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Az épületasztalosipar új termékei és gyártási eljárásai*
S Z V E T  К Ó N Á N D O K

1. Bevezető részAz építőipar rohamos fejlődése az utóbbi években az építőiparon kívül álló hétköznapi ember számára is látható valósággá vált. Azok a távlati tervek, melyek 5—6 évvel ezelőtt az építőipar szakemberei előtt rajzasztalokon és különböző programokban vita-anyagként fe­küdtek, ma testet öltenek az utca, a város képé­nek formálódásában. A  főváros és a vidéki városok dolgozói előtt lassan megszokott képpé válnak az új lakótelepek háztömbjei, egy-egy reprezentatív középület, nem be­szélve a korszerű gyárak külsőleg is impo­záns látványától. A  műszaki és gazdasági szak­emberek szeme azonban ennél is többet lát. Látják és tudják — mert benne éltek és élnek — hogy az épületóriások modern homlokzatai mögött egy egész ország építőiparának tervsze­rű, következetes és szorgalmas munkája rejlik. De talán nincs is olyan építőipari szakember, aki az impozáns formák és tetszetős színek mö­gött akaratlanul is ne tenné fel magában az örökérvényű kérdést: hogyan lehetne többet és szebbet alkotni, hogyan lehetne ezen keresztül a dolgozó nép életét még gondtalanabbá és szebbé tenni. A  különbség talán csak ott van, hogy az építész-tervező szeme először a formát figyeli és mindjárt újat, korszerűbbet csiszol belőle. A  kivitelező szakember gondolata az építési mó­dot bírálja, de egyben tervezi a gazdaságosab­bat és szervezi az egyszerűbbet és jobbat.A z épületasztalosipar szakemberei sem ki­vételek ez alól a szebbre és jobbra törekvő gon­dolatok alól. Figyelik dolgozótársaikat, az utca emberét és jólesik az elismerő vélemény egy- egy modern homlokzat korszerű ablakáról, er­kélyéről, vagy esetleg kapubejáratáról. De a bí-
* Megjelent a Magyar Építőipar 1963. 4. számában. 

rálát sem hangzik el nyomtalanul, mert ez az in­dítéka az új gondolatok, új tervek születésének.Az újra való törekvés azonban nemcsak ilyen szubjektív formában nyilvánul meg. A  tervező irodák és az ipar szakemberei az alkotó hétköznapi munkájukban a rajzasztalok és mun­kapadok mellett következetesen dolgoznak a fejlődés előbbrevitelén. így  születnek meg az épületasztalosiparban is a réginél jobb, korsze­rűbb gyártmányok és gyártási eljárások.
2. Az épületasztalosipari gyártmány- és gyártás­

fejlesztés alapvető követelményeiAz új épületasztalosipari termékek formai és szerkezeti szempontból történő értékelése egy­magában nem elégséges- A z épületasztalosipar gyártmányfejlesztési tevékenységének többet kell adni, mint esztétikailag szépnek és formai­lag korszerűnek a kielégítését. Iparágunknak, amellett, hogy igyekszik e feltételt kielégíteni, eleget kell tennie a nagyiparrá alakulás igen fon­tos követelményeinek is. Az egyre nagyobb tö­megben épülő lakások és középületek nyílászáró szerkezeteit nem lehet kisipari módszerekkel, egyedi termeléssel gazdaságosan gyártani. A h ­hoz, hogy olcsóbb lakásokat tudjunk építeni, ol­csóbbá kell tenni a nyílászárók gyártását is. De hogyan lehetséges ez? Elsősorban korszerű ter­vezési és szervezési munkával, vagyis ennek ér­dekében növelni kell a gyártás tömegszerűségét — profilozni kell üzemeinket, csökkenteni kell a gyártmányok anyaghányadát — szervezetten nö­velni kell a termelékenységet —, fokozni kell a gépi munka részarányát és ezen keresztül olyan gyártmányokat kell tervezni, melyek szerkezeti szempontból alkalmasak a gépesített nagysoro­zat gyártására, és a tömegtermelésre. Az ipar fejlődésének ezt az irányát az esztétikai köve­telményekkel összehangolni nem egyszerű fel­adat, de bátran kimondhatjuk, hogy lehetséges.



290 Faipar Х Ш . évf. (1963), 10. sz. Szvetkó N.: Az épületasztalosipar új termékeiAz pedig, hogy ez az állítás nemcsak „elmé­let“ , bizonyítja a beépített konyhabútorok nagy­sorozat gyártásának eredményes megszervezése. A  korszerű beépített bútorok gyártása egyesíti magában az esztétikailag szépet és a tömegsze­rűséget, megcáfolva azt a helytelen nézetet, hogy az ilyen irányú igényeket csak egyedi ter­vezésen és gyártáson keresztül lehet kielégíteni.Ennek a példának kell szem előtt állnia a nyílászáró szerkezetek tervezésének és gyártá­sának fejlesztésénél is. Érvényesíteni kell ennek a módszernek alapvető mozgató erejét, a tudo­mányos tervezési módszereket. A  gyártmányok tervezésénél alkalmazni kell a modulozást és ezen keresztül olyan tömeg-alkatrészeket kell tervezni, melyekből több késztermék variáció alakítható. A  nyílászáró szerkezeteket olyan al­katrészekből kell felépíteni, melyek tervezésénél fokozottan érvényesül a méretazonosság, méret­arányosság, a szerkezeti elemek hasonlósága és a szimmetria. Azt a tényt, hogy ez a gyártóipar számára milyen nagymérvű előnyökkel rendel­kezik, sajnos még nem minden szakember és ter­vező tudja felmérni.Ezen keresztül a megmunkálás során csök­ken a művelet fajták száma, kevesebb lesz a gépállítás, nagymértékben lecsökken a gyárt­mányok átfutási ideje. Következményeként meg­nő a gyártási folyamat átbocsátó képessége, ami gazdaságosabban gyártott terméktöbbletet ered­ményez.Ezeket a követelményeket kielégítő terve­zés azonban csak a gyártási technológia mélyre­ható ismeretében képzelhető el, sőt továbbmen- ve a tervezőnek ismernie kell a technológia fej­lesztés főbb irányait is. Ennek jelenleg igen nagy akadálya az, hogy a tervező intézetek ter­vezői (kevés kivételtől eltekintve és ezek közé tartozik a beépített bútorok tervezése) — több­nyire részleteiben nem ismerik a szinte napról napra fejlődő és módosuló gyártási technológiá­kat. Tudomásul kell venni azonban, hogy az épületasztalosipar egyre inkább nagyiparrá lép elő és azt hiszem senkinek sem jutna eszébe a gépiparban, hogy egy világszínvonalon álló esz­tergapad megtervezését a gépipari előállító gyár technológiájának és szervezettségének ismerete nélkül végezze el- Az a terv, amely a technológia ismerete nélkül készül el, általában vagy átdol­gozásra szorul, vagy pedig nagymértékben visz- szaveti a kivitelező vállalat gazdaságos termelé­sét, nem is beszélve arról, hogy sok esetben a gyártás-szervezés is megkíván konstrukcióbeli változtatásokat.Lerögzíthetjük tehát, hogy az épületaszta­losiparban a gyártmányfejlesztés egy komplex tervezési és szervezési feladat része, mely az említettekkel együttesen hivatott a gazdaságos termelés előmozdítására a korszerű, és esztéti­kai igények kielégítésére. A  továbbiakban bemu­tatásra kerülő új épületasztalosipari gyártmá­nyokat és gyártási eljárásokat elsősorban ezek­nek a szempontoknak a figyelembevételével kell vizsgálni és értékelni.

3. A  faanyagfelhasználás szerepe a nyílászáró 
szerkezetek fejlesztésébenKözismert tény, hogy országos viszonylat­ban az építőipar dolgozza fel a legtöbb faanya­got, ebből is a szinte kizárólag import útján be­szerezhető fenyőfűrészárut. Az építőipar által felhasznált anyagmennyiségből az épületaszta­losipar jelentős részt képvisel. Szükséges tehát megvizsgálni, hogy ezzel a népgazdaságilag is jelentős importanyaggal hogyan gazdálkodunk.Az épületasztalosipar anyagfelhasználási (kihozatali) mutatóit általában az egy lakáshoz vagy 1 m 2 nyílászáró szerkezethez szükséges fa­anyagmennyiséggel szokásos kifejezni. Ü j gyárt­mányaink fejlesztése és gazdaságosságának vizs­gálata szempontjából indokolt nemzetközi vi­szonylatban is összehasonlításokat tenni. Erre szolgál az alábbi táblázat is, mely egy 55—70 m 2 alapterületű, lakáshoz átlagosan felhasznált fa­anyagmennyiséget tartalmazza, nyílászáró szer­kezetekre vonatkozóan.

Ország
1938. I I960. 

m 3

A n g l ia ......................................... ..
G ö rö g o rsz ág .........................................
M agyarország .....................................

1.87
1,46
1,42

1,18
0,79
1.32Az anyagfelhasználás közölt értékeiből azt a következtetést lehet levonni, hogy a faanyagfel­használás általában csökkenő tendenciát mutat, de ennek mértéke hazánkban nem kielégítő.A  faanyagfelhasználás tervszerű csökkenté­sének lehetősége főleg a gyártmányfejlesztésben, az új gyártmányok tervezésében van. Ezen ke­resztül biztosítható a fapótló anyagok és mű­anyagok alkalmazása, a forgácsolási veszteségek csökkentése. A  jelenlegi forgácsolási technoló­giából és alkatrészösszeté telekből adódóan a for­gácsveszteség 26,4 százalék, ami évente — az iparági vállalatoknál — közel 20 000 m? faanyag elforgácsolását jelenti.Az új gyártmányok szerkesztése szempont­jából tehát nem közömbös a beépítésre kerülő és felhasznált anyag hányadának javítása.

1. ábra. Hossztoldott anyag a kétoldalt lemezeit ajtólap 
keretszerkezeténél
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4. A  gyártmányszerkezetek fejlesztéseA  gyártmányfejlesztési tevékenység általá­ban két fő csoportra osztható:a ) új gyártmányok tervezése,b) a meglevő gyártmányok tökéletesítése, korszerűsítése-A  továbbiakban — az épületasztalosipar vo­natkozásában — a gyártmányok korszerűsítésé­vel szeretnék foglalkozni.A  meglevő gyártmányok korszerűsítésének a rendeltetésszerű használhatóság javítása, az anyagtakarékosság és a minőség javítása szem­pontjából van igen nagy jelentősége. Az elmúlt évben ezen a téren az épületasztalosipar komoly eredményeket mutathat fel. Ezek közül kívánok néhányat részleteiben is ismertetni.

4.1. HossztoldásA  nyílászáró szerkezetek alkalmazott gyár­tási technológiájából és alapanyag méretezéséből eredően az elmúlt években a szabási darabos hulladék veszteség 5% körüli értéket mutatott. Ez iparági vonatkozásban évente kb. 3000 m3 anyagveszteséget képviselt.A  hossztoldás bevezetésével (ma már min­den vállalatunk rendelkezik hossztoldógéppel) a darabos hulladékot nyílászáró szerkezetek gyár­tására alkalmassá tudjuk tenni. A  hossztoldás lényege az, hogy az összetoldásra kerülő anyago­kat a végfa (bütü) felől 20— 25 mm mélységben fésűfogszerűen kimarják, a kimart részeket mű­gyanta ragasztóval megkenik, majd nagy nyo­mással egymásba szorítják.Ezzel az eljárással tetszőleges hosszúságban összetoldhatók az anyagok, de a gépbe beépített körfűrész segítségével — a kívánt méretre — a darabolás elvégezhető.A  hossztoldás nem gyengíti az alkatrészek szilárdsági értékeit. Az elvégzett szakítás! és tö­rési vizsgálatok egyes esetekben valamivel ki­sebb, egyes esetekben pedig nagyobb értéket mutatnak, mint az ugyanolyan keresztmetszetű toldás nélküli anyag szilárdsági értékei. Általá­ban megállapítható, hogy a természetes fahibák (ággöcsök) sokkal nagyobb mértékű szilárdsági értékingadozást okoznak, mint a hossztoldás.A  hossztoldás a gazdaságosságon kívül mi­nőség-javításban is megnyilvánul. Azáltal, hogy a fa szálai keresztirányban meg vannak szakít­va kisebb lehetőség van a görbülésre és veteme­désre. Nagyfokú mi nőségj a vitást jelent, hogy a fahibák kivágásán keresztül az alacsonyabb ér­tékű rövid fűrészáru is javított minőségben be­dolgozható-
4.2. Kettős ollóscsapozásA  keretszerkezetek sarokkötéseinek szilárd­sága és tartóssága a nyílászárószerkezetek mi­nőségére döntő módon kihat. A  hagyományos szerkezeti megoldás szerint a sarokkötések egy­szeri ollóscsapozással és szegletvas felszegezésé-

lu  ábra. Hossztoldáshoz a fésűsfog kialakítása

1b ábra. A  fésűs fogazás ragasztás utáni összeszoritása

2. ábra. Kettős csapos sarokkötés műgyanta ragasztás­
sal és csillagszeg alkalmazásával (szorítás előtt)
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2a ábra. Kettős csapos sarokkötés műgyanta ragasztás­
sal és csillagszeg alkalmazásával (szorítás után)vei készültek. A  minőség megjavítása és a gyár­tás egyszerűsítése céljából az ablakszárnyak sa­rokkötésére új megoldást vezettek be.A z új megoldás lényege, hogy a sarokkötés kettős ollóscsappal, műgyanta ragasztóanyaggal és csillagszeg-átszegezéssel készül. A  kettős csa­pozás alkalmazásával a kötés ragasztási felülete megkétszereződött és így a ragasztási szilárdság is közel kétszeres lett.A  ragasztásra alkalmazott műgyanta enyv nagyobb kötési szilárdságot és vízállóságot biz-

3. ábra. Kétoldalt lemezeit ajtó, farostlemezből készült 
rácsbetét szerkezet

tosít. A  csillagszeg alkalmazása több száz tonna szegletvas-anyag megtakarítását eredményezte, ezenkívül a szárny enyvezés művelete lényege­sen leegyszerűsödött, továbbá a mázolásnál szebb felület biztosítható.
4.3. Új tokszerkezetekFőleg külföldi tapasztalatok alapján, az: anyagtakarékosság fokozott biztosítása érdeké­ben a kapcsolt gerébtokos ablakok külső és belső, tok szerkezetének vastagságát, valamint a ra­gasztott pallótokok magfájának vastagságát 43 mm-ről 33 mm-re csökkentettük. Ez a szerke­zeti változtatás, a minőség megtartása mellett — iparági szinten — évente 2500 m3 faanyag meg­takarítását eredményezi.

