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Korszerti anyagmozgatis a faiparban

SZEPLAKI LASZLO
Kionnytipari Alkatrész Gydrté V.

A bels6é anyagmozgatas kérdését — de 4l-
talaban a technikai fejlédést — nem lehet egy
iparagra leszlkitve vizsgdlni. Az egyes ipar-
agakban elért eredmények elébb vagy utobb
valamennyi iparagban tilikrozodnek és wvagy
valtozatlanul vagy tovabbiejlesztve felhaszna-
lasra kertilnek.

A belsé anyagmozgatas, de altaldban az
anyagmozgatas kérdésében ez a kolesénhatas
nagyon lassan indul el. Ennek tobb oka van:

a) Egyrészt a wvéllalatok, ahol- a korszerli
anyagmozgato eszkozoket alkalmazni kellene,
még nem értették meg az anyagmozgatis kor-
szerlsitésében rejlé tartalékokat és azt, hogy
az anyagmozgatas a termelés elvalaszthatatlan
része.

A leendé felhasznaléknal még nem alakult
ki a korszeri anyagmozgatds bevezetéséhez
sziikséges helyi miiszaki garda, melynek tagjai
dontéen csak ezen kérdéssel foglalkoznak.

b) A korszerl anyagmozgaté berendezése-
ket gyarté lizemek hidnyoznak. Nagyon jol mu-
tatta az altalam vizsgélt néhany lizem példaja
— igy a Csepeli Fémmii, Dinamo Forgogépgyar
—, hogy a korszer(, belsé anyagmozgatis els6-
sorban a felhaszndlokon mulik, ott is egy vi-
szonylag kis létszdmu miszaki girdin, akik a
kérdést megérté vallalatvezetés tamogatasaval
néhany eév alatt vilagszinvonalon allé anyag-
mozgatassal rendelkez6 tizemet teremtettek
ezen lizemekbél. Ehhez hozza kell tennem, hogy
a szallitéberendezések gyartasara kijelolt tze-
mek kezdeményezé tamogatasa nélkil, vagyis
a felhasznalé adta meg, hogy mit gyartsanak és
terveket is 6k készitették.

Ezek és mas példdk is bizonyitottak, hogy
els6serban a felhasznaloknak kell felkésziilni
a korszerli anyagmozgatids alkalmazasara; en-
nek modja pedig az, hogy a jelenlegi lizemi
anyagmozgatasi helyzetet fel kell mérni. A fel-
mérést az lizem sajadt emberei végezzék. Min-
den egyes anyag utjat kovetni kell. Ezen fel-
méreés tijékoztatast ad az eddig figyelembe nem
vett anyagmozgatds igen nagy idéraforditasai-
rol. Az id6 azonban e téren rohamos fejlédeést
inditott meg. A mindinkabb nodvekvd segéd-
munkas-hidny, az egyidejlii termelésniévekedés
mellett az tizemeket mindinkabb arra szoritja,
hogy a jelenlegi létszdmok mellett, és esetleg
csak 1tjabb néi munkaerék munkaba allitdsaval
oldjak meg belsé anyagmozgatasukat. Mar pe-
dig ilyen feltételek mellett csak a korszerd be-
rendezések alkalmazasa jelenthet megoldast.

E kényszerité koriilményt az ilizemek ma maér
sajat boriikon érzik.

Természetesen a korszerd anyagmozgatas-
hoz sziikséges eszkozok gyartasat a tovabbiak-
ban erre profilozott szakvallalatoknak kell vé-
gezniok. Ez szilikséges a gazdasdgcs darabszam,
ezenkiviil a tervszer( fejlesztés céljabol is.
Ugyancsak sziikséges az ésszer(i tipizalas beve-
zetése, és csak olyan elemek fejlesztése, me-
lyek késébb az automatizalas alapjaiul is szol-
galhatnak. A tipizdlasnal jol bevalt kiilfoldi ti-
pusokat kell figyelembe venni. Nem kell elzar-
kozni licenc-vasarlastol sem. Ezzel jelent6s idé-
és koltseg'megtakarltds érhet6 el a berendezések
gyartasanal és ennél nagyobb eredmények ér-
het6k el a felhasznalokndl a rovid id6 alatt tor-
téné bevezetés utjan. Mar itt le lehet szdgezni,
hogy nincsenek un. villalati specidlis feladatok:
ez tévhit, babona. Minden feladat besorolhato
valamilyen tipizalt, szériaelemmel torténd
megoldadsra. Nem kell és nem is szabad — gaz-
dasdgtalan — un. specialis megoldasokat alkal-
mazni.

A korszerli anyagmozgatias kérdése irant
vilagszerte rovid id6 alatt igen nagy érdeklédés
nyilvanult meg. Igen megnétt az anyagmozgatéd
eszkozok iranti igény és a gyartéknal is nagy
fejlédés tapasztalhaté. Ez hazédnkban is hasonlé-
képp — de id6ben eltolodva — torténik. A fa-
ipar e vonatkozasban mintha az atlagos hazai
szint mogott lenne. Beszerzésre keriilnek nagy-
teljesitményti, korszerd termeldgépek, ugyan-
akkor a csatlakoz6 anyagmozgatds a régi, el-
avult modszerekkel torténik. Ezt egyébként
szinte valamennyi iparagrol el lehet mendani.

A faiparban a nagy tomegld (egyonteti)
gyartds miatt szinte kinalkozé alkalom van a
korszerli anyagmozgatd berendezések beveze-
tésére. Az egyenlétlen lizemfejlesztés a terme-
lés helytelen elemzésébdl adodik, mely szerint
csak a technolégia-megmunkalast értelmezik
termelésnek. A termelés soran wvalamennyi
anyagot az lizembe valo belépéstél a kilépésig
vizsgalva, megallapithatd, hogy harom kiilén-
boz6 fazisban taldlhaté meg:

a) tarolds, raktarozas alatt van

b) technolégiai megmunkalasa folyik, mi-
kor is alakjat, vagy mingseget valtoz-
tatja; esetleg kozben a gépen beliil he-
lyét is valtoztatja

¢) mozgasban van — ez utobbi tovabbi 3
miveleti elemre oszthato:
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1. lerakas a szallitoeszkozre
2. széllitas a szallitéeszkozzel
3. lerakés a szallitoeszkozrol.,

Tobb ipardgban és kiilfoldi adatok alapjan
is megallapithato a faiparban is hasonl6é a
helyzet —, hogy az 0Osszmunkaidd-raforditds
30—40%;-a anyagmozgatasbol all (c)-fazis). A
hérom 4llapot koziil csak a technolégiai meg-
munkalds korszerlsitésére forditanak gondot,
holott a termelés e harom fazisbél egylittesen
all és mindharom fazist egyszerre kell — gaz-
dasagos — fejleszteni. A harom fazisnak Gssze-
fliggésben kell egymassal lennie, mert enélkiil
a fejlédésben elérefutott fazis nem hasznal-
haté ki.

A jol szervezett, gépesitett lizemben mind
a harom fazisban dolgozé emberek a termelés
egyenértékl résztvevéi, funkciéjuk is megko-
zeliti egymasét. A tanulatlan segédmunka meg-
szlinik. A raktarozasban és anyagmozgatasban
dolgozok szakmunkéssa: tarolo- és szallité mun-
kdsokka alakulnak 4at, mely szakmadakat kiilon
tanulni kell.

Egy lizem szervezettségére, gépesitési és
automatizacios fokara jellemz6, hogy 1 techno-
logiai megmunkalasi orara vetitve, az anyag
mennyi ideig tartézkodik az tizem teriiletén. Ez
az érték teljes automatizaciénal 1:1, rossz
szervezésnél 1 :500—800 ora. Megfelelonek
mondhaté 1 :3—10 érték is. Ett6l faiparunk
meég messze all, de egy sor lizemében rovid idén
beliil elérheté lesz ez az érték; kiilonosen ott,
ahol esak miifat, mianyagot, fémet dolgoznak
fel. Ezen érték leszoritdsa pedig a harom allapot
koziil a tarolas (nem technolégiai jellegli taro-
lasrél van szo, mert technolégiai jellegi tarolés-
nal az anyag minéségét véltoztatia) idejének
csokkentésébdl allhat. Ezt pedig esak a szervezd
jellegli, korszerli anyagmozgaté berendezések-
kel lehet elérni.

A korszerll anyagmozgatis megszervezeése-
nél az alabbi alapelvekbdél kell kiindulni:

1. Az anyagmozgatist, a berendezéseket
mennyiségileg a gyartassal ossze kell egyez-
tetni.

2. A nyersanyagnak és a félgyartmanyok
atfutdsanak a lehet6 legnagyobb gyorsasidggal
kell megtorténnie.

3. Lehet6leg el kell kertilni a kézbensé rak-
tarak felallitasat. Azokra csak akkor lehet sziik-
ség. ha azok fechnologiai jellegliek és minGség-
valtozéssal jard pihentetés ceéljabol sziiksége-
sek, vagy ha az egyes részlegek egymastol el-
téré termelSképessége miatt szitkség wvan Kki-
egyenlité raktérra.

4. A szallitasi utvonalakat a leheté legro-
videbbre kell venni.

5. A kezelések, rakodasok szamat a lehetd
legkisebbre kell csokkenteni.

6. Minél nagyobb szallitasi egységeket kell
alkalmazni.

Ezen bevezetdé utin a bels§ anyagmozgato
berendezések reszletesebb ismertetésére térek
rd. A korszeri anyagmozgaté berendezéseket
két csoportba sorolhatjuk:

I. Rakodélapos anyagmozgatis, vagy mas
néven egységrakomanyos anyagmoz-
gatés.

II. Helyhez kotott, nagyobbrészt folyama-
tos mikodésti berendezések.

I. Rakoddlapos anyagmozgatds

Ennek lényege: mindenféle szallitandé ‘arut
egyseéges rakoddlapra helyezve és gyljtve szal-
litjdk. A rakodélaprél nem veszik le raktarozas
vagy szallitds kozben, még ha az aru kilép is az
lzem tertiletér6l. Ennek jelentSségét kezdik
nalunk is felismerni. Ezt mutatja az is. hogy a
legutobbi 2 év alatt kb. 300 000 db nemzetkdzi
csere sik-rakodolapot vaséaroltak a hazai tize-
mek. El6relathatolag teljes telitetiség esetén —
a jelenlegi termelési adatokat figyelembe véve —
mintegy 8—10 milli6 darab nemzetkozi csere
sik-rakodolap lesz hasznalatban. Az ezirdnyu
igények a felhasznalok részérél szinte exponen-
cidlisan jelentkeznek. Ezenkiviil még mintegy
1 milli6 darab kiilonféle egyéb — szabvanyos
— rakodélap felhasznalasira is sor fog keriilni.
E mennyiségek elérelathatolag 5 éven beliil
tzembeallitédnak. Ehhez megfelels szamu vil-
lastargonca-park is sziikséges, melynek nagy-
sagrendje 200 db rakodélap/l villds targonca
esetén kb. 50 000 db-ra teheté. Ezen becslések
igen szerénynek mondhaték. Megjegyezni ki-
vanom, hogy az emlitett sikrakodélap-mennyi-
ség legyartasa szintén a faiparra harul! .

A rakodoélapos anyagmozgatis jelent6ségét
alatamasztando, hivatkozom az elmult év koz-
ismert szallitasi nehézségeire, mikor is a meg-
novekedelt arumennyiséget a kozuti szallitas:
a vasut és a tehergépkocsik nem voltak képe-
sek elszallitani. Ha elemezzilk a kérdést, kide-
ril, hogy a szallitéeszkozok idejlik nagyobb ré-
szét be- és kirakodéassal, vagy erre valo varako-
zéassal toltotték, vagyis: alltak. Egységrakoma-
nyok képzésénél — és azokat villastargoncaval
berakva vasuti- és gépkocsi-parkunk nove-
lése nélkil, a tavalyindl nagyobb mennyisége-
ket lehetne szallitani, méghozza a rakodémun-
kas-létszam csckkentése mellett és olesdbban

iI. Rakoddlapok

Az ltizemen belili anyagmozgatasnal ha-
sonlo elénydk mérheték le a rakodolapos rend-
szer bevezetésébél. Ha valamelyik munkagép-
r6l lekeriilé6 anyagot azonnal abba a taroléba,
rakodolapra helyezziik, amelyben a kovetkezd
géphez kerul, miveletenként (gépenként) 2 ra-
kodast takarithatunk meg. Ekkor a technolégiai
gépen dolgozé a gépe mellé helyezett egyik ra-
kodolaproél leszedi az altala még meg nem mun-
kalt darabokat és azokat megmunkalds utan egy
masikra helyezi. A teljes gytijtéegységben levd
mennyiség megmunkdalasa utian egy emeldvil-
las szallitogép egyetlen mivelettel (mozdulat-
tal) megemeli a szallitasi egységet és azt vagy
a kovetkez6 munkahely mellé helyezi, vagy a
raktarba viszi. Mindkét helyen a gyiijté-rakodo
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lapon az anyag mindaddig rajta marad, mig to-
-vabbfelhasznilasra nem keriil.

