos lehetetlen elmagyarazni a jelenleg,
a kereskedelemben taldlhaté wvalamennyi for-
gacsolé rendszert. Vetitésben kilonféle ilyen
szerszamok keruillnek bemutatasra.

A lapok kiszabasara a tovabbieldolgozaskor
gyakran hordozhato kézi korflrészek nyernek
alkalmazast. A korfilrészlap ez esetben is, a fog-
szam és fogalak tekintetében is alkalmazasi cél-
hoz, a fordulatszdmhoz stb. igazodik. Itt is a
keményfémlapkds korflrészek valtak be a leg-
jobban.

II. Mards forgdeslapokon

Marasi muveletek ritkabban fordulnak elé
faforgacslapoknal, mint tomoérfanil. Amennyi-
ben ilyen lemezek az 1. tdblazat 1. csoportjaba
tartoznak, tehat nem furnérozottak és nem bori-
tottak, azok tobbnyire szalirany nélkiiliek. Ezért
az Osszes hasznélatos mar6 szerszamokkal, mint
marok és marofejek, minden tetszés szerinti
irdnyban, az ismert marégépeken vagy kézigé-
pen megmunkalhatok. A kiszakadas vagy szi-
lankosoddas veszélye csekélyebb, mint a tomor
fanal.

Nagy vagasi
ajanlatos.

A butoriparban is gyakran hasznalnak csi-
kokra vagott lapokat, profilozzdk, furnérozzak
azokat eés azutan diszit6 vagy takarolécekként
alkalmazzdk butorokon, féként szekrényeken.

A szerszamélek éltartossdga természetesen,
mint az mar a flirészlapoknal is emlitésre ke-
rilt, a lapok szerkezetét6l és tomorségétsl, a
kotbéanyagtol, az enyvtél és sajtolonyoméastol
fligg. Ezért nagylizemekben ilyen munkakhoz
is keményfémlapkas szerszamokat, keményfém-
lapkas késeket vagy t6mor keményfém késeket
részesitenek elényben.

sebesség, kiesiny el6tolas,

A furnérozatlan és boritatlan faforgacsla-
poknal a lényegesebb marasi miiveletek altala-
ban a meéretreszabott lapok éllécezésénél for-
dulnak el6, mely miivelet utan térténik a mun-
kadarabok furnérozasa stb.

A késb6bbiekben a lappal egyitt furnéro-
zandé takardéllécek megerdsitésének kiilondsen
szilard modja a fecskefarku kotes.

A forgacslapok éleibe fecskefarku hornyot
marnak — az élléc ellentétes profilt kap — ko-
téanyagként enyv biztositja a tartés, furnérozas
utan nem lathaté kotést.

Mindenesetre ez az eljaras csak a nagy-
lzemek részére alkalmas, mert annak feltétele
egy Raimann-féle fecskefarkosan illeszt6- és
ragasztogép. Ezek a miiveletek egy ilyen gépen
teljesen automatikusan végezhetdk el.

Itt az utébbi években a forgacslapok fecs-
kefarkti hornyoldsahoz egy keményfémlapkas
maro6 beallitdsaval jelentékeny teljesitményno-
vekedés volt elérhetd. Az éllécek megmunkdla-
sanal, ha ezek pl. Apura vagy hasonlé trépusi
faanyaghol késziilnek, szintén kifizet6dé a ke-
ményfémlapkas marok alkalmazasa.

Lényegesen nehezebb és gyakoribb a fafor-
gacslapok és egyéb falapok megmunkalasa, ma-
rasa, ha ezek furnérozottak vagy boritva.van-
nak. Ugyanez vonatkozik a butorlapokra, eny-
vezett lemezekre, betétes lemezekre stb.

Ilyen lemezek illesztése, aljazdsa, hornyo-
lasa, esetleg sarokillesztési kotései is, nehéz
szerszamkérdéseket vetnek fel. Nemcsak a mii-
anyagok (Resopal, Formica) de a legtobb tro-
pikus szinfurnérok is, gazdasagosan csak ke-
ményfémlapkéds szerszamokkal munkalhatok
meg.

Ma az éllécek beszereléséhez sziikséges
egyszerii hornyolas, pl. asztallapok esetében,
sem oly egyszerli, mint ahogyan latszik. Kiilo-
nosen nehézkes azért, mert az ilyen éllécek a
forgacslapban gyakran 2 mm-en aluli széles-
ségli hornyot igényelnek, filiggetleniil attél,
hogy a megmunkalds telepitett gépeken wvagy
kézimaréval torténik. Az ilyen célt szolgald
szerszamot keményfémlapkakkal kell ellatni, ha
gazdasagosan kivanunk dolgozni.

Ha csak arrél van sz6, hogy egy ilyen hor-
nyot 1,6—2 mm szélességben és kb. 10—12 mm
mélységben kell egy forgacslapba marni, akkor
is keményfém horonyflirészlap wvagy horony-
maré ajanlhaté. Minél kisebb a szerszam atmé-
roje (pl. 40—50 mm), annél nagyobb fordulat-
szam sziikséges (18 000-t61 24 000 ford/perc).
Emiatt is konnyebb egy ilyen szerszam eloalli-
tasa, mert a legtobb esetben 2—4 vagoél elég-
séges.

Ha a hornyolassal egyidejlileg a lapok 6sz-
szes élfeliileteit meg kivanjuk munkdlni, akkor
csak szerszamkombindcidk segitenek. E célra is
mianyagok vagy boritofurnérok szilank és ki-
szakadasmentes keresztiranyl megmunkalasa-
ra; keményfémlapkas ferdén, illetve keresztfo-
gazott vagéélek alkalmasak.
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Illesztés és hornyolds oly munkafolyama-
tok, melyek forgacslapoknal gyakran ismét-
16dnek.

Aszerint, hogy milyen gépeken folyik a
munka, aszerint, hogy milyen fordulatszamok
allnak rendelkezésre, aszerint, hogy milyen el6-
tolasi sebességek alkalmazhatok, a szerszamon
2—6 keresztfogazott vagdél sziikséges. Egy Osz-
szetett szerszam, egy marofej, illetve keéstarto,
egyes esetekben kifizet6d6bb lehet, mert csak
a vagoeleknek, a cserélhetd késeknek kell fi-
nomaceélbol vagy keményfémbél lenniock.

Egy massziv maré ellenben helytelen kap-
csolas ellen biztositott és kevesebb karbantar-
tasi koliséget igényel. A massziv mar6 55 m/mp
feletti wvagosebességnél, biztonsagi okokbdl is
megkovetelhetd.

Az ilyen szerszamok szerkezete és kivitele-
zése nagyon kiilonbozd. Vetitett képen néhany
bemutatasra keriil, mert lehetetlenség mindent
felsorolni, ami e teriileten taldlhat6. Néhany
jellegzetes szerszamfajtit azonban meg kell
emliteni.

A marok vagy teljesen nemesacélbdl ke-
sziilnek, vagy nagyértékii nemesacélokkal vagy
keményfémlapkakkal vannak szerelve.

A nemesacélok erds 6tvozetld szerszamacé-
lok. Pl. 12%-0s krométviozet oly anyag, amely a
legtobb  tomoérfa megmunkéldsanal, puhafanal
és keményfanal, mint blikk, vagy tolgy a leg-
jobban bevalt és amely az 1. tdblazat 1. esoport-
jaba tartozé forgacslapoknal is alkalmazhato.

Gyorsacélok (SS), nagyteljesitményl gyors-

acélok (HSS) foismérve a wolfram-, illetve -

molybdéntartalom, jarulékosan wvanadium-ko-
balt tartalommal. Mintegy 15—20 fajta ismere-
tes ezen acélokbol. Kiilsé ismertetdjeliik élesi-
tésnél a sotétvoros szikrak. Minél sotétebbek
azok, vilagos csillagok nélkiil, annal nagyobb a
wolframtartalom, de anndl magasabb az
anyagdar is. A teljesen nagyteljesitményl gyors-
acélbol késziilt szerszamok ara gyakran egyal-
taldban nem 4all ardnyban a nyersanyagkoltsé-
gekkel. Epp ezért a nagyteljesitményd gyorsacél
szerszamok beszerzésénél a legnagyobb o6vatos-
sag ajanlatos.

Oly esetben, amikor a nagyteljesitményt
gyorsacél raforrasztasra keriil, gyartastechnikai
okokbol a legkivalobb mindségli gyorsacélt kell
felhasznalni. A forrasztdsi, — keménységi. —
és megeresztési hémérsékletek egymastol telje-
sen eltérd sikon mozognak. Ilyen szerszamok
elballitasa kiilonosen nagy tapasztalatot igényel.

Ezen szerszamok a nagy egyenes hatszoggel
kapcesolatban kivald teljesitményt nyudjtanak,
éltartéssaguk is nagy, de az utankoszoriilési ha-
tar igen csekély és ezért erre is ligyelni kell.
Nem szabad, hogy egy viszonylag alacsony be-
szerzési ar megtévesszen.

A falemezek majdnem minden fajt4jéhoz,
taldn csak az 1. tabldzat 1. és 6. szdm kivételé-
vel, mint mar tobbszor emlitettiik, a kemény-
fémlapkas korflirészek és mardk bizonyultak a
legmegfelel6bbnek.

Féként a G 2 (TH 40) és H1 (TH 10) ke-
ményfém mindség hasznalatos.

A H 1 valamivel keményebb és igy mi-
anyaggal kombinalt lemezekhez, betétes leme-
zekhez és hasonlé anyagokhoz inkabb alkalmas.
Viszont nehezebb az élesitése, ill. fenése.

Annak ellenére, hogy a felhegesztett ke-
ményfémlapkidk vékonyabbak, mint a felhe-
gesztett nagyteljesitményli gyorsacél lapkak,
meégis egy gazdasigosabb utinkoszoriilési hatar
biztosithato, mert az éltartossig — a szokdasos
szerszamokkal szemben — 5—50-szeresen ma-
gasabb és az utdnfenésnél, illetve élesitésnél
csak mm toredékek mennek veszendébe.

Mells6 vagy hatsé lapka-szerelést alkal-
maznak. Utobbi azonos ar mellett nagyobb
utankdszoriilési lehetdséget nyujt, azonban csak
horonymaroknal alkalmazhaté. A profilmardk
osszes fajtaindl mellsé raszerelést kell alkal-
mazni. A lapkak vastagsiga 3—5 mm ko-
zott van.

_ A keményfémnek a maré szardba valo be-
agyazasa elkeriilendé volna.

Keramikus keményfémrél nemzetkozi wvi-
szonylatban sokat irnak. Tobbszoérosen megki-
séreltem ezt a famegmunkdldasra felhasznalni,
de mindig eredményteleniil. A famegmunkalas
minden véalfajandl sziikséges nagy forgacsolasi
szog, a rendelkezésre all6 kicsiny ékszog, felfo-
gasom szerint, a negativ eredmény okai. Maga
a ténymegallapitds, hogy a famegmunkéalasra
szant ilyen vagdlemezek beszoritdssal keriilnek
felerésitésre (az anyag nem forraszthato), sem
vezetett eredményre. ' :
késtartokat ma mar csak

Marofejeket,
ékes vagy nyomoléc szerkezetekként szabad
alkalmazni. .

A késeknek szoros vagy laza, — csappan-

tyus befogasa tulhaladott. S6t a csappal vagy
prizmés csavarokkal rogzitett, 8—10 mm vas-
tag keésekkel ellatott négysarkos késfejek hasz-
nalata is csak fenntartassal javasolhat6 és az
ilyenek ezenkiviil 3 mm vastag késekkel ellatott
kerek biztonsagi késfejekkel szembeallitva min-
denkor gazdasagtalanoknak bizonyultak.

3 mm vastag, 25—35 mm széles — a leg-
kiilonfélébb mindségekben. — kemeényvfémlap-
kés kivitelben is, de még inkdbb tomsr kemény-
fémbél elGallitott kések a jovd szerszamai.

Ezek a testbdl kb. 1 mm-nyire kiallé egye-
nes, vagy enyhén ferde fekvést forgacstordsza-
kallal ellatott vagoélek legjobban bevaltak gya-
luldshoz, hornyos-illesztéshez és aljazashoz. A
falemezek minden fajtajahoz kiilondsen alkal-
masnak bizonyultak a tomor keményfém kések.
Az acélmegmunkalasnal is évek 6ta nemzetko-
zileg bebizonyosodott, hogy a befogott kemény-
fémlapkak a legideslisabbak.

Nincsen forrasztasi hiba,
fesziiltségokozta repedés.
Nagyobb az éltartéssag,
egyszerl az élesités, illetve fenés,

ezek a legfébb erényei.
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Ha pl. egy falemezre Resopal van réeny-
vezve, akkor bevalik egy 4 db, kissé ferdefek-
vésti — 3 mm vastag — feliil el6resieté kikép-
zesll tomor-keményfém késekkel ellatott késfej,
— 6000-t61 10 000-ig ford/perc fordulatszdmok
mellett.

Szabadjon e megfontoldsok keretében meg-
emliteni a Német Szovetségi Koztarsasdgban
megnyilvanulé  torekvéseket, melyeket az
alabbi szavak jellemeznek:

»A biztonsig megelézi a teljesitményt”.

‘A famegmunkalasnal nagy vagasi sebessé-
gek sziikségesek, sok oOsszetett szerszam wvan
hasznalatban, melyek a fémmegmunkalasnal
nem ismeretesek. A famegmunkdalasnal a vagasi
sebesség Aaltaldban 5—100 m/mp kozt ingado-
zik. A véagés-sebességi hatarok kozotti tag tar-
tomany és az atlagos 50—60 m/mp vagoésebes-
ség a nem szakember szaméra elképzelhetetlen.
Mégis a felsémarén 5 mm szerszam-atméré és
18 000 ford/perc mellett — ez kereken 5 m/mp
— éppen oly jol és kifogastalanul lehet marni,
mint ahogyan masrészt 100 m/mp mellett fi-
részelnek. Maroszerszamoknal az atlagsebesség
40—80 m/mp kozt van, Emellett, mint mar
emlitettem, Osszetett szerszdmokat hasznalnak,
— sok esetben még kézi el6tolassal, ami azt je-
lenti, hogy a dolgozé kezei munkakézben a szer-
szam kozvetlen kozelében vannak.

Egyes darabok meglazuldsa, Kkirepiilése,
egy munkadarab vigyazatlansag kovetkeztében
torténd visszavagodasa, vagy egyes vagoélek el-
csuszdsa mar gyakran vezetett sulyosabbnil-
sulyosabb balesetekhez.

Marok védéfogazattal, késfejek védogyii-
riikkel mar 40—50 év el6tt ismeretesek voltak.
Kerek, biztonsagi késtengelyek a négysarku
tengelyek pétlasara 30 évvel ezel6tt egyengets-
gépeken és kombinalt gyalugépeken kénysze-
riiségbdl keriiltek bevezetésre.

A hatrany nélkiilli nagyobb biztonsag ké-
s6bbiekben az évek folyamdn magival hozta,
hogy a 3 biztonsagi gyalukéssel ellatott kerek
biztonsdgi késfejeknek is nagyobb figyelmet
szenteltek, mint eddig. Ma mar a vastagsagi
gyalugépeken és automatikus el6tolasu keleld-
gépeken is majdnem kizdrélagosan ilyen kerek
késtarték vannak alkalmazva.

Miutan a 8—20 fogu Wigé—RS-korflirész
Svajcban 1948-ban szabadalmaztatva lett, és
miutan a gyakorlat mindinkabb bebizonyitotta
nagy elényeit, a szakipari egyesiilések is a ko-
rabbinal jobban kezdték figyelemre meéltatni.

A £6 gondolat abban nyilvanult meg, hogy
a forgacslevétel korlatozasa utjan

a visszavdgdédds lehetdsége csikkenjen.

Ez azt jelenti, hogy 0,7—0,8 mm-es vagéél,
illetve fogazat kiallas mellett, egyébként telje-
sen kerek flirészlap, ill. test feltételezésével.

A kerek biztonsagi késtengely az évek fo-
lyaman bebizonyitotta, hogy azonos teljesit-
mény mellett a balesetek lényegesen csokken-

tek. A Wig6—RS-korflrész ezt ma is bizonyitja.

Ezért a szerszamiparral egyetértéen , A
famegmunkald gépek és szerszamok biztonsag-
technikai kialakitasara és vizsgalatara® vonat-
kozo ,,Irdnyelvek® keriltek kidolgozasra.

A f6 gondolat ismét a kovetkezd volt:

Biztonsag, a teljesitmény szintjének tar—
tédsa, s6t annak emelése mellett.

Kezdetben Osszetett szerszamokra gondol-
tak és a kovetkezd kovetelményeket tamasz-
tottak:

1. Alakjandl fogva ékelédé késmegerdsites

Ez azt jelenti, hogy még hidnyos megerdsi-
tés mellett sem kévetkezik be késkioldds vagy
elcsuszas.

2. Korldtozott forgdesvastagsdg
Ez azt jelenti, hogy a vagoél kidllasa lehe-
t6leg kényszerité megoldassal, 0,8 mm legyen.

3. Kifogdstalan anyagok haszndlata

Az edzett alkatrészek repedésvizsgdlata

A szerszam eléallitoja ilyen szerszamot egy
semleges vizsgaloalloméasra bekiild. Itt azutan
centrifugal-vizsgalatnak vetik alda. Ez azt je-
jenti, hogy egy — pl. 6000 ford/perc tizemi for-
dulatszamra gyartott szerszam 1200 ford/perc
vizsgalati fordulatszdm mellett sem mutathat
emlitésre mélté alakvaltozast. (Némely szer-
szam szétrepiilt.) Visszavagasi kiserleteket haj-
tanak végre, az anyagot megvizsgaljak stb.

Egy ily moédon megvizsgalt és jonak talalt
szerszamot ellenérzéjelzéssel latjak el:

BG-Test
plis iz 2135

Fenti szam a Wig6—RS-korflrészlap jel-
zése.

A szerszamnak ezen jelzéssel kell a keres—
kedelembe keriulnie, viselnie kell a megenge-
dett lizemi fordulatszdmot és azonkiviil az elé-
allito jelét.

Automatikus el6tolasnal is bevaltak az
ilyen, a forgacsvastagsdgot korlatozé szersza-
mok, esak a korlatozasnak, vagyis a vagoel kial-
lasdnak kell a fordulatszamhoz, az el6tolasi se-
bességhez megfelelen viszonyulnia.

A gyakorlat megmutatta, hogy forgacs-
vastagsagkorlatozott marék akkor is, ha nem .
teljesen kerekek, a kivant biztonsagot nyujtot-
tdk és igy mar sok szerszam kapta meg ezt az
ellenérzéjelzést. Igaz masrészt, hogy ilyen szer-
szamok az utanélezés pontossaga tekintetében
nagy kovetelményeket tamasztanak. A kénysze-
rit6 forgacskorlatozads fogalmat enyhiteni kel-
lett és az atvev6tdl, ill. a felhasznilotol az éle-
zésnél nagyobb gondossigot kellett megkove-
telni.

Az ezen eléadast kovetéen bemutatasra ke-
ril6é vetitettképeknél még ramutattunk egyes
tovabbi részletekre.

Hogy ezek az elgondolasok bevalnak-e, azt
majd a jové fogja eldénteni.
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A biztonsagnak elsésorban a dolgozé ér-
_ dekében torténé névelésére irdnyulo akarat
megvan.

Az elényok bebizonyultak.

Most mar a gyakorlatnak kell bebizonyi-
tania, hogy megvan-e a hajlandésag a szersza-
mok &apolasira az eddiginél tobb figyelmet for-
ditani.

III. Firds és felsomaré-munkdk

A furas targykore az el6z6khoz képest ki-
csiny.

A forgacslapok szerkezete magaval hozza,
hogy pl. alig lehet csapozni.

Telepitett, vagy hordozhaté felsémarokon
az 1. tablazat 1. csoportjaba tartozd forgécsla-
pokat a szokott szerszamokkal lehet furni és
marni.

Hasonloan pl. kénnylszerkezetdi lemezek-
hez, melyeket nem szoktak marni, ezeket sem
furjék, hanem szegezik.

Masrészrél furnérozott vagy boritott lapok,
butorlapok, rétegelt lemezek stb. furasara,
vagy felsémarasi munkdaihoz, ugyancsak ke-
ményfémlapkds furék és felsémaro szerszamok
alkalmazasa sziikséges, ha gazdasagosan Kkiva-
nunk dolgozni.