4.4. Farostlemez betétrácsszerkezetAz utóbbi évek folyamán a nyílászáró szer­kezetek gyártásában egyre nagyobb tért hódít, a farostlemez alkalmazása. Különösen érvényes, ez a lemezeit ajtók és beépített bútorok gyártá­sánál. A  farostlemezek kereskedelmi méretei és. a szabási méretek között azonban gyakran olyan méretviszony áll fenn, mely elkerülhetetlenné: teszi a hulladék képződését. Szükségszerűen je­lentkezik tehát a hulladékfeldolgozás megoldása.A z iparágban ez a probléma megoldást, nyert. A  farostlemezt nemcsak vésett ajtóknál deszkabetét és rétegelt lemezbetét helyett, ha­nem — ez év elejétől—  lemezeit ajtók betétrács szerkezeteként is alkalmazzuk.A  farostlemez betétrácsnak a két borítóle­mez között távolságtartó és merevítő szerepe­van. A  pontos szélességi méretre levágott lemez­csíkok adott távolságban a lemezvastagságnak megfelelően „fé l‘‘-bevágással lesznek ellátva, majd a függőleges és vízszintes csíkok a bevágá­sok mentén egymásba tolódnak. Az így kialakult betétrács a rács elemekre merőleges nyomással szemben nagymértékben ellenálló.
5. Új gyártmányok és gyártási eljárásokA  korszerű építészet fejlődése ismételten új és új követelményeket támaszt az épületaszta­losiparral is. Változnak a formai követelmé­nyek. A  hagyományos üvegosztó bordával tagolt világító felületeket az egybefüggő, osztás­mentes, főleg vízszintes tagoltságú üvegfelületek váltják fel. Általános kívánalom a nagy üvegfe­lületek mellett a minél kisebb keresztmetszetű keret és tokszerkezetek alkalmazása. Ú j igé­nyekkel kapcsolatban előtérbe kerülnek a bukó és billenőszárnyak. A  záróvasalatokkal szemben támasztott követelmények is nőnek, egysze­rűbb, kisebb tömegű, könnyen kezelhető, de jó záródást biztosító szerkezetek szükségesek. H a­sonló a helyzet az árnyékoló és elsötétítő szer­kezetekkel szemben is.Az utóbbi években az épülő lakások kultu­ráltságával szemben is nagyobb követelmények jelentkeznek. A  korszerű épületgépészeti bérén-



Szvetkó N.: Az épületasztalosipar új termékei Faipar ХШ. évi. (1963), 10. sz. 293

4. ábra. Beépített garderobe-szekrény típuselemekböl 5. ábra. Beépített konyhabútor típuselemekből, 
16 féle módon variálhatódezések mellett újszerű falburkolatok, fűtőtest burkolatok, óraszekrények és egyéb berendezé­sek válnak szükségessé. A  gazdaságosabb terü­letkihasználás érdekében egyre nagyobb mér­tékben hódít tért a beépített bútorok alkalmazá­sa, fokozódik a követelmény a burkoló anyagok­kal szemben is.Sok esetben az építési módok megváltozta­tása teszi szükségessé új ípusú nyílászáró szerke­zetek alkalmazását. így a hagyományos káva­

szerkezetek helyett a blokkos építkezések káva nélküli nyílászáró szerkezeteket igényelnek. A z építésszervezés és az építési időtartam csökken­tése is új feltételeket követel meg. A z építési időtartamból ugyanis jelenleg jelentős részt kö­vetelnek a nyílászáró szerkezetek szerelési mun­kái. Ez a tény, valamint egyéb technológiai és szervezési előnyök szükségessé teszik a nyílás­záró szerkezetek üzemben történő készregyártá- sának megszervezését.

6. ábra. Chemolimpex 
Székház új típusú billenő 
ablakai, fémzsaluziával
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7. ábra Nagyüzemileg gyártott mozaikparketta

Ennek keretében az eddigi gyártási folya­mat folytatásakéht sor kerül az üvegezést, sze­relvényezési és mázolási munkák elvégzésére is. A  kész nyílászáró szerkezet az építési munkák befejezésével nyer kiszállítást és végső berögzí- tést. E követelmények kielégítésére az épület­asztalosiparág számos új gyártmánykonstrukciót hozott létre és szervezte meg ezek gyártását. A  továbbiakban ezekből az új gyártmányokból kí­vánok néhányat bemutatni és röviden ismer­tetni ezek jelenlegi gyártási feltételeit is.
5.1. Beépített bútorokA  mai modern lakásépítésben egyre na­gyobb szerep jut a különböző szekrények beépí­tésének. Nyugodtan mondhatjuk azt, hogy a mai modern lakás korszerű berendezéseinek a beépí­tett bútor elengedhetetlen követelménye. A  be­épített szekrények a lakás oldalfalaiba építve be­olvadnak a lakás környezetébe, de ha a hatást fokozni kívánjuk, akkor színezéssel, vagy más módon kiemelhetjük a környezetből. A  hagyo­mányos szekrény bútorokhoz viszonyítva a hely kihasználása, egyben befogadó képessége 60 szá­zalékkal nagyobb, mint a kereskedelemben kap­ható szekrények. Előállítási költségei alacso­nyabbak, nincs szükség külön lábazatra és min­den oldalán lezárt káva sem szükséges. Elegen­dő a falnyílás elejének a lezárása, illetve bútor- szerű kiképzése, valamint polcokkal, illetve
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8. ábra. Hazai előállítású zsaluzótábla, mely 25-30-szori 
felhasználásra alkalmas

9. ábra. A Szegedi Pártház ablakain elhelyezett fém- 
zsaluzia



Szvetkó N.: Az épületasztalosipar új termékei Faipar XIII. évi. (1963), 10. sz. 296ruhaakasztóval felszerelése. Gyártása jelentős import megtakarítást eredményez.A  beépített konyhabútorok egy blokkban egyesítik a konyha üzemeltetésével kapcsolatos berendezéseket, ezáltal egy helyen ülve, vagy állva tudja a háziasszony a konyhai munkát vé­gezni. A  hagyományos bútorokkal szemben ol­csóbb, mert csak azokat a bútorelemeket tartal­mazza, melyek a konyhai munkához szüksége­sek, itt is elmaradnak a hagyományos hátfal és oldalfal elemek- Költségmegtakarítás mutatko­zik még a kisebb konyhák építésének vonatko­zásában is. A  konyhára fordított költségmegta­karítás nagyobb, mint a beépített konyhabútor összege. A  konyhabútor a hagyományosnál ne­mesebb, különböző műanyagokkal van felület­kezelve. Ide sorolhatjuk a formica, fólia, P V C  éllécek és felületkezelt farostlemezek alkalma­zását is. A  bútorokon azok a munkalapok — melyen a háziasszony dolgozik — olyan formi- calemezekkel bevontak, melyek hőállósága eléri a 200 C-fokot.A  beépített konyhabútorok a korszerű igé­nyek kielégítése mellett formai élrendezésüknél és színösszetételüknél fogva a lakás esztétikai összhatását nagymértékben emelik.
5.2. Billenő ablakokA  nagy világítófelületek, a célszerű kezel­hetőség és az előnyös esztétikai hatás elérésére •— különösen középületeken — a billenő ablakok alkalmazása célszerűnek mutatkozik. Az iparág ilyen típusú ablakokat a múlt évben a Chemol- impex részére gyártott és egyéb rendeltetésű billenő ablakok gyártására is felkészült.A  tervezésben problémaként jelentkezik a megfelelő vasalatok hiánya.
5.3. MozaikparkettaAz iparág korszerű gyártási eljárással gyárt­ja az esztétikailag jó hatást keltő burkoló anya­got, a mozaikparkettát. A  mozaikparketta több­nyire tölgy fűrészáruból készül. A  parkettaele- mek vastagsága 10 mm. A  parketta elemek — a képen is látható módon — négymezős táblák­ban nyernek összeállítást. Fektetésük beton al- jazatra megfelelő ragasztóanyag felhasználásá­val történik-Gyártása anyagtakarékossági szempontból is jelentős.

5.4. ZsaluzótáblaA  vasalt, előregyártott zsaluzótáblák gyár­tása az építőipar faanyagtakarékossága szem­pontjából nagy jelentőségű. A  zsaluzótáblák gyalult és illesztett fenyőfából készülnek. A táblák végeire szerelt vasalások a tábla élettar­tamát növelik, amellett a táblák egymáshoz il­lesztésére, illetve összeszerelésére is szolgálnak.
5.5. FémzsaluziaA  fémzsaluzia hengerelt fémlemezekből ösz- szeállított redőnyszerkezet. A  lemezcsíkok szé­lessége 50 mm, a lemezek vastagsága pedig biz­tosítja, hogy egy ablakhoz összeállított redőny

9a ábra. Fémzsaluzia, közvetlen látképsúlya nem haladja meg a 3— 5 kg-ot. A  lemez­csíkok ívelt meghajlítása következtében a lemez az önsúlyán felül még némi teherbírásra is al­kalmas, egyben rugalmas.

10. ábra. Harmonika rendszerű műbörborítású ajtó, 
mely válaszfalnak is alkalmazható
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11. ábra. Fűrészpor és forgácsból készült kötőanyag 
nélküli brikettA  fémlemezek különböző színűek és egy re­dőnyön belül ízlésesen variálhatók. A  fémzsa- luzia jellemzője, hogy a lemezek vízszintes állá­sában a sugárzó fény behatolását megakadályoz­zák, anélkül, hogy a belső helyiség megvilágí­tását jelentősen lerontanák. A  lemezek függőle­ges állásban egymással záródnak, így a fény be­hatolását megakadályozzák. A  lamellák állását a lemeztartó heveder szabályozza, mely fokoza­tokat biztosít a fény beáramlására. A  zsaluziát befejező léc zárja le, melynek felhúzásával a le­mezek vízszintes helyzetben a felső szekrényben záródnak.A  fémzsaluziát a tervezők máris eiterjed- ten alkalmazzák, amely az egyszerű kezelhető­ségre, a dekoratív hatásra és még számos elő­nyére vezethető vissza.

5.6. Műanyag redőnyA  műanyag redőny hasonlóan a hagyomá­nyos Esslingeni faredőnyhöz, elemekből tevődik össze. A  redőnyléceket műanyagból sajtolt ele­mek helyettesítik. Az elemek kapcsolódását is műanyag alkatrészek biztosítják. A  műanyag re­dőny a faredőnynél lényegesen könnyebb, sze­relése és javítása egyszerűbb. Jelenleg kísérleti stádiumban van. Gyártása előreláthatólag 1963. év végén kezdődik meg.
5.7. Festett, üvegezett nyílászáró szerkezetekBár a festett üvegezett nyílászáró szerke­zetek gyártása még kísérleti stádiumban van. jelentőségénél fogva mégis szükséges róla be­szélni. Itt a formai kialakítástól el kell vonatkoz­tatni, mert ezek a szerkezetek általában minden formában elképzelhetők. Jelentősége inkább a minőségi feltételek fokozásában és a gazdaságo­sabb gyártásban van. Az a tény, hogy az épü­letre felületkezelt, a nedvesség behatolását meg- gátló felülettel bevont nyílászárók kerülnek, már eleve nagymértékű minőségj avulásban kell ki­fejezésre jutni. Meg kell említeni azonban, hogy a gyártási mód kifejlődésével fokozottan lehető­ség kínálkozik új, korszerűbb záróvasalatok al­kalmazására és lehetséges a formai követelmé­nyek fokozottabb "kielégítése is. Készregy ártott nyílászáró szerkezetek felszerelésére ez év első félévében kerül sor.

A  műhelyben történő felületkezelést kiter­jeszteni kívánjuk a lemezeit ajtókra és egyéb gyártmányokra is. Ennek érdekében korszerű festékfelhordási módszereket kívánunk alkal­mazni, úgymint a lakköntést és szórást, indokolt esetben az elektrosztatikus szórást is. A  felü­letkezelő anyagoknak mártással történő felhor­dását elsősorban az alapmázolásra vonatkozóan már a közeljövőben be kívánjuk vezetni-A  lemezeit ajtókkal szemben támasztott maximális minőségi és esztétikai követelmények kielégítése céljából a felületkezelt farostlemez­zel borított ajtólapokkal kapcsolatban a kísérle­tek nagyrészt befejeződtek. Ez a gyártási mód­szer lehetőséget ad különböző színösszetételű, igen tartós felületű ajtók előállítására.Ezeknek az ajtólapoknak a tömeges gyár­tására azonban csak akkor kerül sor, ha hazai viszonylatban — kb. 1—2 év múlva — a Mohá­csi Farostlemezgyár megkezdi a felületkezelt farostlemezek gyártását.
5.8. Harmonika ajtóA  széthúzható és összetolható fémváz szer­kezetű, műbőr borítású harmonika ajtó az egy­mással kapcsolódó rendeltetésű helyiségek idő­szakos elválasztására szolgál.Többnyire lakások konyhája és étkezője kö­zötti falnyílásban nyer elhelyezést. Súlya és ke­zelhetősége könnyű. Színezésénél fogva díszítő jellegű.
5.9. ForgácsbrikettA  forgácsbrikett a megmunkálások során keletkező forgácsból és fűrészporból összepréselt tüzelőanyag. A  brikettprésből 50 mm átmérőjű folyamatos henger formájában kerül ki, ami а présdugattyú löketének megfelelően 25 mm- ként széttöredezik.A  parkettagyártás során keletkező (tölgy, bükk, akác) forgácsból készült brikett kalória­értéke a legjobb barnaszénnel egyenértékű. A  forgácsrészek összetapadása (filcelődése) a gyár­tás közben keletkező hő és a fa természetes gyantatartalma egymásrahatásából jön létre.Az ismertetett új gyártási eljárásokon és új gyártmányokon kívül az iparág vállalatai több reprezentatív jellegű épület nyílászárószerkeze­teit és belső berendezéseit készítették el.így  pl. a Madách Színház, Nyíregyházi Kór­ház, Miskolci Színház, Royal Szálló, Csepeli Bí­róság, Győri Filmszínház stb.Itt minden esetben új szerkezetekkel, új anyagokkal és különböző megjelenési forma sze­rint kellett megoldani a kivitelezést. Ezen be­rendezések, illetve gyártási eljárások ismerte­tése egy különálló cikkben lehetséges, épp ezért ezt a tevékenységet csak érinteni kívántam.összegezve megállapítható, hogy az épület­asztalosipar fejlődése a gyártmányfejlesztésben megfelelő ütemű volt az elmúlt években, a fel­merült igényeknek megközelítően eleget tett. Feladatunk ezen ütem gyorsítása és ennek ér­dekében a technikai és technológiai eljárások állandó fejlesztése.
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A hossztoldás gazdasági kihatása
U L Z I N G E R F E R E N CAz épületasztalosipar 1947 előtt pár 50 fő feletti szakmunkást foglalkoztató üzemet kivéve lényegében kis műhelyekből, kisiparosokból állt. A  kisipari termelés során különböző tervezésű, különböző méretű és alakú ajtót, ablakot stb. gyártottak kis darabszámban. A  különböző mé­retek és kis darabszámok lehetőséget adtak arra, hogy az előző gyártás során keletkezett kis mennyi­ségű véghulladékot nagyrészben felhasználják az újabb rendelések teljesítésénél. Továbbá a kisiparos a keletkezett hulladék méretének figye­lembevételével vállalt, vagy keresett megren­delést, hogy ezzel biztosítsa a leggazdaságosabb anyagkihozatalt és ezen keresztül biztosítsa a legnagyobb méretű hasznot.Az 1948., 49. évben a kis műhelyek össze­vonása majd 1956. év utáni nagymértékű gépe­sítés és ebből kifolyólag a gyártástechnológiák gyors ütemű fejlődése a termelékenységet és ebből kifolyólag az egyes üzemek kapacitását ugrás­szerűen megnövelte. Ez a nagymértékű kapacitás­növekedés lehetővé tette, a nagyüzemi termelési módok bevezetését az épületasztalosiparban is.Az építőipar nagyarányú fejlődése meg­követelte az épületasztalosipar oly irányú fejlesz­tését, hogy ki tudja elégíteni a nagy darabszámú azonos méretű ajtó és ablakigényt. Ezen igény kielégítése érdekében végrehajtott typizálás és az üzemek éles gyártási profiljának kialakítása lehetővé tette, hogy a gyártásba kerülő azonos típusú, méretű gyártmányok gyártási-sorozat darabszáma lényegesen megnövekedjen. A  profi­lozásból adódó a közel azonos típusnak és méret­nek a következménye az volt, hogy az épület­asztalosipari vállalatoknál mind nagyobb mennyi­ségben keletkezett darabos véghulladék, mely már a vállalat profilját képező gyártmányoknál nem volt felhasználható.Ezért a vállalatok, hogy a darabos véghul­ladék mennyiségét a lehetőséghez képest csök­kentsék, 1961. évig csak hosszú árut használtak sei, csekély mennyiségű egyéb árutól eltekintve.H a az épület-asztalosipari termékek, ajtók és ablakok önköltségének összetételét vizsgáljuk, akkor azt látjuk, hogy a felhasznált faanyag a gyártmányok termelői árának 65%-a. Ebből a körülményből következik, hogy az ajtók és ablakok önköltségét elsősorban a faanyag takarékos fel­használásával a magasabb százalékú anyagkihasz­nálással lehet csökkenteni.Az ajtók és ablakok méretéből adódik, hogy az egyes alkatrészek hossza a rendelkezésre álló fűrészáru hosszúságához képest számottevő és így elkerülhetetlen — még a leggazdaságosabb hossz­szabás mellett is — hogy véghulladék ne kelet­kezzék.A  megnövekedett darabszámú sorozatgyártás, amely a termelékenység növelése céljából igen előnyös volt, az a faanyag kihasználás területén 