Az ajanlhaté rakodoélap-tipusok:

a) sik-farakodolap = nemzetkozi csere-ra-
kodélap, 80031200 mm alapméretd, MSZ 9710.
szabvany szerint (beszerezhet§ MUART-nél).

b) Oldalfalas, fedeles, eldl félig-, illetve
egészen Kkinyithaté, fallal ellatott rakoddlap
(boxpaletta; kaphaté6 MUART-nal), 800—
1200 mm alapmeéretd.

c) Sima farakodoélap, kétoldalt cs6bsl ké-
sziilt oldaltdmaszté vézzal, 800—1200 mm alap-
meéreti.

d) Sima farakodélap, kétoldalt cssbél ké-
sziilt oldaltdmasztd vazzal, elol-hatul kiakaszi-
hat6é, osszeksté csétartoval, 800—1200 mm
alapméreti.

e) Teljesen zart, tetével ellatott, osszecsuk-
‘haté rakodélap, 800—1200 mm alapméretii.

f) Vasbol késziilt, sima rakoddlap, 800X
1200 alapmérettel, MSZ 8689T.

2. Dobozok
A rakodoélapokat kiegésziti az alapméret

osztasabol adodo méretekkel rendelkezd tarolo- .

doboz-sorozat, mely a tablazat szerinti méretek-
kel rendelkezik. A dobozokat rakoddlapon
gylijtve, vagy anélkiil is lehet hasznalni (1.
tablazat).
a) Fedél nélkiili dobozok.
1. tabldzat

_? —= o
E’E g b oo FII-- | '_’? rakoddélapon
ul Lha: ;)m_. % |elhelyezhetd
i m @ .

0 g o aru/db.
mm <
la 800 | 600 | 450 | 0,190 8.6 2
1b 800 600 | 400 0,167 8,5 2
2a 400 600 | 450 0,093 5,5 4
2b 400 600 | 400 0,082 5,5 4
3 800 | 400 | 400 | 0,110 7,0 3
4 800 300 | 3607 | 0,073 5,4 4
5 2656 600 | 350 0,043 4,0 6
6 265 | 300 | 350 0,022 215 12

A dobozok feliil az egymaésra rakéasolhat6-
sag céljabél peremmel vannak ellatva, alul a
felfekvés céljabol megfeleld ellendarabokkal,
és megfelels, a falba siillyesztett fogantyunyi-
lassal. A dobozok aluminiumbdl, PVC-folidval
bevont aluminiumbol, tvegszal-erdsitésii poli-
észterbsl, PVC-bél, polietilénbél késziilnek. Ha-
zai gyartasuk még nem indult meg.

E dobozok hatranya, hogy raktari alkalma-
74s esetén — ha mindegyikben masféle anyag
van — nem lathaté a bentlevé anyag és egyes
darabok kivétele nem lehetséges csak a doboz
kihtzasa utan. .

Fedél nélkiili, betekinto-nyilasos dobozok
az el6z6 dobozok ezen hibajat kiszobolik ki.
Nélunk ratamobil-doboz néven keriillnek forga-
lomba, melyek £6 méreteit a 2. tdbldzat mutatja.

A méreteket figyelve kitiinik, hogy azokat,
sajnos, a nemzetkozi és hazai szabvanyok (ra-

kodélap) figyelembe vétele nélkiil 4llapitoltidk

2. tabldzat
M.
e e Egy
e I Ur- > | rakodé-
Nagysdg 1 b b |tartalom, = | Japon el-
m? Z | helyez-
S | hetd db
| 3 |
I. |570 305 | 280 | 0,035 | 56 | = 4
I. | 340 | 195 | 165 | 00075 | L5 | 12
T | 570 | 585 ['280 | 0065 | 7,56 | 2
IV. | 340 | 300 | 165 | 0,011 | 22 8
| :

meg, és igy a rakodélapon térténd elhelyezé-
stikkor nem to6ltik ki azt minden esetben telje-
sen. Meg kell jegyeznem, hogy ezen hidnyossag

1. dbra

‘ellenére mar kb. 100 000 db van beléliik itthon

hasznalatban, pedig forgalomba hozataluk kez-
dete 6ta még 1 év sem telt el. E dobozokbol, il-
letve késobbi, konnyebb és szabvanyes méret(,
fejlesztett darabjaikbol tobb tizmillié darab
lesz a varhaté hazal felhasznalas. Felhasznalasi

2eaahrds o
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teriiletiik igen széles, még a rakodolapnal is
szélesebb. A faipar sem zarkozhat el ezek al-
kalmazasatol (kaphaté MUART-n4l).

Ezen dobozféleségeken kiviil — ha kisebb
mértékben is — elterjedtek a hasonlé féméretii,
de zarhaté fedelld dobozok. A felsorolt dobozok
igen jo szolgalatot tesznek aprébb gyartasi egy-
ségek, szerelvények,
kozbeni tarolasanal, szerelésnél torténé alkal-
mazaskor. A dobozok rakodélapra helyezve,
vagy anélkiil is jol haszndlhaték. Esetleg tolo-
kocsival szallithaték. Raktarban rakodoélapon
(1. dbra) vagy onalléan kihtzhaté modon, vagy
egymésra rakva alkalmazhaték; 10 db rakhato
bel6lik egymasra. A kozeljové raktarainak el-
engedhetetlen berendezési targyai lesznek (2.
abra).

3. Villdstargoncdk

A rakodélapok mozgatasat villdstargoncak-
kal végzik. A simaplatés targoncak mindennemi
létjogosultsdga elveszett. Ahol un. helyi, spe-
cidlis adottsagra hivatkoznak, ott a specialitds:
a korszertitlen anyagmozgatas.

A kilonboz6 feladatokhoz természetesen
sokféle villastargonca alakult ki. Ttt csak vaz-
. latos attekintés lehetséges a beszerezhet6 tar-
goncafélékrol.

Lerogzitheto, hogy &ltaldban minden tar-
goncatipus jol kiépitett utvonalat kivan. A ké-
s6bbi felsorolasban szereplé 1., 2., 3., 5., 6. sor-
szamu tipusok kimondottan jé utat, illetve
bels6é padlézatot kivannak, A késdbbiekhez is
célszerl ezt biztositani, de nem feltétleniil sziik-
séges. Az éplileten bellili haszndélatra szinte ki-
zardlag akkumuladtoros hajtésd elektromos tar-
goncdk jonnek — néhany ,specialis” helyzettsl
eltekintve — figyelembe.

Korszeri villastargoncdk csoportositdsa

1, Kézi vontatasu, kézi hidraulikus eme-
lésti, villas emelékocsi.

2. Gyalog kovetésti, hidraulikus emelésti,
motorikus vontatasu, homlokuvillds
emelétargonca.

3. Vezet6allasos, hidraulikus emelésii, mo-
torikus vontatdsu, homlokvillis emeld-
targonca.

4. Vezetéliléses, hidraulikus emelés(i, mo-
torikus vontatasu, homlokvillds emeld-
targonca.

5. All6allasos, hidraulikus emelésti, moto-
rikus vontatasu, tolowillds targonca.

6. Vezet6iiléses, hidraulikus emelésli, mo-
torikus vontatasu, tolévillds targonca.

7. Vezet6allasos, hidraulikus emelésii, mo-
torikus vontatasu, univerzélis villdstar-
goncda. ;

8. Vezetdiiléses, hidraulikus emelésli, mo-
torikus vontatasu, oldalwvillds targonca.

A targoncdk révid ismerieiése
1. A kézi vontatdsi targonca {(beszerezhetd:

MUART) emelési magassaga max. 110 mm, te-
hat csak épp annyi, amennyi a rakododlapnak a

csavarok megmunkalas

talajtol valo felemeléséhez szitkséges. A feleme-
lést a kézi huzokar néhanyszor torténd fel-le-
mozgatdsa utjan mikddietett dugattyus szi-
vattya 4altal szolgaltatott hidraulikus folyadék-
kal végzi. A leeresztés 1dbbal nyithaté szeleppel
torténik. E kocsinak tomeges beszerzése — kii~
1énosen a kezdeti id6szakban és kis lizemeck ré-
szére — indokolt. Ez az egyetlen elem a villas-
targoncak soraban, ahol a kezelé még segéd-
munkés. A tobbieknél mar szakmunkast igényel
a targonca kezelése; emellett fizikai munkat -—
fizikai erckifejtést — nem kell a targoncaveze-
zetének végeznie.

2. és 3. A gyalogkivetéses és a vezetdalld-
sos (3. abra) hidraulikus targoncédk akkumula-
toros kivitelben és kis teherbirassal (250—
500 kg) kis sdllyal (max. 1000 kg) elsésorban az
emeleti (kis fodém-terhelés!) anyagmozgatas
gépeilill szolgdlnak. Emel6magassdguk mini-
muma H = 3000 mm. Elényiik kénnyl salyuk-
ban van.

4, Vezetoiiléses homlokvillas targonca az
dltaldnos felfogas szerinti villdstargonca. Epii-
leten beliil akkumuldtoros Kkivitel a célszer.
Kiils6 hasznalatra a robbanomotoros targonca
is jol megfelel. Ebb6l hazai gyartmanyu is van,
BETA—1. elnevezéssel. Fiistszilirds, vegyi szii-
ros kivitelben belsé haszndlatra is megfelelé. A
gyartott tipusok 500—12 000 kg teherbirasig és
H = 18—7 m emel6magassagig kaphatok., A
faiparban az 500—2000 kg teherbirasi tipusok
altalaban megfeleléek. Mozgékonysagban a
haromkerekes megoldés épiileten beliil jol al-
kalmazhato.

5. és 6. Vezet6allasos és vezet6iiléses, tolo-
villds targoncdk (4. abra) szinte kivétel nélkiil
akkumulator miikodtetéstiek. FEltérd jellemzo-
jik a villdk hatrahtizasa, mely menet kézben a
stabilitast noveli. Ennek kovetkeztében a tar—
gonca Onsulya kisebb lehet. Fordulasi sugara
kb. 2/3-a a norméal homlokvilldsénak. Ez kiilo-
nosen a raktarban torténdgalkalmazaskor jelen-
t6s alaptertilet-nyereséget jelent.

7. Univerzalis targonca. Igen jol hasznal-
hato eszkoz az univerzalis villdstargonca, mely
homlok- és oldalvillas targoncaként is hasznal-
haté. Igen jol kihasznalhaté vele a raktartér,
kiilonosen nem polecrendszerben elhelyezett

3. dbra
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aruknal, farostlemezeknél, forgacs- és pozdorja-
lemezeknél, azaz nagy tomegti, egyonteti anya-
gok tarolasdnal. Igy az utra esé kiesé tertilet
minimaélisra csokkenthet6.

A targonca miikodése a kovetkezd: villaja
— hasonléan az oldalvillas targoncidhoz — ol-
dalra kitolhato és a talajig leereszthets. A ra-
kodélapra rakott arut felemelve a wvillakkal,
a villak visszahuzédnak, majd raereszti a rako-
méanyt a kozépsé szekrény-részre. Hosszirany-
ban haladva a 2 meghajtott kereke szolgal a
kormanyzdsra. Olyan helyre érve, ahol a rako-
manyt egy, az uttal beljebb es6 részre kell le-
rakni, a targonca megéll, majd a 2 hajtott kerek
és a kett6s tamasztékerék 90°-kal elfordul.
Ezekutan az alatdmaszté kerék szolgal kor-
maéanyzasra. A targonca most mint homlokvillas,
tolovillas targonca dolgozik (5. abra).

2570
()
4. dbra
anyagok rakoddsdndl. A tomoren egymadasmellé e sae -
helyezett rakatok sora tetszés szerint megkezd- ’ !
het8. Mig oldalvillas targoncanal legfeljebb sor- e o =
ban elhordva a rakatokat lehet a kivetkezs sort
megkezdeni, itt barmelyik rakatsor megbont- :
haté. Kiilonosen jol kihasznilhato ez flirész- 5. dbra
¥ Irion KGS-tipusi univerzdlis targonca adatai:
Rakomédny- szélesség ............ A 600 800 1000 1200 1400 1600 mm
Targonca szélesség ... ...ovuvivan. B 1190 1390 1590 1790 1990 2190 mm
Utszélesség hosszdban . .......... D 1330 1330 1730 1930 2130 2330 mm
Utszélesség keresztben .......... E 2770 mm
Hasznos terhelés ............... Q 1500 1500 1500 1300 1150 1040 kg
HnelG g assas 't dus wlabe el H 2500 3100 )
Utazd magassig .o vwncnswe s He 1910 2210
Legnagyobb gépmagassdg ....... Ha, 3345 3945
Giép silluasieo, b oW im0 e G 2500—2800
Sebessége teherrel/mélkiil . ... .. .. 8/10 km/6

Emelési sebesség

8. Oldalvillds targonca. Ezen targoncaféle-
ségnél a villdk a menetirdnyra = merdlegesen
vannak elhelyezve. A villakat ki tudja tolni a
teher felvétele céljabol, majd a terhet felemeli
a hordozoplatoja magassagaig. A villakat be-
htzza, majd a terhet a hordozéplatéra engedi.
Ezekutdn a jarmid utnak indulhat. Kormany-
zasra két els6 kereke szolgdl. -

A villastargonecak alkalmazasaval a legna-
gyobb és leggyorsabb eredményt a faiparban
az alapanyagok: flirészaru és lemez szallitasa-
nal lehet elérni. A széllitasi lancolatot azonban
végig ki kell épiteni és a gazdasdgos szallitas ér-

10/11,7 m/p

dekében egyes szervezési kérdéseket maradék-
talanul érvényesiteni kell, még az egyes tarcak
sovinizmusat is félretolva.