Hengerfurdk (Forstner-furok) a lapok élei-
nek furasahoz a legtobb esetben megfelelnek
és az el6- vagy atfurasnal a lyukak tisztasaga-
val szemben tamasztott igényeknek megfele-
16en kell heggyel vagy el6vago éllel ellatott fu-
rokat hasznalni, — ugyancsak fontos a sima, sik
alatét is.

Ugyanez vonatkozik a kemény farostleme-
zekre és a hangszigeteld, puha farostlemezekre.
Puha farostlemezekhez részben még cséfurdk is
hasznélatosak, és léteznek [urogépegységek,
melyek kb. 400 mm?-es felilletre egyidejlleg
3—4 mm atmérdju lyukak szazait furjak.

Profilmarashoz vagy mélyitéshez a fels6-
maron jobbra és balra ferdénfekvd vagdélekkel
ellatott szerszamokat helyes hasznalni.

A felsémarok részére ilyen nyeles marok,
mint firo- és maroszerszamok, keményfémlap-
kés kivitelben is eldallithatok.

Megktilonboztetink kozpontos, vagy ex-
centrikus befogd tokmanyu gépeket. Sajnos,
a Németorszagban nagy tomegben alkalmazott
portatil vagy kézi felsémarok altalaban, kiilon-
b6z6 szar- és csatlakozasi méretekkel rendel-
keznek. Ezen gépek el6allitoi, sajnos, nem wvol-
tak tekintettel semmiféle szabvanyra, vagyis
minden cég mas méreteket hasznil. A henger-
alakui szdrak kozt taldlni belsémeneteseket
vagy kiilsémeneteseket, kipos vagy nem Kku-
pos végzodéslieket stb. Ez a helyzet a felhasz-
nalénak és a kereskedelemnek is nagy nehéz-
ségeket okoz.

IV. Szerszam-karbantartds

Ez a targykor a famegmunkalo-ipar sotét
fejezete.

Nem ritkasag, hogy 20 000,— s6t tobb DM
értékben famegmunkalé gépeket szereznek be,

de a szerszdmkoszorulé gépekre nincs pénz és
azokkal szemben nincs megértés.

Termeészetesen gyalukések élesitésére szol-
galo gépek gyakran talalhatok, mert pl. 300—
1000 mm hosszusagu késeket szabadkézbél nem
lehet élesiteni; de még itt is slrln taldlkozunk
a legésdibb és legolesdbb, szarazankoszoriild
gépekkel, melyek sokszor vigasztalan &allapot-
ban vannak.

Gyakrabban talalkozunk flirészélesité au-
tomatakkal is, bar kis- és kozépilizemekben a
korfirészlapok koszoriilése még mindig resze-
16vel torténik. '

Az exotikus fafajtdk hasznalatdnak elter-
jedése — forgacslapok és muianyagok furnér-
jaiként is —, tovabba az automatikus gépek sl-
riibb alkalmazésa hozta magaval, hogy nagyobb
éltartossagu szerszamok valtak sziikségessé.

Ez els6sorban pl. nagy krém- vagy wolf-
ramtartalmi nemesacélok, tovabba keményfé-
mek, pl. Widia (WI-Diamant/gyémant) alkal-
mazasa utjan volt elérheté. Ez utobbi az elsé
és legrégibb keményfém.

Ez a tény sok lizemet rakényszeritett, hogy
a szerszamélesités kérdésére, az eddiginél tobb
figyelmet szenteljen. A kislizem a ma mér ren-
delkezésre allé koszorulomiihelyek igénybeve-
telével szolgalja ki magat, a koOzép- €s nagy-
lizem szerszam-karbantarté mihelyeket rende-
zett be maganak.

Ehhez tartozik az lizem nagysaga szerint:

a) egy szerszamkiadé — illetve begyljié-
hely;

b) egy szerszamkoszoriilé helyiség.

Ezek szamara fogépekként emlithetdk:

a) korflrészkoszorilo-gépek;

b) szalagflirészkoszorilo-gépek;

c) gyalukeéskoszoriilo-gépek;

d) terpesztégépek;

e) marokoszoriilo-gépek;

f) késeknek a késtartéba valé behelyezé-
sére és beallitasara szolgédld késziilékek:

g) forgacsoloszog- és ékszogellendrzé-ke-
sziilékek, adott esetben korpalyanfutast wvizs-
galo készilékek;

h) és lehetéség szerint kidgyensulyozast
vizsgalo késziilékek.

Az a)-t6l d)-ig felsorolt gépek gyakran ren-
delkezésre allanak és a hagyomanyos, tehat
nem keményfémlapkds szerszamok koszoriile-
sénél nem tamasztanak nehézséget. Ezenkiviil

meghatdrozott csiszolokorong-fajtdk itt mar
megfeleléeknek - bizonyultak. |
Korflirészek, szalagflirészek,  utébbiak

hosszvagoéfiirész elnevezéssel, atlagosan 44—48
Rc keménységiiek és ezeket altaldban szadrazan
koszorulik.

Gyalukéskoszorulo-gépeknél  figyelemmel
kell lenni, hogy ez esetben mar magasabban 6t-
vozott acélbol keésziilt kések élesitésérél van szo
és hogy kb. 59—61 Rc keménységgel kell sza-
molni. Ilyen vagéélek azonban elvileg csak hi-
téssel, tehat nedvesen koszoriilend6k, hogy a
vékony, tobbnyire 40° ékszogl vagoélek eliz-
zasa, ill. elégése elkertilhetd legyen.
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A szerszamkoszoriles
balya:

1. Minél gyakrabban élesitik a szerszamot,
annil nagyobb az élettartama, annal rovidebb
az élezési id6.

2. Nedves koszoriilés jobb, mint a szaraz
koszorilés.

3. Mindig a wvagéélen wvagy a wvagoellel
szemben kell koszoriilni és csak wvégighuzo
modszerrel; a beszuré koszoriilési eljaras keri-
lendé.

4. Elgyantasodott wvagy elkérgesedett va-
goeleket koszoriilés el6tt oldészerrel alaposan
meg kell tisztitani.

5. Acélmarok vagy acélvagoelek a koszo-
rilés utan fenést igényelnek. A fenékévek min-
denkor a vagdélekkel szemben vezetendok.

6. Keményfémlapkas szerszamok, vagy
tomor keményfém keések vagy kemenyfémlap-
kas flirészek jol csak gyémantkoronggal koszo-
riilheték, illetve fenheték. Fenés csak bizonyos
esetekben alkalmazandé és kizarolag csak gye-
mant kézifendkkel.

7. A szerszamokra megadott forgacsolasi
szogek és ékszogek megtartisara ugyelm kell,
mert kiilonben teljesitménycsdkkenések és pro-
filvaltozasok kovetkeznek be.

A helyes koszortkorong kivalasztasa a
szerszam nyersanyagatol fiigg. Tal kemény és
tal finom szemeséjli korongok szoritanak, éget-
nek, még nedves koszorilésnél is. Koszoriko-
rongok és gyémantkorongok csak keskeny, 2—4
mm széles csiszoloszéllel hasznidlanddk. A csi-
szol6korongok litésmentes fenése, j korongok-
nal is, lehet6leg gépi meghajtasu, gyémant
fenéberendezéssel torténjen.

A csiszolokorongok likacsainak tisztan tar-
tdasa sziliciumkarbid-darabok, tehédt toredékek
felhasznalasaval elérheto.

Gyémantkorongok tisztitdsdra
hasznalnak.

néhany alapsza-

habkovet

Ajanlhato:
Nagy kromtartalmu 6tvozott acélokhoz:
nemes korund
szemese: 40—60
keménység: H/J.
Nagy wolframtartalmu 6tvozott acélokhoz:
nemes korund
szemese: 50—60
keménység: H/J.
Keményfém-szerszdmokhoz:
el6koszoriiléshez erds tompulasnal, vagy
kitorott vagoéélek esetében sziliciumkarbid-
korongok (80—100 j) alkalmasak.
Eléfenés vagy készrekoszoriilés fém vagy
mianyagokhoz, koétott D. 100-as gyé-
méntkorongokkal. .
A hasznialatban normalisan eltompult ke-
ményfém vagoélek utdnkoszériilésére a
fenés egymagdban elégséges és e célra
csak millanyagkotésii gyéméantkorongok:
(D. 70—D. 15-ig) hasznalandék.

Minél finomabb a gyémantbevonat: pl. D.
15 — mint igen finom kotés —, anndal élesekb
és csorbamentesebb lesz a vagoél és annal na-
gyobb az éltartossaga.

Specialis kenbanyaggal vagy petroleummal
torténé benedvesités ajanlatos.

A csiszolokorongok szemcsenagysagara és
keménységére vonatkozéan feltiintetett adatok
kotelezettség nélkiiliek. Dacara ezen jelolések
szabvanyositasanak, ezek a korongok a kiilon-
boz6 el6allitdo lizemekben, s6t gyakran ugyan-
abban az lizemben is, egymastol eltérnek és sa-
jat tudomdsom szerint gyémantkorongokra vo-
natkozoan ez ideig még nem alkottak nemzet-
kozi jeloléeseket.

Hogy mellsé vagy hatso koszorules alkal-
mazando-e, az valamennyi szerszamnal a szer-
szam szerkezetétol, a felhaszndlas céljatol és a
vagoélek tompultsaganak mértékétél fligg.

Lapkakkal ellatott, vagy hatraesztergalyo-
zott mardknal, ha ezek profilirozottak — vagy
pl. hatsé lapkakkal ellatottak — a foghomlok-
fellilet élesitése és fenése szokasos.

Hatso koszortilést alkalmaznak az Osszes
horonymaroknal és keményfem korflirész-
lapoknal, minthogy a horony- és a vagéélszéles-
séget valtozatlanul kell tartani.

Kések csak a hatramart élukoén koszorii-
lendék. Keményfémlapkas késeknél a szarak
anyagat fenés el6tt kb. 2°-kal kisebb ékszoggel
sziliciumkarbid-koronggal le kell koszorilni,
hogy ezéltal a gyémant-fendkorong csak a ke-
ményfémet érintse. Ugyanilyen modon kell -
gondoskodni arrél, hogy keményfémlapkds ma-
roéknal a gyéméantkorong a szar anyagit ne
érintse.

Ezen okbol nem ajanlhaték pl. a kordbban
szokdsos, a szerszamtestbe részben beagyazott
keményfémlapkas aljazé- vagy horonymarok.
A lapkak mellsé vagy hatso felerésitése meg-
kénnyiti a koszoriilést és azonos biztonsigot
nyujt.

A beosztassal végzett koszorilés és fenés
igen fontos kévetelmény, mégis osztashibak ke-
letkezhetnek az osztotarcsakon mutatkozo kii-
16nbozetekbdl. Ezért sziikséges a pontos kor-
palyanfutast ellenérzé vizsgalat még akkor is,
ha azt csak a legegyszerlibb modon végezziik el.

Forgacsvastagsdgkorlatozott  mardszerszé-
mok vagy korflirészlapok kiilénos gondossigot
igényelnek a koszoriilésnél és ezért i6 szerszam-
kaszoril6-gépek és ellendrzékésziilékek tobblet-
ként torténdé beszerzése sziikséges.

Vetitett képeken kiilonféle ilyen szerszam-
koszoriilé-gépek kertilnek bemutatdsra magya-
razatok kiséretében.

Sajnos, nem ismerem a magyarorszagi
munkaviszonyokat, feltételezheté6  azonban,
hogy azok bizonyara az elmondottakkal azonos
irdnyban fejlédnek.

Gondoljak meg kérem:

A legjobb szerszam a hasznalatban a legol-
csébb, mert egy gép sem tud szerszdmanal tob-
bet teljesiteni.



Faipar X. évi. (1960), 11. sz. 329

A faipar alapanyagai

SOMOGYI LASZLO

A butoripar és altaldban a feldolgozoipar
alapanyagai az utobbi években jelentés valtoza-
sokon mentek keresztiil. Mig azel6tt nagyrészt
hazai eredet(i lombos- és fenyéfa-féleségeken ki-
vil egyrészt nyarboritdsi lécbetétes butorlapo-

kat hasznalt a faipar, masrészt kizarélag tobb- .

reti biikk vagy éger boritisu enyvezett lemezt,
ma mar ezen tulmendleg sokkal tobbféle, egészen
mas oOsszetételli anyagot is. Ezen hagyoméanyos
alapanyagok mellett nagymértékben felhaszna-
lasra kertilnek a kiilonboz6 forgacsféleségek (no-
vopan, triangel, szombathelyi stb.) pozdorjalapok,
okumé boritassal vagy anélkiil és a kiilénboz6
farostlemez-féleségek.

Ez az attérés nem ment minden zokkend
nélkiil két okbal:

1. az alapanyag-gyarté tlizemek, kiilondsen
a hazaiak, nem rendelkeztek megfelel6 gyar-
. tasi tapasztalattal és éppen ezért, kiilénésen az
els6 id6szakban, gyakran nem a legjobb ming-
ségl anyagot kapta a feldolgozoipar. Vonatko-
zik ez ugy a feliiletek simasigara, a belsé rész
nem megfelelé ragasztott kiképzésére, mint a
lapok vastagsagi méretingadozasara egyarant.

2. A véllalatok, a szamukra teljesen 1j
anyagot, joforman minden kisérletezés nélkiil
vontdk be a termelésbe, ugyanazzal a technols-
giaval, ugyanazon szerszamokkal dolgozva to-
vabbra is, mint eddig. Természetesen ez sok-
féle nehézséget okozott a gyartas folyaman.

Szerencsére ma mar ezeken a kezdeti ne-
hézségeken nagyrészt tul vagyunk. Nem azért,
mert mar nincs gyenge minéségli butorlap, for-
gacslap, vagy szétmalo, konnyen toré, vagy a
nedvességtél a kelleténél jobban dagadé farost-
lemez, ma is van még, de ma mar elmondhat-
juk, hogy az alapanyag-gyart6 ilizemek tudnak
jot gyartani, ha vigyaznak a gyartasnal és gyar-
tas kozben megfelel6 modon ellenérzik a ter-
melést.

Ugy gondolom azonban, ideje volna mar
egy lépéssel még el6bbre menni. Nagy érdekls-
déssel olvastam a FAIPAR egyik szamaban Fe-
hér Sandor elvtarsnak, az ERDERT igazgat6ja-
nak cikkét a méretszabasrél. Azt hiszem, igen
nagy Ovatossaggal és szerényen vézolta ennek
az eljarasnak népgazdasagi jelentéségét. Véle-
ményem szerint gazdasagi kihatasa joval na-
gyobb. Kiilonoésen nagy jelentéséglinek tarta-
nam azonban akkor, ha a meéretszabas. kiter-
jeszthet6 lenne mas alapanyagokra is. Megold-
haténak tartandm ezt a modszert a butor- és
forgacslapokra, valamint a kiilonféle lemezekre
is. De nemecsak itt kellene elére 1épni, azt hi-
szem érdemes volna elgondolkozni azon, nem
volna-e gazdasagos, ha az tizemek a butorlapo-
kat — rendelés szerint — szinfurnérozva kap-
ndk. A festettbutor-gyarto lizemek a kivalasz-
tott szin szerint, a polyesterrel, olajlakkal, vagy

egyéb moédon feluletkezelt alkatrészeket mé-
retre vagva rendelhetnék meg. Véleményem
szerint az alapanyagot gyarto iizemekben az
erre forditott, nem tul nagy beruhazasok révén
igen nagy készaru termeld kapacitas szabadulna
fel a feldolgozo tizemekben.

T6bb nyugati orszagban a furnértermels-
tizemekben, igen helyesen furnérilleszté részle-
gek is vannak, ahol a rendelésben megadott mé-
reteknek megfelel6en hossztolt anyagokbdl a
leggazdasagosabban allitjak Ossze a sziikséges
borité furnért. Ez persze azt is jelenti, hogy a
draga, jobb minéségl, rajzos furnért nem hasz-
nalnak fel olyan helyre, ahol az nem sziiksé-
ges, ami ma még sajnos, igen gyakran el6fordul.

Véleményem szerint ez nagyrészt megol-
dana a jelenleg még igen nagy gondot okozo,
rovid furnér problémadt is. Hisz a furnérgyarto
Uzemeknek megérné a tobbletbér-felhasznalast,
az, ha a takarélapokhoz igen sok, kiilonféle mé-
retd rovid furnér is felhasznalhato lenne, az a
rovid furnér, amely ma a megoldatlan arkérdés
miatt a kilonbozdé raktarakban hever. Ha ezt a
furnérgyarto tizemek még fel is ragasztanak a
— és erre anndl is inkabb lehet6ségiik van,
mert megfelel6 présekkel rendelkeznek — akar
eldarabolva, akar tobb darabot egy lapban szal-
litva, én azt hiszem nagy lépést tennénk a nagy-
Uzemi termelés gazdasidgosabba tétele terén.
Lehet, hogy mindez elsé olvasisra megold-
hatatlannak latszik, de biztos vagyok benne, ha
a faipar vezet6i és dolgozoi Osszelilnek, megta-
141jak a modjat a leghaladébb eljarasok alkal-
mazéisanak.

Ugyanez vonatkozik a nem furnérozott la-
pokra és lemezekre is. Sokkal gazdasagosabb-
nak latszik a festett butorokhoz sziikséges la-
pokat és lemezeket egy helyen, az el6allitas
helyén a kivant szinre, a megadott min6ségben
feliletkezelve elkésziteni, mint a feldolgozo-
ipar valamennyi tlizemében ezzel foglalkozni,
ott gépeket beruhazni, miiszakiakat és dolgozo-
kat kiképezni. Elaprozodik a beruhézas, nem
jut mindenhova megfelelé jé szakember, és
mindez hosszu ideig a termelés minéségét is be-
folyasolja. Sokkal célravezetébb egy- vagy két
helyen komoly, jol felszerelt feliiletkezeld
lizemrészt 1étesiteni, mint sok helyen tébbet és
aprot, legtobbszor hianyos felszereléssel. Ha ez,
jelenleg hely, pénz, vagy egyéb okok miatt, nem
valodsithaté meg, a 15 éves tavlati fejlesztési
tervben kell a megvalositast elGirdanyozni.

A kovetkez6é évek hatalmas aranyu terme-
lési fejlédése, a' vilagszerte jelentkez6, egyre
nehezebb faanyag-helyzet parancsoldlag teszi
sziikségessé, hogy alapanyag-bazisunkat széle-
sitsiik, elsésorban a mianyag vonaldn, masod-
sorban a fémféleségek teriiletén.
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Fejlett vegyiparunk, mely a kovetkezé 15
éves tervben az eddiginél még rohamosabban
fog fejlédni, feltétlentiil azt kell, hogy eredmé-
nyezze, hogy a vegyipar fokozottabban lép be
a faipar alapanyag-szallitoi kézé. A fejlodés az
utobbi években e téren is oriasi, s jovoje szinte
belathatatlan. A magyar faipar ezen a téren
meglehetésen lemaradt a vilagszinvonaltél és
egyik legfontosabb feladatunk a kovetkez6
években az, hogy ezen lemaradasunkat be-
hozzuk. Iparunkban az utébbi egy-két évben a
kiilonféle mugyanta-féleségek és felliletkezeld
anyagok mar széles korben elterjedtek, de en-
nél sokkal gyorsabban kell el6rehaladnunk.

Véleményem szerint nincs messze az az
id6, amikor sor keriil az égyes elemeknek, ajto-
lapoknak, ablakkereteknek, fiékoknak, liveglé-
ceknek, kiilonféle labazatoknak mianyaghol
valé préselésére, vagy ha ugy tetszik, ontésére.
A kiilonféle kisérletek igen biztatéak. A nemré-
giben Magyarorszdgon megrendezett NDK bu-
torkiallitds sordn elhangzott el6adas utalt arra,
hogy az NDK-ban igen komoly kisérleti eredmé-

nyek vannak az Gsszes labazatok mtianyaggal

val6 helyettesitése terén. Igen sikeres kisérletek
folynak nalunk is tivegszallal kevert polyester
anyagbol fotelek, székek préselésére, melyek
tartéssagban és formai kiképzésben: felveszik a
versenyt az eddig hagyoméanyos modszerekkel
késziilt tilébutorokkal, viszont elkészitési ide-
jik, mintegy huszad része az eddig gyartot-
taknak.