hátrányt jelentett a nagy mennyiségben jelent­kező véghulladék miatt. Ugyanis ez a véghulladék legtöbb esetben már nem használható fel az üzemre profilozott és nagy sorozatban gyártandó gyártmányokhoz. Sok esetben az üzemek keresnek olyan profilúktól messzecső gyártmányokra meg­rendelést, melyekhez fel lehet használni a vég­hulladékot, de majd minden esetben csak anyagár veszteséggel. Ez az árveszteség természetesen az eredetileg gyártott ajtó és ablak önköltségét terheli, ill. növeli. Ez a veszteség azért keletkezik, mert az így gyártáskiegészítésre keresett, gyártott, gyártmányok ára úgy van megállapítva a legtöbb esetben, hogy csak az alacsonyabb osztályba sorolt olcsóbb faanyagból lehet gazdaságosan gyártani.Az elmúlt években több kelet- és nyugat­németországi tanulmányutak során tapasztaltuk, hogy az asztalosipari üzemek az előbb vázolt körülmények miatt keletkező véghulladékait hossz - toldóberendezés segítségével egyesítik és a vál­lalat profiljának megfelelően ajtó, ablakok további gyártásához használják fel. Ily  módon lényeges százalékkal emelték az ugyanazon faanyag meny- nyiségből készült gyártmányok darabszámát. Te­hát növelték az anyagkihozatalt és ezen keresztül csökkentették gyártmányaik önköltségét.Külföldi tapasztalatok alapján 1960. év végén 2 darab nyugatnémet gyártmányú hossztoldó- berendezést vásárolt és állított üzembe az É . M. Épületasztalosipari Igazgatóság két vállalata és ezen két gép tapasztalatai alapján 1962. évben további 5 darab hazai gyártmányú hossztoldó- berendezést állítottak üzembe. Ezeknek a beren­dezéseknek a beszerzése komoly beruházási össze­get emésztettek fel, ezért szükséges, hogy a be­rendezések üzemeltetésének gazdaságosságát is­mételten részletesen megvizsgáljuk.Hogy a hossztoldóberendezések gazdaságos üzemeltetésére kétségkizáró választ tudjunk adni, először részleteiben vizsgálva meg kell állapítani, a hossztoldás költségét 1 m 3 toldott anyagra vetítve, különféle tényezők (keresztmetszetnagy­ság, a toldásra kerülő anyag átlaghossza stb.) figyelembevételével. Másodsorban meg kell vizs­gálnunk a hossztoldóberendezések alkalmazásának gazdasági kihatását rövid fűrészáru nagyobb mérvű felhasználása, valamint hosszú fűrészáru esetében.A  hossztoldás gazdasági kihatásának vizs­gálatát nemcsak vállalati szinten, hanem nép­gazdasági, valutáris vonatkozásban is el kell végezni, ha teljes képet akarunk nyerni erről a kérdésről.A  hossztoldás minőségének és szilárdságának kérdéseire már jelen folyóirat 1961. július 7. szá­mában részletes tájékoztatót nyújtott Stadler Tibor által írt „Hossztoldás a faiparban”  c. cik­kében, ezért erre ismét nem szükséges kitérni.
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Ha valamely gyártmányt rövid fűrészáruból 
készítünk, akkor alkatrészeinek egy részét egy 
darabból le tudják szabni, de egy bizonyos darab­
szám után (a rövidáru darabhosszától függően) 
már esak rövid darab áll rendelkezésre, a még 
hiányzó alkatrészek leszállásához. Ezek leszabá- 
sához az így keletkezett maradékanyagot először 
hossztoldással egyesíteni kell. Természetesen a 
hosszában lehasított keresztmetszetnek megfele­
lően és utána lehet a hiányzó alkatrészmennyiséget 
leszabni.

Ezen munkafolyamatot számítással az épület- 
asztalosiparban nagy darabszámban ismételten 
előforduló néhány gyártmányra elvégeztük. Szá­
mításainkat melyeket a gyakorlatban is keresztül 
lehet vinni, a 2 m-től 2,75 m-ig kategóriájú rövid­
fűrészárura végeztük el, az egyes gyártmányokra 
vonatkozóan 3 féle hosszúságra, éspedig :

1. A rendelkezésre álló rövid fűrészáru alsó 
határát jelentő 2,— m hosszúságra.

2. A rövid fűrészáru feleső határát jelentő 
2,75 m hosszúságra.

3. A rövid fűrészáru felső és alsó határa 
között átlagban 2,35 m hosszúságra.

Például leszabandó : 275 cm darabhosszú­
ságú rövid fűrészáruból 100 db 85 X 196 cm méretű 
ragasztott 8,5 em-es tok.
200 db tokálló 205 X 7 X 5 cm
151 db 275 cm-ből szabva ................  1,4542
49 db 151 X 70 cm hull.-ból ............ 0,3795

100 db tokjelső 9 8 x 7  X 5 cm
74 db 275 cm -ből szabva ................  0,3563
26 db 37 db  X 79 cm, hull.-ból . . . .  0,1023

Á tvite l .......................  1,8105 0,4818

Á th o z a t .......................  1,8105 0,4818

400 db borításálló 197,5 X 6,7 X 2,5 cm
292 db 275 cm-ből szabva ............... 1,3461
108 db  292 db X 77,5 cm hull.-ból . . . 0,3791

200 db borításfelsö 100,6 X 6,7 X 2,5 cm
150 db 275 cm-ből szabva ................  0,3458

50 db 75 db X 73 cm hull.-ból .........  0,0917

Összesen : 
szükséges m ennyiség, m 3 .......  3,5024
fentiből to ldandó , m 3 ..................  0,9526

Tehát 100 db 85x 196 cm ragasztott toknak 
275 cm darabhosszúságú rövid fűrészáruból tör­
ténő gyártásakor a szükséges 3,5024 m3 anyagból 
0,9526 m3 maradék véganyag toldandó. Ez azt 
jelenti, hogy 3,67 m3 rövid fűrészáru felhaszná­
lásakor 1 m3 maradék keletkezik, amit toldani kell, 
85x196 cm méretű ragasztott tok gyártása ese­
tében.

Az előbb bemutatott számítási móddal ké­
szített értékeket az alábbi táblázat foglalja össze. 
A táblázatban szereplő értékek azt mutatják, 
hogy hány m3 (a rovatnak megfelelő hosszúság) 
rövid fűrészáru felhasználásakor kell 1 m3 mara­
dék anyagot toldani, mely függ a rendelkezésre 
álló felhasználásra kerülő rövid fűrészáru darab­
hosszától, továbbá függ, hogy ajtót vagy ablakot, 
ezenbelül milyen typusut és méretűt kell gyártani.

G yártm ány
D arab  hosszúságú 

rövid  fűrészáru

200 cm 275 cm Á tlag 
235 cm

6 0 x  196 cm rag asz to tt 
hevedertok .............. 1,97 3,84 5,48

85 X 195 cm rag asz to tt 
hevedertok  .............. 2,17 3,67 6,90

125x 196 cm rag asz to tt 
hevedertok  .............. 2,10 3,00 3,50

120x 140 cm kapcsolt 
g.-tokos 2 -1 -2  köz. 
felny. szárnyú ablak 3,40 2,90 2,60

178x 175 cm kapcsolt 
g .-tokos 2 +  2 köz. 
felny. szárnyú ablak

7,75 2,50 3,86
185x 140 cm kapcsolt 

g.-tok. 2-|-2 köz. felny. 
szárnyú ab lak  1 -j- 1 
old. ny. szárnnyal . . . 3,30 2,70 3,50

Az épületasztalosipari vállalatok regie kul­
csának átlagához közeljáró Zuglói Épületasztalos­
ipari Vállalat regie kulcsával elvégezve a hossz­
toldás kalkulációját 8 óránként 2 m3 átlagos 
teljesítményt, továbbá 1315,— Ft rövidfűrészáru 
árát véve figyelembe, következőképpen alakul :
Fogazó szakm unkás 8h X 9,—  F t  ..................  72,—  F t
Sajtoló szakm unkás 8h x 9,—  F t  ..................  72,—  F t

Bér ö ssz e se n ....................... 144,—  F t

144,—  F t  bér u tán  járó  290% -os gépmű- 
helyi regie kulccsal szám íto tt üzem i átl. 
költség ...........................................................  418,—  F t

összesen .............................. 562,—  F t

Toldási anyagvesztcség 8%  (az anyag  
h ib á ja  m ia tti anyagveszteség nem  te r ­
helheti a  hossztoldást) .............................  210,—  F t

összesen .............................. 772,—  F t

A 772,—  F t  u tá n  15,5%-os vállalati átl. 
költség ...........................................................  120,—  F t

Összesen .............................. 892,—  F t

T eh á t 86/2 m 3 hossztoldás esetében 1 m 3-re 
eső to ldási k ö l t s é g ......................................  446,—  F t

A fenti kalkuláció ellenőrzésére a hossztol­
dással kapcsolatosan tételesen felmerülő költségek 
alapján végzett kalkuláció ugyancsak rövid fűrész­
áru felhasználása esetében a következő :
Toldási anyagveszteség 8h/2 m 3 to ldásakor 210,—  F t  
M űgyanta ragasztó  és edzőanyag ................  120,—  F t
Ip a ri és világítási á ram  30 kW  ó. 1,10 F t  33,—  F t

Gépolaj 0,25 kg /nap  .....................................*. . 1,10 F t

K enőszappan, tisztítószerek napon ta  .........  2,50 F t
Fogazóm aró szerszám költsége 2 m 3 napi 

fo g a z á sn á l.......................................................  20,—  F t

K örfűrész napi költsége 2 m 3 term elésnél 6,—  F t

Segédanyag, kefe, vödör, rongy stb . napon ta  2,—  F t
G um ikötény, gum ikesztyű 2 fő részére 

n ap o n ta  ......................................................... 2,—  F t



Ulzinger F.: A hossztoldás gazdasági kihatása Faipar XIII. évi. (1963), 10. sz. 299

M unkaruha 3 db 1 n ap ra  eső k ö l t s é g .........  1,—  F t
F ű tés  napi 6 kg koksz, á 1,40 F t ..................  7,—  F t
H ossztoldóberendezés értékcsökkenési le­

írása  282 000 F t  u tá n  12% -os évi leírással 113,—  F t
É p ü le t értékcsökkenési leírás 60 m 3 te rü le t 

u t á n .................................................................. 8,—  F t
G ép és elektrom os k a rb a n ta r tá s  ..................  8,—  F t
Fogazóm aró és körfűrész k ö sz ö rü lé se .........  12,50 F t

Fogazó bér 8 x 9 ,— F t .......................................  72,—  F t

S a jto ló  bér 8 X 9,—  F t  ....................................... 72,—  F t

Segédm unkás bér 8 X 5 F t  ................................  40,—  F t

Irá n y ítá s  költsége (m űvezető, üzem vezető 
s t b . ) ........................................................ 15,—  F t

Üzem i adm inisztráció  (raktáros, bérelsz, 
s t b . ) ....................................................... 15,—  F t

Ö ltöző, mosdó, ebédlő, p o rtás , éjjeliőr stb . 5,—  F t

229,50 F t  bér u tá n  25%  járulékos költség 57,40 F t

S zabadság m ia tt a  bér 1/20 .............................. 11,50 F t

E gyéb  k iadások fedezésére .............................. 26,—  F t

Összesen .............................. 860,—  F t

Tehát 8h alatt 2 m3 anyag hossztoldása ese­
tében 1 m3-re eső toldási költség 430,— Ft. Ha 
a két módszerrel történt kalkuláció eredményét 
összevetjük, azt látjuk, hogy igen kis %-nyi az 
eltérés és ezért helyesnek tekinthető a megálla­
pított m3-kénti ár.

Hogy miként alakul az 1 m3 toldott anyagra 
eső toldási költség ha 811 alatt a toldott anyag 
mennyisége változik, akkor a kalkulációban sze­
replő anyagvesztcség szerszám és áramköltségeket 
a  toldott anyag mennyiségének változásával egyé­
ves arányban kell módosítani. Ennek figyelembe- 
aételével a toldási költségek a következőképpen 
nlakulnak :

8h a la tt  
to ld o tt m 3

V állala ti regie 
kulcs a lap ján  

szám olva
Tételes költségek 
a lap ján  szám olva

1.0 770,40 724,20
1,5 554,— 528,10
1,8 481,90 462,60
2,0 446,— 430,—
2,5 380,90 371,20
3,0 337,70 331,70

Ha a fenti kalkulációkat figyelembevéve azt 
vizsgáljuk, hogy a toldandó véghulladék anyag 
honnan származik, rövidáruból vagy hosszáruból, 
vagy esetleg alacsonyabb minőségű áruból, a 
hossztoldás gazdasági kihatása természetesen más 
és más.

Az előzőkben megvizsgáltuk, hogy különféle 
gyártmányok és típusok, valamint méretek ese­
tében különféle hosszúságú rövidáru felhasználása­
kor hány m3 rövidáru után kell 1 m3 darabos 
véghulladékot toldani. Ha a táblázat értékeinek 
mérlegelésével az átlagosnál is rosszabb 3 : 1 
viszonyt állapítunk meg, ez azt jelenti, hogy 

3 m3 rövid fűrészáru felhasználása esetében kell 
átlag l m 3 darabos' hulladékot toldani.

A rövidárunak átlagos értékét m3-ként 
1315,— Ft-ba vesszük, akkor az 1770,— Ft m3-es 
hosszú fűrészáru átlagárához viszonyítva m3-ként 
455,— Ft-tal olcsóbb anyagot használunk fel, 
amely 3 m3-nél 1365,— Ft-ot jelent.

Feltételezve, 1,8 m3-es 81' napi teljesítményt, 
— ami rövid fűrészáru feldolgozásánál minden 
nehézség nélkül elérhető, akkor a hossztoldási 
költségként 462,60 F t fog jelentkezni. Összevetve 
a megtakarítást és a kiadást, 1365—462,60 F t — 
902, 40 F t tiszta megtakarítás jelentkezik minden 
3 m3 (átlagosan) felhasznált rövid fűrészáru ese­
tében.

A vállalatok a múltban is használtak rövid 
fűrészárut, de anyagfelhasználásuknak csak 5— 
8%-át, jelenleg van olyan épületasztalosipari 
vállalat, ahol már rendszeresen 25% körüli 
felhasználás mutatkozik, a hossztoldóberendezé- 
sek alkalmazásának eredményeként.

Ez a kb. 15—20%-os rövidáru felhasználás 
növekedés vállalatonként 6000 m3/évi felhasz­
nálás esetében 900—1200 m3 rövidfűrészáru több­
let felhasználást jelent.

Az előzőkben megállapítottuk, hogy 3 : 1 
toldási viszony esetében 3 m3 rövid fűrészáru 
felhasználásakor 902,40 Ft a tiszta megtakarítás, 
ez 900—1200 m3 rövid fűrészáru többlet felhasz­
nálás esetében 270—360 000,— Ft tiszta meg­
takarítást jelent a vállalatnak.

A fenti 3—400 m3-es rövid fűrészáruból 
származó darabos véghulladék toldási igényen 
felül 1 hossztoldóberendezés 1 műszakban 1,8 m3 
teljesítés mellett még további 140—240 m3 
hosszú fűrészáru feldolgozásakor keletkező darabos 
véghulladék toldását is el tudja végezni.