A lancolatban egységes jellemz6ji, teher-
birdsu targoncakat kell alkalmazni. A legmeg-
felel6bb volna — javitds, alkatrészellatias szem-
pontjab6l — azonos tipusu targoncdk alkalma-
zasa. Meg kell szervezni, hogy a hazai és az im-
port-flrészaru, lemez megallapitott meéretii
egységekben villadstargoncaval torténé kezelésre
alkalmas mo6don érkezzék. A flrészaruknak
ugyanezen egységben kell a tarolétérben, a sza-
ritéban és az esetleg elszallito gepkocsm elhe-
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lyezkednie. Ezért elsGsorban a szaritékba rak-
haté6 rakomanyok méreteit kell egységesiteni.
Ezen méreteknek megfelelé szélesség, magas-
sag, hossz irandé el6 mind az import-fiirészaru-
nal, mind a hazai flrésztelepekrdl kikerild
arukndl. Kézzel csak a felszabéaskor szabad el6-
szor érinteni a fiirészelt arut. Az eddigiekbol
kovetkezik, hogy a leszabast is beleértve, csak
ott érik el a vart eredményt, ahol a férészaru
rakodasat végzé oldalvillas, esetleg homlokvil-
1as targoncat legalabb két miiszakban 80%-0san
lehet idében leterhelni, és valamennyi mozga-
tasi muveletet targoncaval végeznek. Ez pedig
tokéletesen csak akkor valosithaté meg, ha a
nyers flrészaru beérkezése tarolasa, szaritasa
és méretre szabdsa egy helyen torténik. A fel-
darabolt méretes arut mar normal homlokvil-
las (olesobb, kisebb terhelés(i) targoncaval le-
het a tovébbfeldolgozo tizemhez a fedett vasuti
kocsiba, gépkocsiba felrakni, illetve fogadohe-
lyen lerakni. Azon vallalatokndl, ahol egy ol-
dalvillas targoncat legaldbb 2 miiszakban nem
tudnak foglalkoztatni, a flrészaru tarolas, sza-
ritds és darabolds nem engedheté meg: gazda-
sagtalan. Minden ilyen kis véllalat, csak mére-
tes arut kaphat, de azt is csak rakodélapon, el-
lenkez6é esetben felarat kell fizettetni vele: a
kézi rakodas koltségeit (munkabér, osszes ter-
hek, rezsikulcs-szdzalékkal), valamint a szallito-
eszk6zok allasdij-koltségét, ez utobbit az eddi-
ginél nagyobb mértékben is az allasidével prog-
resszive novekvé mértékben. Ezen szallitasi-
szervezési modszerrel tobb eredményt érhet-
nénk el: a flrészaru korszerGsitett, gépesitett
szallitasa mellett korszerti és els6sorban korsze-

e

riien vezetett szaritds lenne elvégezheté, mely
csak koncentralt, nagy volumenek esetén biz—
tosithaté maradéktalanul.

A szallitasi lancolatot végig biztositani kell.
Hiaba szedi ki oldalvillas targonca a flirészarut
a vasuti kocsibdl, ha a szaritéba — annak ko-
csijara kézzel kell rakni, vagy hidba rakja a da-
rabolatlanul szaritott flrészarut fel az elszal-
lité gépkocsira, ha a fogadé helyen csak kézzel
tudjék leszedni. Ezt meg kell akadalyozni, és—
pedig a koltségek teljes mértékii atharitasaval,
Igy o6nkoltségesokkentd hitelbsl célszerti lesz
megvésarolni a fogadaskor sziikséges targoncat.
Az elébbi csak egy kiragadott példa volt az
egységrakomany, a villastargoncdk ' felhaszndl--
hatosagara. Részletes elemzés a hivatkozott
szakirodalomban megtalalhaté. :

Az elmondottak fokozottabban vonatkoz-
nak a mifa-féleségekre. Ez az iparag igen gyor-
san fejlédik. A hazai termelés ugrasszertien né.
A lapok gyéartisa a legkorszeriibb moédszerek-
kel torténik. A kész lemezek raktérozasa, szal-
litdsa a termelés helyén a vasuti kocsiba rakas.
ugyanakkor szinte teljesen kézzel torténik. A
szallito-rakod6 munkésok szama eléri a ter—
melokét. A felhasznalokndl ugyanez a helyzet.
A felhasznéléknal sok kézi szallitds utan megint.
korszer(i automata gépsorra keriil a miufalap.
Itt is biztositani kell a teljes szallitélancot, még:
akkor is, ha a legkiilonboz6bb tarcik a termeldk
és a felhaszndldk. Itt is igen nagy jelentosége
van a termelés helyén torténd készre szabas-
nak. Ezzel leegyszerlisodik a szallitélancolat: a
felhasznaléknak nem a nagyméretid lapokhoz
kell nagyteljesitményt villastargoncarél gon-
doskodni (6. d4bra) — amit tobbnyire nem tud-
nak kihasznélni — hanem kisebb, méretnek és
sulynak megfelel6 (630—1000 kg-os teherbi-
rasu) targoncéaval szedhetik le a szallitéeszkoz-
rél és ugyanazon rakodoélapon keriil be a rak-
tarba — t6bb rakomany egymas folé — majd
ugyancsak rakodélapon szallitjdk villastargon-—
caval a termelés els6 munkahelyére, majd on-
nan esetleg tovabb.
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8. dbra

II. Helyhez kotott, nagyobbrészt folyamatos
mitkodestt berendezések

Ezen berendezések a legmagasabbszintii
gyartas folyamatos eszkdzei.

1. Fels6pdlyds konveyorok

a) Egypalyas konveyor. Ez egy magasan
futé, onmagdba visszatéréen, folyamatosan
mozgo vontatélanc, mely kis kerekekre van fel-
fliggesztve. A felfliggeszt6 kerekek egyrészrél
egyenletes osztasban kar 16g le, melyre a szalli-
tandé terméket lehet raakasztani, vagy egyéb
moédon elhelyezni (7. abra). A palya az éptilet
fodémszerkezetére wvan felfliggesztve, tetszés
szerinti, vizszintes és fiigg6leges iranyu vezetés
lehetséges (8. abra). A palya hossza tobb szdz
méteres is lehet, ilyenkor legteljebb tobb szink-
ron hajtéegység mozgatja. A meghajtémotor
teljesitménye 100 m-enként kb. 0,5-—3,5 kW
kozotti sebességtdl fliggben. Ez a legegyszerlbb
fajtdja a fliggd konveyornak. Igen nagy elénye,
hogy a gépek, utak feletti tér is kihasznalasra
keriil és bevezetésével teruletnovelés nélkil le-
het a termelést emelni. Az egyes palyaszaka-
szok mozg6 raktarul is szolgalhatnak. A fliggd
konveyor segitségével kiilonb6zd eredmények
érheték el. Elsésorban az egész munkara erds
_ szervezb jellege van. Jobban szervezi a munkét
mint megannyi diszpécser.

9. dbra

~ Beépithet6 ott, ahol az egyes muveleteket
a palya mentén sorban elhelyezett munkagé-
peken végzik, tehat egyik munkahely kiildi a
masiknak a munkadarabot. De beépitheté ott
is, ahol tobbféle termék egyidej gyartdsa fo-
lyik, a pélya mentén elhelyezett munkagépe-
ken. A konveyor sebességének nem kell feltét-
leniil egyeznie a muveleti idével. Szokasos se-
bességek: 0,1—30 m/p. A miiveletek egy részét
a pdlya alkalmazasaval automatizalni lehet, pl.
pacolas, festes, festés utani széritas.

Egy lzemben tobb, esetleg kiilonbozd se-
bességli konveyort lehet alkalmazni, melyek
egymashoz és esetleg egyéb szallitdsi eljara-
sokhoz is csatlakoznak, pl. gérgds asztalokhoz.

Az egypdlyas konveyor egy valfaja a
padlészint alatt mozgd, vonszoldlancos szallito-
berendezés (9. abra). Ez teljesen azonos lancecal

(R

10. dbra

és palyaelemmel miukodik, mint a felsopalyas
konveyor. A padloban egy keskeny,  25—30
mm-es rés lathatd csak (10. abra). A padldban
igen kis mélységet igényel. A ldnccal kerekeken
gordiilé kocesikat lehet mozgatni. Ez természe-
tesen nagyobb egységrakomanyok szallitasat
teszi lehetové. Igen nagy elénylik ezen beren-
dezéseknek, hogy indexelheték is, azaz tetsz6-
leges jelzésli munkahelyre irdnyithatok a koesin
(akar felso, akar alsopalyas kocsirdl van szd) a
szallitmanyok. A felfliggesztésen van egy in-
dexeléfej beépitve. A jelfogd értékeli a meg-

11. dabra
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12. abra

adott szamot és ennek megfeleléen automati-
kusan irdnyithatja a kocsit.

Ilyen rendszer( iranyitds egypalyas kon-
veyornal is lehetséges, de azzal a megkotéssel,

hogy a palya mentén a megadott jelzési munka-.

helynél a szallitmany a fliggesztékarrol levalik.

Ilyen jelleglii és miikédésii berendezés na-
lunk szamos ismert a cipdiparban és a konfek-
ciolparban varionszalag néven. Hazai gyartds-
ban is tobb szaz folyométer késziilt beldliik:
40—100 varidlhaté munkahellyel rendelkeznek,
mindenki kiildhet mindenkinek, a hibisan ,,cim-
zett” aru a diszpécserhez megy. A miikodési elv
kiilonben a telefonkozpontok és a cséposta el-
vével is egyezik: megoldhat6é a kivalasztdas me-
chanikusan és elektromosan is. A kocsin eldl
egy letolhaté vontatocsapszeg van. A kocsit kéz-
zel a palya felé toljak, majd a csapszeget a rés-
ben letolva, a legkézelebbi vonatélanchol kialld
orr magaval ragadja. A kocsi levétele vagy ha-
sonlé médon kézzel a vontaté csapszeget Kki-
huzva torténik, vagy automatikus kiemel6-szer-
kezettel.

b) Kettéspalyds konveyor. Ez az elébbit6l
abban tér el, hogy a terhet szallité gorgés koesik
a vontatélanc alatt (11. abra), illetve alsopalyas-
nél felette elhelyezett pédlyan futnak. Az egyes
kocsik kivansag szerinti helyen le, illetve ra-
kapcsolédnak a pélyara. A kocsikat a palyajuk-
rol valtoval terelik el, melyeket elektromos
vagy mechanikus jel vezérel. Ezen mébdszerrel
akar az egész uzemet behal6zé szallitopalya-
rendszert kitevé palydkkal lehet egy folyamat-

ban Osszefolyni. Ezen konveyor is az el6zével
teljesen azonos elemekbdl: azonos vontatélanc-
bol, palyaelembdl épul fel. Foleg Gsszeszerelés-
nél ‘lehet elényodsen kihaszndlni a faiparban.
Természetesen ezen berendezések csak megfe-
lel6 nagyséagrendi termelésnél hasznalhatok fel
ésszerden, pl. a székgyartasban.

2. Gorgosorok

A nagy, sik elemek mozgatasara, a munka-
gépek kozbeiktatasdval egész gépsorok kialaki-
tasanal alkalmazhatok igen -jé eredménnyel,
valamint mozg6 raktarak céljaira. Ezekre jo
példdk a butoriparban alkalmazott gépsorok, a
mozgoéraktarra pedig a Nagylakon létesitendd
pozdorjalemez-tizemben alkalmazott gorgés ta-
rolé. A meghajtas nélkili, gorgés asztalok szer-
vez6 erejét mutatja a Soproni Forgacslemez-
tuzem teritésora, a dunafoldvari és Komadi-i
Pozdorjalemeziizem présgépsora. A gorgosorok
kitin6éen kombinalhatok fels6palyas konveyo-
rokkal, rakodélapos anyagmozgatassal.

A gorgos soron haladé termékek magasabb
szintre emelését automata sorral is — kivaléan
végzi el az alabbi ,,S”-emelé szallito (12. dbra).
Ez kuls6 és két belsé lancagbol &ll. Felfelé a
két ldncdg maés hossz utdn emelkedik fel. A
kiils6 és a bels6 lancparra 1—1 rad van erd-
sitve, a rudak kozott helyezkedik el a szallito-
elem, mely U-alakil elemekbél all. Ez lehet6vé
teszi, hogy fordulasokndl elforduljon, viszont
sikban elhelyezve, a tagok egymadsnak fesziilve,

13. abra
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egy szallitofeliiletet alkotnak. Alkalmas ladak.
siklapok emelésére 300 kg/db sulyig. Emelési
sebesség 20 m/p.