Igen sikeresen alkalmazhatok a miianyag-
féleségek a kiilonbozé idomlécek, élzard, un. T-
lécek helyett, huzégomboknak és kiilénféle, ed-
dig fabol keésziilt diszitéelemek helyettesitésére
is, fémkombinacioval, vagy anélkiil. Nalunk
sajnélatos médon kevésbé terjedt el a fémek-

nek, aluminiumnak, réznek, vorosréznek alkal-
mazasa a faipar kiilonbozé teriiletén, ellentét-
ben a nyugati orszagokkal. Véleményem szerint
els6sorban azért, mert nines gyar vagy lzem,
amely ezzel foglalkozna és nem azért, mert az
esztétikailag nem volna szép, vagy tartossiaga
nem volna megfelelé. Nalunk sajnos, még min-
dig kisért a termelésben a tonndban mérhet6
termelés el6bbrendiisége.

Ezen cikk nem tarthat igényt arra, hogy a
faipar alapanyag-problémaival részletesen fog-
lalkozzék, csupan egy-két gondolatot akartam
a kozeljové tennivalol koziil megemliteni. A
feladatok igen nagyok. A meglev és ezutan be-
vezetésre keriilé Uj anyagok, uj technolégidkat,
1) gépek beallitasat, j miszaki szemlélet meg-
valésitasat kivanjdk lizemeinkt6l és az irdnyito
szervektdl egyarant.

Oktatasunk egyik kozponti kérdésének is
ennek kell lennie. A Faipari Tudomanyos Egye-
silet feladata, hogy a munkijaval minden ta-
mogatast és segitséget megadjon lizemeinknek
az Uj anyagok megismeréséhez és felhasznala-
sdhoz. Egyesiiletiink vezetfsége és aktivai fe-
lelgsek a faipar fejlédéséért és elérehaladasaert.
Ma méar a mianyagok széleskor(i alkalmazasa
nélkiil tovabbi eredményt, elérehaladast elérni
szinte lehetetlen.

Biztos vagyok abban, hogy a novemberben
megtartandé V. Orszdgos Faipari Konferencia
tandcskozésai nagymértékben segitenek majd
ezen problémak sikeres megoldasdban, mert hi-
szen a tanacskozasok kozéppontjaban éppen az
uj anyagok bevezetése és helyes felhasznaldsa
all.

Ebben a munkaban minden faipari dolgozo
orommel és lelkesedéssel vesz részt.



Biitorasztalos
(2. kiadas).
Ipari szakkonyvtar.
Miuszaki Konyvkiado, 1960.
A kdnyv elsGsorban szakmunkisok
részére késziilt s ezért az alapveid
kérdésekmnek csak a rendszerezésére
és Osszefoglalasara szoritkozik, Rész-
letesebben foglalkozik az ujabb
elektromos kéziszerszam és asztalos-
ipari gépekkel, melyek a korszerd
bltorgyartas alapjai, de a szakmun-
kasol, butorasztalosok talin csak
sziikebb korben ismerik,
Az utobbi években a legnagyobb
fejlodés a ragasztastechmika és a fe-

KﬁnyVism ertetés

liiletkezelés .teriiletén tapasztalhaté.
A masodik bévitett — kiaddsban
megjelent konyv szerkesztbje és
munkatarsai tag teret biztositottak e
kérdések részletes ismertetésére. Pl.
a ragasztasi eljarasok kérdésén beliil
kilom kitér az Gsszes butoripari ra-
gasztéanyagokra, a természetes jlla-
pott faanyagok, a forgacslapok és fa-
rostlemezek ragasztasara, ‘végiil a
ragasztisok wvizsgalatara.

A feliiletkezelés keretében a felii-
letek elckészitése, szinezése, a pacol-
datok Osszetétele és készitése, feliile-
tek fényezése, szérdlakkozas €s ma-
zolas technikajat, technoldgiai elja-
rasat targvalja részletesen.

Kiilon fejezetet szentel a konyv a
tlizkarelharitas, baleset- és egészeég-
védelem egyes kérdéseinek.

Rendkiviil hasznos — kiulondsen a
fiatal — szakmunkésaink vészére a
rajzolvasas alapjait és a butorok leg-
gyakoribb szerkezeti megoldasait is-
mertetd rész, valamint a szabvanyo-
sil4s jelentdsége, mielynek keretében
részletesen felsorolja a butoripart
legjobban érdeklé szabvanyokat is.

A konyv anyagat tobb mint két-
szA4z Abra és fényképfelvétel teszi szi-
nessé, valtozatossa és ad szemléltetd
képet az olvasd szaméra.

Az lizemi miiszaki szakkonyvtarak
részére megvasarlasra feltétlen ajanl-
juk, -
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Célgépek jelentGsége az épiiletasztalosiparban

LITOMERECKT JOZSEF

A celgépek a gyaripari tomeggyartasban
elvitathatatlan folényt jelentenek a hagyoma-
nyos megmunkdalasra alkalmazott, altalanos fa-
ipari megmunkalé gépekkel szemben. Az egész
vildg gyéripara a gépkocsigyartastol a nyilas-
zard szerkezetekig az automatizalas felé to-
rekszik. A tomeggyartasnak elss feltétele a cél-
‘gépesités.

Médsodik 1épés a jol bevalt célgépek sorba-
kotése, vagy a hagyoméanyos szerszamgépek ki-
‘egészitése.

A jol atgondolt célgépek tervezésénél a gép
- tervezdjének figyelembe kell vennie a tovabbi
fejlesztési lehet6ségeket. E
olyanoknak kell lennidk, hogy a gép alapkons-
trukecidjanak megvaltoztatdsa nélkiil sorbakot-
het6 legyen tovabbi célgéppel vagy a hagyoma-
nyos szerszamgéppel. Erre méar az iparban is
van pelda, amelyre majd késébb ratérek.

Ha a célgépek, automatik és gépsorok két-
ségtelen elonyét méltatjuk, feltétleniil fel kell
vetni a még jelenleg fennall6 gatlé koriillménye-
ket is.

A célgépek szama jelenleg az iparagban
lzemeltetett gépekhez viszonyitva nem tobb
mint 2—3%. Az elsé és legfébb gatlo koriil-
mény a tipizalas, a tomeggyértds hidnya, bar a
tomeggyartas felé valé torekvés az utébbi ids-
ben napirendre keriilt, és egyre intenzivebb,
napjainkig az iparagban még nem érte el azt a
mértéket, ami. az automatasorok felallitisédnak
-gazdasagossagat donté moédon bizonyitana.

A miasik gatlo korilmény, hogy vallala-
tainknél jelenleg még nagy a szdma azon gépek-
nek, amelyek a munkadarabok kézi adagolésara
szorulnak. Az ilyen gépek gyartasi hatasfokat
ugy emelhetjiik, ha ezeket az adagoléberende-
zésekkel, késziilékekkel 1atjuk el.

A célgépek és automatdk, és az ezzel kap-
csolatos atado-, tovdbbadé berendezések mii-
szaki kivitelét a gyartandé termék mennyisége
6s az ezzel kapesolatos miiveleti tervek hataroz-
zék meg. Tehat a gépesités fontossaga mellett
igen jelent6s szerepe van a gyartmanyok mi-
néségére kidolgozott miveleti terveknek, mert
ezek hianyaban a célgépesités sziikség szerinti
‘Otletként hat.

Termeészetes, hogy a jelenlegi kériilmények
mellett igen komoly elérehaladas is van, a gé-
Ppesités, ill. a célgépesités terén, mert a 2—39,
mennyiségli, lizemben levd célgépnek a gyar-
tasba valé belépése — ha nem is dénté maédon
— de intenziven érezteti a hatédsat, elsésorban
a termelékenység emelésében.

Ezt az alabb felsorolt, mar hosszabb ideje
Uzemben levd célgép-tipusok leirdsa, gazdasagi
eredménye kivanja bizonyitani.

lehet6ségeknek-

1. Elegyenget6, fiiggéleges gyalugép

A meglevé egyenget6 gyalugépre szerel-
het6 célgép, amely &ltal gépi el6tolassal egy-
idejlileg egy lapot, egy élt egyenget. A gép mii-
szaki adatai:

Elektromotor tartos teljesits-

képessége: 1,7 vagy 2,2 KW

Szerszamfej fordulatszama: 6000/perc
Illesztési magassaga: 100 mm
Marasmélység (forgacs m): 0—8 mm
A legnagyobb szerszam ): 110 mm/4 db kés
A vezetbléc Osszes hossza: 2200 mm
A mozgdléc hossza: 1100 mm
A gép magassaga: 500 mm
A gép sulya 110 kg

Munkateljesitménye (el6tolas): 8—12—16 m/p.
A gép éara el6tolé berendezés nélkiil: 14,300 Ft

Jelenleg tizemben van 17 db.

A gép el6tolé berendezése NDK JONSON
tip. Az élegyengetd gyalugépet az EM Epiilet-
asztalosipari Igazgatosag Kisérleti lizeme ter-
vezte és kivitelezte.

A gépkombindcié teljesitménye szembedl-
litva a régi megmunkalasi méddal:

a) a gép: 510 mm-es egyengett gyalugép.
Targy: Ajté6 — friez.
Mtivelet: 1 lap egy élegyengetés.
Normaegység: 100 fm = 0,48 ora.

b) Uj miivelettel.
A gép 510 mm-es egyengetd gyalugép - él-
egyengetd. '
Fuggébleges gyalugép + el6told berendezés-
sel felszerelve.
Targy: Ajt6 — friez.
Mivelet: 1 lap 1 élegyengetés.
Normaegység: 100 fm = 0,16 ora.
Teljesitménynovekedés: 0,48 = 3

0,16

c) A gép tehat 3 gép munkajat végzi el, még-
pedig a baleseti veszély teljes kikiiszébolése
mellett. Igy ugyanazon munkamennyiség el-
veégzéséhez 3 f6 helyett 1 £6 sziikséges. A
megtakaritas tehat:
Két 6 hozzavettleges atlag-

bére = 3 200/hénap

Evi 320012 = 38400 Ft

il — 8732 Ft
Osszesen: 47 132 Ft

Ezzel szemben a gép 4ara el6toléval egyiitt
kb. 28—29 000,— Ft. A fent targyalt célgép
szinkronba ko6thets, egyszer(i atadoasztal koz-
beiktatdsaval 5 vagy 4 fejes gyalugépekkel, és
ez a fent leirt teljesitmény megtartdsa mellett
ismét megtakaritist jelent, tekintettel arra,
hogy az el6toléval ellatott élgyalu-gépen egy
f6 adagolja és az atadéasztal kozbeiktatasaval,
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ill. az azon Athaladé anyagot az 5 vagy 4 fejes
gépbe taplalja és az 5 fejes gép végén a beosz-
tott lehuzo azt elrakja.

2. gép: hdromkorongos csiszolégép/célgép

A gép vazat 260 mm méretd ,,U“ wvas al-
kotja. Ugy az oldal, mint a felsé csiszoléfejek
vizszintes és fliggbleges irdnyban 200—200
mm-re allithatok.

A csiszoléfejek korbeforgathatok eés igy
barmely ferdeségli profilnal alkalmazhatok.

Sziikség esetén mindkét oldalesiszolofe]
felsé csiszolasra is atalakithaté. A korongra
erdsitett megfelel6 rugalmassagt filclap bizto-
sitja, hogy a csiszolovaszon 4—5 6ran keresztiil
kifogastalan minéségl csiszolast biztositson.

A csiszolaskor keletkezett csiszolopor elszi-
vasat a korongot koriilvevé elszivo burkolat és
a csiszolas irdnyaban elhelyezett elszivé csonk
biztositja. A csiszolatlan alkatrész vezetesét
1600 mm hosszu, mozgathatd, oldalvezetovel
rendelkez6 vezet6konzol biztositja, amely a
4—5 fejes gyalugép asztalmagassdgidnak megfe-
lel6en beallithat6.

Az anyag leszoritasa kettés rugoéval ellé-
tott szerkezettel torténik. A csiszologép 4—5
fejes gyalugép utén kapcsolva, vele szinkronba
lizemeltethets. Igy kiszolgalé személyzetre
nines sziikség. Az 5 fejes gyalugép utdn kap-
csolva, munkaeré-igény nélkiil 809, gépkihasz-
nalast és 10 m/perc elbtolast véve figyelembe:
3800 fm lécféleség (ramafa, tokfa, takaréléc)
gyartasat lehet szamitasba venni; ami 8 oras
miuszakban

1 140 000,— fm/évi lécféleség gyartasa,
8 6rai miiszakban 1 fm lécnek csak csiszo-
lasi normaideje

0,0075 ora 0,0075x1 140 000 = 850
ora, igy egy évben 8 oOrai miszak alatt
8550 orat, 4 6,— Ft-tal = 51 300,— F't bért
lehet megtakaritani.

Az iparagban beallitott 7 db csiszolégépnél
59 850 ora, ill. 359 100,— Ft bérmegtakaritas
jelentkezik a regie megtakaritdst nem is véve
figyelembe. A csiszolégép ara: 30 000,— Ft.

A gépet az EM Epiiletasztalosipari Igazga-
tosag Kisérleti Muhelye tervezte és Kkivite-
lezte.

Mind az 1. pont alatt targyalt éllapegyen-
get6 berendezés, mind a korongcsiszol6, szin-
kronbakotheté a HK 10 vagy a HK 20 otfejes
gyalugéppel.

Ilyen esetben ezek egy kis gépsort alkot-
nak. Jelenleg az iparagban 3 ilyen gépsor van
uzemben.

A gépsor kiszolgalasa jelenleg kézi adago-
lasti és a kiszolgadlashoz 2 f6 szlikséges. Ez a
gépsor aranylag kis sorozat gyartast is elbir. A
gyakori atallitis azonban a gépsor gazdasigi
hatasfokat rontja.

A gépsor 4 tagjat egy paros csapologep ke-
pezi, de ez mar nagyobb sorozatot és tdbb, par-

huzamosan feldllitott 3 taga gépsort igenyel,
mert ennél az eljarasnal a munkadarabok durva
hosszat biztositani kell (14sd: ablakkeret).

3. gép: mechanikus ajté—ablakkeret szoritégép

Célja: az ipardgban el6fordulo csapolt, pre-
selt munkadarabok enyvezés utani rogzité Osz-
szeszoritasa.

Elénye a korabbi technolégidval szemben
az, hogy a fizikai munkat teljesen kikiiszéboli
és a munkadarabokat a gép ilyen irdnyu meg-
oldasanal fogva, méretre és derékszogbe nyom-
ja. Ebbél a tipusbol 1956 6ta 5 db késziilt. Bar
az elsé tipus is igen nagy folényt biztositott a
régi eljaréssal szemben, mégis a kisérleti mu-
hely dolgoz6i — mivel minden egyes darab
egyedileg készil — a gép teljesitményének
emelésére tovabbi valtoztatasokat hajtottak

vegre.

Az elsé gép teljesitménye 750 db/8 éra ab-
lakkeret volt. Az 1959-ben késziilt gépé viszont
mar 1200—1300 db/8 o6ra. Ezzel szemben az
1959-ben ismét attervezett, 1960. II. n.-évében
kivitelezett gép a szamitdsok szerint 1500—
1700 db/8 ora fog teljesiteni.

A gép egyszerre két darabot nyom &ssze,
egy muvelet alatt az ablakkeretbdl, és az 6sz-
szenyomas sebessége is kétszerese az el6bbi ti-
pusokéhoz viszonyitva. A gépen minden meéreti
ablak—ajt6 keret nyomhaté, minden kiilénos
allitds nélkiil, készilékek felrakasaval. A gép
kiszolgalasahoz 2 £6 sziikséges.

4. gép: ajtévasaldsi helyeket megmunkdlé cél-
gép (prototipus, kivitelezés alatt)

Az ajtélap vasalatok helyét eddig részben
kézzel, részben a rendelkezésre allo kiilonféle
gépekkel munkaltdk ki.

Az 1j célgéppel az ajtolap Osszes vasalasi
helyének kimunkaldsat egy felfogassal és be-
4llitassal lehet elvegezni.

A célgép szerkezeti megoldasa olyan, hogy
60—100 cm méret kozott barmely szélességii
ajtolap megmunkalhato.

A célgép-szerkezet biztositja, hogy jobbos
és balos ajtolap, valamint a 7-es és 8-as zarnak
megfelel6 megmunkalds is bedllithato legyen.

A célgéppel elvégezhetd miiveletek a ko-

vetkezok:

1. a kilines és kules helyének farasa;
2. a zarszekrény helyének marasa;
3. a zdrhomlok helyének marésa;

4. a 3 db ajtéopant helyének marasa.

A megmunkalasra keriil6 ajtélapot mére-
tének (szélesség, magassag, zarméret) megfele-
18en beallitott titkoz6hoz, mint bazisokhoz lehet
pillanatszoritokkal befogni. Igy biztositani le-
het, hogy a megmunkélasok mindegyik ajtélap-
nal azonos helyre keriuiljenek. A kilines és kulcs
helyének furdsa ékszijhajtasu, 2800 fordu-
lati, kettés furdfejjel torténik. A furdfejekbe
a furokat szoritohiivellyel lehet befogni és uta-
naallitani az élesitésnek megfeleléen. A kettds
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furoszuport mozgatasa kiegyensulyozott labpe-
dallal torténik. A meghajté motor automatiku-
san elindul, ill. ledll, amikor a labpedalt le-
nyomjak, ill. visszaeresztik.

A zarszekrény helyének mardsa a zarszek-
rény szélességének és vastagsaganak megfelelo
specialis vezet6jui lancmaroval egyszerre, egy
mozdulatra torténik. A bemaras pontos helyét
és mélységét allithato titk6zék hatarozzak meg.
A lancmarodfej fogaslée és kézierdk segitségével
jobbra-balra mozgathato és igy a maras utén a
fej kb. 70 cm-rel elallithato és igy helyet ad a
zarhomloklap helymaronak. A meghajté motor
a mivelet megkezdésekor indit, befejezéskor
automatikusan leall. A zarhomloklap helyének
marasat megfelelé szélességli tarcsamaro végzi
a szuport mozgatasaval a mélységi és hosszu-
sagl utkozok segitségével.

A meghajté motor ugyancsak automatikus
vezérlésti. A vazolt miveletekkel egyidében
200 cm-en beliil, barmilyen méretre beallithato,
3 db mar6 egy karral vezérelve egyszerre végzi
a panthelyek marasat. Az Gj célgép lizembeal-
litasa a kovetkez6 elényoket jelenti az eddig
altalaban alkalmazott megmunkalasi modsze-
rekkel szemben:

Az elvégzend6 (2 lyukfiras, 2 mards és 3
panthelymaras) o©sszes miiveleteket egyszerre
egy felfogassal és beallitassal lehet wvégrehaj-
tani. A kilines és kuleslyuk furasa egy fejjel
torténik. A zarszekrény helyének mardsa az ed-
dig 3—4-szeri marényelv benyomaéssal szem-
ben egy nyomassal torténik, mivel a gép spe-
cialis, a szekrényszélességnek megfelelé6 maroé-
nyelvvel rendelkezik.

A 3 panthelyet nem kell kiilon-kiilén, ha-
nem egyszerre lehet kimarni. Az ajtélapnak az
egyes miveletek kozti szallitisa teljesen meg-
szlnik.

A célgépen késziil6 vasaldsi helyek mmdlg
pontosan azonos helyre keriilnek.

A célgéppel elvégezheté miiveletek jelen-
legi normaideje:

kilines és kuleslyuk fur.

zarszekrényhely maras

zarhomloklaphely kész.

panthely készités
0sszesen:

10 db ajténal 0,23 6ra
10 db ajténal 0,27 o6ra
10 db ajtonal 0,25 6ra
10 db ajtonal 0,60 6ra

1,35 é6ra

* Tehat 10 db ajtolap vasalasi hely készité- -

séhez a fenti id6 sziikséges, a muveletek kozti
szallitdsokat nem véve figyelembe.

A célgéppel elbrelathatolag 1 db ajtolap
megmunkaldsdnak normaideje 3 perec, igy aj-
tonkeénti 5,5 perc a megtakaritas.

A gép napi 240 db ajtélap megmunkalasi
teljesitményét véve figyelembe:

240 <300 nap/év.

72 000 db ajto az évi termelés.
72 000 5,5 perc megtakaritas.
396 000 perc évi megtakaritas.