Hosszúáruból való gyártás esetében 100m3-ből 
bizonyos méretű ablakból 1000 db-ot tudunk 
legyártani. A gyártás közben keletkező darabos 
véghulladék, melyet a vállalat már nem tud 
gyártmányaihoz felhasználni, kb. 2%, vagyis 
2 m3. A keletkezett véghulladékot hossztoldással 
ismét egyesítve 20%-os anyagveszteséggel, tehát 
2 m3-ből 1,6 m3 teljes értékű anyagot nyerünk 
vissza. Az 1,6 m3 véghulladék toldásának költsége 
528,10 Ft m3-kénti toldási költséget véve 
845,— Ft. Az így nyert 1,6 m3. anyagból a példa­
képpen! ablakból további 16 db-ot tudunk le­
gyártani.
H ossztoldás nélkül 1000 db ab lak  fa- 

anyagköltsége ..................................... 177 000,—  F t

1 db ab lak ra  esik ..................................... 177,—  F t

H ossztoldásnál 1016 db ab lak  anyag­
költsége 177 000 -|- to ldás 845,—  F t, 
te h á t ....................................................... 177 845,—  F t

H ossztoldással 1 db  ab lak  faanyag­
költsége 177 845,—  F t  : 1016 d a ra b ­
bal .........................................................  175,04 F t

T ehá t ab lakonkén t a  különbség
177,—  F t— 175,04 F t  .........................  1,96 F t

E z az 1,96 F t  m eg takarítás 1016-szor
jelentkezik  100 m 3- e n k é n t ..................  1 991,36 F t



300 Faipar X III. évi. (1963), 10. sz. Ulzinger F .: A  hossztoldás gazdasági kihatásaH a egy vállalatnál évi 5000 m 3 hosszáru felhasználást veszünk alapul, akkor az 1991,36 F t 100 m 3-kénti megtakarítás 50-szer jelentkezik, vagyis 99 568,— F t tiszta megtakarítást jelent a vállalatnak évente.H a az előzőkben kimutatott 270—360 000 F t rövid fűrészárunál jelentkező megtakarításhoz hozzáadjuk a hosszúárunál jelentkező kb. 100 000,— Ft-os megtakarítást, akkor egy évben 370—460 000,— F t  megtakarítás érhető el.A  hazai komplett hossztoldóberendezés ára 282 000,— F t, tehát 1 év alatt minden nehézség nélkül a berendezés ára megtérül.A  hossztoldás bevezetésével a berendezés üzemeltetéséhez 3 dolgozó szükséges. A  3 ember­nek a termelése nem mutatkozik meg a vállalat termelési eredményében, tehát tevékenységük nem növeli a vállalat termelési értékét. A  dolgozók létszáma ezzel a 3 fővel megemelkedik, és a vál­tozatlan termelési értékből kifolyólag az 1 főre eső termelési érték ha nem is számottevően, de csökken. Ez kihat a vállalat bérgazdálkodására vonatkozó mutatók alakulására. Az eddig elmon­dottak nyilvánvalóvá teszik, hogy a hossztoldó- 

berendezések üzemeltetése még egy műszakban is az előbb említett 'pár mutató romlása mellett számottevő megtakarítást jelent és az ajtók és ablakok önköltségét lényegesen csökkenti.Fel kell hívnom a figyelmet arra, hogy a. hossztoldás alkalmazása után is még mindig komoly anyag veszteséget jelent a szélességi sza­básnál keletkező szélmaradék és az anyaghiba miatti kivágások hulladéka, amelyek hasznosítása további feladat a fafelodolgozó vállalatoknak.H a a hossztoldás alkalmazásának kihatását vállalati szinten túl népgazdasági szinten is vizs­gáljuk, akkor a jelentkező önköltség csökkentésén felül — mivel az épületasztalosiparban felhasznált fanyag 95%-a import-valutáris szempontból is számottevő megtakarítást eredményez.Nem közömbös a népgazdaság részére, hogy a külföldről behozandó fűrészáru mennyiségének nagy részét kevesebb devizaforint kiadást jelentő rövid fűrészáruként szerezzük be. Továbbá a már beérkezett, hosszáruból a hossztoldás segítségével minimálisan 1,6%-kai több gyártmányt tudunk előállítani, tehát ezen többlctgyártáshoz nem szükséges faanyagot importálni.
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Társművészetek és a belső tér kapcsolatáról

A  mai ember kulturális fel­emelkedésének és ezzel érdek­lődési körének egyre bővülő velejárójaként, mind több szó esik a korszerű lakás és lakbe­rendezési tárgyak, tehát a mai életünket hűen tükröző formák esztétikai kapcsolatáról. A  mo­dernség, mint általánosított és sajnos ma szinte divatosan sok minden avatatlan dologra is rá­húzott fogalom, már-már köz­hellyé válik. A  veszély annál is nagyobb és az igazán tiszta út megtalálása azért is nehezebb, mint valaha, mert — tömeg­igénnyé vált ennek a fogalom­nak közkedveltsége és éppen ez a  keresettség teszi lehetővé a rengeteg éretlen, álmodern áru <elkeveredését az igazán tiszta

H E C Z E N D O R F E R L Á S Z L Ószándékú dolgok előrehaladásá­ban. Természetesen „a fekete holló hiába festi magát fehérre, a hozzáértő ember mindjárt fel­ismeri a galambok között” ! De nem így az egyszerű, lelkes, jó­hiszemű vásárlók, akik közül sajnos, egyre több esik áldoza­tául a modernség megnyerő ajánlását viselő sok éretlen és sehová nem sorolható melléfo­gásnak. Ezt a problémát még inkább súlyosbítja az a tény, hogy nálunk semmilyen tanács­adás és ízlésirányítás a lakás­művészet teljes területét ille­tően nem működik, sem az áru­házakban, sem külön — és ha ezt összevetem a fiatal házasok anyagi lehetőségeivel, vagy csak azzal a körülménnyel, 

hogy az emberek általában kü- lön-külön vásárolják berende­zési és kiegészítő tárgyaikat, úgy ez esetben azt hiszem, hogy a magára maradt vásárló menthetetlenül eltéved a lehe­tőségek útvesztőjében —, ahol is következésképpen nem min­dig lehet azután beszélni a jó lakás- és a társművészetek igazi kapcsolatáról.Először is tisztázni kell a fo­galmat, a korszerű lakást ille­tően. Nem beszélhetünk mo­dern lakásról ott, ahol a benne élő ember a fogalmat nem tette egyértelműen magáévá, hanem szétaprózza.A  modernség nemcsak egy- egy tárgynak, egy lámpának, egy bútornak, egy szőnyegnek

1. ábra. Étkező konyhaberendezés 
4 fő részére. A kép elemekből össze­
szerelhető, fémlábas konyhaszek­
rényt ábrázol. Jól érezhető a hagyo­
mányos, komplikált formafelfogás­
sal szemben ennek a bútornak az 
egyszerű arányokban rejlő, nyugodt 
harmóniája, valamint a tisztántart- 
hatóság, higiéniai értékén túl, felü­
leti simaságának esztétikai értéke. 
Ezek a követelmények azok, amelyek 
feltételei annak, hogy egy bútordarab 
maradéktalanul illeszkedjen bele 
abba a bútorközösségbe, amelynek 
tökéletes együttese nevezhető csak 

a korszerű lakáskultúrának

2. ábra. A kép négy szekrényelemből 
összeállított variabiitorsort ábrázol. 
A variálhatóság abban rejlik, hogy 
a négy szekrénytest egymástól füg­
getlen, tehát a külön-külön megvá- 
sárolhatóság lehetőségét nyújtja, va­
lamint azt, hogy a modern kislakás­
ban egymástól függetlenül is elren­
dezhetek. A legfontosabb szempont 
természetesen az a közös vonás, 
amelynek segítségével stílusban a 

korszerűség fogalmát fedik
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3. ábra. A kép olyan lakószobát áb­
rázol, ahol a kislakás alaprajzában, 
egy téren belül több funkciót kell 
megoldani. Fekvő, illetve pihenő­
sarok, étkező rész, valamint ágy­
neműtartó, mint TV-asztal is. A kép 
jól illusztrálja azt, hogy a modern 
lakás a bútorformák stílustisztasá­
gán túl csak akkor lehet teljes, ha 
mint feltétel, az összes társművésze­
tek is a modern szellem tökéletes 
darabjait tartalmazzák, úgy füg­
gönyben, lámpákban, szőnyegekben, 
térleválasztó lamellás falban, vá­
zákban — mint a falak színébenstb., a praktikus olcsóságában rejlő tartalma, amit valamilyen ötlet folytán csak hézagpót­lásra ítélünk. A  modernség a mai életünknek törvényszerű velejárója, ezért általános érvé­nyű és mindenre vonatkozó fo­galom. Stylus, mint bármely stylus a történelemben, amit a korok kultúrája, fejlettségi foka elkerülhetetlenül hozott létre, tehát nem hóbort és nem divat, mint gyakran hallani azok szá­jából, kik nem tudják, vagy nem akarják ezeket a nagyon is természetes dolgokat össze­függésükben áttekinteni.A  korszerűség korunk vívmá­nya, mit a célszerűségre törek­vő mai ember hozott létre. Sty­lus, mit kultúránk és technikai felemelkedésünk csiszol és ala­kít, egyre tökéletesebbé. Tehát építészetre, lakásművészetre, ipari formára, képzőművé­szetre, irodalomra, öltözködés­kultúránkra egyformán vonat­kozik. A  korszerűség a belső tér kialakítását minden díszítő és 

használati tárgyra kiterjedő összefüggésben tartalmazza, a jó alaprajzi funkciók éppen úgy feltételei, mint a bútorok aránya, a megoldás jellegében rejlő használati értéke, felületi szépsége. A  korszerű lakásnak még a valószínűségéről is mondjon le az, aki azt nagymé­retű rekamiékkal és kombinált szekrényekkel, vagy hozzá ha­sonló színű és formájú garni­túráikkal próbálja megoldani. A  korszerű lakásnak és beren­dezési harmóniájának éppen úgy feltételei a szőnyegek, füg­gönyök anyaga, színe, mint a falak felülete. A  modern lakás­ba éppen úgy nem való az eppinglé-huzat és a perzsasző­nyeg, mint az ezüsttel, vagy bár­mi más, hagyományos mintá­val hengerelt fal. Ez a kispol­gári enteriőrök világa, amit semmi esetre sem lehet a kor­szerű lakásra ráhúzni.A  korszerű lakásnak éppen úgy feltétele a díszítőtárgyak aránya, anyaga, felületi megje­

lenése is, mint a használati tár­gyaké. Az agyoncsiszolt, tradi­cionális üvegvázák éppen úgy jellegtelenné tesznek egy jól indított berendezést, mint az édeskésen megfestett porcelán­figurák. És ha azt mondják, hogy az elmúlt 100 év tradíció­jából táplálkozó kispolgári for­mák fojtogató hatással vannak a korszerű lakásberendezésre, úgy beszélnünk kell még a fa­lakra kerülő képekről is, mert egy-egy kép aranyozott „blon­der’’-kerete már szinte kegye­lemdöfés. A  különböző emlék­tárgyakról és fényképekről nem is beszélve.A  korszerű lakás ismérve te­hát a jó alaprajzi elrendezés, a jó arányú, sima, célszerű for­mák, az anyagok természetes szépségét magukon viselő tarta­lom, a minden mesterkéltséget mellőző tiszta felületek, me­lyek elsősorban a színek őszinte nyelvén kívánnak mindent el­mondani, a benne lakó, mai ember mai kultúrájáról.





Faipar XIII. évf. (1963), 10. sz. 303
Sportszergyártásun к perspektívái a

H E K T Ó K  J Á N O S  igazgatóVilágviszonylatban ha vizsgáljuk a sport­szeripar fejlődését, megállapítható, hogy igen nagy eredmények születtek.A  szocialista táboron belül is kiemelkedő eredményeket értünk el. Elértük egyes sportcik­keknél a világszínvonalat, míg a többieknél ezt megközelítettük, ami főleg a minőségre vonat­kozik.A  nyugati országok általános sportcikkei közül, ha kiemeljük a sílécet, itt azt látjuk, hogy főleg a kőrisfának egyrészét műanyaggal és fém­mel helyettesítik. A  gyakorlatban egész jól be­vált a „ K O F IX “ -el borított talpú sí.Fa- és műanyag kombinálásával és cserél­hető fémbetéttel, a szilárdság és a rugalmasság legmagasabb követelményeit érték el.A  cserélhető fémbetéttel a rugalmasságot állandósítani tudják azzal, hogy a kifáradt fém­betéteket kicserélik, ezen túlmenően a fémbeté­tek cseréjével alkalmazkodni lehet a hó és talaj­viszonyokhoz is.A  műanyagok és fémek bedolgozása külön­böző technológiai eljárásokat követelnek meg, ugyanez vonatkozik az üregeit sítalpak és a ge­relyek gyártására is.A  versenyeken e cikkek használatával olyan eredményeket értek el, amelyek elérése néhány évvel ezelőtt, az emberi teljesítőképességeknél még elképzelhetetlen volt.A  sportszergyártásnál a szocialista orszá­gokban is nagy figyelmet szentelnek a fabedol­gozás mellett úgy a fém, mint a műanyagból ké­szített sportcikkek gyártására. Főleg egyes al­katrészeket fémből és műanyagból készítenek.A csónak palánkjait műanyagba bedolgozott üvegszálakkal erősített anyagból készítik. Ezt az anyagot több sportcikknél kezdik már alkalmaz­ni, de a csónakon kívül leginkább a sígyártásnál alkalmazzák. Ennek szakítószilárdsága nagyon magas-Ismert az, hogy az acélok szakító szilárdsága 60— 120 kg.'mm2 között változik, ugyanakkor az üvegszálé 280 kg/mm2.Fém és műanyag, valamint üvegszálak be­dolgozásával nagymértékben tudjuk növelni a sportcikkek műszaki tulajdonságait, igénybevé- telét és ellenállóságát.Ez nagyon fontos azért, mert használat alatt általában a sportcikkek magas követelmé­nyeknek vannak kitéve.Megállapítható, hogy mind a kapitalista, mind a szocialista világrendszerben az általános sportcikkeknél, valamint az atlétikai és a torna­termi felszereléseknél a fa mellett bizonyos mértékben fém, még döntőbb mértékben a mű­anyag felhasználásnak van nagy prespektívájaA  műanyagot nemcsak alkatrésznek, hanem felületkezelésre is használják. Hazai viszonylat­ban a felszabadulás után nagyot fejlődött a hazai 

sportszer gyártás. Az utóbbi két év alatt a terme­lés felfutása olyan nagy, hogy 1963-ban három­szorosát termeljük az 1956-os évinek. Ezt ter­melékenység növelésével és kisebb mértékben létszámnövekedéssel értük el.A  megnövekedett mennyiség mellett a mi­nőség terén is kielégítőek az eredmények, főleg egyes cikkeknél, pl.: teniszkeret, ping-pong asz­tal és ping-pong ütő, ezeknél elértük a világszín­vonalat.Sígyártásunk még fiatal, alig egy-két éves, de itt is közel vagyunk a világszínvonalhoz. Az Iskola és Sportszergyár III. sz. gyáregysége (volt Sportszerárugyár) kapacitásának 70%-át ex­port teszik ki, ha az 1957. év termelési érté­két száznak vesszük, akkor 1963-ban ennek négyszeresét termeli exportra.A  tenisz mellett legnagyobb exportcikkünk a sí, amely Svájc, Svédország, Norvégia és Nyu- gat-Németországban kerül forgalomba. E cikkek mellett ez évben már kisebb mennyiségben ping-pong asztalt és több tízezer ping-pongütőt, főleg a legújabb típusú, az úgynevezett Soft és Sendvich ütőket exportálunk.Atlétikai és tornaszereket is exportálunk, főleg az E A K -ba (Egyiptom), ezekből a sportcik­kekből is kb- duplájára emelkedett az export. Ahogy világviszonylatban a sportcikkek gyártá­sánál a hagyományos fa alapanyagokról a fém és a műanyag felhasználására térnek át, úgy ná­lunk is erre kell törekedni.A  fém és műanyag eddiginél még nagyobb mértékű bedolgozása megköveteli a gyártmány technológiájának átdolgozását. Egyes üzemré­szekben a gyártástechnológiát is át kell szer­vezni.Erre azért van szükség, — méghozzá sürgő­sen, — hogy az eddig bevált általános sportcik­keket, valamint az atlétikai és tornatermi beren­dezéseket tovább tudjuk korszerűsíteni, hogy a világpiacon versenyképességünket ne csak tar­tani, hanem fokozni tudjuk.Teniszütögyártásunk termelésének mennyi­sége ez évben megközelíti az ötvenezer darabot. Az elkövetkező években a kilátás olyan, hogy ez a mennyiség közel 20 százalékkal növekedik.Ez azt jelenti, hogy a toniszsport nemcsak világviszonylatban, hanem hazai viszonylatban is fejlődik. Hogy a mennyiséget növelni tudjuk létszámnövekedés nélkül, emelni kell a gépesí­tés fokát. A z egyik résznél, vagyis az enyvezés első lépcsőjénél még egy félautomata gépet kell beállítani.Az enyvezés második lépcsőjénél, a körív­oldal és a lapnyél enyvezését is gépesíteni kell, nagy frekvenciás ragasztással.A  húrlyukak fúrását teljes egészében auto­matizálni kell, ezzel a lyukfúrásnál a távolságot 100 százalékosan tudjuk betartani.A  felületkezelésnél a cellulózzal való díszí-
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tést kézi munkával végezzük. Ez az eljárás a vi­
lágpiacon egyelőre nagy előnyt biztosít szá­
munkra.