3. Felsopalyds szdllité vonatok

Ez annyiban tér el az egypalyas konveyor-
tél, hogy nem sziikségszertien korpalyas, vi-
szont rendelkezik a kettéspalyds kenveyorok
indexelhet6ségével. Egyik alakja tulajdonkép-
pen egy I-acélgerendara szerelt, 2 laposvas-si-
nen mozgé mozdonyboél és a mogéje kapesolt
tobb-kevesebb kocsibél &ll (13. abra). A kocsi
lehet kotéldobbal ellatott felvono is. A palyaja
legegyszerlibb esetben két végpontot kot ossze,
esetleg magassagkiilonbséggel.  Legnagyobb
emelkedés 30°. Az aram-betaplalas 3 fazis ese-
tén a két futosinen és egy szigetelten elhelye-
zett, az I-gerenda aljan lev6 aramsinen &t tor-
ténik. Az alkalmazott fesziiltség 42 Volt. Igen
jol alkalmazhaté ott, ahol ledgazasok sziiksé-
gesek. A leagazasnal automatikus, esetleg kézi-
valto van. A palya mentén elhelyezett alloma-
sokra automatikusan, taviranyitdssal is lehet a
szerelvényt kiildeni. Korpdlya esetén tobb sze-
relvény is jarhat egymas utan. A vonat sebes-
sége 0,6—63 m/p, hasznos terhelése: 20—
350 kg. Legkisebb fordulési sugéar vizszintes
sikban R = 1200 mm. Ezen berendezések gyar-
tasa a konnylipar részére mar megindult.

Célszerli ott alkalmazni, ahol nagyobb ter-
het, nagyobb idokézonként kell kiilonb6z6
munkahelyekre elszallitani, ahol a terhet a
gépbe helyezése miatt kulonben is fel kell
emelni. A péalyara tébb szerelvény is beallit-
hato, melyek bizonyos térkoz betartasaval ha-
ladnak egymas mogott. Egy masik megoldasnal
az I-acélgerenda alatt befelé forditott, alul
majdnem teljesen zart U-profil-lemezben ha-
lad a vonat futékereke, és ott védetten helyez-
kedik el a 3 aramvezetd sin. A mozdony fuvott
gumiabroncesal van ellatva, igy nagvobb a ta-
padasa az U-profil alsé futosikjan (14. abra).

Az ismertetett szallitoberendezések a faipari
tuzemek bels6 anyagmozgatasi vazat alkotjak.

. 14. abra

A kilonbozé berendezések egymashoz csatla-
kozva — akar automatikusan is, — tiizemben
tarthatok. A gyarkapun be-, vagy kilépé termé-
kek legnagyobb részt villastargoncaval — egy-
ségrakomanyként mozgathatok. Hogy ezen
anyagmozgatasi problémak mielébb és kedvezé
megoldéast nyerjenek, az tlizemeknek tanulméa-
nyozni kell a mér bevalt hazai berendezéseket
6és anyagmozgatas-rendszereket, még ha azok
nem is a faipar tertiletén nyertek megvalésitast.
Majd sajat tizemuk, jelenlegi helyzetét kell fel-
mérnick és feldolgozniok. Ezek alapjan mar
kell6 elképzelések birtokaban tudjak a szakter-
vez6-, ill. kivitelez6 vallalatok — esetleg sajat
muszaki gardajuk segitségével — az egész
tuzem mindenre Kkiterjed6 anyagmozgatasat és
raktarozasat mint a termelés elvalaszthatatlan
fazisat megterveztetni, majd megvalositani.

Ehhez kivant ez a részletes ismertetés
segitséget nyujtani.
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Muanyagok az épiiletasztalosiparban

TAMAST ZOLTAN

1. Feliiletkezelési ala.panyagok

Az - épliletasztalosiparban a [elilletkezelés
lényeges feltétele a termék mindsegének. Az
éptliletasztalosipari termékek tobbségének felii-
letkezelését hazénkban az épilileteken, mazolas-
sal végzik. Ez ma mar az eléregyartott elemek-
b6l épiilé lakohazak kordban elavult médszer.

Kiilfoldon mar mind a szocialista, mind a
tokés orszagokban egyre nagyobb mértékben
készitik az épiilettartozékok feluletkezeleset az
tizemekben.

Az éplilettartozékok (beépitett butorok,
ajtélapok, portalberendezések faredény sth.)
feliiletkezelését hazédnkban is Ugy kell megol-
dani, hogy az lizemek teljesen kész, feliiletke-
zelt tartozékokat szallitsanak. A feladat megol-
dasat segitik az uj, korszerii feliiletkezelési
alapanyagok.

A fa szovetét eltakard feliiletkezelés eseté-
ben — kiilonosen az igénybevételnek kitett,
kiils6 feliiletekre vonatkozéan — viszonylag
nagy kovetelményeket szoktak tamasztani.
Ilyen bevonatoktél megkivanhat6é, hogy karco-
las, nedvesség és viz ellen, tovabba gyengébb
savakkal és lugokkal, s6t, gyakran magas hé-
mérséklettel szemben is ellenilléak legyenek.

Feliiletkezelési célra a kovetkezé anyagok
tekintheték alkalmasnak:

1. kence és lakk,

2. olajfesték és lakkfesték,

3. nitrocelluléz-lakkok és zoméncok,

4. kémiailag keményedé lakkok és zomén-
cok: higitandé lakkok (savra kemeé-
nyed6é poliuretan-lakkok), nem higi-
tandé lakkok (poliészter-lakkok).

Olajfestékelk és lakkfestékek. Az olajfesté-
ket ugy allitjak els, hogy valamilyen szint por-
festéket kiilonbozé kotéanyagba (kence, lakk)
elkevernek. Megkiilonboztetiink olajfestéket és
lakkfestéeket. Az olajfestékek (kence festékek)
a levegbn 18—24 o6ra alatt, oxiddciéo kovetkez-
tében szaradnak.

Bevoné festékek. A lakkfestékek matt- és
fényes filmet képeznek. Ezeket felsd bevond
rétegként hasznaljuk. Altaldnosan hasznalt ne-
viik: lakkok és zoméancok. Az clajtartalomtél
fliggben az olajos zomancok lehetnek sovényak,

- félzsirosak és zsirosak. A zsiros zomancok sza-

radasi ideje: 24—36 6ra. Ez a hosszi szaradasi
id6 hatranyt jelent, mert kozben a feliilet szeny-
nyezédhet, és ezert a munka elhuzédhat.
Nitrécelluléz-lakkok. Ezek a lakkok cse-
keély filmképzétest-tartalmuknél fogva elvileg
a nyitott likacsu felliletkezelés céljara is alkal-
masak. A feliiletkezelés — kivansag szerint —
a' tompa, matt fénytél a magas fényig készit-
. het6. A magasfényti kivitel munkénil azonban
célszerli pérustomitést késziteni. A pérustéomités
keésziilhet kiilon pérustomité anyaggal, de van-
nak esetek, mikor pérustomitésnek megtelel az

lasa toltéanyagok felhasznaldsa mnelkiil,

is, ha forré nitrolakkot szérunk a feliiletre. A
nitrocelluléz-lakkok kiilonleges fajlajahoz tar-
toznak az ugynevezett gyorsan szarado lakkok,
melyek az ,,azonnali’” csiszolast ieszik lehetdvé
(zancig scalera). Ezen lakkok, melyek néhany
perc utédn a feliilet csiszolasat lehetévé teszik,
jol tomitenek is, és ezért jo alapozok, kiilénésen
a folyamatos (szallitészalagos) Tfeliiletkezelési
technolégianal jelentések.

Kémiai reakcion alapulé lakkole. A nitré-
celluloz-lakkok mellett, a vegyipar fejlédésével
készitettek két-harom alkotos lakkokat és zo-
mancokat is. Ezeknél sav, vagy egvéb edzd hoz-
zdadasaval kémiai reakeio jatszodik le a lakkok
szaradédsanal és igy lényegesen jobbak a mecha-
nikai tulajdonsigaik és nagyobb az ellenallo-
képességiik, mint az egy alkotés anyagoké.
Ezekhez a csoportokhoz tartoznak az Uigyneve-
zett szintetikus gyanta bazisu, savra keményeds
lakkok, mint példdul a karbamid, alkid, mela-
min, muigyantalakkok és hasonlok. Ezek a lak-
kok kivalnak tartossagukkal és szép fényiikkel.
Tovabba kivalnak a vizzel, nedvességgel,
gyvenge lug- és vasoldatokkal, tintaval, alkohol-
lal stb. szembeni ellenallasukkal.

Karbamidlakk: nagyobb szénatomszdmu al-
koholokkal éterezett termék.

A lakkgyanta vizben oldhatatlan, szerves
oldészerekben oldva keriil forgalomba. Fa-
lakkozéashoz alkidgyantdkkal, vagy melamin-
gyantakkal kombindlt terméke hasznalhato.
Felhordésa fara ecsettel, szérassal, vagy ontési
eljarassal torténik.

Alkidlakk: tobbfunkciés alkohol és tobb-
funkeids szerves sav polikondenzacids reakcio-
idban képzddnek az alkidgyantik.

Ezek féleg a természetes szarado’ és nem
szarado olajokkal, tovabba a természetes gyan- -
takkal moédositott alkidgyantdk alkotjak a lakk-
ipari miigyantdk legfontosabb és legnagyobb
mennyiségben gyartott csoportjat. A mazolasi
munkdknal nagy fejlédést jelent a Progress Zo-
manc alkalmazasa. Ez sztirollal és mds mono-
merekkel kopolimerizalt alkidgyanta pigmenta-
tiszta
titAnoxiddal torténik.

A bevonat gyorsan szarad és nagy kemeény-
séget ér el. Fontos azonban az alap megfeleld
elokészitése Walkid-kitt (esiszolva) Progress
alapozd (csiszolva), majd erre egy réteg Prog-
ress Zomanec alkalmazasa. Ha a zomadnce alapo-
zasa nem megfelels, fényessége csokken, ha
vastagon hordjék fel, a feliilet rancosodik.

Melaminlakk: a karbamid alapu lakkgyan-
takhoz hasonléan ezek is nagyobb szénatom-
szamu alkoholokkal éterezett termékek. Stri,
szintelen oldatként, vagy (pigment felhaszné-
ldsa esetén) kiilonbozé pasztellszinekben ke-
riilnek forgalomba.
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A karbamid- és melamin- (melacid) lakk
hatranyos tulajdonsdga; hogy a lakk szaritasa-
‘hoz magas hémérséklet (50—90 C°) sziikséges,
tovabba a felszabadulé gdzok fojté hatastak és
konnyezésre ingerlék. Ezért csak ott hasznal-
‘hatok, ahol a levegd cseréje és elszivasa bizto-
sitva van. A kémiai reakeion alapulé lakkok ke-
‘mények és ezért kevésbé rugalmasak. Felhasz-
nalhatok étkezé asztallapok, ajtélapok, sport-
eszkozok és padlok feliiletkezelésére. Haszndl-
jak azonban a tartés fény és moshatosag el6-
nyei miatt mézolt felilletek bevonasira is, mint
példaul konyhabutoroknal. Az ismertetett lakk-
csoporthoz tartoznak még a poliuretan-lakkok,
melyek rugalmasak, viz-, kiilsé 1égkori befolya-
sok-, vegyi oldatok hatdsanak jol ellenallnak,
j6 a fényiik és kemény filmet adnak.

A poliészter-lakkok. Két komponensbél &l-
lanak. A tulajdonképpeni lakk egy telitetlen
poliészter, melyet egy folyékony manomerben,
leggyakrabban sztirolban oldanak. A targyalt
lakkok alkalmazdsdhoz olddszer sziikséges. A
‘hihetetlentil magas, 90 szazalékos testtartalom-
mal rendelkezd, kémiai reakeié utjan kemé-
nyedd, telitetlen poliészter miligyantdk kikisér-
letezése olyan jo alapanyagot biztositott, mely
a kitoltott likacst feliiletkezelésnél — tovabba
‘minden olyan esetben, amelynél a wvastagabb
lakkbevonat feltételét igénylik, kivaldan bevalt.
Minthogy a poliészter-lakk teljes keresztmet-
szetében keményedik (300—400 u), és legaldbb
40 ciklusti hémérsékletvaltozasi probat elvisels
{25 ciklus mar jonak nevezhets), rugalmas be-
vonatot alkot. Ez a bevonat kivalik tartés fé-
nyével és alkoholok, vasak stb. ellen megfelel6
ellenallast biztosit. A lakkozott feliilet a ter-
‘meészetes hémeérséklet mellett bekdvetkezd,
.gyorsitott polimerizaciés reakcio kovetkeztében
— mar 24 o6ra utidn tovdbb munkéilhats. Ez
mind ez ideig elképzelhetetlen volt.

- A poliészter-lakkok jelenleg a legmagasabb
kategoériaju, kitoltott likacsu, altalaban magas-
fényre kidolgozott feliiletek legjobb lakkanya-
gaiként értékelheték. Minthogy szinezheték
{pigmentalhatok), a szovetstrukturat eltakaré
Teliiletkezelésnél is (példaul nagy igényvbevétel-
nek kitett konyhabttoroknal), kivals ered-
ménnyel felhasznalhaték. Oly feliileteknél, me-
lyeknél a bevonat csiszoldsa, vagy polirozasa
szlikséges, a paraffintartalmd poliészter alkal-
‘mazdsa célszert. Amikor azonban a csiszolds és
polirozds nem lehetséges, vagy nem sziikséges
(thint példaul az emlitett takaré feliiletkezelés
esetében), paraffinmentes poliészter alkalmazs-

sat kell ajanlani. Az ilyen fényesen szarado, szi-

nes lakkal végzett a vallalat kisérleti lakkéntést
és az eredmények kivaléak voltak.