Tehat évi 6600 ora &4 6,— Ft = 39 600,— Ft
a bérmegtakaritas,

5. gép: Ajtélap falcolégep

Az ajtélapok falcolasat jelenleg egyenge-
tén, litkozo mellett, vagy sablon mentén maroé-
gépen, kézi el6tolassal végzik. Az Uj célgép
szerkezeti megoldasa olyan, hogy eldszor az
ajto felsé falcolasat végzi el és utana egyszerre
a két oldalfalcolast. Mindkét esetben az el6tolas
automatikus.

A fels6 falcolast egy vizszintes tengelyen
levo kettds flirész, valamint egy fiiggbleges ten-
gelyen levé korflirész és maro végzi el. A kor-
flirészek egymashoz és az ajtolaphoz képest
fliggblegesen is, vizszintesen is, allithatok. A
flirésztengelyek egy kozos konzolon helyezked-
nek el, amelyet lanc mozgat a kereszt-alvazon,
mikozben elvégzi a falcolast.

A falebél kiftirészelheté lécek meéretét az
alkalmazott flirészlapok vastagsagaval lehet
szabdalyozni.

Az ajtolap oldalfalcait a gép jobb- és balol-
dalan a&llithato konzolokon levo, fligg6legesen
vago, kettés és vizszintesen vagé korflirész-ma-
roval vagja ki, hasonloan a fels6é falcolashoz, de
itt az ajtélap egy kocsiszerkezeten mozog és a
flirésztartd konzol all. A flrészlapok tengelyei
egymashoz képest és az ajtolaphoz képest, al-
lithatok. %

A falcbol kiflirészelhet6 lécek meéretei,
ugyancsak szabalyozhaték az alkalmazott f0-
részlapok vastagsagaval. '

A nem lemezelt ajtélapok esetében az iit-
kozo kiils6, legombolyitésére a fliggbleges ten-
gelyen levé mardfejet késekkel kell ellatni. A
flrésztengelyek utdn a gép jobb- és baloldalan

- tisztité mardfejek helyezkednek el, amelyek a

flrésszel kivagott falcot klgyalul_]ak A marok

az ajtélaphoz képest, szélességben és magassag-

ban allithatok. Az ajtélapok leszoritasat és ki-

egyenesitéset a falcolds alatt a gép mindkét ol-

daldn elhelyezett 3—3 db gorgé végzi.

A gép szerkezeti megoldasa olyan, hogy
60—100 cm szélességl és 230 cm magassagu
ajtélapok munkélhaték meg.

A gépnek kisérletképpen négy el6tols se-
bessége van:

8, 11, 14, 19/m perc.

A gép elényei: -

1. a nehéz fizikai munka lényeges csok-

kentése;

2. a pontos, parhuzamos falcolés;

a léenyerés a falebdl;

4. a flrészeknek alkalmazasaval a rostle-
mezzel boritott ajtélapok falcolasanal
eddig fennallott kés-problémak meg-
szlinnek és a késcsere miatti gépidé-ki-
esés 309/-rol kb. 10%,-ra csokken;

5. a falcolasnal kiegyenesitett ajtélap visz-
szarugozik és igy a tokba-illesztése
‘kénnyebb; ;

6. a falc készitéséhez kevesebb villamos-

energia szilkséges;

o0
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7. az ajtofalcolds normaideje magas (Obu-
dai, Zugléi, Févarosi) és atlagosan 2,2
perc darabonként.

A célgépen elérelathatolag 1 db ajté falco-
lasa 1,4—1,5 perc lesz és igy kb. 30%,-0s id6-
megtakaritas varhaté.

Ha a gépkihasznalast 709, helyett 909/-ra
vessziik, akkor 1 muszak alatt kb. 280 db ajto
falcolhaté6 meg, tehat 1 év alatt 84 000 db. A
falcbol kinyerheté léc méretét csak 11 cm-
nek vesszik, akkor is 33 m® faanyagot nyeriink,
ami anyagértékben szamolva

kb. 60 000,— Ft,
bérben: kb. 10 000,— Ft,

tehat 70 000,— Ft évi megtakarités
érheté el.

Végiil megemlitjik még a célgépek sora-
ban a maglyazogépet és a Lagymanyosi Epiilet-
asztalosipari Vallalat részére készitett 4 fejes,
paros csapologepet.

A maglyazogép 6 f6t szamitva kb. 60— 70
m3 pallé/8 éra maglyazasat teszi lehetévé, a fi-
zikai munka kikiiszobolésével.

A paros csapolo célgép viszont 10 db, 50
mm széles, 20 mm vastag csapdarabot kurtit
_és csapol kb. 1 perc alatt automatikus eléto-
lassal.

Osszefoglalva: Az 1., 2. sz. gép minden mu-
szaki nehézség nélkil sorbakdtheté. Tipikus
példija olyan célgép-konstrukeciénak, amely a

hagyomanyos, jelen esetben a HK 20 tip., 5 fe-
jes gyalugép miiszaki megoldasanak figyelem-
bevételével lett tervezve és igy igen eredmé-
nyes kisgépsort alkot. Ezzel szemben a 3., 4. és
5. sz. gép tipikus egyedi célgép, amely az elébb
targyalt gépsorral nem kothet6 sorba, mert a
3. célgép mar hosszédban formara munkalt és.
csapot munkadarabok enyvezés utani Osszeszo-
ritdsara szolgal.

A 4. gép, mint a gép miszaki leirdsa mu-
tatja, teljesen kész, falcolt ajtélapok tovabbi
megmunkdéldsara szogal. Az 5. sz. gép viszont
bizonyos attervezéssel szinkronba kotheté az
also, fels6 hengeres hengercsiszolé gépek utan,
de ez a megoldas még tervezés alat all, és ezért
jelenleg gyartas alatt allé prototipus egyedi
célgeép.

A fentiek elég bizonysagot szolgaltatnak
arra, hogy megfelel6é celgépekkel, technologiai
megoldasokkal, tipizalassal és a gyartméanyok
kedvez6bb elosztasaval, igen jelentds gazdasagi
eredményeket lehetne elérni.

Le kell szogezni, hogy a célgépesitést min-
dig megfelel6 miveleti tervnek kell meg-
eléznie.

Végiil nem szabad figyelmen kiviil hagyni,
hogy a célgépesitésnek és az automatizalasnak
még igen sok, meg nem oldott fazisa van és.
évek szivos miszaki munkaja szitkséges ahhoz,
hogy az iparag minden olyan miivelete, amely
célgéppel végezhetd, gépsorral vagy megfeleld:
késziilékkel is el legyen latva. .
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A faipari gépgyartas vilagszinvonala

V. Hossztoldé fogazdgépek és gépsorok

LUGOSI ARMAND
(Faipari Eutatoé Intézet)

Jelen cikk keretében kizardlag az 1. dbran
bemutatott hossztoldé fogazast készité gépek-
kel, valamint az azokkal kialakithato tobbé-ke-
vésbé automatikusan mukodé gépsorokkal fog-
lalkozom.

Az 1. abra szerinti fogazéissal tetsz6leges
hosszra toldhatok a faanyagok egy, vagy tébb
fadarab toldasaval. Kiilon magyarazat nélkiil
is konnyen beldthat6 a hossztoldds gazdasagi
jelentésége mind a feldolgoz6 (butoripari és
éptiletasztalosipari) lzemeknél, mind az alap-
anyag-iparnil, a flrésziparban.

A kotések szilardsagi tulajdonsagai igen
jok. A kotést terhelé max. er6 értékét az alabbi
alabbi o6sszefiliggésbél szamithatjuk;

Pmax:Q'F-T

ahol F az enyvezett fogazids teriilete cm?-ben,
o értékét az 1. tablazat adja:

1. tiblazot
o értéke a rostirdny és a mértékadd erd irinya aftal bezdrt o

fiiggvényéhen
| |
@ 0—30 [ 40 ‘ 50 60 [ 70 | =0 ‘ 90
s 1,00 ‘ 0,04 ‘ 0,84 ‘ 0,76 | 070 | 0,04 ‘ 0,60
|

T értékét pedig a 2. tdblazat:

2, tabldzal
= értéke Kiillonbdzd fanemeknél kg/cm®-ben

Fanem Biikk és akic

Fenyd ‘ Tolgy

‘ 12—13 ‘ 18—20 ‘ 16—17

o értékét természetesen csakis akkor kell fi-
gyelembe venni, ha a mértékad6 erdéhatis ird-
nya a fogazott kotés rostiranyaval szoget zar
be. Ha ez a szog 0°, akkor értéke 1.

‘A hossztoldo gépek és gépsorok lehetdvé
teszik a rovid faanyagok hasznalatos hosszra
valo tolddsat. Véleményem szerint feltétlenul
kifizet6dé volna hossztoldé gépsorok iizembe-
allitasa hazankban is. Ezek a gépsorok kiilfol-
don igen elterjedtek.

A vilagpiacon ismert gépek harom jelleg-
zetes szerszamtipussal készitik az 1. dbra sze-
rinti fogazasokat:

a) korflirésszel,
b) marotarcsakkal,
¢) C-alaku betétmarétaresakkal.

El6ljaroban le kell szégezniink, hogy az 1.
abrabeli fogazas elkészithet6 koézonséges faipari
marogépekkel is, azonban a gépen elérheté igen
alacsony termelekenység, valamint a toldas fo-
gazatdnak kézi enyvezése és kézi préseléssel
torténé enyvezése vitathatova teszi az eljaras
gazdasagossagat. Nagysorozatban késziil6 hossz-
toldasi célokra kizarolag az ezen célra szer-
kesztett célgépek és az ezekkel ellatott gépso-
rok johetnek szdmitdsba, a gazdasidgossdg szem
el6tt tartasaval.

Az aldbbiakban csakis a kiilonleges szer-
kezetli hossztoldo gépeket, valamint a hossz-
toldé automata gépsorokat ismertetem, az uni-
verzalis, de hossztoldé fogazasra is alkalmas
gépek ismertetésének mellézésével.

A vildgpiacon ismert hossztoldd fogazast
készité célgépek Osszefoglald értékelését a 3.
tablazat tartalmazza.

3. tdbldzat
Hossztoldd fogazdgéptipusok

Alk:éfé?:f v Gép Je?.‘s:zﬂ.l Gydrtémi és orszdg
|
Szakaszos ESZET Mard- | Schanbacher & Ebner,
termelési tdresa SIE
folyamatok- ——M9 —u—— = — .
i ZALIMAT Maré- Schanbacher & Ebner,
tdaresa NSZK
EXPRESS- Mard- Wilhelm Grupp
1016 tdresa (WIGO), NSZK
Szalagszer(i AUTO- Mar6- The Union Tool
termelési | MATCHER tdresa Corporation, USA
folyamatok- i— | S—
hoz |
0% | Wrs-g4 | C-alaki | ONSRUD Machine
i betétes Works, USA
FSF-N | Korfliré- Hiibel & Platzer,
szek NSZK
|

A gépekhez sziikséges szerszamokat a nagy
szerszamgyarté vilageégek 4allitjak elé. A 4.
tablazat tartalmazza az 1. dbra jeltléseivel a fo-
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gaz6 marotarcsak meéreteit, melyeket az NSZK-
beli Wilhelm Grupp (WIGO) -cég allit el8.

: 4. tabldzat
Hossztoldé fogazdmardtdresik jellemzd méretei
(WIGO-gyvartminyiak)

|

Elkir "H | B C Mardtdresa | Egy tdresa
Atmérdje . vastagsdga stilyva
| 1
milliméter I f

|
140 20~ | 50 | 15 6,5 250
150 2o 8,0 1,5 9,5 280
150 25 8,0 0,0 8,0 270
160 30 8,0 0,0 8,0 280
160 SO e 1.5 11,0 350
180 35 9,6 %5 12,0 500
180 40 | 11,0 2,0 13,0 580
150 40 | 13,0 3,0 15,0 550
200 50 12,5 2,5 15,0 . 650
230 60 12,5 Do 15,0 B00

A Schanbacher & Ebner-cég marotarcsai-
nak méreteit az el6bbi jelolések megtartasaval
az 5. tablazat tartalmazza.

5. tdabldzat

Fogazdmariotdresdk jellemzd mdretei

(Schanbacher & Ebner-gyiartményuiak)
Elkér Fogazis

Atmérdje H B c osztdsa
|

160 20 | 5,0 | 1,5 6,5
160 25 | S| 1,5 9,5
160 A | e ) 8,0
160 25 11,0 | 0,0 11,0
160 30 9,2 | 1,6 11,0
160 20 8,0 0,0 8,0
180 40 9,5 2,5 12,0
180 40 11,0 2,0 13,0
180 40 13,0 3,0 16,0
200 50 1235 2.5 15,0
230 60 12,5 2.5 15,0

A C-alakii betét-marotarcsas szerszamok
féleg Amerikaban terjedtek el és azokat a Wis-
consin Knife Works-cég allitja el6. Egy ilyen
betétes szerszamot abrazol a 2. abra (csiszolas-
hoz valo elékészités kozben).

2. dbra

Vizsgaljuk meg kozelebbrél a 3. tablazat-
ban foglalt célgépek szerkezetét és miikodési
elvét. A vizsgélatot a tablazat sorrendjében vé-
gezzik el. :

ESZET-tipust fogazdgép. A Schanbacher
& Ebner NSZK-beli gyar 4altal gyartott gép ke-
zel6része a 3. dbran lathato.

A gép vaza vasontvénybol késziil és arra
vannak felszerelve az egyes szerkezetek. A gép

3. abra

max. 750 mm anyag fogazdsara alkalmas.
Hossztoldasnal max. 150 mm anyagvastagsagig
fogaz. A toldandé anyag mindkét végét kiilon-
kilon kell a gépbe befogni, és fogazas el6tt
pontosan deréksziogbe kell azokat biitiizni.

A mard6tengelyt meghajté motor teljesit-
ménye 6,5 LE. A fogazandé anyagot az asztal-
lapra stritett levegével miikodé berendezés
szoritja. A szerszamtengely vizszintes elrende-
zésl. A gépet harom lokethosszra szerkesztet-
tek. A gép teljesitménye a lokethosszak fiigg-
vényében a 6. tablazatban lathaté.

6. tdbldzat &
Likethossz Loketszdm Ipere
260 5,5—190
200 | 6,7—23
140 | B, 7—20.7
|

A szerszamtengely fordulatszamat 3000—
8000 fordulat/pere hatarok kozott lehet valtoz-
tatni, az alkalmazott szerszam élkératmérdje
szerint.

4. dbra
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7. tdblizat
Tipusjelzés Munkaszélesség, Gép silyva.
mim ke
1016 1 | 420 | es0
1016 II | & 620 750

5. dbra

Ugyanennek a gyarnak a ZALIMAT-tipust
gépe fiiggbleges tengelyl mardorséval van fel-
szerelve és a gép rendelkezik beépitett kereszt-
vago korflrész-egységgel. A gépet a 4. abra
mutatja.

A fogazast az anyag mindkét végén kiilon-
kiilon kell elkésziteni. A gép nagyobb termelé-
kenységet biztosit, mint az ESZET-tipusu gép,
mar annal az egyszerl oknal fogva is, hogy a
gép az anyag derékszogbe valé vagasat és a fo-
‘gazasat egyetlen menetben késziti el. A gép
max. 170250 mm szelvényméretli faanyag
toldasos fogazésara alkalmas. A mardtengelyt
5 LE-s, a flrésztengelyt pedig 2 LE-s, az asz-
talel6tol6-miivet pedig 0,6 LE-s elektromotor
‘hajtja. A gép stilya minddssze 1020 kg, és terii-
letigénye 2<2 m.

A WIGO EXPRESS—I1016-tipust gépet a
Wilhelm Grupp NSZK-beli gyar gyartja. A gép
szakaszos termelési folyamatok alacsony ter-
melékenység melletti ellatidsara alkalmas. A gé-
pet az 5. dbra mutatja.

A gép mardtengelye vizszintes elrendezést
és 10 LE-es elektromotor hajtja ékszijhajtassal.
Fordulatszama 3000/perc. A motor és a mar6-
tengely kozos, fliggbleges irdnyban mozgathato
szupportra van szerelve. A szupport mozgasat
olajhidraulikus berendezés biztositja. A szup-
port el6tolo mellékmozgasanak sebességét foko-
zat nélkiil lehet szabalyozni 0—8,5 m/perc sa-
von beliil. A gép asztallapja, melyre a foga-
_ zand6 faanyagot rogzitik, all. A gép alkalmas
tobbféle fogazas készitésére és igy a gép asztal-
lapja a mardétengelyhez képest szogbe is dont-
het6. A gép mikodtetése labpedillal toérténik

és igy a dolgozd mindkét keze szabaddi valik -

a muveletek elvégzésére. Az olajszivattyu meg-
hajtomotorja 1,3 LE-s. A gépet a 7. tablazat
szerinti harom nagysagrendben gyartjak.

1016 ITI | 750 850

Az AUTO-MATCHER-tipusu gépet a The
Union Corporation USA gyartja. A gépbe fogott
toldandé faanyag a mardsi mivelet alatt 4allé
helyzetben marad, mig a maréorsé végzi az
el6tolé mellékmozgast, a forgicsold fémozgas-
sal egyetemben. Az illesztendd fogazatok pozi-
tiv és negativ részét ugyanaz a szerszam ké-
sziti, egy lépésben. Ezzel megtakaritottak az
id6trablé anyag-megforditast és lehetdvé tették
a folyamatos munkat. A gépbe egyszerre 2
hossztoldé anyagot fognak be. Maras utan
mindkettét tovabb toljdk és befogjik a gépbe a
tovébbi anyagot, a gép elvégzi a két anyagvé-
gen a marasi munkat és igy tovabb. A gép he-
gesztett kivitelben késziil. A befogott anyagokat
két biitliz6 korflirész megfelel6 méretre vagja. A
kozos tengelyili flirészeket meghajté motor tel-
jesitménye 5 LE és 3600/perc fordulatszamuak
(60 Herz-periodusu valtéaram mellett). A maré-
tengelyt 7,5 LE-s elektromotor hajtja ugyan-
csak 3600/perc fordulatszam mellett. A géppel
megmunkélhaté anyagok méretei:

9,6— 50 mm-ig,
12,7—200 mm-ig.

Az anyagok leszoritdsa és a szerszamszup-
port mozgatasa pneumatikus szerkezettel tor-
ténik, a vezérlés nyomogombos vezérlstablardl °
A szerszamok -miikodtetéséhez egyszerre két
nyomogombot kell benyomni. Ezzel biztositot-
tak a balesetmentes munkat (a kéz eltavolitasat

vastagsag:
szélesség:

6. abra
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7. abra

a szerszamok mukodési korzetébosl). A teljes fo-
gazasi muvelet utdn a szerszamok visszatérnek
eredeti nyugalmi helyzetiikbe, ledllnak, ugyan-
akkor az anyagleszoriték oldanak és a faanyag
cserélhet6. A szerszamok csakis akkor indul-
nak, ha az anyag le van szoritva, az anyagot pe-
dig csak akkor lehet leszoritani, vagy ki-be-
fogni, ha a szerszamok A&llanak. Ezt kolesond-
sen reteszelé vezérmivel oldottdk meg. Magat
a gépet a 6. abra mutatja.

Ugyanez a gyar alakitotta ki az automata
hossztoldo gépsort is, mely max. 100<250 mm
szelvényméretli anyagok tetszéleges hosszi-
sagra valo toldasat teszi lehetévé. A gépsor
elektromos miuikédtetésti, a ragasztéberendezés
elektronikus egység, mely generatorbol, terheld
és id6zit6 egységbdl all. A rezgokor teljesen ar-
nyékolt kiviteld és a kondenzator valtoztathato
kapacitasu, a rezgokor szilkséges frekvenciaja-
nak beallithatosagara. A gépsor a 7. dbran lat-
hato.