A fényképen látható teniszkeret cellulózzal 
van díszítve, ez a könnyűipar legszebb terméke.

7. ábra

A  felületkezelésnél az olcsóbb ütőknél rá 
kell térni a cellulózé kézi díszítése helyett a gé­
pesítésre, mégpedig úgy, hogy szórás útján hord­
juk fel a díszítő festéket, és a csíkokat paszo­
mánnyal kell helyettesíteni.

Ez annál is inkább sürget, mert a kommerc 
ütőket már sok helyen így gyártják. A körívet 
és a szivet is lehet műanyagból készíteni.

A világpiacon élesedik a verseny, és így csak 
ilyen technológiával gyártott keretekkel leszünk 
versenyképesek, a kommerc ütőknél.

A bedminton kereteket (tolikeret) is jelen­
leg még hagyományos technológiával gyártjuk, 
fő alapanyaga a fa, melyet import útján hozott 
MELOCOL műgyantával ragasztunk össze, 2,5—  
3 mm vastag lamellákból, azonos módon, mint a 
teniszkereteket.

A perspektíva ennél is a faanyag mellett, a 
fém és a műanyag fokozottabb alkalmazása.

A  fejrész fából, a szív és a bőrrel bevont 
nyél közötti rész fémcsőből készítendő. Felület­
kezelése nikkelezéssel. A  cső és a fa összeillesz­
tését műanyagból készült gyűrűvel fedjük be, 
amely egyben díszítésül is szolgál.

Mindkét keretnél, (kommerc, badminton) a 
nyélre használt bőr helyett műanyagból készült 
bőrutánzatot lehet használni.

A  tornagyűrűket gőzölt bükkfából hajlítjuk, 
a két végét egymásra illesztve, enyvvel összera­
gasztjuk, majd utána megesztergályózzuk és sze­
geccsel erősítjük össze.

Felületkezelése nitrólakkal történik, amit 
szórás útján viszünk fel.

A korszerű tornagyűrűt műanyagba be­
ágyazott üvegszál, ili. e két keverékből készült 
anyagból kell készíteni, ennek tartóssága és szi­
lárdsága sokszorosan felülmúlja a hagyományos 
tornagyűrűket.

Felületét rongy koronggal, a megfelelő sima 
és tükrös felületre lehet polírozni.

A  tornakarikákat szintén gőzölt bükkfából 
hajlítjuk. A két végét illesztés után enyvvel ra­

gasztjuk össze. A felület lecsiszolása után a fes­
téket ecsettel hordják fel a felületre.

A  jövőben rá kell térni a műanyagra a tor­
nakarikák gyártásánál is. Műanyagból sokkal 
tartósabbat és esztétikailag is szebbet lehet gyár­
tani, még a színezése is tetszetősebb.

A  szánkók is még a hagyományos alap­
anyagból, kőrisfából készülnek. A  szerkezeti 
megoldások, illetve az illesztések egy része, már 
csavarás helyett szegecseléssel van rögzítve. 
Felületére a lakk, mártás útján van felhordva. 
Ez már formailag sem felel meg a mai fejlett 
igényeknek.

A hagyományos alapanyagot a számoknál is 
lehet fémmel kombinálni. A  fényképen (2. fény­
kép) látható kormányozható szánnak a csőr­
bekötő és az ahhoz épített kormányozható orr 
része a vállalat által húzott csőből készült.

A  kormánykereket itt is lehet műanyagból 
készíteni, ehhez fel lehet használni a műanyag­
ból készülő tornagyűrűt.

Ez a mintaszán már korszerűbb, mint a je­
lenlegi szériában gyártott hagyományos típusok.

A jövőben még korszerűbb típusokat fogunk 
gyártani.

A  szánkók alapanyaga 80— 85 százaléka 
fémből kell, hogy készüljön, csak maga az ülő­
rész készülhet fából.

A kőrisfa helyett bükkfát lehet alkalmazni, 
ezzel az eljárással a bükkfa és fémcső felhasz­
nálásával nagy mennyiségű kőrisfa szabadul 
fel, amit tenisz- és sígyártásra tudunk felhasz­
nálni.

Ez azért döntő fontosságú, mert a jövőben 
nagy mennyiségű sírendelésre van kilátás. A 
fényképen (3. fénykép) látható új típusú ösz- 
szecsukható szánnak az alváza csőből, az ülőré­
sze bükkfából készült.

Az összecsukható, kormányozható szán is 
új típusú (4. fénykép), ennél is csak az ülés 
van fából, a kormánykerék belső ívelt része mű­
anyaggal lesz bevonva (PVC)- A fém felületke­
zelése Resistán lakk, míg az ülőrész nitrólakkal, 
ami szórás útján lesz felhordva. A Resistánt a 
fém felületére elektrosztatikus szórópisztollyal 
fogjuk felhordani. Ismeretes már ennek gazda­
ságossága, ami az önköltségcsökkentés szem­
pontjából nagyon fontos, hiszen a felhordásra

2. ábra
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3. ábra

4. ábrakerülő anyagnak csaknem 100 százaléka kerül a felületre.A  kitámasztótalp az azon lévő körív és a kormányszerkezet talprésze húzott fémcsőből, míg a többi rész alumíniumcsőből készül. A  sú­lya kb; annyi lesz, mint a fából készült típusoké.A  ping-pong ütőknél már áttértünk két új típusra, de ezek mellett gyártjuk még a régi tí­pusokat is. Itt a nyéldíszítés, a forma maradt az eredeti megoldásban, a lemez, a gumi azonban •összetételében változott.A  két fajta ütőnél az alsó réteg 2,2 mm szi­vacs, míg a felsőrész a recézett gumi.A  lemez három rétegű, az előző öt réteggel szemben. A  fa ocumé középső réteg 3 mm, míg a két borító réteg 1— 1 mm-es. A  lemez száraz eljárással készül és hőre keményedő műgyantá­val van ragasztva. Ezzel az összetétellel sikerült elérni, hogy a formára vágott lemezek nem de­formálódnak.Két újfajta gumit használunk, az úgyneve­zett Soft-ot és Sendvich-et. A  Soft ütőnél a re­cézett réteg kívül van, a Sendvich ütőnél a re­cézett réteg befelé van fordítva.Tehát az egyik ütőnek a felülete recézett, míg a másiké sima. E típusok nemzetközileg is el vannak fogadva.A  pingpong-asztaloknál eltértünk már a hagyományos formáktól, az alapanyagoknál is vannak változások. A  régi típusú asztal lapja 48 mm vastag fenyőfából van. Felületkezelése ; a szokásos, az olajfesték ecsettel van felhordva.A  jelenleg gyártás alatt levő asztalok már 

korszerűek, lábazatuk anyaga fenyőfa, ami tá­rolás, szállítás esetén a lap alsó felére felcsuk­ható, így a raktározása és szállítása gazdaságo­sabb. A  lapja lécbetétes bútorlap, körül van ra­gasztva 45 X  40 mm aljazott fenyőfával, ez az asztalt esztétikailag szebbé teszi.Felületkezelése azonos festékkel és techno­lógiával készül, mint a régi típusoké.Ezzel az új gyártmánnyal a termelékeny­séget is tudtuk emelni, amíg a régi asztalok ráfi­zetésesek voltak, addig ezen már hasznot ér el a vállalat.A  jövő ping-pong asztalánál a lábak húzott fémcsőből készülnek és felcsukható lesz, a lá­bak vége műanyaghüvellyel lesz beborítva, hogy a padozatot ne sértsék.A  fényképen (5. fénykép) ez a még kor­szerűbb asztal látható.A  lap 22 mm-es rétegelt lemezből készül, a széle gőzölt bükk keretléccel van felalj azva azonos technológiával, mint az újtípusú gyakorló asztaloknál. Felületkezelése a szokásos festék helyett resistán műanyaggal lesz kezelve, ami nem ecsettel, hanem szórás útján lesz felhordva.Ennek bevezetésével hazai gyártmányú asz­talokkal tudjuk ellátni az asztalitenisz verseny­zőket, így itt is megszűnik az import.A  sítalpnak a legalkalmasabb faanyag, egyenesszálú csomómentes kőrisfa. Régen tö­mörfából gőzölés útján lett hajlítva. Jelenleg ré- tegelten lécekből készül, amit 1. sz. rajz is mu­tat. Összeragasztása Amicol 65 műgyantával tör­ténik- A  háromréteg ragasztásához SP  2536 szá­mú magasfrekvenciájú prést alkalmazunk, egy db sínek az enyvezési ideje 4 perc.A  gépmunkák elvégzése után, kézi mun­kával igazítjuk utána a felületet és az így át­vizsgált felület kerül lakkozásra. A  lakkozás lúg- és saválló, két komponenses műanyaglak­kal (resistán-lakk) történik.Hat réteg lakkot szórás útján hordunk fel a felületre, az első két réteg után a matricát rakjuk fel és az imitált csík díszítést. A  készre lakkozás után felvasaljuk a talpszéleket élvédő vassal. A  csőrrészt csőrvédővel, sarokrészt sarokvédővel (sarokvédő vassal) látjuk el. Az élvédő vasat hickory-fával is szokták helyettef síteni, ami a sílécek könnyítését szolgálja. A  fényképen (6. fénykép) látható típusok, kék,

5. ábra
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6. ábra

piros és natúr színben készültek. A  natúrnak és a kisebb méretű színesnek a széle imitált csík, míg a nagyobb méretű színesnek a széle és a középső csík cellulózzal van díszítve.A  rétegezett sílécek hajlító- és ütő-törő szi­lárdsága az M SZ . 6786. szerint az 1. táblázat szerinti értékeket mutatja.A  próbatestek törési képe mindegyik síléc­nél kivétel nélkül szilánkos volt, réteges elvá­lás nem volt tapasztalható egy esetben sem.A  számítás szerint az egyes sílécek hajlító- és ütő-törő szilárdsága között nincs jelentős el­térés, vagyis az átlagértékek lényegesen nem különböznek egymástól.H ajlító  szilárdság Ü  tő- törősziárdság

2
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metszet

B-B  metszet

1. rajz. 1. Rétegelt műgyanta és üvegszál. —  2. Gyanta 
és üvegszál közé beépített váz könnyűfém. —  3. Felső 
szegély műanyagból. —  4. Talp élvédö speciális fémből. 
—  5. A  talpra erősített fém kopásálló. —  6. Poly­

ethylene.
II. rajz. 1. Rétegelt műgyanta és üvegszál. —  2. Gyanta 
és üvegszál közé beépített váz könnyűfém. —  3. Védő­
burkolat gyanta és műszálkeverék. —  4. Hézagkitöltő 

műanyag.
III. rajz. 1. Rétegelt műgyanta és üvegszál. —  2. Gyanta 
és üvegszál közé beépített váz könnyűfém. —  3. Védő­
burkolat gyanta és műszálkeverék. —  4. Hézagkitöltő 
műanyag. —  5. Talpélvédő speciális fémből. —  6. Sí 
gerince fából van, kőris vagy hicory. 7. Polyethylene. 

—  8. A talpra erősített fém kopásálló.
IV. rajz. 1. Talpszélén az élvédő műanyag. —  2. A fa­
mag könnyűfémmel van borítva, —  3. A sínek belső 
kitöltése körisfa. —  4. Magnak az alsó része is fémmel 
van borítva. —  5. Talp felülete plasztik lapofart. —

6. Oldal és a felső felület plastiqtie.
V. rajz. 1. Cipso sí keresztmetszete. Az anyaga fa, ol­

dala és felső széle fém
VI. rajz. Felső lap plastiqué borítású. —  2. Szegélye a 
felső élnek plastiqué (Carres stipérienzes). —  3. Kö­
zépső kitöltő faanyag-féleség. —  4. Hőre keményedő 
gyanta (műanyag). —  5. Cipsarene műgyantának egyik 

fajtája.
VII. rajz. 1. Huszonnégy darabot összeragasztott, kőris 
vagy hicory. —  2. Fenti élszegély extrudar neylon (Ci- 
ponye). —  3. (Cipsarene Talpra vászon, ennek kezelése 

polyetilénnel kezelve.
VIII. rajz. 1. Celofix (műanyag). —  2. Plastiqué sze­
gély. —  3. Hickory-fa rétegek. —  4. Cipsarene műgyan­

tának egyik fajtája.
IX. rajz. 1. Felső lap borítása műgyantába, kevert rost­
szálon. —  2. Élrész plastiqué szegély (ejtsd: plasztik).—  
3. Rostból készült merevítő. —  4. Kőrisfamag hicory- 
lamellák. —  5. Plastiqué Triho citromsárga, narancs­

sárga színben.

Szilárdsági szempontból tehát a sílécek ho­
mogéneknek tekinthetők. A rétegelt, ragasztott 
kőrisíából készült sík korszerűek. De a jövő sí­
lécei még ennél is korszerűbbek lesznek, amit 
az egyes sígyártással foglalkozó országok vál­
lalatai a kiállításokon bemutattak. Ezek ke­
resztmetszetei az előbbi rajzokon láthatók.

A minták különböző anyagokból készülnek, 
ill. lesznek összekombinálva. így:

1. Fémsítalp SUPERFLEX élvédővel és 
Poly futófelülettel.

2. Perradur alumínium fóliákkal átmenő 
profil fémélekkel,'valamint tompító és szige­
telő műanyagokkal kombinálva.

3. Plasztik üvegszálas sítalp is újszerű, ed­
dig a legjobbnak ez bizonyult.

4. A műanyagot a sítalpba Sendvich-sze- 
rűen kell beépíteni, de lehet ettől eltérőt is, 
amely műgyanta és' üvegszálból van keverve.

5. Nagyon jónak látszik a hicory-fa és mű­
anyaggal kombinált sítalp, amelyet a plasztik 
oldallal, valamint PTEX-talppal készítenek.

6. Egyes nyugati országokban nagyon 
szorgalmazzák a sítalpakra a Celloter, Kofix, 
Durlac és Polyäthylen újszerű anyagokat.

7. Mintákat készítünk mi is hicory-kőris 
kombinációval és Kofix-talppal.

8. Kísérlet folyik még egy körisléc Poly- 
äthylen-talp, recézett felület, fehér oldal, fe­
kete felsőéi, 7 mm élvédő (fémből) crómozott 
csőrvédő, és crómozott gumibetétes sarok­
védővel.

9. A leghíresebb francia símárka a ROS- 
SIGNOL-sítalp. Ez a cég kihozott egy üveg- 
fíber sítalpat, egy könnyű sítalpat és egy ideá­
lis túralécet.

Ezenkívül még egy fémtalpas sendvich- 
szerűen felépített puhafa magút is. A  fentieken 
kívül vannak még különböző elgondolások, il­
letve kísérletek. A talpak felületeire, fém, 
hicory, kofix, futó síknél a talp Ilyrn Ptex, él­
védőnél főleg a fogazott a legjobb.

Teljesen fából készült sítalpaknál is foly­
nak kísérletek pl. hicory és dél-afrikai puhafá­
ból való kombinálással, ezt inkább a futósíknél 
jó alkalmazni.

Folynak kísérletek olyan sítalpakkal is, 
melybe beépített ütéstompító gumibetét van 
beépítve.

Ezek a sítalpak jók lesznek az összes hó­
viszonyokra és nagy súlyú versenyzők részére 
is.

Az alábbiakat egy-két pontban lehet még 
megemlíteni:

1. A vízi sportnál is pl. kajak, kilbót, regátt, 
ezeknél is fa helyett a bordákon kívül, tehát a 
palánkot gumírozott vászonból vagy mű­
anyagba beágyazott üvegszálból lehet csinálni. 
Tudtommal ilyen kísérletek folynak a csehek­
nél, a lengyeleknél gumírozottból. Az Iskola­
bútor- és Sportszergyár II. sz. gyáregységében 
(Óbudai Sportszergyár) is készült ilyen minta­
csónak.