I1. Szines lakkal valé feliiletkezelés
az épiiletasztalosiparban
Az alkalmazott technolégia lényege alap-

lakk felhordasa, csiszoldsa, illetve fényesen sza-
rad6 lakkfelhordas és szaritds. Ez hatarozza

meg a feliilletkezelésnél jelenleg felhasznalasra
kertils berendezések jellegét is.

A fényesen szaradd, szines lakkal torténd
feliiletkezelés annyiban tér el a butoriparban
mar kozismert poliészteres feliiletkezelési tech-
noloégiatol, hogy a csiszolas csak alaplakkozés
utan kovetkezik. A fényesen szaradd, szines
lakk kiilén elénye, hogy barmilyen pasztell-
szinben el6allithaté. Az alkalmazas lehetéségei
osszefliggésben vannak a felhasznalasra kertilé
berendezésekkel. ,

A berendezések az alabbiak szerint csopor-
tosithatok:

1. Gépek és berendezések a lakkbevona-

tok felhorddséara:
a) széoroberendezések,
b) lakkfelhordo gépek;

2. A bevonatok szdritdsdnak céljat szol-

galé berendezések.

3. A csiszolasi megmunkaléshoz sziikséges

gépek.

4. Bels6 anyagmozgatd berendezések.

Szoroberendezések. A lakkszord eljarast
ma mar egyre ritkabban alkalmazzuk., Ez nem
jelenti azt, mintha ez a moédszer jelentbségét
teljesen elvesztette volna. Ajtélapok, ablakok,
beépitett butorok egyes alkatrészeinek feliilet-
kezelésénél a lakkszordst csak olyan alkatré-
szekneél alkalmazzuk, melyek méretiik, vagy
alakjuk miatt, més, termelékenyebb modon —
mint példdul ontéssel — nem lakkozhatok.
Ezek a berendezések ezenkiviil példaul a lakk-
fellileteknek matt lakkal torténé bevondsara is
alkalmasak. Osszeszerelt butorok, egyes épii-
letasztalosipari termékek feliiletkezelésénél je-
lenleg — és a jovében is — a szoras tekinthetd
a legmegfelelébb feliiletkezeld eljarasnak.

A nyitott likacsu feliiletkezelésnél, tovabba
a mattlakkszoro-eljarasnal — tehat mindazon
esetekben, amikor vékony bevonat felhordasa-
r6l van sz6 — a hidegen széro eljarast (20 C°
mellett) alkalmazzuk, slritett 1égtartalybol tap-
141t, szokvanyos szérépisztollyal.

A poliészter-lakkoknak a btitortermelésben
valé hasznalata sziikségessé tette a széréberen-
dezések ipari alkalmazisanak megfelel6 moédo-
sitdsat. Ma két, jol bevalt, folyamatos széroel-
jaras ismeretes.
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Az egyik: a szoropisztolynak a két kompo-
nenssel kiilén térténd taplalasa (lakk + edz6)
alapul, mely eljarassal a komponensek egy, kb.
10 kg Urtartalmu tartalybol, természetes nyo-
masuk mellett folynak a pisztolyhoz (ez az un.
kettés komponens berendezése). A masik: a
pisztolynak egy kb. 40 kg befogadoképesség,
kettés stiritett légtartalybol, két lakkal torténd
taplalasan alapul (ez az un. kéttartélyos szoro-
berendezés). Mindkét rendszernél a lakkanya-
goknak a pisztolybol torténé szorasakor kovet-
kezik be a lakknak és edz6nek osszekeveredése
(1. abra).

A lakkontégépek bevezetése az utobbi
években forradalmasitotta a lapalkatrészek és
kevéssé profilirozott elemek lakkozasdt. Az
ontégépek a legkorszertbb és leggazdasigosabb
berendezéseknek bizonyultak. A lakkanyagok-
nal mutatkozo fejlédéssel egyidejlleg a lakk-
ontégépek is sok tekintetben modositasra kertl-
tek. Nitrocelluléz-lakkokhoz egyontéfejes, poli-
észter-lakkoknal elvben kétfejes — az utdbbi
idében mar haromfejes ontéberendezésekkel is
kisérleteztek. Ezek univerzdlis ontozéberende-
zéseknek nevezhet6k, mert poliészter- és nitro-
lakkhoz egyarant hasznalhatok.

A szines, fényesen széradé lakkokhoz kii-
lonleges ontégépeket kellett késziteni (az uj ko-
vetelmények: a szivattyta miikodésének ponto-
sabb szabalyozhatosaga, a lakkok felmelegitése
és hiitése, végil a munkaidd végeztével a beren-
dezésben keringé lakkmennyiség alsé hatara-
nak tovdbbi, lényeges csdkkentése). Az ontégeé-
pek elénye a munkamiivelet nagy pontossigé-
ban és a nagy teljesitményben mutatkozik, ami
elémelegit6- és szaritoberendezésekkel még
névelhets.

Feltehet6, hogy oOntégépek mar napi
100 m2 feliiletkezelése esetében is kifizetodnek.
Meérlegelend6é volna — figyelembe véve a be-
rendezések egyéb elonyeit — az a lehetdség,
hogy két napi alkatrészmennyiség egy munka-
nap alatt kerlilne megmunkalasra.

III. A lakkbevonatok szdritdasa

A lakkbevonatok szaritdsat a faalkatrészek
fellileteinek el6zetes megmunkaldsi miveletei-
vel egyiitt kell targyalni. A felillet megkemé-
nyedési idejének csokkentése egyike a korszerii
ipari feluletkezelés eléfeltételeinek.

Ma méar egyértelmiien bebizonyosodott,
hogy a lakkbevonatok szaradasi idejének meg-
gyorsitasa a bevonatok minéségét nem befo-
iyasolja lényegesen. Vannak azonban olyan
okok, melyek a szaritasi folyamat meggyorsita-
sat kizarjak. Ezek a kovetkezok-

1. Ha a fa, vagy a fahelyettesit6 anyag
(pl. forgacslemez, farostlemez) nem tel-
jesen szdaraz.

2. Ha a fa, a termeld lizemrészekben je-
lentkez6 rossz klimatikus viszonyok ko-
vetkeztében ismételten nedvességet
vesz fel.

3. Az oldészereknek — az egyes lakkréte-
gek felhordasa kozotti idészakokban:
végbemend, elégtelen elparolgasa.

A lakkbevonatok korszerd szaritdsat ha—

rom szakaszra lehet osztani:

a) elémelegités,

b) az alaplakk szaritésa,

c) a kész lakkbevonat végleges szaritasa.

A fanak el6zetes elémelegitése lehetoveé te—
szi az olddszerek parolgasi idejének pontosabb:
bedllitdsat, a fa likacsainak jobb tomitését, vé-
gil az olddszerek parolgasi idejének csokken-
tését.

A szaritas egyik legfontosabb szakasza az
alap-lakkréteg mesterséges szaritasa. Ezt a nagy
légeserét biztosito és iranyitott légaramléssal
miikod6é héalagutakban, alacsony hémeérsékle—
ten végzik.

A fényesen szarado lakk alkalmazasa ese-
tén a szoré-6nt6-, valamint szarité helyiség
megvalasztidsanal és kialakitdsanal biztositani
kell a teljes pormentességet.

A kész lakkbevonatok végleges szaritasanal
donté fordulatot jelentenek a turbékondenza-
ciés szaritéberendezések. A fentebb megadott
feltételek betartdsa esetén az ilyen rendszerti
szaritoberendezések 150 u rétegvastagsagi,
lakkozott feliiletet 2—3 6ra alatt, +50 C°-nal
hibamentesen szaritanak. Ezt az eredményt biz—
tositja: a nagy légcsere, a meghatarozott légal-
lapot, mely a fa higroszkopos egyensulyat biz-
tositja, végil mindenfajta feliilet egyenletes.
szaritdsdnak lehetdsége.

A csiszolasi megmunkalashoz sziikséges.
gépek.

Ha nagy feliiletl lapalkatrészeket kell csi—
szolni, ugy a munkavégzés csiszologépekkel tor-
ténik. A kiegyenlitést kiilonb6z6 szemcsenagy-
sdgu csiszolopapirokkal végzik. Jelenleg a lakk-—
feliilletek csiszolasahoz — a csiszolando alkat-
rész teljes hosszdban hato, ellenirdnyban at-
valthatd, vagy allandé mozgisu fél-, vagy tel-
jesen automatikusan miikédé — kontakt csi-
szologépeket, . éspedig féleg keskeny szalagt
(kb. 15 cm) csiszologépet alkalmaznak.

A szines lakk (poliészter) kiilon elénye,
hogy a lakkréteg feliilete paraffinmentes és az
alaplakk konnyen csiszolhaté. Ezért itt a nor-
mé&l csiszolégépek hasznalata jobban bevalt,
mint az automata gyorscsiszol6é.

IV. Belsé anyagmozgatds

Végul néhany szot az alkatrészek, vagy
termékek belsé anyagmozgatasardl. Az 0Osszes
feliiletkezelési munkamiiveletek kozotti, belsé
anyagmozgatds komplex mechanizalasa na-
gyobb beruhazas nélkil igen nehezen oldhato
meg a kiilonbozé termékek, a kiilonboz6 mive-
letek és az egymastol eltéré alapanyagok miatt.
A bels6 anyagmozgatis gyakran csak rekeszes
kocsik hasznalatara szoritkozik, melyek, ha cél-
szerli és jo kivitelben késziilnek, céljukat mint
bels6 anyagmozgato eszkozok igen jol betoltik.
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V. Osszefoglalds

Az EM Epiiletasztalosipari és Faipari Val-
lalat ez évben tér ra az ismertetett, korszer( fe-
liiletkezelési eljaras alkalmazasara a beépitett
konyhabutorok és ruhéasszekrények felliletkeze-
lésénél. Az elért eredmények lehetévé teszik
majd, hogy a tobbi épiiletasztalosipari termé-
keknél is rovid idon beliil alkalmazzidk e kor-
szerl feliiletkezelés-technologiat és az épiilete-
ken a hagyomdnyos mazolasi munkat a kor-
szerd eljarasok valtsdk fel.

Az ismertetett feluletkezelési eljarasokon
kivill a vallalat el6zetes tervezési- és kisérleti
munkat végez a legkorszer(ibb (tomeggyéartas-
nak megfeleld) feliiletkezelési eljarasok kidol-
gozasara. A legkorszerlbb feliiletkezelési tech-
nolégidk az ontési, anyagmozgatasi és szaritasi
eljarast egy miveletben végzik, sot, olyan fe-

|
i

L ST

2. abra

liletkezelési eljaras is alkalmazhato, melynél a
kétoldalu (ajtolapok, valaszfalak) feliiletlakko-
zésa egy miuveletben lakkfelhordé hengerrel
elvégezhet6 (2. abra). Folyamatos lakkozébe-
rendezés alkalmazasat az épiletasztalosiparban
indokolja a mind nagyobb mértékben jelent-
kez6 igény, a beépitett konyhabuitorok, beépi-
tett ruhasszekrények és a lemezelt ajtok irant.

A berendezés tlizembehelyezésének felté-
tele, hogy olyan lakkozo6berendezéssel lehessen
dolgozni, amely biztositja a poliészter-lakk sza-
radasi idejének leroviditését 15—25 perc ko-
zotti idére, mert ez a kiilon helyiségben végzett
szaritasnal még orakig tart. Folyamatos lakkozo
eljaras technolégiai menete a kovetkez6: (U-
alaku lakkozoberendezés elhelyezése esetén):
a lakkozandé anyag berakasa,
teljes portalanitas (porelszivo gép),

a fellilet elomelegitése (elomelegité ag-
regat),

lakkfelhordas,

szalagszaritas,

haranttovabbit6 szerkezet (keresztira-
nyu tovabbitas),

7. szaritas, parologtatas,

8. hités,

9. a lakkozott felulet leszedése.

Az alaplakk-felhordas és a fed6lakk-felhor-
das technolégiai menete azonos. Alaplakkozés
utdn a feliileteket 320-as, vagy 360-as finom-
sdgu papirral kell megcsiszolni. Feddlakkozas
utan, ha fényesen szarad6 lakkot alkalmazunk,
a feliiletek, ha a szalagr6l lekeriilnek, teljesen
készek.

Az ismertetett anyagok felhasznalisa és e
technolégidk alkalmazasa jelentésen hozzaja-
rul, hogy az épiiletasztalosipari gyartményok
feliiletkezelése a gyart6 vallalatndl torténjen.

S e S o



Varia-bttorok

A napilapok, szakfolyoiratok cikkeiben
egyarant foglalkoznak a varia-butorok idé-
szerli kérdéseivel, és altaldban kifogasoljak a
valasztékok korlatozott lehetdségeit. A korszeri
varia-butorok irant a vasarlék részérél ugy a
kereskedelem, mint a bttoripar felé széles kord
érdeklodés tapasztalhaté.

Egyestiletiink tagjai és a FAIPAR olvasoi
kérésének igyeksziink eleget tenni azzal, hogy
a kiilfoldi szakfolyodiratokban megjelent, kor-
szerd, modern butorokr6ol adunk folyamatosan
tajékoztatast.