A gépsor egy szallitoszalagos etetéberende-
zésbél, kotéanyagfelvivé szerkezetbol,
frekvencids enyvezdgépbdl és méretrevagd kor-
flresz-egységbol all. A kotéanyagfelvivi-szer-
kezet az abran is lathaté meghajtott, tarcsas
kivitell, a kotéanyagot a tarcsara kisteljesit-
ményU szivattyl nyomja fel. A kétéanyag-tar-
taly melegviz-flitési. A tarcsak fordulatszaba-
lyozasaval lehet szabalyozni az enyvezendd fe-
ltletekre vitt kodtéanyag-film vastagsagat. A
kotéanyaggal ellatott fat szallitoszalag viszi az
el6told hengerek kozé, melyek a fogazott része-
ket egymasba nyomva tovabbitjak az anyagot a
nagyfrekvencids ragasztoegységbe. ‘A préshe
jutott anyag megall és a prés dllandé nyomads
alatt tartja a toldas helyét az enyv kotéséig.
Kotés utan a gép automatikusan tovabbitja a
toldott anyagot, melyet a méretrevagd korfa-
rész-egység eléirt és elére beallitott hosszmé-

-

nagy-

retre darabol. A toldott és megfelelé méretre
vagott anyagot a gép kocsira rakja, melynek
megtelte utan onnan a tovabbfeldolgozé he-
lyekre tovabbithaté. A meéretrevagds mértékét
(toldott anyag hosszat) mikrométer-beallitasu
érintkezé-miivel lehet szabalyozni.

Az USA-beli ONSRUD Machine Works
Inc.-gyar altal gyartott hossztoldé gépsorok az
alabbi gépekbdl allanak:

WEFS-tipusu

WGP-tipusu

bél,

WEFA-tipusu

flirészel6- és fogazogépbdl,
kotéanyagfelvivé szavattyu-

Osszeallito gépbdol.




Lugosi A.: A faipari gépgyartas vilagszinvonala Faipar X. évf. (1960), 11. sz. 330

LA
WFES - 84k —
Wep—5i% —
£ -
WFA - & e |
= i
i
2 IS ol

§7m

9. dbra
el
WFS - 84L et Pl
o
WFs -~ g4 - — |
|
WEPE g i .

J,8m

| 67m
1 . : 2 HE ==t e

10. dabra



340 Faipar X. évf. (1960), 11. sz.

!

Lugosi A: A faipari gépgyartas vilagszinvonala

11. dbra

A WFS—84-tipustt flrészel6- és fogazogép
késziil jobbos (WFS—84R) és balos (WFS—84L-
tipusjelzéssel) kivitelben. A korflrészt, mely
az anyagot biitlizi, 3 LE elektromotor hajtja, a
maré6t pedig 10 LE-s. A mozgé kocsin az anya-
got pneumatikus berendezés rogziti. Az asztalt
is pneumatikusan vezetik a szerszamok el6tt.
A gép az illesztendd faanyagnak csak egyik veé-
gét flirészeli és fogazza. A mivelet utan az
anyagot meg kell forditani. A gép tartozéka
még a gorgos asztal, mely a fogazott anyagot
tovabbitja a kovetkezé gépre. Ugyancsak tar-
tozéka a gépnek a kozponti olajozé berendezés
és a kotéanyag-szivattyu. Maga a gép a 8. ab-
ran lathato.

A WFA—8-tipusi 6sszeallitégépet ugyanaz
a vallalat gyartja, mint a WSF-gépet. A gépbe
szallitészalag viszi az anyagot. A gép a fogazott
szakaszokat Osszenyomja. Kdtbanyagot csak az
egyik illesztendé részre visz fel a gép. Toldas

‘utan a gép az anyagot tovabb vezeti. A gép el-

szed6 vegen allithatd litk6z6 van szerelve. Ami-.

kor a toldott anyag eléri az litkozét, az muiko-
désbe hozza a lengé korflrészt, melyet 3 LE-s
elektromotor hajt meg. A gép az anyagot eld6-
irt, de legfeljebb 2,4 m hosszusagu darabokra
darabolja. Készil ugyanez a tipusu gép 4,8 m
hosszusagu anyagok gyartdsahoz is (tipusjele
ennek a gépnek: WEFA—16).

A fenti gépekbdl két félautomata gépsor
épithet6 fel: a 9. abran lathato elrendezésli gép-
sor egyetlen WFS—84R-tipust, jobbos géppel
rendelkezik, melyben az anyagot meg kell kéz-
zel forditani masikvég-fogazasnal. A 10. dbran
lathaté elrendezés nagyobb termelékenyseget
biztosit, egy jobbos (WEFS—84R) és egy balos
(WFS—84L) fogazogéppel mikodik. A gépsor
teljesit6képessége a fanemtdl, szelvénymeéret-
t6l stb. fliggéen elérheti a 18 m/perc hossztol-
dott anyag termelését. ;

A Hiibel & Platzer NSZK-beli gyar altal
gyartott hossztold6 gépsor az aldbbi egységek-
b6l all.

FSF—N-tipustt fogazd gépbol. A gép egy
vizszintes tengely(i korflirész-egységgel rendel-
kezik, mely fogazas elétt derékszogben furé-
szeli a fogazandd anyag végét, majd két fiiggs-
leges tengelyl orséval, melyre korflrész-sort
szerelnek, megfelelé tavtarto-gylirtik kozbeik-
tatasaval. A két tengely nem parhuzamos, azok
dontve vannak ugy, hogy a korflirész-lapok fii-
részeléssel készitik el a fogazast. A gép asztal-
lapja pneumatikus el6tolasy, az anyagot ugyan-
csak pneumatikus berendezéssel lehet az asz-
tallapra fogni. Ezek a szerkezeti részek jol ki-
vehet6k a gépet dbrazol6 11. abrabol.

A gép rendelkezik egy festékcesikot felvivé
szerkezettel is, melynek rendeltetésére a kés6b-
biek folyaman még wvisszatérek. A gépsor to-
vabbi egysége a rendez6 és tartalékol6 asztal,
valamint a 12. abra jobboldalan lathaté fotocel-
las-vezérlésii enyvezé-présgép (tipus ZP—4),
tovédbba az automata vezérlést keresztvago fi-
részgép (tipus KS—4), a hozzatartozéo AT—4-
tipusu asztallal. A gépsort gy kell osszealli-
tani, hogy a KSF—N-tipusu fogazoé-flrészgep
egyvonalban alljon a tovabbi gépekkel, igy en-
nek a gépnek a kezeléje az egész automatikusan
vezérelt folyamatot attekintheti. Az egész gép-
sort tehat egyetlen ember kezeli.

A fogazo-flrészgép, mint emlitettem, fe-
kete festékcsikkal 1atja el a fogazas helyét, a
faanyag feliiletén. Mikor ez a festéksav eléri
az enyvezdprést, az abban elhelyezett fotocella

12. dbra
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13. abra

mukodésbe hozza az elektronikus wvezérlébe-
rendezést, mely elvégezteti a géppel az OGssze-
illesztés, Osszepreselés és enyvezés muveletét.
Ezalatt a gépsor elotolasa automatikusan leall,
majd a muiveletek elvégzése utan ismét megin-
dul. Igy a toldandé darabokbol kialakitott &sz-
szefliggé anyag tovabb halad, a kovetkez6 il-
lesztési helynek a présbe, illetve a fotocella elé
keriiléséig. A gépsor utolsé miivelete a faanyag-
nak eléirt hosszisagu darabokra vald flrésze-

lése és ledobasa. A keresztvagd korflirészt maga
az el6tolt anyag hozza miikodésbe akkor, ami-
kor benyomja az elére beallitott tavolsagra sze-
relt rogzitett kapesolégombot.

Igen nagy termelékenységli ugyanennek a
gyarnak a masik gépsora, melynek elsé gépe
egy automatikus forgdlancasztallal ellatott
KFS—N-tipusu fogazo-furészel6 gépe. A gép
mikodési elve azonos a 11. dbran leirt gépével.
A gép fogazasi teljesitménye, azaz az etetGsza-
lag sebessége fokozat nélkiili sebességvalto-
mivon keresztiill valtoztathats. Az etetdasztal
koézepes sebessége megfelel 12 fogazdsnak per-
cenként. A gepsorhoz az el6bb leirtnal nagyobb
teljesitményti, ZP—6-tipusjelzésti, fotocellas
ragasztégép és KS—~6-tipusu keresztvago kor-
flrész-egység tartozik. A ZP—6 fotocellas eny-
vezdgép folyamatos enyvezést biztosit, tehat a
szalag el6toldsa nem 4ll le az enyvezési muve-
let alatt. A gép sebessége fokozat nélkiili seb.-
valté mi kozbeiktatasaval 6—30 m/p sebesség-
hatarok kozott szabalyozhaté. A fogazd-fireé-
szel6gép lathaté a 13. abran.

A gyar nemrég hozta ki a vilagpiacra
ZP—8-tipusti gépét, mely nagy keresztmet-
szetli anyagok toldasat is lehetévé teszi (pl.
vasuti talpfak, épliletgerendik stb., stb.).



Mikoldgiai laboratériumi vizsgalatok

KRISZTIAN GYULANE
Faipari Kutato Intézet

A [rész- és lemezipar teriiletén, a kulén-
bozé fatarolé helyeken, banyavagatokban, a me-
zOgazdasag legkiilonbozébb helyein, a hajoépité
iparban, a vagongyartasban, kiilonosen a magas-
épitészetben gyakran figyeltek fel un. gomba-
fertézésekre.

A kéarok kulonbozéek: a kék revesedés, a
fiilledés, nedves korhadas, tovdbba a korhaddsi
folyamatok legkiilonb6zébb megnyivanulasai-
ban jelentkezé karosodasok a faanyagban tobb-
kevesebb kart okoznak.

A kéarosodasok lehetnek elsédlegesek és lo-
kalis jelentdségliek, de lehetnek olyan aranyutak
is, hogy balesetet okozhatnak.

A karok jelentés hanyada a magasépitészet-
ben jelentkezik.

A mésodik vilaghdbori, majd az 1956-os
események kovetkeztében, mint ismeretes, na-
gyon sok épiilet megrongalédott. A fedélszékek,
fodémszerkezetek, lakasok és egyéb épiiletré-
szek huzamos bedzasa, valamint a nem megfele-
l6en végzett és ellendrzott helyredllitds folytan
fokozott meértékben észlelheté wvolt a beépitett
faanyagok gombafertozés kovetkeztében torténd
id6 el6tti elpusztuldsa. Koztudomasi, hogy a
szerkezeti faanyagot legnagyobb részben import
arub6l tudjuk poétolni. Sck esetben oly nagy
mérvi a fapusztité gombék kirositisa, hogy a
beépitett szerkezeti elemek szilardsigestkkenése

életveszélyes allapotot teremthet. Ennek tulaj-
denithatdé, hogy napjainkban intenzivebben kell
foglalkoznunk a faanyagvédelem kérdéseivel.

A hatasos védekezés modja nem az, hogy
megsziintetjik a mar bekovetkezett karositast —
mert ezzel csak a tovabbi fertézést gatoljuk meg
és keresztmetszet, illetve szilardsagi -eértékek
csokkenése tovabbra is fennall —, a legjobb ha-
tasfokot a megel6z6 védekezés biztositja. Ezt ugy
érhetjiik el, ha elvonjuk a karosito szervezetek
életfeltételeihez sziikséges tényezoket, vagy leg-
aldbb ezek egy részét, A fa szoveti felépitésénél,
illetve vegyi Gsszetételénél fogva ugyanis olyan
szerves anyag, mely mas éléskodd (parazita)
vagy korhadéklakoé (szaprofita) szervezetek (vég-
lények aerob és anaerob baktériumoek, kiilénb6z6
gombak stb.) eletleheiosegehez sziikséges tap-
anyagot biztosit.

A mikolégiai vizsgalatok folyaman a gomba-
karositok két nagy csoportjaval talalkozunk:

a) penészgombak;

b) valodi faronté gombdk.

E cikk keretében néhiny — faszerkezetelk-
ben leggyakrabban el6fordulé — farontégomba
vizsgalatat kivanom ismertetni.

A helyszini vizsgalatokat nagy koriiltekin-

“téssel kell megejteni. Figyelembe kell venni a

kivalto okot, a nedvességforrast, fertézés elter-
jedésének mértékeét, a kornyezet fert6zédhetosé-
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gét, szilardsagi értékek, hordképesség csokkené-
sének meértéket,

A kérosité gombafaj meghatirozéisa tortén-
het makroszkopos és mikroszkoépos vizsgalat Gt-
jan.

Altaldban megallapitast nyert, hogy a gom-
bak népes csaladja koziil a Basidiomycétik azok,
amelyek a nagyobb pusztitast, a faanyagok kii-
16nb6z6 korhadasat eléidézik.

A spérak utjan szaporodé fapusztité gombak
teste, mint minden €16 szervezeté sejtekbél épiil
fel. Gombafajtol fliggéen valtozik mérete és for-
maja, szine, de 4ltalaban mondhat6, hogy f6leg
egy iranyban megnyultak, vékonyabb-vastagabb
fonalakksa fejlédnek. A sejt felépitése, a sejt
funkei6ja a kornyezet adottsidgai szerint alakul.

A sejt €16 teste az ugynevezett protoplaszta,
a protoplazmatikus szervekb6l, organoidokbél
all. Ilyenek a protoplazma, citoplazma, a sejt-
mag, a plasztidak, melyek koézill a novényeknél
legfontosabb a z6ld plasztida.

A targyalt gombafajoknal a kloroplasztok és
azokat kiséré egyéb pigmentumok hidnyoznak.

A sejt élettelen anyaga, melyet a sejt koriil-
hatérolasara, a protoplazma hoz létre, a sejtfal.
A sejtfal anyagat kitin képezi. Ez bizonyos ellen-
alloképességénél fogva mintegy védi a sejt belss
anyagat.

Egyes gombékra jellemzé a fonalaik sejtfa-
lanak vastagodasa. A sejtfal vastagsagbeli nove-
kedése tilnyomo részben vagy egészben a néve-
kedés befejezédése utan kovetkezik be. Altala-
ban olyankor figyelhet6 meg, ha a sejtek falai
nem érintkeznek minden oldalon a szomszédos
sejtek falaival (I 1. kép).

A szaporodas ivaros uton torténik. A spoérdk
milliészémra képzédnek. Minden spordbél egy-
egy fonal (hifa) képz6dik, a hifak tomegébdl
mycélium, gombafonalszovedék. fejlédik. Ha a
gombdk életfeltételei, mint példdul tapanyag,
nedvesség, oxigén, kedvezd hémeérséklet, meg-
felel6 kémhatas stb. adva van, a gombafajtél
fliggben rovidebb-hosszabb id6 alatt tovabb fej-
16dik, a hifdk megerdsodnek, vastagfala rosthifak
és vékonyfald, nagy lumenti edényhifak képzdd-
nek. A fejlédés elérehaladtaval a hifdk kote-

ok

1. kép. Merulius lacrimans edényhifa, részleges befiizd-
déssel. Mikrofelvéte] 10XQc. 100x0b. Imm, Schulze
fest. elj.

geikben, un. nyalabszerd kifejlédésben figyel-
heték meg. Termotest Kkifejlédése eldsegiti az
identifikalast. Termotest képzbédés a farontod
gombaknal viszonylag ritka.

Szerkezeti elemeket kivéve a konnyez6 hazi-
gomba (Merulius lacrimans) az, amellyel a leg-
tobb lakasban, pincében talalkozunk. E gombafaj
¢ridsi karokat okoz a faanyagban. Felismerése
kezdeti stddiumban nem mindig lehetséges mak-
roszkopos uton. Ilyenkor laboratériumi vizsga-
lat sziikséges,

A laboratériumi vizsgalat egyik médja, hogy
a meghatarozni kivant gombat mesterséges tap-
talajra oltjuk. A taptalajt desztilldlt viz meny-
nyiségéhez viszonyitva 3% agar-agar-bol, 5%
malatakivonatbol, 0,5% casein vagy bakteriol6-
giai peptonbdl 2%o sterogenolbdl készitjiitk. Az
agar-agar kitoltGanyag, a pepton és malata tap-
anyag, mig a sterogenol fertétlenitészer a pe-
nészgombék ellen. Figyelemmel kell kisérni a
taptalaj kémhatasat- Ugyanis a faronté gombék
virulencidja szembetlinéen jobb enyhén savas
tdpanyag esetén, mig a bazikus anyag alacsony
toménységhen is gatolja a novekedést. Lesked-
vez6bb, ha a hidrogén ion koncentraciéo 3—5 ko-
zott mozog. A taptalajt fézés utan forro kém-
csovekbe ontjlik. A kémcsoveket mintegy 1/, tér-
fogatig t6ltjiik meg. Papirvatta dugoval lezarjuk
a nyilast és autcklavban 1,2—1,5 at nyomaés
alatt, 110—120 C° mellett 20 percen at sterili-
zaljuk. Ezutan a kémestéveket forrén lefelktetjiik,
hogy a tiptalaj szétfolyjon, a kémes6ben ferde
stkban dermedjen meg. Ilyen modon kapjuk a
legnagyobb feliiletet, mely koénnyebbé teszi a
gomba fejlédését. A kihGlt kémesévekbe par na-
pon beliil elvégezheté az atoltas. Ez el6fertétle-
nitett helyiségben, livegbdl késziilt, példaul ste-
rogenol oldattal elézéleg csiratlanitott Un. at-
olté szekrényben torténik. Az atoltétlit magas
foku den. szesz langja felett athuzzuk, majd al-
kohollal lehitjiik, a kiilsé szennyez6déstél mego-
tisztitott gombafonalszovedék vagy termétest
egynéhany mm-es részét a kémes6ben levé tap-
talajra helyezziik. A papirvatta dugdt és a kém-
es6 nyilasat lelangoljuk. Ezutdn biztositjuk az
optimalis hémérsékletet. Ez gombafajtol fliggben
mas és més. Példdul Merulius lacrimansnak a
18—20 C°. a Poria vapordridnak 27,5 C° a leg-
kedvezébb hémeérséklet. Ilyen atoltas akkor is
sziikségessé véalhat, ha meghatiroztuk a karosi-
tot, de ezen feliil meg kell allapitani, hogy a fer-
tézés aktiv-e. Néhany nappal atoltds utdn meg-
figvelhet6 a gomba virulencidja. A 2. képen lat-
hat6 a mesterséges téptalajon megeredé Meru-
lius lacrimans. A novekedést jol dbrazolja a so-
rozat, melyben 2, 3, 4, 5, 6 és 7 napos tenyésze-
teket helyeztiink egymas mellé.

Rendszerint els§ atoltdsra nem sikertil steril
tenyészetet kapnunk, mivel a kiillonb6z6 helyek-
r6l behozott minta tobbféle szennyezodést is tar-
talmaz. Tlyenkor kétszer-haromszor is meg kell
ismételni az atoltast. az egész kitenyésztési elja-
rast, mig steril tenyészethez jutunk.

El6fordul olyan eset. hogy nem 4ll rendel-
kezésiinkre szemmel lathatéan a gomba, csak
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2. kép. Merulius lacrimans steril tenyészete a fejlodés
kiilonbozé stadiumdban

tiinetével, a korhadéssal taldlkozunk. Ilyenkor a
korhadt fabol oltunk at apré darabkékat mes-
terséges taptalajra. Amennyiben aktiv fertézés
4ll fenn, a friss tdptalajhoz és egyben nedvesség-
hez jutott gombafonalak hamarosan fejlédésnek
indulnak és szemmel lathatéva lesznek.

A steril torzskulturadk felhasznalhatok to-
vabbi kisérletekhez. Amennyiben valamely fa-
. anyag gombadllésdgat kell vizsgilni, a kémeso-
vekben tartalékolt steril torzsekbdl atolthatunk
Kolle-edénybe az ugyancsak mesterségesen el6-
allitott taptalajra. Itt nagyobb feliilet 411 rendel-
kezésre ugy a fejlédés, mint a vizsgalat céljabol
behelyezendé préobatest részére.

Két-hdromnapos tenyészetben szabad szem-

3. kép, Poria vapordria. Steril tenyészet

4. kép. Merulius lacrimans. Steril tenyészet

mel mar taldlhatunk jellemzé bélyegeket. Ez
inkdbb két gombafajra a konnyez6 hézigomba
(Merulius lacrimans) és a hazi kéreggomba (Po-
ria vaporaria) vonatkozik. Ugyanis ebben az
esetben konnyen Gsszetéveszthetd primer micé-
lium alakjaban. Altaldban a hézi kéreggomba ho-
fehér, vattaszertien bolyhos, hifai s{ir(in szévéd-
nek. Lasd 3. és 4. képet. A konnyezé hazigomba
elsédleges micéliuma szintén héfehér, de szila-
sabb (erezettebb).Késébb sotétebb, sziirkésfehér:
fényes nyalabok fejlédnek, melyek sok esetben
hajlitdsra tornek. Kozds tulajdonsiguk, hogy
nagy viztartalmuk folytdn mar kis érintésre is
Osszeesnek és 4ltaldban Kkiils6 behatdsra, mely
fejlodéstikben gatlast okozhat — elszinezédnek.
A konnyezé hazigomba (Merulius lacrimans)
kénsarga vagy lilas szint vesz fel, a hazi kéreg-
gomba (Poria vapordria) narancssargis szinfire
valtozik. Az 5. képen lathatjuk a Merulius lac-
rimans képletét 3 nappal atoltds utan Kolle
tenyészéedényben.