2. A fém sportszereknél, a diszkosznál is 
jól megfelel a műanyag. Külföldön már haszná­
latban is van.

3. A  vegyes sportcikkeknél a tekegolyókat 
és bábúkat is műanyagból lehet készíteni. A 
gerelynél fém vagy műanyaggal lehet a fát he­
lyettesíteni. A bordásfalnál az állványyész is 
lehet fémből, úgy tudom, hogy már nálunk is 
készült fémcső állvánnyal. A síbotot mogyoró-



308 Faipar XIII. évf. (1963), 10. sz. Bertók J.: Sportszergyártásfa , vagy nád helyett, amit import útján hozunk he, kónuszra húzott alumínium csőből lehet gyártani.4. A  kárpitozott sportcikkeknél birkózó- és cselgáncsszőnyegek tömítésénél lószőr helyett műszálat kell bedolgozni. A  lengyelországi sportszergyárban láttam már ennek gyártását. Mászó- és húzóköteleket is lehet kender helyett ennek megfelelő műszálból készíteni. Külön­böző területeken felhasználásra kerülő kötelek, paszományok nagy részét már műanyagból gyártják.

A  felépítendő, új sportszergyárban leg­alább 120 féle sportcikket kell gyártani, ezek­ben a textil és bőrből készült sportcikkek so­kasága nincs benne. A  mindinkább fejlődő sportot, hogy ki tudjuk elégíteni minőségileg korszerű sportcikkekkel, jól felszerelt, színvo­nalas gyártástechnológiával ellátott gyár kell.Véleményem szerint a sok cikket gyártó sportszergyárat csak képzett műszaki vezetés­sel lehet jól irányítani: hogy a népgazdasá­gunktól kapotj feladatoknak nemcsak mennyi­ségileg, a termelékenység terén is teljes egé­szében eleget tudjon tenni.



Karbamid-formaldehid alapú ragasztók korszerű habosításának 
elméleti és gyakorlati kérdései

Т О М  E K  A N T A L N É  — D E Ä K  В Á R D OS E D  EA  rétegelt falemezipar ragasztási eljárásai az elmúlt 8— 10 év alatt lényeges változásokon mentek keresztül. A  fejlődés egyik legfonto­sabb állomásának a karbamid-formaldehid alapú ragasztók nagyüzemi felhasználását te­kintettük. Ezeknek a gyantáknak az elterjedése elsősorban két tényező következménye. Az egyik az, hogy a vegyipar viszonylag alacsony áron, nagy mennyiségben állította elő a ragasz­tási célra alkalmas termékeket. A  másik ok az, hogy a rendelkezésre álló új típusú ragasztók­hoz olyan új alkalmazás-technikai módszereket dolgoztak ki, mint a habosítás. Az új anyagok és az új feldolgozási eljárások együttesen tették lehetővé, hogy a hagyományos ragasztóanya­gokkal szemben a minőségi mutatók javulása mellett gazdasági előnyök jelentkezzenek.A  habosítás! eljárásokkal biztosítható mű­szaki és gazdasági eredmények egyaránt a módszerből eredő, alacsony fajlagos ragasztó­anyag felhasználására vezethetők vissza. Tech­nológiai szempontból jelentős, hogy az enyve- zési résben a tényleges ragasztómennyiség le­csökkenthető anélkül, hogy a felhordott enyv egyenletes felkenése bizonytalanná válna. Ez a körülmény főleg az inhomogénebb szerkezeti felépítésű fafajoknál jelentős. A  vékonyabb enyvréteg a ragasztás eredményességét is ked­vezően befolyásolja, mert a zsugorodásból eredő feszültségek az öregedési hajlammal együtt csökkennek és így nagyobb kötési szi­lárdság biztosítható. A  megfelelően lefolytatott habosítás! eljárás gazdaságosságának megvilá­gítására közöljük, hogy a szokványos műgyanta feldolgozási móddal elérhető 100— 110 g atro gyanta/m2 enyvezési felülettel szemben ezzel az eljárással 40—45 g atro gyanta/m2 enyve­zési felület fajlagos enyvfelhasználással üzemi méretekben jó minőségű ragasztások végez­hetők.A  habosítási eljárás eredményes alkalma­zásához feltétlenül szükséges a habosítás során ■végbemenő folyamatok ismerete. A  megismert 

tényezők birtokában a műveletek úgy irányít­hatók, hogy olyan tulajdonságokkal rendelkező habszerkezet alakuljon ki, amely ragasztási szempontból optimális lehetőségeket biztosít.Közleményünk célja, hogy a legfontosabb elméleti és gyakorlati kérdések összefoglalásá­val segítséget adjon a habosított műgyanta ra­gasztó felhasználásával foglalkozó vállalatok­nak. Nem célunk, hogy egyfajta’ technológiát ismertessünk, hanem a leglényegesebb alapel­veket, amelyek segítségével — figyelembe véve a mindenkori üzemi' körülményeket — bár­mely faipari üzemben kidolgozható lesz az adott ragasztási feladatnak legmegfelelőbb habosítási módszer.
1. A  ragasztási elmélet rövid ismertetéseM ivel tanulmányunk ragasztóanyagok ha­bosításával foglalkozik, szükségesnek tartjuk a habosítás elméleti és gyakorlati kérdéseinek is­mertetése előtt a ragasztási folyamatok rövid összefoglalását. A  ragasztásnál, mint két alap­tényezőt, a ragasztandó anyagot és a ragasztót, valamint e két anyag találkozási felületeinél végbemenő fizikai-kémiai jelenségeket kell megvizsgálni.A  ragasztandó anyag a mi esetünkben a fa. A  fa rostokból, valamint különböző méretű, alakú, eloszlású üregekből (edények, traheidák) felépített nagy adszorpciós képességű rendszer, amelyre a kapillárisokra jellemző törvénysze­rűségek érvényesek. A  különböző fafajták tu­lajdonságait és ragasztóval szembeni viselkedé­sét elsősorban szerkezeti felépítésük határozza meg. Az anatómiai szerkezet mellett jelentős szereppel bír még a fa előkészítési módja (sima­ság, illeszthetőség, sejtek átvágottsága) és ned­vességtartalma.A  ragasztóanyag ismertetésénél a hőre ke- ményedő műgyanták tulajdonságát tárgyaljuk, ugyanis a legáltalánosabban használt faipari ragasztók karbamid-formaldehid alapúak. Ezek a ragasztók polikondenzációval előállított mű-



Törnek A.-né—Deák-Bárdos E.: Ragasztók korszerű habosítása Faipar X III. évf. (1963), 10. sz. 309gyanta-oldatok, amelyek a szol-gel átalakulás­nak megfelelően ugrásszerű kikeményedésre képesek. Minőségi jellemzőik közül a ragasz­tási körülményeket főképpen a szárazanyag­tartalom, viszkozitás, katalizátorérzékenység, kondenzációsfok befolyásolja.A  tudományos körök jelenlegi felfogása szerint a megfelelő kötési szilárdságú ragasz­tást mechanikai és kémiai kapcsolódások együt­tes hatása eredményezi. A mechanikai kötést a fa üregeibe behatolt és ott kikondenzált mű­gyanta által elérhető összetartó erővel magya­rázhatjuk, míg a kémiai kapcsolatokra, az ún. fajlagos adhézióra a molekuláris és a Van der Waals-erők jellemzőek. A  jó ragasztási tech­nológia kialakításánál mindkét kapcsolódási módnak lehetőséget kell biztosítani. A  felada­tot ez lényegében csak annyiban nehezíti meg, hogy a ragasztást befolyásoló tényezőket komplexként kell vizsgálat tárgyává tenni és a ragasztási folyamat elemzésénél nem szabad egy-egy ragasztási momentumot a többi közül kiragadni és mint egyedüli jelenséget szem­lélni.A  fa és a ragasztó között a felkenés pilla­natától kezdve kölcsönhatás áll fenn. A z első lépésben a ragasztó nedvesítve a fa felületét elterül a furnéron, majd a fa adszorpciós viszo­nyainak megfelelően á fa kapillárisaiba felszí­vódik. Ezzel egyidőben lassú ütemben ugyan, de fokozódik a gyanta kondenzációs reakciója az alkalmazott fa, valam int a műhely hőmér-' sékletének és a ragasztó katalizáltságának meg­felelően. Ezek a folyamatok jól előkészített gyártásnál a préselés előtti szakaszban csak egész kis mértékben mennek végbe és csaknem teljesen a préselés idejére tolódnak ki. A  prés­ben a nyomás és a hőmérséklet hatására a fa higroszkópos egyensúlya megbomlik és az ala­csonyabb viszkozitási értékre beálló gyanta a jelenlevő oldószerekkel együtt a fa szabad üre­geibe diffundál. Ezzel egyidejűleg erőteljessé válik a kikcményedési reakció, amely a viszko­zitás fokozatos növekedésén keresztül a végső gélesedéshez vezet. A  diffúziós sebességnek a kondenzációs reakció sebességével összhang­ban kell lennie, mert az idő előtti és az időn túli kikeményedés egyaránt hiányos ragasztást hoz létre. A z első esetben csak kémiai kapcso­lat kialakulásával számolhatunk, mivel a ra­gasztó beépülése nélkül mechanikai kapcsolat nem jöhet létre. A  második esetben a túlzott felszívódás folytán a kétféle kötési típus alap­feltétele csak részben van biztosítva, és ezért szigetes, gyenge minőségű ragasztást kapunk. Meg kell jegyeznünk, hogy a ragasztási szige­teket a gyanta helytelen irányban lefutó kon­denzációs reakciója is eredményezheti, annak ellenére, hogy a ragasztási paraméterek ponto­san be voltak tartva. Ezek a szigetek azonban jó minőségű gyanta esetében minimális nagy­ságúak és nem haladják meg a karbamid gyan­táknál elfogadott ragasztási hiányosságokat.

2. A  habosítás fizikai, kémiai folyamatainak 
ismertetése

2/1. Habosítás fogalma, habanyagok szerkezeteA  habosítás olyan művelet, amellyel folyé­kony állapotú anyagból levegővel, vagy egyéb gázzal töltött, közel gömb alakú hártyákból álló rendszert lehet kialakítani. A  gyakorlatban a habosítás mechanikai és kémiai módszerek­kel, illetve a két eljárás együttes alkalmazásá­val valósítható meg.A  habok félig folyós viszkózus anyagok, amelyek a hab anyagi sajátságaitól és előállítá­sától függően külső behatásokra szerkezeti és anyagi változásokat szenvednek. (Úgynevezett összeesés, zselatinálódás.) A  habot alkotó göm- böcskék érintkezési felületeiknél deformálód­nak és alakzatuk így lényegében poliédernek fogható fel. A  gömböknek ez a torzulása külön­böző nagyságú felületi feszültséget eredményez a hablamellák egy-egy pontjára vonatkoztatva. Ennek következtében a felületi erő a lamellák változó görbületi sugarának megfelelően nyomó, vagy szívó hatásként jelentkezik. Szí­vás a poliéder csúcsai és élei mentén észlelhető, amelynek megfelelően a hártyákban levő folya­dék az éleken és a csúcsokon halmozódik fel. Am int az így felgyülemlett folyadékmennyiség bizonyos határt túlhalad, a hablamella elpattan. Ez a jelenség stabilitás szempontjából bír je­lentőséggel. A  habstabilitás miatt célszerű a habosítás mértékének fokozása, mert azáltal, hogy a hab térfogata növekszik, a folyékony fázis eloszlási lehetősége is nagyobb lesz és el­kerülhetővé válik, hogy az egyes zárványok nagysága a kritikus térfogati érték fölé emel­kedjék. A  hab stabilitásának ez a válfaja azon­ban tökéletes megoldásnak nem tekinthető, mert a térfogat-növekedéssel arányosan az álló­képesség egy határértékig emelkedik csak, amelyet fokozatos csökkenés követ. Ezt a- ta­pasztalati tényt az elmélet is igazolja, ugyanis a hablamellát felépítő film  vastagsága a habo­sítás fokával fordítottan arányos és amint a filmréteg nagyon elvékonyodik, a hablamellák már nem lesznek képesek a felületi erő külön­böző nagyságú és irányú változásait elviselni és elszakadnak. Hogy egy-egy folyadéknál hányszoros habképződésnél találjuk az optimu­mot, az a szóban forgó anyag szerkezeti felépí­tésétől és anyagi sajátosságaitól függ. A  habo- sítható és habosító anyagok különbözősége szé­les skálán belül változik, és ennek megfelelően az átlagos lamella vastagság is viszonylag nagy határok: 6—400 m a  között mozog. A  továb­biakban egyrészt, mivel a fenti mérettarto­mány a szubmikroszkópos területre esik, más­részt, mert a faipar által használt műgyanta ra­gasztók kolloidoldatok, és a habosítási mecha­nizmus is kolloidkémiailag magyarázható, ezek­kel a kérdésekkel behatóbban kell foglalkoz­nunk.
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2/2. Habosítás és a felületi feszültség közötti 

összefüggés; kapilláraktív anyagok 
és kihatásaikIsmeretes, hogy minél kisebb egy folyadék felületi feszültsége, annál könnyebben habosít- ható. Ez a törvényszerűség megmagyarázható a felületi feszültség és a folyadék szabad ener­giája közötti összefüggéssel, ugyanis a felületi feszültség számértéke egyenlő azzal a mecha­nikai munkával, amellyel az egységnyi felületet létre lehet hozni. Tehát minél kisebb az oldat felületi feszültsége, annál kevesebb munka szükséges újabb felület kialakításához. Azokat az anyagokat, amelyek a felületi feszültséget csökkentik, kapilláraktív anyagoknak nevez­zük. A  kapilláraktív anyagok poláros és apolá- ros gyökökből vannak felépítve, és így egy molekulán belül liofil és liofob, illetve vízre vonatkoztatva hidrofil és hidrofob jelleg érvé­nyesül. Ilyen felépítésű molekulák általában az egyértékű alkoholok, zsírsavak, zsírsavas sók, éterek, észterek stb. Ezek a vegyületfajták a víz felületén szabályszerűen helyezkednek el úgy, hogy hidrofil részük a vízbe merül, míg a hidrofob csoport kifelé irányul. Meg kell emlí­tenünk, hogy a felületi feszültség és a felületi feszültséggel összefüggésben álló kapillárakti- vitás poláros vegyületeknél a kémiai sajátsá­goknak is a függvénye. Ez a megállapítás fő ­képpen a homológ sorok tagjainál jut érvényre, ahol Traube vizsgálatai szerint a homológ tag egy szénatommal való növelése a felületi fe­szültség háromszoros csökkenését idézi elő.A  folyadékokban oldott anyagok a felületi feszültségre gyakorolt hatásuk folytán a ned- vesedőképességre is kihatással vannak. A  ned­vesedés mértékét ugyanis egyrészt a felületi fe­szültség, másrészt a szilárd test és a folyadék közötti határfelületi feszültség szabja meg. Ezek a vegyületek kémiai szerkezetük szerint két csoportra oszthatók:

a) egy hidrofob csoporthoz egy hidrofil­csoport kapcsolódik,
b) egy hidrofob részhez több hidrofil rész kapcsolódik.Az első esetben orientált adszorpció lehet­séges és a molekulák kapcsolódásának megfe­lelően a nedvesedőképesség csökkenhet vagy növekedhet. Az irányított adszorpciónál a ned­vesedőképesség változását a szilárd test polari­tása, illetve a kialakult adszorpciós rétegek száma határozza meg. Lásd az 1. ábrát.Az előzőek következtében az ilyen típusú kapilláraktív anyagok az adagolt mennyiség

Hidrofilgyök, Hldrofobgyök
líííííitú.
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Apolíros 'Poláros'
hidrofob felölel. hidrofil felület 

a )  b)

1. ábra. Nedvesedőképesség változása

függvényében a felületi feszültség csökkentése mellett a nedvesedőképességet is befolyásolják.A  második esetben irányított adszorpcióra nincs lehetőség, ezért az ilyen típusú kapillár­aktív anyagok hatására a nedvesedőképesség az adagolt mennyiségtől függetlenül csak csök­kenhet.Habok képzésénél az előállítás gyorsaságát és a habosodás mértékét a felületi feszültségen kívül az oldat viszkozitása szabályozza. Megál­lapított tény, hogy a habosodás sebessége és mértéke a viszkozitással fordított arányban áll, tehát a viszkozitás csökkenése a habképződés gyorsulását és a kiindulási oldat fokozott tér­fogat-növekedését idézi elő. Ezt az összefüggést azonban nem vehetjük csak a habképzés szem­pontjából irányadónak, mert a későbbiek során ismertetésre kerülő egyéb tényezők miatt a viszkozitás növelése látszik kívánatosnak. K i kell térnünk a hőmérséklet és a viszkozitás kö­zötti összefüggésre is. A  viszkozitási érték a

2. ábra. Viszkozitás és hőmérséklet közötti összefüggés 
amikolgyantánálhőmérséklet emelkedésével csökken és így azo­nos minőségű anyag a hőmérséklet változásai szerint különbözőképpen viselkedhet. Az ebből eredő értékdifferenciák azonban normál hő­mérsékletre való interpolálással mindenkor megadják a helyes felhasználási irányt.