A hazai butoripar gyartmanyai mellett ép-
pen a széles valaszték miatt keresettek és ked-

veltek a kornyezd szocialista, barati allamok

varia-butorai, berendezései is.

Mai szamunkban az NDK butoriparanak
néhany varia konyha- és szobaberendezését
mutatjuk be.

A schalzwedei allami butorgyar altal gyar-
tott (Model 277) korszer(, kombinalt konyha
muszaki ismertetését az aldbbiakban kozoljik:

A  konyhabutorok frontfeliiletei szines
lakkontéssel, magas fénnyel késziilnek.

Az 1. dbréan balrél jobbra lathat6é az edény-

UGB SO

1. abra
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3. abra

tarté szekrény, mérete 8004001900 mm; a
kis méretli, 500}X450X850 ' mm-es A&llithatd
szekrény, a 970)<450X850 mm=-es evoeszkoz-
szekrénnyel, tovabba a takaritdoeszkozok négy-
részes szekrényei 5003<450X 850 mm méretben,
valamint a beépitett, kihuzhaté6 munkalappal
ellatott 500><600<X850 mm méretli szekrény,
végil a kiilon all6 — fedett — mosogat6-oblo-
get6 szekrény 970>X600>850 mm meéretben.

A Neuhauseni (Erzgebirge) Kaufmann és
Barth-cég a K. 144 (2. dbra) és a K. 204 modell
(3. abra) konyhait allitja el6. Mindkét modell
keretszerkezet megoldisu. A keretek kemény
rostlemezzel boritottak, a hézagok sejtbéléssel
vannak kitoltve. A korpuszrészek elefantcsont-

Tamasi Z.: Mlanyagok az épiiletasztalos
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7. abra

szinli, selyemfénylire lakkozottak, a homlok-
zati részek pedig magas fényl, szines lakkal fe-
luletkezeltek.

A konyhaszekrény-alsérész méretei 14403
450 <850 mm, a felsd rész 1440>(3003<950 mm,
a sepriiszekrény pedig 60040031800 mm. A
modellek szintén variidlhatok.

A Butoripari Gyartmanyfejleszté Iroda ter-
vezése alapjan készitette el az oberlausitzeri

8. abra

Allami Butorgyar (Neugersdorf) az 579 modell—
szamu varia-szobaberendezést.

A butorok feliilete a belsé részeken javor
vagy biikk, a kilsé részeken 6ceani didfurnér—
ral boritott. A batorok méretezése és konstruk—

9. dbra
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ciéja ugyancsak szamos oOsszeallitasi lehetdsé-
get biztosit. Varidlhatésaga folytan kiilonosen
alkalmas fiatalok részére uj épitkezésti lakasok
berendezésénél.

A szobaberendezés az aldbbi butordarabok-
b6l tevédik ossze:

2 db

11. abra

1500400 <1550 mm méreti széles szek-
rény, melyek ondlléan is elhelyezhet6k
(4—5. abra);
harom- vagy kétajtos és négy toléliveges
szekrény, 1500><400>733 mm méretben
(6—7. abra);

szekrény fehérnemii és konyvek részére
10144001550 mm (8—9. abra), illetve
a fehérnemii és ruhazat részére 1014
600 <1750 mm-es valtozatban is;

szekrény vitrinrésszel, 10144001550
mm méretd (11. abra);

kis talalo ketté-, illetve egyajtos valto-
zatban tololiveggel, mérete 1014><400><
733 mm (10—11. abra);

sarokszekrény 764>}<764X733 mm méret-
ben (12. dbra);

dolgozo-iré asztal 1014X(320X817 mm
(13—14. abra).
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13. abra

Mint a kozolt méretekbsl megallapithaté, a
szobaberendezés egyes egységei ugyancsak ti-
pizalt alkatrészekbdl késziilt. A berendezés va-
lamennyi egysége szabalyozott csavarral elld-
tott labakkal szerelt, hogy a padlézat egyenet-
lensége esetén a beallitast megkonnyitse. A va-
ria-butorsor kérvonalrajzait a 15. dbran lat-
hatjuk.

(Mobel und Wohnraum 1964. 1. sz. ,,Fir
die Kiiche” Typensatz fur ein Wohnzim-
mer.) i

Dr. Javorfi Tibor

15. abra
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Modern kisbator

A , Faipar” el6fizetSinek régi kivansadgat kivanjuk teljesiteni, amikor lapunkban rendszeresen
kozoljiik egy-egy modern kisbutor rajzat
mtlt havi széméban a legkeresettebb kisbttorok koziil négy ilyen rajzot kozoltiink

A, Faipar” m i
Ezattal egy modern szekreter miiszaki és perspektiva rajzat, HECZENDORFER Lészl6 tervezé mun-

kajat ismertetjiik olvaséinkkal.
Hissziik, hogy butoripari szakembereink szivesen fogadjak és munkéjuk teriiletén felhasznaljak
Szerkesztd bizottsdag

Ay e e
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A-A metszet

B-B metszet
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Faforgacsoléasi vizsgalatok

Dr. LUGOSI ARMAND egyetemi docens

A faanyagok forgicsolasi vizsgalatdval szer-
vezett, tervszeri forméban nem foglalkoztak
hazénkban annak ellenére, hogy e kérdés nemesak
tudomanyos, hanem gyakorlati szempontb6l is
jelentés. A forgacsolasi (egyesek szerint forgacsol-
hatésagi) vizsgdlatok adhatnak vilaszt egy-egy
anyag forgdcsolasi tulajdonségairdl. E kérdés
anndl is inkdbb idGszerti, mivel a faipar egészében
altaldban, a buator- és épiiletasztalosiparban pedig
kiilonosen elterjedtek az @ijabb anyagok, a farost-
lemezek, forgdcs- és pozdorjalapok, legkiilonbozébb
felilletkezelési eljardssal javitott anyagok stb.,
melyek forgacsolasi tulajdonsiga eltér a termé-
szetes allapoti fak tulajdonsiagatél. Megjelentek
ugyanakkor a fafeldolgozéiparban azok a gépsorok,
melyek az tjabb anyagokat onmiikodéen, vagy
félig onmiikodGen megmunkéljak. Hogy csak egy
példaval igazoljam a forgdcsolasi vizsgalatok fon-
tossagit ¢és idGszeriliségét, legyen szabad meg-
emlitenem, hogy pl. egy butoripari gépsor termelési
kapacitisa csak akkor hasznilhaté ki megfelels
moédon, ha a szerszamok éltompuldsa hozzavetéle-
gesen aranyos lefolyasa, és a gépsor szerszdmainak
két egymésutani élezés kozotti iizemideje vagy
egyenlS egymdssal, vagy egyes szerszamok iizem-
ideje a tobbinek egész-szamu tobbszorose. Csak
igy biztosithaté, hogy a gépsor szerszamainak
cseréje a minimalis idGkiesést okozza a gépsor
egészében. A szerszamok kivalasztasat, és a meg-
felel6 forgdcsoldsi paraméterek beallitdsat a gép-
soron, meg kell hogy el6zze a megfelels forgacsol-
hatésigi vizsgdlat.

A forgicsolasi vizsgalat valaszt kell adjon
egy-egy anyagra vonatkozéan az alabbi kérdé-
sekre :

a) a fajlagos forgacsolé erdre,

b) a forgicsold él élettartaméra (élkopasra),

¢) a forgics alakjara, méretére és lazulasi
tényezbjére,

d) a megmunkdlt felilet simasagédra.

Miel6tt részletesebben kifejteném a vizsgéla-
tok menetét, ismertetem a forgdcsoldsi vizsgila-
tokhoz sziikséges gép kivalasztasinak szempont-
jait. A vizsgdlatok targyat képezé anyagokat az
iparban zommel korpalyan mozgé féforgacsols
¢l szerszamokkal (korflirészlapokkal, marckkal
sth.) munkaljék meg. Ennek megfelelen a vizs-
gélatok elvégzésére szolgalé gép mardgép kell
hogy legyen, mwpedig olvzm marogép, amelyen
a gyakorlat szamara éppen gy, mint tudomcmvos
szempontbol megfeleld pontossagl és értéki ered-
ményeket ka,])ha,tunk Kozismert azonban, hogy
a gép szerszdmrendszerének lengései nagy mérték-
ben befolyasolhatjak a for rrucsolasl kisérletek
eredményeit, ezért a kisérleti gép lengéstani szem-
pontbél valé vizsgdlata elengedhetetlen elGfelté-
tele a megfelel§ eredmények elérésének. A v izsga-
latot a szerszimgép lengésstabilitdsénak vizagala-
taval oldjuk meg. Az exakt lengésstabilitasi vizs-

galati eljardas megkozelitésére kiindulunk az alabbi
tételekbdl :

a) A szerszimlengés kovetkezménye nem ter-
jed ki a forgicsoldsi er6k nagysagara, mivel azt
els6sorban és dontden a forgacsolt anyag tulajdon-
sdgai és a forgdcs kozepes vastagsdga befolyasolja.

b) A forgicsolasi eré vektoranak pillanatnyi
iranyat a szerszamlengés nem befolydsolja.

¢) A valtozé értékli f6forgicsolé eré nagysa-
génak P amplitudéja véltozik a pillanatnyi koze-
pes forgacsvastagsiggal. A forgacsoléélek a forga-
esolt felitleten N , amplitudéjit hullimokat hagynak
a lengés hatasira. A relativ lengési ampliduté ¥.
A kozepes forgacsvastagsig valtozdsinak ampli-
tuddja tehat (N — N,) és igy a féforgacsold erd
nagysagvaltozdsanak amplitudéja :

P=—rN—N,) (1)
ahol » kapesolasi tényezd. '
d) Az
= —_—_P—__:— (2)
(N —N,)

kapcsoldsi tényezo értéke valosigos szam.
¢) A lengérendszer linearis.

f) A lengérendszer (szerszamrendszer) egyet-
len lengést végz6 pontja sincs faziseltolasban a
rendszeren beliili mas ponttal.

P m
. . )

k

LT LTL LT T

1. abra

Az elvek érvényesitését a kisérletekhez hasz-
nalt asztalmarégép esetében az 1. abra szemlélteti.
amelyen m a lengést végz6 tomeg, k a rugéallando,
o csillapitasi tenvezo Skoglund vonatkozd vizs-
galatai alapjan a P foforgicsolisi er 'szinusos
lefolyasa, tekat felirhatd, hog*_v

P = Recatn * (3)
ahol Q az erdvaltozas frekvencidja, és az a P
erd az dbra szerinti X irdnyban hatva, ¥ amplitu-

déja lcntrescl\u készteti a rendszert, ahol az X
amplitudé értéke :

w2
X=P. T 0 - 260 — QF

ahol o a lengérendszer onfrekvencidja.

(4)
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"2. abra

Ferde féforgicsol6élii marékndl, ferdemara-
sokndl stb. el6fordulhat, hogy a P er6 nem hat
X-irdanyban. Ilyen esetben érvényes a 2. dbra
szerinti elrendezés.

Ekkor a P ers irdnyédba esé lengési amplitudé
értéke :

% ®*

¢=T w2 4+ 210Q — Q2 (8)

Az (5) képlethen u az n. irdnyitési tényezl,
melvnek értéke :

u = coS o -cos (& — )
Végiil a szerszamgép szerszémrendszerének

sta,blllté,sa, ill. ¥ lengésamplitudéja a P féforga-
csolder6 hatédsara :

w2
b 02— Q2

(6)

A ibrgécsoldsi vizsgalatokkal pérhummosan
el kell végezni, ill. \'usgéht targvav& kell tenni a
2ép lengcsstabnhmsanak és a szerszam élkopasanak
az osszefiiggését is. Ismert — mardssal valé forga-
csolaskor — a levalasztott forgdces hossza :
D.x
= 360" P (7)

ahol D a szerszam élkoratmérGije, ¢ pedig a f6for-
gacsolo él érintkezési kozponti szoge.

D, ¢ értékeinek és egyéb koriilmények azonos
szinten val6 tartisa mellett, tehat lényegileg
azonos anyag, forgdcsvastagsig és forgdcshossz

8§ VN um]

Srecszdmrendszer lergas fervercigia [Hz]

3. ébra

levéalasztiasakor a lengd szerszamrendszer frekven-
cidja is befolydst gyakorol a szerszam f6forgdcsol6
élének kopéasara. A hozzavetGleges, téjékoztatoéd
jellegfi osszefiiggést a 3. d4bra mutatja. Erdekessége
a vizsgalati eredménynek az, hogy az élkopas
rohamos sebességnovekedése (a gérbe maximuma)
nem esik egybe a szerszamrendszer onfrekvencié-
javal, tehat itt sz6 sem lehet rezonancia-jelenség-
r6l. E kérdés megv;lagltasa, és tisztazasa tovabbi
bonyolult és hosszadalmas kisérletsorozatot igényel.

A kivalasztott gépen el kell végeznink a
lengésstabilitas vizsgalatot és a lengések frekvencia
hatdsénak vizsgalatat a szerszam élkopdséra, hogy
ezeket kell6 id6ben kisztirhessiik a tényleges mérési

eredményekbdl, nehogy a forgdcsolasi vizsgilatok

credmcnvét oda nem tartozd, és csak a vizsgélati
2ép lengos1 merevségének hatdsira bekovetkezd
eredményromlas befolyasolja.