A képen lathatjuk a hifdk szétagazasat és a

5. kep. Merulius lacrimans elsédleges micéliuma
(Kolle-edény részlet)
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6. kép. Szétlazitott alaphifa szévedék -eldgazdsokkal
Mikrofelvétel. 5X0c. 30 0b, Metiléenkéek fest, elj.

viszonylag nagy mennyiségii vizet cseppek alak-
jaban. A konnyez6 hazigomba sajatmaga képes
a fa celluléz tartalmat lebontva, abbél vizet el6-
allitani és azt tartalékolni is képes cseppek alak-
jéban, ezért legveszedelmesebb- a faronté gom-
bak kozott.

A faanyag celluléztartalmat hasznalja fel
taplalékul. A celluléz lebontasaval, a fa szoveti
szerkezete szétesik, mivel a cellulézbontd enzi-
mek eloxidaljak a cellulozt. A celluléz lebonta-
sakor els6 lépésben cukor és viz keletkezik:

nx (CGH1005) —]— n- Hgo —ial (CsHuOﬁ)

Tovabbi folyamatban a cukor gliikozalde-

hiddé alakul:
2-x CgH1204 = 6 x (CH;OHCOH)

A cukorbél vajsav, hidrogén. és széndioxid
is képzodhet:
Cﬁleos —= CH3 CHg CHg COOH + 2x Hz > COg

Lathatjuk, hogy az egyébként semleges cel-
lulézbol vajsav, viz, széndioxid keletkezik, mely
kivalo taplalékul szolgdl a gombaknak. .

A celluléz szerkezeti egységei a krisztalli-
tok vagy micellak. A molekulaldncok a micellak-
ban helyezkednek e€l, olykor &tmennek egyik
micellabol a maésikba, igy egy bizonyos kapeso-
lat jon létre a micellak kozt Minthogy a lignin a

7. kép. M. 1. Edényhifa jellegzetes befifizédéssel, Mikro-
felvétel 5<0c. 303>X0Ob, Schulze-féle fest. elj.

celluloz micellasorkozeibe rakédik le, bar ellen-
allébb, mint a celluloz, annak lebontésa kovet-
keztében végiil a lignin is oxidalodik.

E kis kitérést csak azért tartottam sziiksé-
gesnek, hogy lassuk milyen folyamatok mennek
végbe a destrukciés korhadas alkalmaval.

Nem mindig lehet laboratériumban kite-
nyésztett torzsekbdl sem azonositani. Ilyenkor
valik sziikségessé a mikroszkopos vizsgalat.

A gomba sejtjei kloroplasztokat nem tartal-
maznak. Hogy a vizsgalatot konnyebbé tegyiik,
kiilonbozo festési eljarasokat alkalmazunk, a
gombafonalak jobban lathatova tételére. Legin-
kébb kék (Loeffer-féle metilénkék, Cotton Blue
lacktophenol), zold (malachitzold és kettés fes-
tésti (Schulze-féle) preparatumokat készitiink.
Utobbit, mely Brillantkongoblau 2 RW és
Baumwollbraun N. Osszetételébdl all, kénnyezd
hizigomba (Merulius lacrimans) szinezésére
hasznaljuk. Nagyon jol kiemeli az egyes hifakat
szinmegkiilonboztetés formajaban. Igy az edény-
hifak halvanylila, a rosthifdk élénkbarna és az
alaphifak barnasfekete szint kapnak. Ez igen
megkonnyiti a vizsgalatot. Festés el6tt a megtisz-
titott fonalakat 19,-os Na OH oldatban felfézziik,
majd jol kimossuk. Festés utan sztereo-binoku-
laris mikroszkop alatt targylemezen egy csepp
vizben szétlazitjuk. Egy-egy izolalt fonalat mind-
jart attesziink tiszta targylemezre gyors mozdu-
lattal, hogy a mikronnyi vastagsagu fonal ki ne
szaradjon. Az athelyezést tiszta targylemezre
tobbszor megismételjik, mig szennyezédésmen-
tes preparatumot nyertlink. Lefedés utén nitro-
lakkal lekeretezziik a fedGlemez éleit. Ezzel 1ég-
mentesen lezarjuk és megakadalyozzuk a hifak
kiszaradasat. Ha tartés preparatumot akarunk
késziteni, kanadabalzsammal fedjiik le, ebben az
esetben nem kell kiilén keretezni.

Ezutan keriil sor a mikroszkopos vizsga-
latra. Ehhez sokszor 1000-szeres nagyitas is sziik-
séges. Példaul Poria vapordria, Lenzites abie-
tina, Coniophora cerebella esetében az alaphifa-
kon is kell keresni az alaktani bélyegeket. Azo-
nos bélyegek, stigmak tobb gombafajnil is eld-
fordulnak. A Lenzites abietinara jellemzé egyik
bélyeg a medaillon a Poria vaporaria alaphifain
is megtaldlhaté. Ugyancsak a Merulius lacrimans
edényhifainak egyik jellemzéje a részbeni vagy

teljes beflizédés (sejtfalvastagodds) a Conio-

phora cerebella edényhifdainal és még sok ala-
csonyabbrendli gombafaj esetében is megtaldl-
hato.

A Coniophora cerebellanal lényegesen keve-
sebb edényhifat taldlunk. A tudominy maj al-
lasa szerint egyediil a Coniophora cerebella alap-
hifaira jellemz6é az un. orvos kapocs: az ilyen
bélyegek csak nagy 1000—1500-szoros, un. im-
merzids nagyitds mellett figyelhet6k meg:

Nagy kortiltekintéssel kell a vizsgalatot ve-
gezni. Figyelembe kell venni az alaphifak elaga-
zésait, kapcsokat, az edényhifak el6fordulasat,
mig azonosithatjuk a gombafajt.

Ritkabb esetben kertil sor a sejtmag szamla-
lasra vagy szovetvizsgalatra. A sejtmag szamla-
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las lényege, hogy 1000—1200-szoros immerziés
nagyitasban a sejtmagvak szamat kell megalla-
pitani. Ez is egyik jellemz6je a gombafajoknak.

A szovetvizsgalat hosszadalmas mikrotech-
nikai eljarés. A megfeleléen elkezelt (f6zés, be-
dgyazas) fabol metszeteket készitenek, megfes-
tik, igy mikroszkopon kimutathaté a faban levé
gombafonal.

Léathaté, hogy mikolégiai vonatkozasban
elég sokoldalu labormunkéat kell végezni. A kii-
16nb6z6 eljarisokon alapulé laboratériumi vizs-
galatok megkonnyitik, illetve elésegitik a miko-
logiai vizsgalatot. De nem jelenti azt, hogy az
liyen uton nyert egy-egy alaktani bélyeg alapjan
biztosan kimondhatjuk a kéarosit6 gombafajra
vonatkozé megéllapitdsainkat. Gyakran vissza
kell térni a kiindulé ponthoz, a fertdzési géchoz
és szdmba venni a kériilményeket, mint példiul
eredeti kiils6 megjelenési forma, faanyag rendel-
tetés, nedvességforras stb., 6sszegezve a kérnye-

8. kép. Rosthifa érdekes kapocesal. Mikrofelvéte]l 5% Oc,
303X0b. Loeffer-féle fest. eli.

zettanulmanyon (helyszini vizsgalaton) és labo-
ratoriumban szerzett tapasztalatokat, el lehet
végezni az indentifikalast és ennek alapjan a fer-
tétlenités moédjanak megadasat. ;



Visszapillantds és perspektiva a polyesteres feliiletkezeléshen*

A polyesterlakkot alig két éve ismerjiik,
meégis olyan nagy jelentGségre tett szert a fa
feliileti kezelésében, melyet sem el8re latni, sem
varni nem lehetett. A polyesterlakk diadalme-
nete val6sdggal forradalmasitds volt az &llami
butoriparban, ehhez hasonlé rohamos fejlédés
feluletkezelésben még eddig nem volt. A poly-
esterek teriiletén a fejlédés tempé6ja miatt a fel-
dolgozénak &ltaldban nem volt lehet6sége, hogy
minden egyes kérdéssel kozvetleniil foglalkoz-
zék. Ezért a fa feliileti kezelésére alkalmazott
polyester tgy a feldolgozok, mint a lakkgyarak
egyuttmikodésén keresztiil alakult ki. Ha a
polyesterlakkok bevezetését ebbél a szemszogbdl
vizsgaljuk, akkor csakugyan komoly kollektiv
teljesitményrél beszélhetiink, amelyben a ve-
gyeszre juté rész alig volt nagyobb, mint a bu-
toriparban tevékenyked6 gyakorlati szakembe-
rek kitartdsa. Végleges szdmadatokat még senki
sem tud mondani, hogy népgazdasagunknak
mennyibe kertilt a polyesterlakk bevezetése az
allami butoriparban, de gondolom az tiizemek
termelékenységének ezen keresztiil tortént fo-
kozasa ezt az dldozatot vissza fogja tériteni.

Ezen az sem véltoztat, hogy ma mar tudjuk,
hogy a kezdeti kérok jo része, példaul a tapadasi
veszteseg és a megszirkiilés oka nem magédban a
polyesterlakkban, hanem a nem megfelels koriil-
ményekben. vagy hibéas feldolgozasi eljarasban
gyokeredzett. Ma mér igen pontosan ismeretes
a polyesterlakk viselkedése és a feldolgozas te-
rén is mar egyre tébb tapasztalat &ll ren-
delkezésre, a hibas eredmények mar elkeriilhe-
ték. Ma mir a kedvezétlen tulajdonsagi fafaj-

* W. Brocker a Holz-Zentrallblat 1960. II. 6. sz.-ban
megjelent cikke alapjamn.

tak is bevonhatok polyesterlakkal és a tokélete-
sitett munkamddszerekkel ésszeri felhordas le-
hetséges minden alkalmazasi teriileten. Ennek
ellenére minden egyes lizemnek maganak kell ta-
pasztalatokat gytjtenie. Ez még ma is érvényes,
bir ma mér lényegesen konnyebb a helyzet,
mint amikor a kezdeti nehézségekkel kellett
megbirkozni.

Az a gyakran hangoztatott elv, mely sze-
rint meg kell varni, mig mésok tesznek szert
rossz tapasztalatokra és azutdn kockézat nélkiil
lehet a haladds gylimélcseit élvezni. Nagsyon
kedvez6tlen hatassal van a feldolgozo véllala-
tokra. A butorgyartSipar szdmdara a polyester-
lakk ma mar tébb egyszert feldolgozasi anyag-
nal. Ez az anyag jelképezi a haladést a fafeliilet
kezelésében és sok elbitéletet oszlatott el. Az a
gyakorlati szakember, aki megtanulta, hogy az
tizemében hogyvan tartsa kézben a legkorszertibb
vegyi folyamatokat, mas, korszer(ibb munka-
modszer elsajatitasra is képes. Igy a polyester-
lakokkal egy id6ben ugysz6lvdn minden modern
lizemben az 6nt6gép is meghonosodott. Az 6nté-
gépet nem a polyesterlakkhoz konstrudltik, de
kézenfekvo volt, hogy a legracionalisabb eljarast
a legmodernebb lakknyersanyaghoz hasznaljik
fel. Igy valik érthetévé, hogy az ntégép hozzé-
jarult a polyesterlakkok bevezetéséhez. Az 6nt6-
gép nagy teljesit6képessége és a munka gvors
menete kényszeritéen kovetelte a termelés foko-
zasit, és ez hozta magaval a modern csiszol6gé-
pek lizembedllitasat. A félig 6nmiiksds csiszol6-
gepek és az ontégép segitségével az atfutési idék
jelent6sen csokkentek és igy a folyamatos gyéar-
tas z6kkenémentesebbé valt. Tovabbi el6ny,
hogy a polyesterlakkréteg szinte egyéltaldn nem
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érzékeny, és hogy a politur és a fény hosszu
idén 4t megmarad. A szakember szdmara kétseg-
telen tény, hogy az anyag fényezetten mutatja
meg igazi szépségét. Mint tapasztaljuk a fénye-
zett szobabttorok iranti kereslet még mindig
nagy, ezért kiizd népgazdasigunk a kapacitas fo-
kozottabb bévitéséért, amiben elsésorban nagy
segitséget nyujt a polyesteres feliilletkezelés és
az ehhez csatlakozé kiegészitd megmunkalo gé-
pek.

Lépést tart-e a polyesterlakk a varhato fej-
16déssel és varhatok-e lényeges tokéletesitések?

Ahhoz, hogy erre a kérdésre feleletet adhas-
sunk, legcélszertibb, ha elbb visszapillantunk
az elmult kb. két évre és megvizsgaljuk, vajon
s mai polyesterlakk lényegesen kilonbozik-e a
régebbi tipustol? Az osszetétel lényegileg alig
valtozott. A kiilonbségek nem annyira a lakk-
anyagban, mint inkabb a feldolgozds modsze-
reiben mutatkoznak. Bar Kkifejlesztettek thixo-
trop tipusokat a fliggleges felliletekhez és a ju-
harfihoz vilagos szindrnyalatu polyesterlakkokat
dolgoztak ki, és azt is megtanultédk, hogy kell a
polyesterlakk keménységi fokat tetszés szerint
* szabalyozni, az alapvetd Osszetétel ennek elle-
nére valtozatlan maradt.

Nagy reményeket fliztek a parafinmentes,
ugynevezett fénypolyesterlakkhoz. Ezeknek az
az elénylik, hogy parafin- vagy viaszréteg nél-
kil azonnal nagy fénnyel szaradnak., Amennyi-
ben a kovetelmények nem nagyok, ezeknek a
lakkoknak jo esélyeik vannak ahhoz, hogy az
ismert viasztartalmi polyesterlakkok helyébe
lépjenek. Ha azonban az a kovetelmény, hogy
a politarozott feliiletnek nemcsak nagy fénye,
hanem sima is legyen, a szokéasos polyesterlakk
sckkal megfelelébb. A fényezett fellileteknek
dnmagukban a simasag a legfontosabb feltétele,
a feliiletet csak csiszolni lehet, ha azonban a
csiszolas sziikséges, akkor a viasz-, illetve pa-
rafinréteg nem zavar. A fénypolyesterlakkok
javara felhozhato, hogy azok lehetnek jol csi-
szolhatok is és hogy a csiszolashoz szilkséges
idé itt altalaban rovidebb. A gyakorlatban meg-
mutatkozott, hogy bizonyos teriileteken a fény-
polyester elényosebb, pl. tilébutorokhoz, labak-
hoz stb. Sik feliiletekhez a gazdasigos nyers-
anyag el6reldthatéan még a viasz-, illetve pa-
rafintartalmu polyesterlakk. A kérdés azonban
nem ilyen egyszerid, ezért a fénypolyester ma-
gasabb arédra is figyelemmel kell lenni és az-
utdn donteni az alkalmazasarol.

A csiszolas

Ennek természetesen el6feltétele az, hogy
a polyesterlakk tiikorsiman szdradjon, és hogy
a csiszologépen a csiszolas kell kiméletességgel

legyen végezhet6. Erre a célra eddig legjobban
a félautomata gyorscsiszologép valt be. A csi-
szolé szalagokat is tlizetesen meg kell vizsgalni
és Osszehasonlito kisérleteket kell végezni a kii-
lonféle gyartmanyok kozott. Szinte alapelvkeént
mondhatjuk ki, hogy az olesé csiszolészalag
gyors ténkremenése miatt igen draga. A csiszol6-
papir helyes szemcsézettsége mérvad6 a csiszo-
l4s id6tartamara, de ugyanigy a polyrozas tekin-
{etében is. Itt kell megemliteni, hogy igen sokan
megfeledkezriek, hogy kulonbozé orszédgok kii-
16nféle szemeseszdmozasokat alkalmaznak. Mert
példdul a német 320-as szemcse a nemzetkozi
szemesefokozatban 240-esnek felel meg. Tehat
az lizem a megfeleld szemesenagysagi szalagot
maga hatdrozza meg, mert igy rengeteget tud
javitani munké4jan és sok bosszusagtol szabadul
meg. :

Utébbi id6ben egyre tobbet hallani az un.
kontakt csiszolégépekrél. Az eddigi kiilfoldi ta-
pasztalatok szerint még nem valtotta be a hozza-
fizott reményeket. A csiszolopapir ragasztasi
helye hat zavaréan, és a munkafolyamat szem-
pontjabol kedvezétlen, hogy a kisebb bemelye-
déseket sem csiszolja ki. Ez a hatrany alighanem
nehezen kiiszobolhet6 ki, mig az egyszert és fél-
automatikus csiszoloégépeken a dolgozd konnyen
kicsiszolja ezeket.

Perspektiva

A fentiekbdl kitlinik, hogy minden tizemben
van még bbéven tennivalé ugy az el6allitd, mint
a feldolgozé szempontjabél. Itt sem inkdbb a
nagy, hanem a kisebb kérdések igényelnek be-
haté tanulmanyozést és kisérletezé munkat. So-
kan elsiklanak a jelentéktelennek tiiné hibak
és bajok felett, holott épp ezen keresztiil lehet
j6l megfogni a munkafolyamatokat és a kor-
szeri technolégidt megalapozni az lizemekben.
A fejlédés a polyesterek teriletén tovabb halad.
Az uzemekben a lényeges haladds a mar meg-
levé lehetoségek kiaknazasdval érheté el. A mo-
dern fafeliiletkezelést a jov6ben se képzelhetjik
el polyesterlakk nélkiil.

Még kisérletezés alatt all az elektrostatikus

z6ras, ami nagy jelentéséggel birhat a radié és
televizi6 kéva gyartdsiban. Ezenkiviil még sok
alkalmazhatosagi lehet6ség all a polyesterlakkok
el6tt, mindenesetre nem szabad az eddig elért
eredmények babérjain nyugodtan pihenni, mert
az eddigiekkel szemben még jobb eredmények is
elérhetdk, csak kells koriiltekintéssel kell lenni
az lizemekben és még jobban tokéletesiteni kell
a munkamédszereket, hogy népgazdasdgunknak
még tobb és jobb minéségl lakasbutort allitsunk

eld.
Wiesler J6zsef
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Kifizetédik-e a keménykr(’)mozésﬁ keret
és kiirfﬁrészlapok alkalmazasa

FENYVESTI MIHALY

A Szegedi Falemezgyar a gépek flrészesere
miatti 4llasidéinek cstkkentése érdekében ujitas-
kent — kisérletképpen — a keménykromozasi
keret és korflirészlapok hasznalatat vezette be.
A kisérlet az Gjitas javara délt el, mert bebizo-
nyosodott, hogy addig, amig a normal keretf(i-
részlapokat 4 éranként kellett cserélni élezés vé-
gett, a keménykromozasu keretflirész- és korfi-
részlapokat csak 8 6rai lizemeltetés utan kellett
élezni.

A kemenykromozasu keretflirészlapokat a
Szegedi Falemezgyar a legkeményebb szaraz
akacronkok felvdgasédnal probalta ki, gézflirész-
telepén. Az ujitasként bevezetett kisérleti iize-
meltetésnél 8 orat tulhaladva tudtak iizemelni
anélkiil, hogy a mindség, illetve a vagasi feliilet
kifogasolhaté lett volna.

Ugyanezen eredmény mutatkozik kemény-
kromozasu korflirészlapok hasznalata esetében is.

A Szegedi Falemezgyar kisérletei azt bizo-
nyitottak, hogy a keménykrémozasu firészlapok
bevezetése, illetve alkalmazisa — a normal fi-
részlapokkal szemben — véllalati és iparagi
szinten jelentés megtakaritist eredményezhet.
(Lésd a tablazatban foglaltakat) Az elérheté
megtakaritds f6ként az alabbiakbdl tevidik Gsz-
sze:

a) A felhasznalt évi keret- és kérflirészlapok
osszertékének kb. 40%/,-a megtakaritis, levonva
a keménykrémozott flirészlapok tobbletértékét,
mely 4atlagosan 109/,-ra vehetd.

b) Idémegtakaritas.