2/3. A  habstabilitást befolyásoló fontosabb 
tényezőkHabok létrehozásánál a kiindulási térfogat és a felület megsokszorozódása mellett lénye­ges követelmény a habok stabilitása, vagyis az, hogy az előállított habszerkezet konzisztenciá­ját több órán keresztül meg tudja tartani. A  hab stabilizálásával kapcsolatos kísérleteink so­rán megállapítottuk, hogy a habok stabilitását elsősorban az oldat viszkozitása, az oldatban levő molekulák szerkezete, adhéziós és kohéziós tulajdonságai, valamint a hablamellák egyenle­tessége befolyásolja.

2/3/1. A  habstabilitás és a viszkozitás közötti 
összefüggésA  habstabilitás és a viszkozitás a hablamel­lák vastagságán és szerkezetén keresztül áll szoros kapcsolatban. A  kis viszkozitású oldatok­ból készített haboknál a gyors habosodást álta­lában a habstruktúra gyors megváltozása, ősz-



Törnek A.-né—Deák-Bárdos E.: Ragasztók korszerű habosítása Faipar X III. évf. (1963), 10. sz. 311szeesése követi. Erre a megállapításra azzal ad­hatunk magyarázatot, hogy a kialakult hár­tyákból a kis viszkozitású folyadék könnyen felszívódik, illetve a függőleges oldalakról le­folyik és így az elvékonyodott film  elszakad. A  viszkozitás növelésével ezek a kedvezőtlen je­lenségek megszűnnek, majd egy kritikus érté­ken túlhaladva, ismét előtérbe kerülnek. A  ha­bok állóképességének a viszkozitással ilyen ér­telemben való változását vissza kell vezetnünk a habrészecskék hártyáinak felépítésére. A hablamellák falait a habosított oldat képezi. Ha az oldat viszkozitása túlságosan magas, egyen­letes folyadékeloszlás a buborékokban nem le­hetséges és ennek következtében a hártyák vastagságánál jelentős méretdifferenciák jön­nek létre. M ivel a felületi, erő a vastagságtól függetlenül hat a lamellák minden egyes pont­jára, a vékonyabb falvastagságoknál a habré­szecskék szétszakadása természetszerűleg meg­történik. Ezek szerint a magas viszkozitási ér­ték kedvezőtlen hatása ä tapasztalattal egybe­vágóan elméletileg is igazolható.A  viszkozitás vizsgálatánál rá kell mutat­nunk arra is, hogy a hab állóképességének a szempontjából nem mindegy az sem, hogy milyen kémiai felépítésű és tulajdonságú anya­got habosítunk. A  műgyanta ragasztóknál pél­dául még azonos alapanyagokból közel azonos körülmények mellett előállított termékeknél is más és más viszkozitási tartomány kedvező. Amikolnál 50— 100 cP, Arbocoll FK.-nál 30—50 cP a kívánatos érték. Ezeket a viszkozitási érté­keket azonban jóval túlhaladhatjuk, ha a mű­gyantát a habosítás előtt nagy adszorpciós ké­pességű, egyenletes szemcsenagyságú, nagy diszperzitásfokú anyaggal hozzuk kapcsolatba. Ebben az esetben azonban nem mindig elég a két anyag összekeverése, hanem ezt sokszor ké­miai műveletnek kell megelőznie, melynek során a hozzátét anyag megfelelőképpen átala­kulhat. Az ilyen megoldásra példaként megem­lítjük a duzzasztott keményítős és a CM C-s el­járást. E két utóbbi eljárást összehasonlítva is­mételten igazolást nyert a hablamellát alkotó részecskék nagyságának fontossága. Vizsgála­taink szerint ugyanis a habosítási módszerek­nél a duzzasztott keményítős eljárás kedvezőbb habosítási feltételeket biztosít, mint a CM C-s, mert a hőkezeléssel, amely a duzzasztás! műve­lettel együtt jár, a keményítő apróbb részekre bomlik és így beépülése a hablamellák falaiba könnyen végbemehet. Ezzel ellentétben a CM C duzzadása folyamán molekuláris szerkezetét megtartja és a hosszú cellulózláncok egyenlőt­lenné téve a hablamellák falait a hab stabilitá­sát rontják.
2/3/2. A  molekuláris szerkezet hatása 

a habstabilitásraM ivel az anyagi sajátságok nemcsak a visz­kozitáson keresztül, hanem egyéb vonatkozás­ban is nagymértékben befolyásolják a habok állóképességét, ismertetjük a molekuláris szer­kezetnek a habstabilitásra gyakorolt hatását.

Kolloidkémjai törvényszerűség, hogy sta­bil habok csak anizódimenziós és poláros molekulákból álló vegyületekből nyerhetők. A  karbamid-formaldehid alapú műgyanták bizo­nyos közbenső állapotban ezeknek a kritériu­moknak megfelelnek. Erre az állapotra jellemző az úgynevezett előkondenzációs szakasz, amely­ben a gyantaoldat még csak 2—3 alapmoleku­lából álló kondenzációs termékeket tartalmaz. Ebben a fázisban térhálósodás még nincs, így a molekulák egymás fölött könnyen elcsúsztat­hatok és rugalmas film  kialakulását teszik le­hetővé. A  másik alapfeltétel a poláros karakter is csak az előkondenzációs szakaszban van biz­tosítva a nem kötött aktív csoportok révén.A  molekuláris szerkezet vizsgálatánál utalnunk kell az előzőekben letárgyalt viszko­zitási fejezetre, mert a viszkozitást elsősorban az anyag szerkezeti felépítéséből eredő tulaj­donságok határozzák meg. Az összefüggés mű­gyantaoldatoknál különösen jelentős, mert egy- egy műgyantafrakció viszkozitásából konden­zációs fokára, vagyis molekula nagyságára kö­vetkeztethetünk. Meg kell jegyeznünk, hogy karbamidtípusú gyantáknál ezek a vizsgálatok csak körülményes munkálatokkal oldhatók meg és az üzemi viszonylatban általánosságban használt gyantaoldatokra, amelyekben többféle kondenzációs fokú termékkel kell egyidőben számolni, még csak tájékoztató jelleggel sem értékelhetők.Állóképesség szempontjából kívánatos a közel azonos nagyságú molekulákat tartalmazó ragasztóoldatok használata. Ez a feltétel azon­ban egyrészt a kondenzációs reakció sok eset­ben bizonytalan lefutása folytán, másrészt a ragasztási igények elsőbbrendűsége miatt csak bizonyos mértékig teljesíthető. A  ragasztásnál a kisebb és nagyobb molekulákból álló gyanta­oldatok használata előnyös, mert a kisebb molekulák több lekötetlen aktív csoportjuk ré­vén a fa- és a ragasztóanyag közötti kapcsolat kialakulásának kedveznek, míg a nagyobb molekulák az egymásközti kötéseik folytán ma­gának a ragasztófilmnek a szilárdságát növelik.
2/3/3. A  hablamellák egyenletessége, 

m int hab stabilitási feltételAz előzőekből kitűnik, hogy a habosítási folyamatokat az_anyagi sajátságok és egyéb kö­rülmények miatt nem lehet mindig a legked­vezőbb paraméterekre beállítani, ezért egyéb tényezőket kell úgy szabályozni, hogy a mű­szaki és gazdasági szempontból elengedhetetlen stabil hab előállítása megoldható legyen. Kísér­leteink során beigazolódott, hogy a molekuláris szerkezeten kívül a hablamellák egymáshoz való nagyságrendi viszonya is jelentős kihatás­sal van a hab állóképességére. A  legstabilabb habokat a közelítőleg egyforma buborékok kép­ződésénél kapni. Ebben az esetben ugyanis az egy-égy habrészecskére ható felületi erő ugrás­szerű differenciálódása elkerülhető és a ré­szecskék közötti energetikai viszonyok kiegyen-
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a j Egyenletes habszerkezet b j Egyenlőtlen habszerkezet

3. ábra, a, egyenletes habszerkezet 
b, egyenlőtlen habszerkezetsúlyozottak lesznek. A z ilyen habrendszer ki­alakulását részben a kedvező anyagi sajátsá­gokkal, részben a megfelelően irányított habo- sítási művelettel lehet biztosítani.

3. A  habosítás gyakorlati kérdéseiAz előzőekben rámutattunk a habképzés általános érvényű szabályaira, amelyeket az üzemi ragasztóanyag-habosításoknál a helyes technológia kialakítása érdekében figyelembe kell venni. Természetesen az elméleti kérdése­ket összhangba kell hoznunk a rendelkezé­sünkre álló alapanyagok tulajdonságaival és azok ismeretében biztosítani kell a megfelelő előfeltételeket, amelyek nélkül a ragasztóanyag habosítása nem váltja be a hozzáfűzött remé­nyeket.
3/1. A  habosítás anyagaiA  következőkben összefoglaljuk a hazai vi­szonylatban számításba vehető ragasztóanya­gokat, kapilláraktív anyagokat és a ragasztóhoz szükséges egyéb adalékanyagoknak a habosított ragasztó előállítására gyakorolt kihatásait.

3/1/1. A  faiparban használatos karbamid-for- 
maldehid alapú műgyanták tulajdonságainak 

befolyása a habosításraA  hazai műanyagipar jelenleg az Amikol 50 M  és az Arbocoll F K  néven ismert karb- amid-formaldehid típusú műgyanta ragasztót gyártja. Az optimális ragasztási körülmények biztosítása mellett mindkét ragasztóanyagnál lehetőség nyílik a habosítás alapfeltételeinek megteremtésére. Sajnálatos tény azonban, hogy a felhasználóipar csak a már előállított mű­gyantaoldatok habosítási előkészítésére szorít­kozhat és így elesik azoktól a lehetőségektől, amelyek a műgyanta előállítása során rendel­kezésére állanának. A  gyanták kondenzációs fokát, viszkozitását, szárazanyag-tartalmát, ka­talizátor-érzékenységét, mint adott tényezőket kell a ragasztóiparnak elfogadnia, amelyeket jóformán csak pihentetéssel és egyéb kismér­tékű változtatásokkal az előkészítés folyamán módosíthat. A  ragasztóanyagoknál hibalehető­ségként meg kell említenünk változó minősé­güket, amelyek mind ragasztási, mind habosí­tási szempontból megnehezítik az állandó ér­vényű, egységes előkészítési módszer kidolgo­zását.

A  műszaki jellemzők közül a habosítást el­sősorban a műgyanták molekuláris felépítése és viszkozitása befolyásolja. A  molekuláris szerkezet kihatásait a kondenzációs fokkal és ezáltal a molekulák nagyságával magyarázhat­juk. Arra kell törekednünk, hogy a műgyanta­oldat, amely lényegében kondenzációs előter- mék, ne tartalmazzon térhálós molekulákat, mert azoknál a molekulák egymásfeletti e l- csúsztathatósága, rugalmassága hiányzik. Ez a követelmény a karbamidgyantáknál a kedvező magasabb viszkozitási érték mellett általában biztosítva van. Staudinger vizsgálatai szerint kondenzációs termékeinél észlelhető magasabb ugyanis a karbamid és formaldehid kezdeti viszkozitás nem a hosszú molekulákra, hanem a metilolcsoportokon végbemenő asszociáló- dásra vezethető vissza. A  kezdeti kondenzációs szakaszban, tehát karbamidgyantáknál nem ér­vényes a viszkozitás és kondenzációs fok kö­zötti összefüggés. A  kondenzációs fok ellenőrzé­sére csak egy tájékoztató jellegű vizsgálati mód­szer, a vízben i való oldhatóság megállapítása használható. Ismeretes ugyanis, hogy a konden­zációs gyantáknál a reakció előrehaladásával csökken a vízzel való hígíthatóság. Ha a gyan­tához adagolt vízmennyiséget százalékosan a gyanta súlyára vonatkoztatjuk és meghatároz­zuk azt a vízmennyiség-százalékot, amivel a gyanta még kicsapódás nélkül elvegyíthető, al­kalmunk nyílik összehasonlítások tételére a tényleges kondenzációs fok megállapítása nél­kül is. Az üzemi műgyanta-vizsgálatoknál ez az eljárás kedvezőnek bizonyult, mert egyúttal a gyantához adagolható maximális vízmennyiség is meghatározhatóvá vált. Habosításnál az elő­zőek szerint olyan műgyanta használata elő­nyös, amelynek a vízoldékonysága és viszkozi­tása nagy. Ezt azonban követelményként nem mondhatjuk ki, mert a műgyanták előállításá­tól függően különbözőképpen alakulhat a víz- oldékonyság és viszkozitás közti viszony. Üzemi műgyanta-vizsgálataink szerint az Am ikol 50 M-gyantánál a viszkozitás és a kondenzációs foktól függő vízoldékonyság között az előkon- denzációs fázisban párhuzamot nem húzhatunk, mert ennél a gyantafajtánál a magasabb visz­kozitási értéket ténylegesen asszociáció okozza. Ezzel ellentétben az Arbocoll F K -n ál már a kezdeti szakaszban is összefüggés áll fenn a viszkozitás és a kondenzációs fok között. Ennek megfelelően a magasabb viszkozitás a vízoldé­konyság csökkenésével párosul. Előző megálla­pításainkat igazolja az a látszólag ellentmondá­sos vizsgálati eredmény, hogy Am icol-gyan- táknál sok esetben magasabb viszkozitási érték mérhető (100 cP feletti is) korlátlan vízoldé­konyság mellett szemben az Arbocol F K -va l, amely sok esetben már 30—40 cP-nál csak 30%-os vízoldékonyságot mutat.E két gyantafajtánál tehát különböző visz­kozitási tartományt kell előnyben részesítenünk a kondenzációs reakció eltérő irányú és ütemű lefolyása következtében.