Ami az éltartamot illeti, annak vizsgilata
nemcsak a méar emlitett okbdl, a gépsor termelési
kapacitdsanak maximalis kihaszndlasa szempont-
jabél fontos, hanem az adott koriilményekhez
kivalasztand6 optimalis szerszamtipus szempont-
jabol is. Az éltartam — egyéb koriilmények azonos
szinten tartdsanak esetében — elsGsorban a »
forgacsolasi sebességtél, az e elGtolasi sebességtil
és a Iy kozepes forgicsvastagsagtol fiige. Kisérleti
uton kell keresni tehat egy

T =f(v, e, h) (8)

fiiggvényt, azaz adott korilmények kozott, adott
T tizemoéraélettartam meghatdrozisara keressiik a

h =HT, v, e) (9)
fiiggvényt.
Kozismert a forgicsolas-elméletbdl a Taylor-
féle osszefiiggés : o

e (]“_)m

ahol ¢ egy szorzétényezS6, mely mind a fajlagos
forgicsolasi erdt, mind puh,«z a szerszam élettar-
tamat befolvasol]a (el6bbinél linedrisan, ut6bbinal
reciprok értékkel). Ebbdl is lathato, hogy az egyes
tényezbk egymas fiiggvényei s, és lényegileg
keresiink egy

(10)

C
kkz__v-‘”-e”-Tz (11)
alakt osszefiiggést. A  képletben sok valtozé

szerepel, melyek egymas filggvényei is, igy a mate-
matikai statisztika szokdsos moédszerével, a leg-
kisebb négyzetek mdédszerével torténé kiegyenlités
a figgvénykapesolatokra nem ad egyértelmi
felvilagositast. Lényegesen célszeriibb 1lvon esetek-
ben a tobbszoros korreldcié és rcoressnéq szamitds
elvének alkalmazésa. A szamitési elv alapjan nem
a valtozok mért értékeit, hanem azok logaritmu-
sait kell szémitdsba venni. A szamitids menete,
mely eléggé ismeretlen a faipar teriiletén a kovet-
kezb
xi =log T
x, = log Iy
=log e
= log » -
n = a mérések szama.
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BevezetendS tovabba az alabbi jel6léssorozat:
- _ X
Y
& = (i — )
7 = korreldcié egyiitthaté (pl.

Kozott 7y,)
by = regressziés egylitthato.

és @,

Mérésekkel meghatérozzuk z,, x, 3 és x,
értékeit (mindegyiket » mérési eredménnyel).
Ezutén tablazatosan szamitjuk az alabbi értékeket:

Tan b2 R 3
L) 2 R B
Ty o B Xl
%, T By Yk

Ugyancsak tdablazatosan meghatarozandék az
aldbbiak is :

T, 2,2y NET\T &
7y Ly, nT X, Ly
Nt Ly, N\, (43
e L2, NETHTy &
L5y N&T,
Lgy NT

A téblazatos értékekbdl képezhetjiik az alabbi
sorozatokat :

L&&; 25&; X§&; 28§ X&&; X,
Ezekkel az értékekkel a korrelacids egytitthaték
szamitasi képlete ;
2 .CL_
rik — ‘/- 515 - (12)
o2, 2
V zgr-¢
A regressziés egyiitthaték meghatarozhatok
az aldbbi hdromismeretlenes egyenletrendszerbdl :
v~ 2 A —~ y
bioX €y + bpX 6, + buX .6y = X6,
o e :
bIZLéﬁfz + bl3L§3 + bldz‘§3§4

» 2 -
b +b 3~Q453+ b 4..454 =;§1'g4
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Az eg\cnletlendsml megoldhaté az aldbbi
determindns segitségével :

"1 I1a 13 Tia |
a1 473 Y23 Y24
D = | ry T3y LT T34
T3y Ty Ts3 Tyq
azaz :
D =1y Dy + 1192 Dy + 145 Dyg + 744 Dyy

és a regresszits tényezdk értékei :

;
| Z€1  Du

be=—| Fe D

11

b __V.E_gi _]_)_13_
S }:g:z! Dll
b 1/ }:‘fz X1
14 'v_g‘z' D

I

és a keresett C értéke feltételezve, hogy a mérési
halmaz stlypontja a regressziés feliilleten van :

C =7, 12+ % — by T3 — 0147,
és ezzel a szerszam tizemidejének kifejezése :
C
I'—m—m7-—— (13
h212 S g

A 13. osszefiiggésb6l barmelyik tényezd sza-
mithato.

Az éltompulasra a f6forgacsolé él legombo-
lyodési sugara a jellemz6. Ezt egy Zeiss-gyartma-
nya mérémikroszképpal mérjiik, melynek okuldr-
mikrométere helyére bemért sugari korivekkel
berajzolt lemezt helyeziink, és a lemezre vetitett
féforgdcsold él tényleges legombolyodési sugarat
a lemezen levé bemért korivekkel valé osszehason-
litdssal mérjiik, természetesen tgy, hogy a fény-
vonal vetité berendezés tengelye a szerszam B
ékszogének felezGjébe essék.

Kozismert az élkopas jelenségének vizsgéla-
tabol, hogy a féforgiacsolé él legombolyodési
sebessége a forgdcsolas kezdetén rohamosan né-
vekszik (ez a szerszam tn. ,éles” allapota), majd
a kopas sebessége hosszabb ideig alig mutat
emelkedd tendencidt (ez a szerszam 1n, ,,munka-
éles” allapota), majd kés6ébb a tompuLts 1smet
rohamosan novekszik (ez a szerszim tn. ,,tompa”
allapota). Benniinket természetesen elsGsorban a
.munkaéles” szakasz érdekel. Eldekessege e v17s-
galatoknak, hogy a ,,munkaéles” és a ,tompa”
szerszamallapot kozott van a gorbe lefolyasiban
egy szakasz, amely az iizemid? elteltével csokkend
éltompulast mutat, tehat végeredményben fellel-
hets egyes forgécsolisi koriilmények kozott olyan
idGtartam, amely alatt a f6forgécsold él feltételez-
hetSen egy onélezési szakaszon megy 4t. Kzt mu-
ta,t]a, a 4. dbra, tajékoztaté jelleggel. Az dbrédban
b az 6nélezd szakasz idGtartama. Ennek a jelen-

§ hinmy

T [ara]

4, abra
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ségnek a magyardzata abban keresendd, hogy no-
vekvd élkopas esetén — forg6fémozgast szerszd-
moknal — a forgdcsoléélhez csatlakozé hatfeliilet
is kopik, nagyobb kopés esetében a hdtfeliilet
tallépheti az élkort, tovabbfolytatva a forgacsolast
a kiallo hatfeliilet rohamosan lekopik és az él-
legombolyddés ennek megfelelSen csokken. Eltar-
tamnak tehat a 4. dbra szerinti 7' idét kell tekin-
teniink. A f6forgacsol6 él kopasan kiviil figyelembe
kell venni természetesen még a hatfelilet és a
homlokfeliilet k(mész’x‘t a csueskopast és az Un.

krateres” kopdst is. Ez utébbi faforgdesoldsnél
1|tkdbhem ]a,l(,ntkenk és a szerszam feliiletein
az élezés soran jelentkezd feliileti repedéshalézat-
nak titkrosités atjan vald eltavolitdsdval minima-
lisra csokkenthetd, s6t teljesen kikiiszobolhetd.

Szerszamkopas tekintetében tehat ezekre a
kérdésekre kell feleletet taldlnunk a forgacsoldsi
vizsgalatok elvégzése sordm.

A fowacqo]am kisérletekkel lehet meghata-
Tozni 4 megmunkalt anyag fajlagos forgdesoldsi
ellenallasat is. A természetes allapot fak forgacso-
ldsanal E. Kivimaa megh&tamzta a harom fGfor-
gdcsolasi irdnyt, (biitii-, rost- és hardntirany),
valamint a kozbens6 irdnyokat is.

Az 1jabb anyagok forgacsolasi vizsgdlataker
kittint, hogy ezek az anvbgok forgacsolasi szem-
ponthél homogenebbek mint a természetes dlla-
poti fa és ezeknél az anyagoknal (forgdcs-, poz-
dorjalap sth.) osszesen két forga.esolam féiranyt
kiillonboztethetiink meg, mig farostlemezeknél
elhanyagolhaté a kiilonbozé irdnyokban végzett
forgacsolas kozotti eltérés. A ter mészetes allapoti
fak fajlagos forgdesoldsi ellenallisa a kovetkezd
osszefiigoéshol szamithato

K = K+ ¢i-cu-cp-cs-cn [kpfem] (14)

ahol

K, a rostatvagdsi szogtol fiiges fajlagos for-
gicsolasi ellendllas
cr a fafajtél fiiggd szorzétényezd
cu & nedvességtartalomtdl fiiggd szorzétényezd
Co AT 6ltompulctbtol fiigel szorzétényezs
o5 o szerszam metszszogétdl fliged szorzétényezd
cp & levalasztott forgacs kozepes vastagbamtol

fiige6 szorzétényezd.

A forgacsolasi kisérletek eredményeképpen
hasonlé felépitési képlet Osszeallitasa remélhetd,
csak a tényezlk valtoznak :

B

K = Kg-ca-co-cs-cp  kpfem  (15)

Az ujabb anyagok fajlagos forgdcsoldsi ellen-
allasara egy ¢, szorzotényezo is jellemzd lesz, mely
a forgacsolt anyagtdl fiige. A e, szorzétényezd
értéke elGrelathatélag nem az alkalmazott alap-
anyagtol (fafaj, fa térfogatsaly stb.), hanem elsG-
sorban az alkalmazott ragasztéanyag fajtajatol,
fajlagos mennyiséeétol, és az alkalmazott préq—
nyomistol fiigg. A fm(nu,::,olam kisérletek mérési
sorozatszaménak csokkentése érdekében a kisér-
letek els6 lépesGjében az iparunkban feldolgozésra
keriil6 Gjabb anyagok ¢, szorzétényezijének ralativ
értékét hatarozzuk meg, egy kivalasztott ,,vezér”-
anyag értékéhez viszonyitva. A ¢, tényezd értékét
befolyasolé fentemlitett tényez6k valtozdsdnak

hatasit a kisérletek masodik lépcesSjében hatdroz-
zuk meg. A tobbi szorzétényez$ vizsglata soran
elérelathatdlag azonos lefolyast gorbéket kapunk,
mint a természetes dllapotti fik forgdcsoldsanal,
csak a tényez6k értékének nagysagrendje fog

- valtozni.

Kiilsn ki kell emelnem a cs forgacsoldsi sz6gt6l
fiigg6 szorzoétényezd meghatarozasit, hiszen  a
kisérletek valaszt adhatnak az optimélis élszogek
kialakitasa terén a szakirodalomban {fellelhetd
eltérd vélemények kozotti kiilonbségre is. Optimé-
lisnak azokat az élszogeket nevezhetjiik, amelyek
alkalmazasa mellett adott forgdesoldsi Gt (vagy
id6) befutdsa utan a szerszdémon a legkisebb kopés
jelentkezik. Ha ez az optimalis élszog-érték raada-
sul megegvezik vagy kozeldll a legkisebb ¢s ténye-
zével is, gy elérhet6 a legkisebb forgaesolasi
motor teljomtmenv -sziikséglet mellett a.legna,g} obb
szerszam-éltartam, ez pedlo' “az dipar egészé-
ben ériasi megtakaritdst eredményezhet. A farost-
lemezektol eltekintve az egyéb anyagokon végzett
kisérleteknél K, értékét a lemezanyagokndl meg-
hatarozott két forgacsolasi f8iranyban hatdrozzuk
meg, A-féiranynak nevezve azt az iranyt, amelynél
a féforgacsold él merdleges a lemez sikjara, B-nek
pedig azt, amely vele pa.xhu.aamos

Az u]abb am.yaook vizsgdlatanal a 14. képlet-
hen szerepld, és a feldolgozott faanyag nedvesség-
tartalmatol fige6 cu szorzétényez6 értékét anya-
gonként az egyseggel vehetjiik egyenlének, mivel
az Gjabb anyagok nedvességtartalma szlik hatarok
kozott vdltozik a szokdsos megmunkalisok eseté-
ben. Nagyobb hatdrok kozotti nedvességtartalom
véltozas eredményét a kisérletek méasodik Iépcsc’i-
jében végerziik el.