¢) A pengék élének kétszeres élettartama
kévetkeztében, ugyanazon pengebeakasztéssal
kétszeres teljesitmény.

d) Anyagmegtakaritas.

Az a), b), ¢), d) pontok részletes ismertetése
késébb kivetkezik.

A gyakorlat szempontjabol a kovetkez6 kér-
dések meriilnek fel:

1. Mi is az a kemény krémozott fiirészlap?

Olyan keretflirész és korfiirészlapok, leg-
t6bbszor kromvanadium acélbél, melyek feliilete
a hasznélati zénaban elektrolitikus médon krom-
réteggel van bevonva. Ez a krémréteg a fogéle-
ken a sarkok kiilonos keménységét biztositja és
ezaltal a szerszam lényegesen hosszabb élettar-
tamu. Ennek a kemény rétegnek ellenére az acél
I1r~uga]nrlass.e’aga megmarad és a fogak j6l terpeszt-
1etok.

2. Mikor célszerii kemény krémozott fiirész-
lapokat alkalmazni?

Miutan a kemény kromozott flirészlapok
hosszabb élettartammal rendelkeznek, alkalma-
zasuk elsésorban a folyamatosan dolgozé iize-

mekben jelentés. A kemény kromozott flirészla-
pok a nagyobb kapacitasi tizemekben a rentabi-
litds optimuméahoz kozelebb allanak, mint ahogy
ez egyébként lehetséges lenne.

Magatol értetédéen a kemény kromozott
flirészlapok alkalmazasa esetében kis és kozép-
nagysagu lUzemek is gazdasigosabban dolgoznak,
azonban ezeknél a rentabilitas sohasem éri el azt
a mértéket, amely a nagyobb és a folyamatosan
dolgozé lizemekben mutatkozik.

A rentdbilis munka céljabol sziikséges a fii-
részlapokat, tekintet nélkiil arra, hogy azok nor-
mal vagy kemény krémozott kivitellek, vala-
mint a felhasznalas médjara valo tekintet nélkiil,
gondos karbantartdsnak és az élezé helyiségben
szakszerti kezelésnek alavetni. A helyes gépve-
zérlés és a flirészlapok szakszer(i dpoldasa tehat
nem foltétele az ilyesfajta flirészlapok célszerd
hasznélaténak, hanem altaldnos kévetelmény.

Miutan a kemény kromozott flirészlapok
élettartama kortilbellil kétszerese a normal la-
pokénak, és igy a kromozott lapok az igénybe-
vetel alatt kétszeres — a mindenkori penge be-
akasztasnak megfelel6 famennyiséget véagnak
fel —, keretflirészeknél az egyes ,,pengebeakasz-
tasoknak" megfelels, elegendd faanyagkészletrsl
kell gondoskodni.

Ez egyaréant vonatkozik az élesvagasra, a
prizmézésra és a visszavagasra. y

Acél- és vasszilankok, letordtt szerszamré-
szek és kédarabok mindenféle keretfiirészlapok-
nak egyarant artanak, tekintet nélkiil arra, hogy
azok kemény krémozéasuak vagy sem. Olyan ese-
tekben tehat, ha nagy mennyiségben keriil felva-
gésra szilankos fa és szilankkeresS késziilékkel
nem rendelkezik az tizem, mar csak kereskedel-
mi megfontolas alapjan is, a kemény krémozott
lapok magasabb beszerzési ara miatt, import ta-
karékossagi szempontbol, azok hasznalatarol
célszerti lemondani. : '

Gondos gépvezérlés valamennyi flrészlap
tekintetében, figyelem nélkiil arra, hogy milyen
azok fémbeli Gsszetétele, elengedhetetleniil sziik-
séges. Az el6tolas a mindenkori igénybevételnek
megfeleléen allitando be,

A normal flrészlapokkal valo dsszehasonli-
tasban el6nyés kiilonbség a keménykromozastu
keretflirészlapokkal végzett munkanal, az el6va-
gésban és visszavagasban mutatkozik. Ugyanez
érvényes a kemény kromozasu korflirészlapokra
hosszvagasnal is. Keret és hosszvigdsu korfi-
részlapokndl a kemény kromozas a fogsarkok
kikeményedése folytan lényegesen kénnyebb va-
gast és ezzel nagyobb el6tolast eredményez.

Minden egyes flrészlapot, miel6tt az az éle-
z6helyiséget elhagyna, és a géphez alkalmazast
nyerne, kifogéastalan 4llapotira nézve meg kell
vizsgélni.
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1. fdbldzat
N Normdl flirészlapok
K Keménykromozott fiirészlapok

A K flirészlapok elényel az N fiirészlapokkal szemben

il ?-é- @ ‘é‘? .8 l é»-ﬂ:'g w
Vagasi kisérletek keménykromozdst keretfiirészlapokkal CR-] E P& 2 gl 82| = ‘
= =52 -g‘:‘__‘ - §= HEal oz Munkaidé megtakaritis
= 2R |2af moLloas] o a nagyobb élettartam
82 | 5e3 | 582 (88 SBS| &2 folytin
b 93 | 88% | 335 528 553! 53 :
Uzemi adatok | Vigdsmod | Kisérleti adatok | N: K: z* e b HES }‘Fz‘l'“'q! = |
Tophan gatter PRIZMA ‘ A flirészlapok 8%. [ 6 ‘ 215 perc
VAGAS afaj Lue | pengebeakasztds 30 perc
Atm : 560 mm (El6re- | Atmérd © em Csiics 16—18 | | csere 2x  élezés
Vigis) Rénkdk szdma 167 - 555 és terp, 6 flrész
Loket : 450 mm Mennyiség, m? 21,96 75,89 2459% | 3% P N lap 10 perces vi- | 120 pere
310 Ufperc egy- Hosszméret, fm 670 2227 gdsi id6 killonb- |
szerii kilincses eld- Vigasi id6, p 144 410 1859, ség N 3 é3 K | 22 perc
tolé mi 45 LE Atl. eliitol, m/perc 4652 5431 1% életh. kozoth =
forgd drami mot. Atl. eldtolas teljes megtak. 172 perc
telj. aut, keretfir. (liket/mm) PNL b 17,6 | 17 % 261%.;
kocsi  telj, aut. — . et
ronkszdll. félaut. Vissza- | Firéazlapok széma 10 | 1x20p.penge-
frészéirn  elsz. | yapge Fafaj Tuc beakaszids csere | 20 pere
Atmérd @, ecm Cstica 25—27 13 élezds és terp.
Prizmamag, mm 190 1/2 1 | 10 fiirészlap 10 p. | 100 pere
Prizmik szdma 30 173 s | vigdsiid6kilonh.
Hosszméret, fm 324 654 N 2% és K 1x | 25perc
Vag. idd, pere - 100 175 | 1029 | élett. telj. megt. ([~ ° i
| Atl. elétolds, m/p. 3,24 3,737 759 | 380k 145 pere
| m/pere, loket/mm 10,45 12,056 |156% |
Tles- Filirészlapok szdma 13 125 perc penge-
Személyzet : 1 gat- | vigds Fafaj Luc beakasztds csere 25 pere
terkezeld, 2 segi- Atmérd & em Csiics 28—31 1 x élezés és terp.
t6. Rinkok szdma 61 120 1/2 1 13 fiirészlap 10 | 130 pere
Fanedv : dtl. 309% Mennyiség, m? 20,86 43,91 110%: | perces vagdsi idd
felh. fiir. lapok: Hosszméret, fm 246 480 3 (B kill. N 2x é3 K 13 pere
1220 %140 x 1,8 Vagiasi id6, perc 128 243 90 % Tixes kogott el = —
mm old. terp. 0,5 Atlag eldtolds, megt. 168 pere
mm m/pere 1.021 1,976 | %9
Cr. V. normil | |
Cr. V. kem. krom. m/pere, liket/mm 68.19 6,37 |
3. Milyen tobbteljesitményeket lehet ke- Anyagmegtakaritds:

meény kromozott keretfiirészlapokkal elérni?

Az Gsszehasonlité vagasokndl elért eredmé-
nyekre vonatkozélag elegend6 anyag all rendel-
kezésre. Az 1. tablazat kimerit6 tajekoz-
tatast nyujt a lefolytatott vigasi eredményekrol.
Ez a tablazat a gyakorlatb¢l vett szdmos példa
- egyikén it mutatja a kemény kréomozast keret-
flirészlapok josagat és attekintést ad az azokkal
ténylegesen elérhet6 rentabilitésrol.

A fiurészlapoknal a rentabilitasi tényezék:a
{lirészlap élettartama, az idémegtakaritas, az al-
kalmazas ideje alatti vAgasmennyiség és az
anyagmegtakaritas. A kemény kromozasu keret-
flirészlapok rentabilitdsdval kapesolatban, a nor-
mal kromvanadium keretflirészlapokkal osszeha-
soniitva, a kovetkezdket lehetett megallapitani:

Elettartam:

A kemény krémozott keretflirészlapok élet-
tartama kétszeres.

Idomegtakaritdas:

Kemény krémozasu keretfiirészlapok alkal-
mazasa esetében 25%)-os idémegtakaritdssal le-
het szdmolni.

Vidgdsmennyiség:
A kemény kréomozasu keretflirészlapok két-
szeres vagasmennyiséget biztositanak.

A kemény krémozastu keretflrészlapok ke-
ménységiiknél fogva és ebbdl folytlag az ismeé-
telt élezés ellenére, ahol a vagasi kisérleteket vé-*
gezték, tizenegy beakasztds utin, a lapszélesség
mért kopasi vesztesége csupdn 5,8 mm volt.
Ugyanakkor az élezbgép és a koszorlikorong,
normil lapokkal valé osszehasonlitdsban, csak
500/,-ig hasznélédnak el.

4, Milyen tébbteljesitményt mutatnak a ke-
mény krémozdsi korfiirészpengél?

Remény kromozasu korflirészpengékkel
végzett kisérleteknél még nagyobb eredménye-
ket értek el, mint az el6zéekben targyalt keret-
flirészlapoknal.

A kisérleteket egy Pini—Kay-féle kett6s-
szélezbgépen végezték, melynek miszaki adatai
a kovetkez6k: vagasi magassidg 130 mm-ig, per-
cenkénti fordulatszam: 3000, meghajtas 30 LE,
forgédramu motorral.

A deszkéknak és palloknak a géphezvitele
és elszallitasa teljesen automatiziltan tortént. A
kisérlet tirgya krémvanadiumbol késziilt, vala-
mint kemény krémozasu korflreszpengék wvol-
tak. A kisérlet a kovetkezd eredményt hozta:

Flettartam:

Kemény kromozasu korflirészpengék a
hossz- és harantvagasban, normalpengék négy-
oras élettartamanak a négyszeresét érik el.
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Idémegtakaritds:

Miutan a kemény kromozési korflirészla-
pok hosszabb élettartamuak, mint @ norméal koér-
{lrészpengék, a flirészmunkas a terpesztési és

élesité munkak, valamint a pengecserék tekin- -

tetében idémegtakaritisra tehet szert; ez a meg-
takaritas 75%,-0s, mivel a kemény kromozasu
pengék négyszeres élettartamuk folytdn csupén
egynegyed karbantartdsi id6t igényelnek.

Vidgdsmennyiség:

A kemény kréomozidsi korflirészpengék
négyszeres élettartamuk alatt, négyszeres va-
gasmennyiséget biztositanak, tekintet nélkiil
arra, vajon puha- vagy kemény faanyagrol
van-e sz0.

Anyagmegtakaritds:
Arinyos a pengék négyszeres élettartama-

val. .

5. Milyen munkak szdmdra ajanlhaték kiilo-

nosen a kemény krémozdasi keret- és korfiirész-

lapok?

Az eddigi tapasztalatok alapjan megallapit-
hato, hogy a kemény krémozasu flirészlapok nor-

mal kromvanadiumboél készilt lapok helyett:
eredményesen alkalmazhatok. A keménykrémo-
zasu flrészlapok szamara alkalmas munkik ko-
zul elsésorban a kovetkezéket emeljiik ki:

Keretflirészlapoknal a prizmavagis és visz-
szavagas, korflirészlapokndl - hosszvagasban az
cgyoldali és kettds szélezés.

A kemény kromozasu keret- és korflirész—
lapok élesitése élesité automatikkal — elektro-
korund koszortikoronggal (60-as szemcsézett L
vagy N keménység) torténik ugyanugy, mint a
normal keret- és korflrészlapoké.

Osszefoglalds

A Szegedi Falemezgyar flirésztelepén vég-
rehajtott kisérletek gazdag eredményei bizonyit-
Jak, hogy a kemény kromozisu keret- és korfii-
részlapok alkalmazisa jelentds elérehaladist je-
lent az iparban, egy kozbens6 fejlédési fokot a
meég korszertlibb és gazdasdgosabb szerszimke-
zelés irdnyaban. Igy természetes, hogy e kisérle-
tek tapasztalatait egyre t6bb faipari lizem kwan—-
ja hasznositani.



Hazai farostlemez enyvezése

ASZTALOS TIVADAR —BALOGH GABPOR

vegyvészmérnik

Cikkiinkben foglalkozunk az elsé iitemben
épult tzemben a farostlemez enyvezésének sziik-
ségességével, az eddigi gyakorlati tapasztalatok-
kal és a felmertlt enyvezési problémakkal.

Miért van sziikség enyvezésre?

I. Nedvességgel szembeni ellenallds nove-
lése;
II. Szilardsagi értékek novelése érdekében.

I. Nedvességgel szembeni ellendllds

A fa rostjainak belsejében levé iiregek és
Jératok folytan a fa és igy a farostlemez is nedv-
sziv6. A nedvszivas két folyamatbél tevédik 6sz-
sze.

1. A rostok ko6zott kialakult mikroszkopikus
méretd kapillarisok a nedvességet magukba sziv-
jék és atitatjdk a lapot, vagy a feliilettel parhu-
zamosan szétterjednek a feliilethez kozel esé ka-
pillarisokon.

2. A rostok abszorbcigval a feliiletiikén —
tehat a lemez belsejében — folyadékot kotnek
meg és megduzzadnak. -

A farostlemez vizfelvevé képességét a ka-
pillarisok vizfelszivé képessége szabja meg. A
felszivé képességiik fiigg:

1. a kapillarisok szamatol,

vegvésztechnikus

2. a kapillarisok méretétol,

3. a nedvesité folyadék felilleti fesziiltsé-
gétol.

A rostok kozotti kapillarisok nedvszivé tu-
lajdonsagat harom tuton csokkenthetjiik:

1. A kapilldrisok méretének és szaménak
csokkentése a gyartasi technologiaval.

A kapillarisok szamit és méretét a gyartasi
koriilményekkel tudjuk befolyasolni. A teljesen
aprora, finomra defibralt rostoknal kevesebb a
kapillarisok szama és kisebb a mérete, mint a
durvan defibralt rostoknal. A kapill4risok sza-
mat és méretét csokkenti az erfs préselés is.

2. A kapillarisok nyildsait elzarjuk valami-
lyven réteggel, vagyis a feliileten viztaszité réte-
get hozunk létre. Ez az eljards igen koltséges és
egy kiilon munkafazist igényel. Ezt az eljarast
csak kiilonleges mindségl lemezeknél alkalmaz-
zék, de inkabb a feldolgoz6 ipar.

3. A kapillarisokat képz6 rostok falit vala-
milyen anyaggal viztaszitévd kell tenni, mert
ekkor nem szivo hatas 1ép fel, hanem taszité ha-
tas. Ezt a hatast ugy érjiik el, hogy a masszdba
enyvezd anyagot adagolunk, még a lapképzés
elott.

Az elsé moédozatot nemigen lehet hasznosi-
tani, mert 2 tal finomra 6rolt rostok hatisaként
a préselés folyaman a lemezben vizzarvanyok
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keletkeznek, tehat nem tud a lemez gyorsan viz-
telenedni és ennek eredményeként in. robbands
vagy holyagosodas kovetkezik be.

A masodik pontban targyalt eljarés. inkabb
a feldolgozoipar keretébe tartozik. Tehat csak a
harmadik eljarassal — ami iparunkon beliil ki-
vitelezhet6 — fogunk foglalkozni.

A farost anyagdban valé enyvezés a kovet-
kez6 folyamatokbol tevédik Ossze:

1. Az enyvezd anyagot finom eloszlast
emulzié alakjaba oldatba wvissziik, ez lehet6vé
teszi a rostpéppel vald elkeveredést.

2. Az enyvez6 anyagot a rostpéppel elkever-
jlik és megfelels kicsaposzerrel Kicsapjuk a ros-
tokra.

3. A rostokra kicsapott gyanta a présbe ke-
riil, ahol hé és nyomés hatdsara nagy része kiba-
kelizalédik, tehat teljesen.oldhatatlanné valik.

4. Raktarozds alatt a farostlemezben levd
gyanta teliesen kibakelizalodik, ezt a folyama-

tot, ami kozonséges héfokon hosszabb id6t vesz

igénybe, gyorsitjuk meg a klimatizal6é edz6 zona-
javal. '

Gyantaval valé viztaszitoképesség novelese
igen gyakori, de alkalmaznak még paraffint, fe-
ny6gyantat, bitument, cerezint és egyéb vizta-
szit6 anyagokat.

I1. Szildrdsdgi érték novelése

A szilardsagi értékek novelése érdekében
tobb szabadalmat nytjtottak be vilagszerte. Pél-
ddul Németorszagban benyujtott szabadalmak
ajanljak a keményits, glutinenyvek, kazein, letex
(kaucsuk) alkalmazasit. Egy kanadai szabadalom
a zsirsav szurkot ajanlja azzal az indokoléssal,
hogy az a faban levé anyagokkal ragaszté anya-
got képez. Ezek a szabadalmak mind azt céloz-
zak, hogy a defibralt rostok kozott olyan kotést
hozzanak 1étre, amely csupéan a filcel6déssel 1ét-
rejott kotések szilardsédgat novelik. A szilardsag
novelése szempontjabdl igen lényeges, hogy a
fent emlitett anyagokat a lapképzés el6tt, tehat
még awvizes rostszuszpenziohoz adagoljuk a jol
elkeverhetség szempontjabol.

Az ujabb kutatasok szerint a szildrdsag no-
velése szempontjabél is megfelelonek mutat-
koznak a miigyantaféleségek. Itt is ugyanazok a
folyamatok dllnak els, mint a viztaszité emulzié
készitésénél. A tapasztalatok azt mutatjak, hogy
fenol, krezol, xilenol, karbamid migyantak ké-
pesek mind a két kovetelményt kielégiteni.

Az emlitett gyantaféleségek koziil a legjobb-
nak a fenoltipusu miigyantdk mutatkoznak a
karbamid gyantival szemben. A fenol, krezol,
xilenol gyantakat igen elterjedten hasznalidk az
ipardgon beliil, mivel ezek novelik a hidroféb
jelleget és a szilardsagi értéket is.

Alapanyaguk: a fenol, krezol, xilenol és for-
maldehid,

A migyanta fozése kétféleképpen torténhet:

a) hidegen; -

b) melegen.

A két eljaras tulajdonképpen azonos, csupin
a fézés idétartama valtozik. Tudniillik a fenol és

formaldehid kozott lugos vagy savas katalizator
segitségével minden kiils6 behatas nélkiil is meg-
indul a reakecid, kezdetben lassan és a késébbiek
folyaman annyira felgyorsul, hogy igen komoly
problémat okozhat a reakcié leallitasa. Altalaban
az a tapasztalat, hogy ha a komponensek hémér-
séklete eléri a 23—25 C°-ot, akkor a reakci6 kb.
0,5—1,0 ora alatt lejatszodik. Ez a f6zési id6 tal-
zottan megnévelné a gyanta el6allitési arat. Ezért
a reakcié beindulasandl a rendszert melegitik,
kés6bb pedig hitik. A melegités befejezése, il-
letve a hiités megkezdésére nincsenek egyértel-
mid megkotések. Ezt a tényezst befolyésoljak a
f6z6 alakja, a keverés intenzitasa, a £6zott meny-
nyiség térfogata, a katalizdtor milyensége és
mennyisége. Példaul 80 cm atmeérdji hengeres
nyitott f6z6lst esetében, ahol 680 kg gyanta ke-
ril elgallitasra: 1%, NaOH katalizator jelenlété-
ben 60—70 ford/p keverés mellett ez a hatér
65 C°, de ekkor mar meg kell kezdeni a htitest,
mert ellenkez6 esetben a hémeérséklet annyira
felnovekszik, hogy a gyanta teljesen elég, tehat
ipari célokra hasznalhatatlanna valik.