Törnek A.-né—Deák-Bárdos E.: Ragasztók korszerű habosítása Faipar X III. évi. (1963), 10. sz. 313A  műgyanták minőségi előírásainál az egyik legfontosabb jellemző a szárazanyag-tar­talom. A  habosításra a szárazanyag-tartalom közvetett kihatással van azáltal, hogy a megfe­lelő viszkozitási érték beállításához esetenként szükséges vízmennyiség meghatározásánál f i­gyelembe kell vennünk, hogy milyen minimális szárazanyag-tartalommal lehet még biztonságo­san ragasztani. így  a ragasztás minőségi szem­pontjai miatt előfordulhat, hogy a habosításnak kedvező viszkozitás nem állítható be pontosan, hanem csak megközelíthető.A  karbamidgyanták egyéb jellemzői főleg a ragasztási folyam at során jönnek számításba, és az előkészítési műveleteknél a habosítást lé­nyegesen nem befolyásolják, így ismertetésük­kel nem foglalkozunk.
311/2. Kapilláraktív anyagokA  jelenleg forgalomban levő kapilláraktív anyagok közül a műgyanta ragasztók habosítá­sánál a spermaolaj alapú zsíralkoholszulfát és a szulfaril 40 használható. Mindkét habosító- szer lehetőséget ad a kedvező felületi feszült­ség! és nedvesítés! viszonyok megteremtésére. Egy hatóképes hidrofilcsoportot tartalmaznak molekulánként és így nedvesítés! hatásmecha­nizmusuknál az irányított adszorpció lehetősé­gét nem hanyagolhatjuk el. Ezért a felhaszná­láskor a felületi feszültség csökkentése mellett a nedvesítés! képességnek az adagolt mennyi­séggel való változását is figyelembe kell ven­nünk. A  felület nedvesítése ragasztás szem­pontjából elengedhetetlen feltétel, ezért a fe­lületi feszültség esetleges csökkenésének a ter­hére is be kell, tartanunk az adagolási arányo­kat. A  habosítószer túlzott adagolása ellen szól az is, hogy a szabadon jelenlevő nem szulfurált kiindulási termékek feldúsulása az előkészített ragasztóban kedvezőtlen kihatással van a ra­gasztás minőségére.A  szabványos minőségű spermaolaj alapú zsíralkoholszulfát fő részben oleil- és cetilalko- holok szulfonálásával előállított alkáliéval sem­legesített termék. Poláros csoportja az —SO 3Na. Aktívanyag-tartalm a 29 zh 2%. Habképző-ké­pessége desztillált vízben min. 400%.kemény vízben min. 200%.Saválló tulajdonságokkal rendelkezik, ezál­tal a műgyantaoldatok katalizálása a habosítás­sal egyidőben zavarok nélkül megoldható.A  szulfaril, vagy dodecilbenzolszulfát ak­tív csoportja szintén —SO 3Na. A  zsíralkohol- szulfáthoz hasonló tulajdonságokkal rendelke­zik. Aktívanyag-tartalm a 38 +  2%.Habképző-képessége desztillált vízben min. 600%,20 nk°-ú vízben min. 400%.Habosítás szempontjából a két anyag kö­zött lényeges különbség észlelhető a habosítás mértékét és a képződött hab állagát illetően. A  szulfaril habosítóképessége nagyobb, mint a zsíralkoholszulfáté, ennek megfelelően azonos 

mennyiségű szulfarillal, illetve zsíralkoholszul- fáttal készített habragasztónál térfogati eltérést kapunk a szulfarilos hab javára. A  kétféle hab konzisztenciáját összehasonlítva azt találjuk, hogy a szulfarilos hab keményebb, kevésbé fo­lyós, mint a zsíralkoholszulfáttal készített mű­gyantahab. Feldolgozás szempontjából ezeket a különbözőségeket figyelembe kell venni az enyvfelhordó gépek riflírozásánál és a henge­rek fordulatszámának meghatározásánál.Ezek a differenciák visszavezethetők a két habosítószer különböző aktívanyag-tartalmára és eltérő kémiai szerkezetére. Langmuir és Adam vizsgálatai szerint az egypoláros csopor­tot tartalmazó nyíltszénláncú kapilláraktív anyagok molekulánként 20,6 A 2-nyi felületet foglalnak el, míg ahol az aktív csoport benzol­származékához kapcsolódik, a felületi igény 25 A 2-nyi.Ha a zsíralkoholszulfát és a szulfaril felü­letszükségletét a teljes hártya kialakításának tükrében vizsgáljuk, számszerű eltérést ka­punk, amely szerint azonos nagyságú hártyát szulfarilból 18%-kal kevesebb molekula tölti ki, mint zsíralkoholszulfátból. Az aktivitásnál ezek mellett figyelembe kell vennünk még a hidrofób gyökök közötti különbséget is, amely Traube-féle szabály értelmében szintén lénye­ges befolyást gyakorol a felületi feszültségre. Ebben az esetben a hidrofób csoport zsíralko- holszulfátnál valamivel kedvezőbb, mint szul- farilnál. Ha a két habosító anyag aktívanyag­tartalmából és kémiai szerkezetéből eredő kü­lönbözőségeket összegezzük, a szulfaril 40 ta­pasztalati és vizsgálati úton nyert nagyobb hab­képző-képessége elméleti értelmezést nyer és számszerűen is igazolható.
3/1/3. EdzőanyagA  műgyantaragasztók kondenzációs reak­ciójának gyorsítására és ezen keresztül a prés­idő lerövidítésére katalizátorokat, úgynevezett edzőket adagolunk a gyantaoldathoz. Az edzők általában híg ásványi, vagy szerves savak, il­letve savasan disszociáló sók oldatai, ezek kom­binációi, adott esetben megfelelő pufferanya- gokkal módosítva. A  jó edzőanyag nagy fazék­időt biztosít, katalizáló hatása jóformán csak a présben, a hőmérséklet emelkedésének kö­vetkeztében érvényesül. Az edzők a habosítást egyrészt a fazékidő, másrészt a stabilitás terü­letén befolyásolják. A  habosított ragasztókhoz az egyébként szokványos edzőmennyiségböl kevesebbet kell használni, vagy az edzőt puf- feranyagokkal le kell tompítani. Erre azért van szükség, mert a habosított ragasztó a megnöve­kedett fajlagos felület folytán nagyobb mér­tékben reagál a környezet kondenzációt gyor­sító hatásaira (műhely hőmérséklete, levegő széndioxidtartalma).Habok stabilizálására ismeretesek eljárá­sok, amelyek szerves, illetve ásványi savak al­kalmazását ajánlják. M ivel az edzőanyag is tartalmaz valamilyen savat, a katalizálás mel-



314 Faipar X III. évf. (1963), 10. sz. Törnek A.-né—Deák-Bárdos E.: Ragasztók korszerű habosításalett a habstabilizálására is használható megfe­lelő adagolás mellett. Természetesen az edző receptúrájának az összeállításánál a megfelelő sav kiválasztása és mennyiségének meghatáro­zása nagy körültekintést igényel, mert a stabi­lizáló és katalizáló hatást egyaránt figyelembe kell venni.3/1/4. Tömítő, illetve nyújtóanyagTömítőanyagként a habosított ragasztók­nál elsősorban a keményítő- és cellulózalapú, lisztszerű anyagok jönnek számításba. Ezeket általában nyújtóanyagoknak nevezik, kifeje­zésre juttatva azt, hogy az ilyen típusú anyagok a ragasztásoknál végbemenő reakcióban kémiai változáson mennek keresztül. Ezek következté­ben megnövekedett adszorpciós felületük foly­tán az enyvezési folyamatban aktívan részt vesznek. A  habstruktúra jellegéből következik, hogy ezeknek a tömítőanyagoknak nagy disz- perzitásfokú, kisfajsúlyú anyagoknak kell lenni, amelyek részecskéi a hablamellák falába be tudnak épülni anélkül, hogy ott szerkezeti vál­tozást idéznének elő. Mivel a gyakorlatban leg­inkább alkalmazott rozsliszt szemcsenagysága túlhaladja a habrészecskék falvastagságát, a habosítás körülményeire lényeges kihatással van. Alkalmazásakor két lehetőség van a ked­vező stabilitási viszonyok megteremtésére:Megfelelő adagolási sorrend felállítása, amelynél a tömítőanyag akkor kerül érintke­zésbe a habosítandó oldattal, amikor legkevésbé rontja állóképességét. A  gyakorlat szerint a legjobb eredményt akkor kapjuk, ha a tömítő- adagolás a habosítás utolsó szakaszában törté­nik. Ilyenkor ugyanis a tömítőanyagot a fel­vert, stabil habhoz szórjuk, amelyet az egyen­lőtlen szemcsenagyság kevésbé befolyásol, mint a kialakulóban levő habosodé oldatot.A  tömítőanyagot olyan műveleteknek kell alávetni, amely az egyenetlen szemcséket ki­sebb részekre bontja fel. A  keményítőszárma­zékoknál ez a művelet, a dextrinképződés kez­deti szakaszában, a keményítő részleges hidro- lizálásával végezhető el. Ennek az eljárásnak a habstabilizálás mellett előnye még, hogy a tö­mítőanyag előkezelése folytán a keményítő adszorpciós képessége megnövekszik és mint­egy hordozóanyaggá válik és a műgyanta ré­szecskék túlzott elszivárgását az enyvezési rés­ből megakadályozza. Ennek következtében le­hetőség nyílik a megszokottnál kevesebb ra­gasztóanyag-mennyiséggel is biztonságos, jó minőségű ragasztások előállítására. Az ilyen formában előkészített tömítőanyag emeli a gyantaoldat viszkozitását, amelynek folytán a hab stabilitását is növeli anélkül, hogy a habo­sítás! készséget számottevően csökkentené.
3/115. Album inoldatEgyes faipari üzemek a habosított ragasz­tóhoz 5— 10% mennyiségben 50%-os albumin- oldatot adagolnak. A z albuminoldat hatásával kapcsolatban több elmélet alakult ki, amelyek 

szerint az albumin egyrészt a habképződést és habstabilitást, másrészt a ragasztás minőségét befolyásolja. Véleményünk szerint a jó minő­ségű albuminnak a habképzésnél és a stabili­zálásnál nincs nagy szerepe, míg a ragasztás mi­nőségére kedvező kihatást gyakorol. A  karb- amid-formaldehid alapú műgyanta ragasztók térhálósodási reakciója még a legideálisabb esetben sem megy végbe teljesen, mindig ma­radnak lekötetlen aktív csoportok és annak megfelelően úgynevezett laza helyek. Feltéte­lezéseink szerint, az albumin ezeken a helye­ken vagy bekapcsolódik a térhálós szerkezetbe és sűrűbbé teszi a kötéseket, vagy mint külön ragasztók a gyanta szabad formaldehid tartal­mának hatására a formalinos albuminenyv ra­gasztási mechanizmusának megfelelően a laza helyeken ragasztást hoz létre.
3/2. Habosítás körülményeiA  habosítást befolyásoló körülmények tár­gyalásánál elsősorban a habosító berendezések­ké! és azok szerkezeti konstrukciójával, vala­mint egyéb fizikai úton beállítható paraméte­rekkel foglalkozunk.

3/2/1. HabosítógépekAz általánosságban használt habosítóbe- rendezések álló edényzetben forgó habosító ke­retből állanak. A  keret kiképzése a legkülönfé­lébb lehet, a habtörővei ellátott, gömbvasból kialakított, körteszerű alakzattól a duplaten­gelyes, ellentétes forgású habosítóműig. A  meg­hajtás történhet vízszintes, vagy függőleges tengelyről közvetlenül és áttételes megoldással. A  keverők méretezésénél — bármilyen kikép­zésű legyen is — ügyelni kell arra, hogy az egész folyadékmennyiség mozgatása biztosít­ható legyen. Ellenkező esetben az oldat teljes mennyiségének habosítása nem következik be és a habosítás alacsony hatásfoka mellett, az edényzet alján habosítatlan gyantaoldat marad vissza.A  másik tényező a keverő fordulatszáma. A  fordulatszám nagy határok között váltakoz­hat, azonban mindig szoros összefüggésben kell lennie a habosítómű szerkezeti kiképzésével. A  hazai szinten előállított berendezések lényegé­ben a cukrászati habverők módosított válfajai. Ezeknél a gépeknél legkedvezőbbnek a 300— 350 fordulat/perc-et mondhatjuk, mert ezzel a fordulatszámmal az üzem zavartalan ragasztó­ellátása és a kedvező habosítás! feltételek be­állítása egyaránt biztosítható.
3/2/2. Habosítást időÜzemi tapasztalataink szerint helyesebb ha a fordulatszám helyett a habosítás! időt vesz- szük irányadónak. Á  habosítási idő előírásával ugyanis megvan a lehetőség a ragasztó anyagi sajátságainak, a habosítószer mennyiségének és az összekeverés körülményeinek megfelelő be­állítására, illetve a technológia helyességének ellenőrzésére. Az egyenletes, lamellanagyságú,



Törnek A.-né—Deák-Bárdos E.: Ragasztók korszerű habosítása Faipar X III. évf. (1963), 10. sz. 315stabil habszerkezet kialakulásához a jelenlegi anyagok és műszaki feltételek optimális egybe­hangolása mellett minimális időszükségletnek 15—20 percet állapítottunk meg. Ennél a kér­désnél azonban csak üzemi adottságainkra és ezekre vonatkozó tapasztalatainkra hivatkozha­tunk, ezért szemléltetésképpen közöljük, illetve bemutatjuk habosítóberendezésünket. A  beren­dezésnél a keverömű fordulatszáma 320 fordu- lat/perc.A  habosítás gyakorlati lefolytatásakor a habosító edényzetbe be kell mérni a technoló­giának megfelelő mennyiségben a műgyanta ragasztót, habosítóoldatot, edzőanyagot és a berendezés keverő- és fedőszerkezetének süly- lyesztése után a keverőt forgásba kell hozni. A  kellő habosodási fok elérése után, amikor a gyanta jól felvert tojáshabra emlékeztető kon- zisztenciájú lesz, apró részletekben tömítő­anyagot kell a habhoz adagolni. Majd a tökéle­tes elkeverés után, vagy azonnal, vagy az al­bum inoldattal való vegyítés után a ragasztó felhasználható.
3/23. A  habosítás alatti hőmérsékletA  hőmérséklettel, mint a habosítást befo­lyásoló tényezővel az előzőekben már foglal­koztunk. Ennek megfelelően a habosítás gya­korlati kivitelezésénél a hőmérséklet szabályo­zásával is irányítani kell a habképző műveletet. A  ragasztási és habosítási szempontból kívána­tos hőmérséklet egybehangolásával általában 20—25 C ° tekinthető ideális habosító hőmér­sékletnek. Ennél a kérdésnél azonban minden­kor tekintettel kell lenni a feldolgozási hely hő­mérsékletére és arra kell törekedni, hogy a gyanta és a környezet hőmérséklete bizonyos fokig kompenzálja egymást.A  műgyantaoldat hőmérséklete az alkal­mazott gyanta tárolási viszonyainak megfele­lően alakul, így igen sok esetben számottevő eltérés észlelhető a kívánt hőmérsékleti érték tartománytól. Ilyen esetekben az adalék anya­gok hőfokának beszabályozásával alkalmunk nyílik korrekciók végzésére. A legkézenfekvőbb hőmérséklet-szabályozó lehetőséget a habosító oldat adja.A  hőmérséklet szabályozásával az előzőek mellett bizonyos fokú módosítások eszközölhe­tek a műgyanta esetleges kedvezőtlen anyagi sajátságának módosítására is. Ez alatt a magas viszkozitású és alacsony vízoldékonyságú gyan­ták feldolgozását értjük, ahol a viszkozitás csökkentésénél a vízmennyiségnek határt szab az anyag kicsapódása. Ilyen esetekben a hőmér­séklet emelkedésével a viszkozitás bizonyos fo­kig csökkenthető és a habosítás kedvező felté­telei beállíthatók.

összefoglalásKözleményünkben igyekeztünk összefog­lalni a műgyanta ragasztók, különösképpen a karbamid-formaldehid alapú ragasztók habosí-

4. ábra. Habosító berendezésfásának elméleti törvényszerűségeit és gyakor­lati irányelveit. Ezzel tájékoztatást adtunk az iparág minden olyan ragasztásokkal foglalkozó vállalatának, ahol a habosítási módszer beveze­tésével, vagy továbbfejlesztésével a gazdaságos­ság fokozható.Súlyponti résznek az anyagi sajátságokat és azok habosításra vonatkozó kihatásait tekin­tettük; a gyakorlati kivitelezéssel és gépészeti megoldásokkal csak olyan mélységig foglalkoz­tunk, amely az üzemi habosítási művelet meg­értéséhez feltétlenül szükséges volt. Ezzel is szerettük volna kihangsúlyozni azt, hogy a ha­bosítási eljárások kialakításánál a fizikai-ké­miai tulajdonságok és folyamatok ismerete nél­kül a műszaki előfeltételek megteremtése igen nehéz feladat és csak a legritkább esetben ered­ményez korszerű alkalmazástechnikai meg­oldást. IRODALOM1. Buzágh A .: Kolloidika. I—II. 1951.,2. Csűrös Z .; Műanyagok, 1956.3. Erdey-Grúz T. és Schay G .: Elméleti fizikai kémia. I—II. 1952.4. R. Houwink: Chemie und Technologie der Kunst­stoffe. I—II. 1954.5. Kollmann F.: Technologie des Holzes und Holz­werkstoffe. I—II. 1955.6. N. I. Nyikitin: A  fa kémiája. 1955.7. Richter: Verwendung von Schaumleim in der Holzindustrie. Holzindustrie 2. 1963.8. Staudinger, H .: Organische Kolloidchemie, Braun­schweig. 1950.
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