A 16zés metodikaja a kovetkez6:

A komponenseket megfeleld aranyban be-
szivatjak a f6z6be. A mérés torténhet térfogatra,
tehat tiszéval, vagy dramldsi sebesség mérésével.
Miutan a komponenseket beszivattdk a f6z6be
hozzéadjék a katalizatort. Attél fliggéen, hogy
milyen tipust gyantat akarnak f6zni, saval vagy
iugot. A mi ipardgunkban felhaszndlt gyantdk
Iagos katalizdtorral késziilnek.

A katalizator beadagolasa utdn beinditjak
a kever6t és a fltest. A flitékozeg segitsegével,
ami lehet viz vagy g6z, elérik a megfelelé héfok
hatart és itt tartjak a gyantdt 10—40 percig attol
iliggéen, hogy milyen tipusd gyantat szandékoz-
nak el6allitani. Majd erds hiitésnek vetik alé.
Ttt szintén két utja van a tovabbi fézésnek attol
figgden, hogy folyékony vagy szilard gyantat
akarnak el6allitani. Ha folyékony gyanta a cél,
akkor az igy nyert gyantat tilepitétartdlyba en-
gedik, ahol a gyantat elvélasztjdk a viztél. Az
elvdlasztas teljes egészében fajsuly kiilonbség-
gel torténik. Alul helyezkedik el a gyanta és fe-
lette a viz. Ebben a vizben nagy mennyi-
ségben talilunk el nem reagalt fenolt és formal-
dehidet. Ezek utdn a gyantat leeresztik az iilepi-
tébol és tovdbb felhasznilasra elszallitjak. Ha
szilard gyanta a cél, akkor az egész elegyet un.
beparlé tistbe viszik at, ahol vakuum alatt kimé-
letes melegitéssel lehajtjak a gyantarol -a vizet.
A desztillalds utan visszamarad a melegen még
folyos, de hidegen mar szilard gyanta. A gyan-
ték tovabbi feldolgozasat esupan a mi iparagunk
szempontjabol vizsgaljuk, mert az itt emlitett
modszerrel féznek altaldban minden olyan mi-
gyantat, amely ,Bakelit® néven keriil forga-
lomba.

Az enyvezés eléfeltétele, hogy a muigyantat
jol elkeverheté allapotba hozzuk. Azért, mivel a
farostlemezgyartas vizes kozegben torténik, elsé-
sorban a mugyantat vizoldhaté &allapotba kell
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hozni. Ezt az eljarast ,elszappanositasnak™ ne-
vezzuk.

Az elszappanositast altaldban natronluggal
végezziik, de elvégezheté mas lugos anyaggal is.

Eléljaroban meg kell jegyezni, hogy altala-
ban azok a sok, amelyekben Na, K, Ca wvan,
koénnyen, vagy viszonylag konnyen oldédnak
vizben. Tehat az a cél, hogy ezeket az ionokat
valamilyen moédszerrel raépitsik a miigyanta
lancra.

Ez a magyarazat még csak feltevés, még
nincs teljes egészében tisztizva, csupéan az a bi-
zonyos, hogy a fenol alapu miigyantdkat liggal
f6zziik, akkor vizoldhaté gyantat kapunk, vagyis
akarmeddig higitjuk vizzel, nem észlellink ki-
csapodast.

Ezt az eljarast kiilonbdzs kutatok kiilon-
bozéképpen fektették le. Vannak olyan eljara-
sok, amelyek alkohol hozzaadasaval oldjak meg,
yannak olyanok, amelyek specidlis lugkeverék-
kel oldjak meg, de mind megegyezik abban,
hogy a lig vagy lugos anyagok okvetleniil sziik-
séges az elszappanosodasnal. Példaul miben all
az lzemiinkben folyo eljaras lenyege

A szilard gyantat feltorjiik és megomleszt-
jlik. Erre azért van sziikség, hogy a reakcitképes
csoportok jobban hozzaférheté helyet foglalja-
nak el, vagyis minél kevesebb lig és héenergia
legyen sziikséges a folyamat lejatszatasahoz.

Igen lényeges szempont, hogy a melegitést
nem szabad tulzédsba vinni, mert 80 C° folott a
gyanta bedoglik, vagyis elveszti ragasztéképessé-
gét., A lug hozzaadasa utdn a lugban j6l fel keill
oldani a gyantat. Ekkor torténik meg tulajdon-
képpen az elszappanositas. Ha a folyamatot fi-
gyelmesen kisérjitk végig, azt tapasztaljuk, hogy
Tug hozzdadasa utin a gyanta hémérséklete ug-
résszeriien emelkedik. Bz magyarazza azt, bogy
‘a NaOH beépiil a molekulaba. Ezek utdn maéar a
miugyanta oldhaté vizben egész végtelen higi-
tasban.

Mint latjuk, eléggé hosszadalmas és bonyo-
Tult eljaras valt eddig sziikségessé, hogy a mi-
-oyantat vizes oldatba tudjuk vinni. Ez volt az
egvik szempont, ami arra inditott benniinket,
‘hegy 0j irdanyban keresslink megoldast, vagyis
egyszertibb technolégiat igénvls, de a kovetel-
‘ményeknek megfelelébb migyantat allitsunk
el6. A masik szempont az volt, hogy a Kébanyai
‘Mianyaggyar igen sokféle célra allitotta el6 a
,,Dorolac XVIIL.“ gyantajat, amit mi is hasznal-
tunk. A muianyagipar kovetelményei merében

masok voltak, mint a miénk, és igy természetes,

hogy a mi kovetelményeinket nem tudték teljes
‘mértékben kielégiteni. Példaul a kikeményedési
1id6 az MSZ 13 552—56 szabvany értelémben
‘max. 30 pere. Kaptunk olyan gyantaszallitma-
nyokat, amelyeknél ez az id6 10 perc koriil volt,
-ezeket természetesen nem tudtuk megomleszteni
tokéletesen, mert kibakelizdlédtak wvolna.
Reklamalni nem tudtunk, mert a szabvany-
“ban eléirt kovetelményeknek megfelelt. A masik
-igen fentos inditéok wvolt, hogy a Kdébanyai Mii-

anyaggyar ez év elején bejelentette, hogy a ki-
vant mennyiséget a Dorolac XVIII-bdl nem 4&ll
modjaban szallitani, mivel a kilfoldrél érkezd
krezol nem elegend6 arra, hogy a sajat és a mi
sziikségleteinket fedezze.

Ezt kovet6 idészakban 7-féle gyantaval dol-
goztunk, de egyik sem tudta kielégiteni kovetel-
ményeinket és ezenkiviil az egységaruk tonnan-
ként 18 600—23 200 Ft kozott valtozott, ami 1é-
nyegesen megdragitotta a farostlemez 6nkolt-
S wget

Ilyen problémék utan kezdtunk foglalkozni
a résziinkre leginkébb megfelel6 miigyantaféle-
ség eloallitasaval. A kovetkezd kritériumokat
tliztliik magunk elé célul:

1. Hazai alapanyagokbdl allitsuk el6 és ezal-
tal a beszerzési nehézségeket ki tudjuk kiiszo-
b&lni. .

2. Egyszer(i technologiaval eléallithaté le-
gyen és lehetéleg a fézése utan azonnal — tehat
szappanositas nélkiil vizoldhaté legyen.

3. El6allitasi 4ra oles6 legyen.

4. Lehetoséghez mérten olyan tulajdonsag-
gal rendelkezzék, ami a jelenleginél nagyobb
meértékben javitja a farostlemez szilardsagat és
vizfelvételét.

5. Egyszerti berendezéssel biztositsuk a ho-
mogen mindséget.

A fenti meggondolasok utan, természetsze-
riileg a kondenzici6s miianyagok tlpusat tartot-
tuk a legmegfelel6bbnek. Mivel a fenol és krezol
beszerzése igen nagy nehézségekbe {itkozik, a
homolég sor harmadik tagjaval, a xilenollal
kezdtiink foglalkozni. A xilenol a szén szaraz le-
parlasanal keletkezik a fenol és a krezol mellett,
de hazankban jelenleg nincs felhasznaléja. Xile-
nolbé6l 1955-ben is féztek gyantit Szegeden a Ki-
raly—Maurits—Torok f. ujitasban kidolgozott
technoldgia szerint. A szegedi gyanta nem felelt
meg teljes egészében a kovetelményeknek.

Az emlitett Gjitds szerint elGallitott gyanta
semmiben sem kiilonbézik a cikk elején emlitett
klasszikus eljarastol.

Fozése nehézkes, két lépésben tehet6é viz-
oldhatéva, az oldashoz igen témény lugra és igen
veszélyes és meérgez6 metilalkoholra van sziik-
ség. Ezért ezt a gvantat nem tartottuk célszer(i-
nek a farostlemezgyartas céljara. Igy a megfe-
lel6 gyantatipus és a technolégia kialakitdsa-
ban teljesen mas utin indultunk el.

Irodalmi adatok sajnos nem igen alltak ren-
celkezéslinkre, mivel hasonlé problémaval ha-
zankban még nem foglalkoztak, mert a tényle-
ges farostlemezgyartds — a szegedi kisérleteket
kivéve — két éves. Igy a tipus kialakitasa-
ban teljesen a sajat elképzeléseinket kell ko-
vetni. o :

Hosszu kisérleti munka utdan sikertilt egy
olyan mitigyanta-tipus kialakitdsa, amely egy 1é-
pésben vizoldhatd — tehat elszappanositas nincs.
—- és szarazanyagtartalma. valamint a migyanta
molekula nagysaga is kielégits, a kitermelése is
megfelel a kovetelményeknek. A miigyanta f6-
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zési kisérletek mellett folytattunk lemezképzési
kisérleteket is. ;

Ezek a kisérletek voltak az irdnyadok a mu-
gyanta-tipus kialakitasaban.

Igy elértiik, hogy a farostlemez szildrdsigat
és vizfelvételét a szabvanyban megadott érté-
keken beliil tudtuk tartani.

Folytattunk kisérleteket a miigyanta modi-
fikdlasara, hogy a miigyanta és a természetes
gyanta tulajdonsagat egyesiteni tudjuk. A kisér-
letek bebizonyitottak, hogy kb. 30%,-ig lehet az
altalunk eléallitott gyantat modifikalni és ebben
az esetben az igy kapott gyanta egyesiti maga-
ban a miigyanta és a természetes gyanta tulaj-
densagait.

Igy pl. a vizfelvétel még csokkenthets. De
ezekkel foglalkozni, gazdasigi meggondoldsok
alapjan, nem tartottuk érdemesnek, mivel az
eléallitasi koltségek emelkedésével nem volt
aranyban a kapott minéségi javulas.

A tovabbiakban arra torekedtiink, hogy a

mindséget allandéva, vagy kozel allandéva tud-
juk tenni. Tapasztalatboél tudjuk, hogy a klasszi-
kus miigyanta fézési eljardsokndl igen nehéz a
minéség stabilizilasa. Ennek érdekében kidol-

rinir

goztuk a folyamatos gyantafézés technologiajat,

melynek segitségével a miigyanta eléallitasa tel-
jesen folyamatos és automatikus. Az eljaras se-
gitségével jelent6s héenergia megtakaritast
ériink el, mivel a szakaszos =ljarasnal minden £6-
zés esetében fel kell fliteni a £6z6t, majd a kon-
denzacié lejatszatésa utan pedig le kell hiiteni
20 CO koré. A folyamatos f6zés esetében pedig
egyszer felfttjiik a reaktort, hlitésre nincs sziik-
ség, és addig tartjuk ezen a héfokon, mig a
gyantatermelés sziikséges. A kapacitds is joval
nagyobb, pl. 900 l-es folyamatos gyantaf6zé
oranként 650—700 kg gyantat ad, hasonlé nagy-
sagu szakaszos £6z6 pedig 300—350 kg orankeént.

Természetesen sikerult a miigyanta 4rat is
joval a jelenlegi ar al4 szoritani.

A kapott lemezvizsgalati értékek azt mutat-
tdk, hogy celkitlizéseink helyesek voltak, mert a
lemez mindsége jelent6s mértékben javult. A fa-
rostlemez onkoltségi arat is sikeriilt jelentos
mértékben csokkenteni. A folyamatos gyantafé-
zési modszer laboratériumi kisérletei azt mutat—
tak, hogy a gyanta homogén és a gyantatipusok
széles skaldjat lehet vele eléallitani. Természete-
sen a mindséget meghatéroz6 paramétereken még
lehet, s6t kell is javitani. Ez azonban az lizemi
méretben tortént megvalosulas utdn érhetd el.



Elnokségiink szeptember havi iils-
sén megvitatta a ,Faipar” szerkesz-
tésérdl szolo jelentést. A IV, Orszagos
Faipari Konferlenciat el6készité bi-
zottsag beszamolt eddigi tevékenysé-
gérol,

Fiirész-lemezipari  szakosztalyunk
szervezésében a junius hawvi klubna-
pon Sajban P&l -elviars tartott elo-
adast a ,,Ladaipari technika és a fej-
l6dés iranya” cimmel, amelyet élénk
vita kovetett.

Julius hénapban a szakosztaly 45
tagja kollektiv tanulmanyutat te't a
Mohécsi Farostlemez gyarban.

Augusztusban ugyancsak 45-en la-
togattak meg a Szombathelyi flrész-
és forgacslemez tizemet, ahol hasznos
tapasztalatokat szereztek,

A szakosztdly szeptember havi
klubnapjan Elton ur, londoni vendé-
dégiink, vetitettképes el6adast tar-
tott a Ghana-i fakitermelésrol.

Erdélyi Gyorgy elvtars, ,,A flrész-
ipar fejlédésének lehetdségérdl” tar-
tott eldadéast egyesiileti klubnapun-
kon.

Biitoripari szakosztdlyunk munka-

tervének megfelelen Szolnokon szé-
leskorii, egésznapos ankét volt,

Egyesiileti hirek

amelynek eléadoi Kollar Mihaly és
Bakai Istvan elviarsak a polyester
fényezésrél €s miigyantagyartasréol
tartottak eléadast. ,,A poliuretin
habanyag falhasznaliasa a karpitos
iparban” cimmel vetitettlépes el6-
adédsok voltak klubhelyiséglinkben, a
Szék és Faarugyarban, Karpitosaru-
gysrban, a Fémbiitor gyarban, Kar-
pitos Szovetkezetben €s Debrecen-
ben.

A Sportszerarugyarban Szép Jo-
zsef €5 a Min6ségi Butorgydrban Lele
Dezso elvtarsak tartottak el6adast.

A fiatal mémokok klubnapjan
Hornyak és Hadnagy elvtarsak tar-
tottak vitaindité eloadast ,,a fa miné-
ségének statisztikajarsl”,

Debrecenben Pajzs Zoltan és Botka
Zoltan elvtarsak nagy érdeklddés
mellett tartottak elGadast az otéves

terv miuszaki fejlédeésérdl és az ujti-

pusu Ulébutorok szerkezeti megolda-
sairdl.

Sopronban Ezsids Palné elvtars
el6adasdban a modern butortervezés
és gyartasrdl, Vargha Karoly dr. a
jugoszlaviai utjardl szamolt be.

Kaposvdron Kollar Mihaly elvtars
a polyeszter fényezés technolégidjat
ismertette.

Gyordtt Bédogh Istvan elvtars ,,A
butoripar miszaki fejlesztésének
perspektivairol” beszélt.

Szegeden Hanczar Istvan és Szdke
Balazs elvtarsak tartottak eldadasta
mesterséges szaritis gazdasiagossdga-
rol, a szaritoberendezések miiszerezé-
sérdl, a miigyantaragasztas felhaszna-
lasarol.

Bajin az Epiiletasztalosipari VAl-
lalatndl Tompa Matyés elvtars. kiil-
foldi utjardol szamolt be.

Szombathelyen megalakult a FATE-
helyi csoportja, Az alakulé tilésen Ja-
gzai Karoly elvtars ismertette az
egvesiilet eddigi tevékenységét és jo—
v feladatait. Ez alkalombél Gyebnar
Lajos elvtars tartott el6adast a for-
gacslemez felhasznalasi lehetiségei-
rol.

A Vegyesipari Szakosztaly hét f6-
varosi és vidéki vallalat részvételével
demonstraciét tartott a hidegen koté
migyantaféleségek gyakorlati alkal-
mazasarél. A demonstricié minden
szempontbdl sikeres volt és a szak-
osztaly a kozeljovében e téren elért
eredményeket kiilon cikkben fogja is-
mertetni. :



FAIPAR
F6szerkeszté: Roka Pal. Szerkeszt§: Jaszai Karoly
Kladja a Mfiszaki Koényvkiadé V. Bajesy-Zsiliszky Gt 22. Telefon: 113—450
Felelds kiadd: Solt Sandor
Megjelent 2860 példanyban — Terjeszti a Magyar Posta. ElSfizethetd a Posta Kézpontl Hirlapirodanal
Budapest, V., Jozsef naddor tér 1. (Telefon: 180-850) és barmely postahivatalnal. Eléfizetési dfj: 4y évre 12,— Ft, Y, évre 24,— Ft
Egyes szdm 4ra: 4,— Ft. Csekkszdmlaszam: egyéni 61,252, kozileti 61,066, vagy 4tutalds.a MNB 47. sz. foly6szamléjdra



erosen
rogzit

Amocol enyvfélia egyenletes
anyagfelhasznéldst biztosit és a
félia egyenletes vastagsiga révén

a falemez tartéssigit fokozza.
Kérjen részletes prospektust !
VEB Elektrochemisches Werk Rmmendorf

Halle (Saale) S Il Schachstrasse 11
Deutsche Demokratische Republik
Német Demokratikus Kéztirsasig

A Miszaki Koényvkiadé hirdetéseket vesz fel az aldbbi dijszabéas szerint:

Egészoldalas hirdetés 4ra 1440,— Ft
Féloldalas hirdetés ara 720,— Ft
Negyedoldalas hirdetés ara 360,— Ft

HIRDESSEN A FAIPARBAN

A hirdetések az alabbi cimre kiildendék:

MUSZAKIKONYVEKIA D 0, Budapest, V., Bajesy-Zsilinszky it 22.szim és
MAGYAR HIRDETO VALLALAT, Budapest, V., Felszabadulas tér 1. szam
A befizetéseket az MNB 44. csekkszamldra kérjiik




Példanyonkénti eladasi ara: 4.— Ft

PANODRA MA - |
UTIKONYVEK

»Magyarorszag Irasban és Képben* c. sorozatban eddig megjelent kotetek:

Budapest—Eger—Szilvasvarad
Budapest—Miskole—Aggtelek
Budapest—Pilis—Vértes—Gerecse
PANORAMA Budapest—Velencei-t6—Székesfehérvar
Budapest—Veszprém—Bakony
Budapesi—Szombathely—Kdszeg
Budapest—Debrecen—Nyiregyhiza

Budapest—Pécs—Mecsek

Budapest—DNMatra

Budapesi—Borzsiny—Cserhat Ara kétetenként 12,— Ft
Budapesti kirandulohelyek Ara: 1890 Ft

Ez utébbi kotet részletesen, élvezetes, szines stilusban, de mégis nagy pontossig-
gal, ezernyi adattal ismerteti a f6varos hatdrain beliil esé kiranduléhelyeket. Végig-
vezet a villamos-, autébusz-, BHEV-, Fogaskerek(i-, Uttérévasit- stb. vonalain, pon-
tos leirast ad az érintett teriiletekrél, s részletesen téjékoztat a megtekintésre érde-
mes nevezetességekrdl, A szoveget 100-nal tébb miivérzi fényképfelvétel élénkiti, és
eligazité térképeket is kozdl.

Fenti kdonyvek beszerezhetok, illetve megrendelheték az
ALLAMI KONYVTERJESZTO VALLALAT konyvesboltjaiban

SZAKBOLT:

KONNYUIPARI KONYVESBOLT
Budapest, VII., Baross tér 22
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