A forgacsoldsi kisérletek vélaszt kell adJa,nak
a szerszémmal képzett forgacs alakjara és szita-
frakciGjara is, hiszen a i'01gécs alakja befolyasolja
a forgacs Jazul4si ténvezﬁ]ét ez pedig nagy mérték-
ben befolydsolja a szerszém fogiiregének kialaki-
tésat, tehat maginak a fowacsolo szerszémnalk a
kiképzését is. Ezen tilmenden a szokédsos forgé-
csolasi korillmények kozott keletkezd forgdesok
szitafrakeidit is vizsgdlat ald kell vonnunk, mert
ez a vizsgalat befolyasolhatja a por- forgdcselszivo-
berendezések tilepitGszerkezeténelkk a méretezését
is. Emnek a kérdésnek pedig kiilonleges jelentGsége
van elsdsorban azoknal a muhelve]xnél amelyek
zommel tjabb anyagok formcsoias&t végzik. A
k(,letkem iorqtmsek syemca,end,gvadg bl()S/l&S& meg-
. dltalan
nem umaayéi/()’ — clt’)’imsokat amelyeket egyes
kiilfoldi gépgyarak adnak gépeikre és gépsoraikra
elszivo légsebesséo és légmennyisée tekintetében.
Az ipar szamdara ennek a kérdésnek a tisztdzdsa
nagy jelentSségii, figyelembevéve a gépkonyvek
dltal el6irt légszéllitds nagy motorteljesitmény-
igényét.

A forgédcsolasi vizsgélatoktol véalaszt varunk
arra a qaakuodalomban erdsen vitatott kérdésre,
hogy a forgdcsolasi sebesség mennyiben befolya-
solja a forgacsolds fajlagos er6sziikségletét. Terme-
szetes dllapotin fak forgacsoldsakor kisérletileg
is bebizonyitottak, hogy a forgicsolas fajlagos
erdsziikséglete csak elhanvdoolhato mértékben fiigg
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a forgacsolas sebességétél. Forgacslapokon, poz-
dorjalemezeken, farostlemezeken és feliiletkezelt
forgacslapokon végzett kisérletek arra engednek
kovetkeztetni, hogy a forgdcsoldsi sebesség vélto-
zasa nagyobb hatdst gyakorol a fajlagos forgacso-
lasi ellenallasra, mint természetes allapotu fék
esetében. Az elGkisérletek egy r1észe arra enged
kovetkeztetni, hogy a fowacwlt anyagonként és
forgécsolési kor ulménvekl\cnt meghatarozhaté egy
Un. optimalis fowacsolasx sebesscg, amely mellett
mind a fajlagos forgacsolésx ellenéllis, mind az
éltompulds sebessége a legkedvez6bb. Ennek az
optimélis forgdcsolasi sebességnek a bedllitdsa a
szerszamgépeken tovabbi- energia- és szerszam-
koltség megtakaritdsat vonhatja maga utan.

A megmunkalt felillet simasiga nem minden
esethen donté mindségi kovetelmény az tGjabb

anyagok feldolgozasanal, de az egyes for gacsolasy

paraméterek ‘befolydsa a forgicsolt feliilet simasa-

gara megvizsgaland6. A vizsgalatot Egyetemiink
Faipari Géptani Tanszékén kifejlesztett mérési
eljaréssal végezziik. Az alkalmazott berendezés-
komplexum Iényegileg nyutlismérSbélyeggel fel-
szerelt méré6rabol, mint érzékel6hdl all, tovabbé
elektronikus tenzdometrikus egységhél, katédsugeir-
oszcilloszk6pbél és fotorekorderbdl, amely az
érzékeld 4ltal tapintott feliileti profilt normél
filmre veszi fel, lehetG6vé téve ezdltal a forgécsolt
feliilet sziikségszerinti nagyitdsa kalibralt képének
meghatdrozésit igen egyszerti médon.

A forgécsolt feliilet simasdgénak osszefiigeését
a gép lengési merevségével tovabbi kutatassal
kivanjuk megéllapitani, mert ez az osszefiiggés a
forgacsolasi kisérletek kereteit tallépi.

Jelen cikkemben a forgécsolasi kisérletek cél-
kitlizését és moédszereit kivintam részben kor-
vonalazni. Kutatéasaink eredményérdl tovabbi cik-
kekben kivanok beszamolni.



Tapasztalatok a soproni forgacslemez
batoripari felhasznalasa teriiletén*

KISS JENO okl. erdémérnok

A korszerti forgéceslap gydrt6 ipar kialakuld-
sdaval hazdnkban is megjelent elGszér import
cikként a forgicslap, mint a buatorgyartas alap-
anyaga. A forgiacslap tulajdonsigai révén és elsG-
sorban gazdasigos elGallitdsa miatt felkeltette
a hazai szakemberek érdeklédését, igy megindult
a kutatds a hazai el6dllitds kikisérletezésére,
majd az els6 forgacslap lizemek épitése.

Szakembereink jél lattdk annak lehetOségét,
hogy az alacsony (13—149,-0s) erd&siiltségiinkbél
szarmazé fahidnyt a hulladékanyag és az ipari
célra alkalmatlan alacsonyabb véldsztékok fel-
dolgozésival részben pétolni lehet. Ezen megfonto-
lasok alapjén épiilt meg és kezdte meg miikodését
1958-ban a soproni, majd 1959-ben a szombat-
helyi forgdcstizem. Sajnos a két tizem létesitésének
nehévségel és a felhaszndlé ipar 1degenkedese a
hazai forgécslapokkal szemben, megtorpandst oko-
zott a fejlédés folya.matﬁban, gy nem tudtunk
1épést tartani az ipar novekvds igényeivel.

Az idegenkedés f6 oka a kisérleti lapok
gyenge mindsége, mésrészt a méar megfelel6 mind-
ségli lapokkal szemben témasztott indokolatlan
kovetelmény volt. A forgécslap tula]donsagalval
szemben témasztott igények ma is tilzottak és
lgy felvetédik a szabvény médositdsinak sziik-
ségessége.

Kétségtelen, hoqv minden tGjnak a bevezetése
idegenkedést valt ki és nehezen hédit tért, de az
elmilt ot év alatt a forgdcslap felhaszndlisa a
bitoriparban természetessé vélt.

De ezzel kordntsem meritettiik ki a forgécs-
lap felhaszndldsédnak lehetGségét, mert alkalmazdsi
teriilete az épiiletasztalosiparban, az épitSiparban,
haj6 és vagon épitésnél, jarmiiiparban korlétlan.

* A FATE Soproni Csoportja 10 éves jubileumi
iilésén megtartott eléadés.

Uzemiink kisérletképpen 1959-ben ajtélapokat
készitett, melyek be is lettek épitve és azéta sem
lehet észlelni rajtuk alakvéltozast, pedig egyik-
mésik nedves-széraz helyiség kozott van.

Tudomdsom szerint az épiiletasztalosipar is
végzett kisérleteket 1961 —62-ben a deszkabetétes
ajtélapok betétjének forgdeslappal valé helyettesi-
tésére és bar a tapasztalatok ott is jok, mégsem
hasznaljak.

1961-ben padléburkolélapot készitettiink for-
gacslapbol tolgyforgdes boritdssal és kiilonboz6
textil iizemekben 8000 m? Kkeriilt beépitésre.
Vizsgélati adatok igazoljik, hogy a kopasallésaga
7%-kal jobb mint a tolgyfdé. Igaz, hogy az

“ épiiletasztalosiparban a felhasznélast gatolja a

forgécslap 4ra, mely a buatorlap ardhoz viszo-
nyitva lett megallapitva és a flirészdru ardhoz
viszonyitva magas, de a padléburkoldlap ara a
tolgyparkett dranak csak a fele és felhasznédlisa
a jelenlegi drak mellett is gazdasigos lenne.

Célom a forgicslap butoripari felhasznalasa-
nak -tapasztalatait ismertetni, ezért azokkal a
tulajdonsdgokkal kell foglalkoznom, melyek a
forgdcslapot alkalmassa teszik batorgydrtds cél-
jaira-. Véleményem szerint e kérdésnél a kor-
szerlien berendezett nagy butorgyarak tapasz-
talatai a dont6bbek, mert a forOécslapuyelnunk
mellett vertikumként miikods asztalosiizem, mely
irodabtutort gyért, nem a legkorszeriibb beren-
dezéssel dolgozik, illetve a berendezése a hazai
dtlagos szinvonal alatt van. Tapasztalataink Gssze-
gezésénél a felhasznaldst az elGallité szemszogével
is nézzik.

A forgacslap kedvezd tulajdonsiga a termé-
szetes faval szemben :

a) egységes tulajdonsigi egy darabbédl 4llé

nagy feliilet
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b) alaktartas

¢) egységes feliilet.

Hatranya a természetes faval szemben :

d) alacsonyabb szilardsagi tulajdonsaga

e) az élek sériilékenysége

f) nehezebb megmunkalas.

a) A forgieslap egységes tula;dons&gan azt
értjiik, hogy a természetes fa anatomiai iranyai
okozta anizotrop tulajdonsiggal szemben gyakor-
latilag izotropnak tekinthetd.

Pl:a hajlité szildrdsagi értéket nézve a fenydfa
rostiranyu szilardsaga 550—650 kg/em?, rost-
iranyra merélegesen csak 15—40 kg/em?, a forgacs-
lapé azonban minden ilényb&n egyforma. Viz-
felvételnél a dagadds és vizvesztésnél az Ossze-
szaradas ugyancsak egyenletes, mig a természetes
fanal a hurlra:nyu a sugérirdnynak csaknem
kétszerese.

b) A forgacslap alaktarté, nem vetemedik,
nem reped, mert a felléps fesziiltségek egyenlok,
mig a természetes fandl az egyenlStlen éveytiri-
szerkezet, az éaghelyek korili évgytriitarolodas,
az egyenlétlen feszﬂltség vetemedést okoz.

¢) Az egységes feliilet ugvancsak a forgacs-
lap L,gymlctes szerkezetébdl adodik és mentes az
évgyflirtik és fahibdk okozta egyenl6tlenségtdl.

Ezen tulajdonsigok még a hagyomdnyos
butorla,p tulajdonsagat is felulmuljak, mert a
belsé rész (lécekbél, vagy furnérbol) vald Ossze-
allitasa és a rostirdnyra meréleges boritdsa az
anizotrop tulajdonsigot csak csokkenti, de meg-
sziintetni nem tudja, ezért a feliilet egyenletlen és
a vizvesztéstl vagy a vizfelvételtdl fiiggben
hulldmosodik. Természetesen a forgicslap feliiletét
olyan méretii forgacsbdl kell képezni, mely egy-
séges, zart forgdcshézagoktol mentes feliiletet ad.

d) A hatranyos tulajdonsigok kozill az ala-
csonyabb bm}aldsagl érték csak mb/onvlagm:
mert a természetes fa magas szildrdsagi értékére
a butorgyartisnadl nincs szitkség. A bator gvartds-
nal évszazadok éta és ma is az egyes elemek vas-
tagsigat az esztétikai igény hatarozza meg és
nem a fellépd terhelésre méretezik.

A magyar szabvany minimum 180 kg/cm?es
hajlité szilardsdgot ir el6 a forgdcslapra, amire
véleményem szerint nincs sziikség.

A legnagyobb butordarabot, egy 2 - ajtés
szekrényt vizsgdlva megallapithatjuk, hogy az
ajtokon szilardsagi igénybevétel nem lep fel,
csupén onhordénak kell lennie. Az oldalakon
nyomdigénybevétel 1ép fel, ami jelentéktelen a
forgacslap nyomoellenallasahoz képest, ha a ki-
hajlast figyelmen kiviil hagyjuk.

Az oldal teherbirdsa nyomdigénybevételre:

Ty — % képlet alapjan P = g,y F

ezért
JE = ook
Ha opy = 150 kgf/em? a =60 ecm és b = 1,9 cm,
akkor behelyettesitve 17 100 kg-os értéket kapunk

Az oldalon fellépé erék kihajlasra veszik
igénybe a forgdcslapot de itt flgvelembe kell
venni, hogy az oldalt a tets, fenék és a hatfal

Minthogy F = ab,

rogziti, igy egy hérom oldalrdl befogott tartord
van sz0, sot eldl az ajté vasaldsa is véd a kihajlas
ellen. Az ilyen moédon igénybe vett klha]lasra-
szamitasi médok nem allnak rendelkezésre, igy
csak gyakorlati megfigyelésre hivatkozhatunk.
Megfigyeltiik, hogy 4 éve iratszekrénynek hasz-
nalt 4 polcon iratokkal terhelt szekrényoldalon
kihajlds lépett fel, pedig a forgacslap hajlito-
szilardsdga, melyb6l a szekrény késziilt, csak
150 kg/em? volt és furnérozatlan, natur kiviteli.

A legnagyobb ha]hbo 1genvbevetcl a polcon
lép fel, melyet két végén alatdmasztott tartéként
kell VI?b‘J'a.lnl

Ha ezt a poleot kdzépen koncentralt ervel

terheljiitk, — ami csak elméletileg lehetséges —
akkor a
a = Mmax
osszefiigeés alapjan, ahol az
Pl b2
ﬂ’Imax — ?, K,r. — -Eﬁ—
3Pl ar2ab®
s R ey

Behelyettesitve az értékeket : @ = 50 (poleszé-
lesség), b = 1,9 cm/polc vastagsaga furnérozatlan
polendl, og = 180 kg és | =110 cm,

196 kg-os torési értéket kapunk.

Tekintettel arra, hogy a butoripar furnéro-
zatlan forgdcslapot nem haszndl, viszont a fur-
nérnak szilairdsagnovels hatasa van, igy vizsga-
latokat végeztiink arra nézve, hogy forgacslapunk-
nal ez milyen mérvi. A vizsgilati eredmények
alapjan minimum 50%,-kal szdmolhatunk, igy
egy furnérozott polendl a torési hatar 295 kg.
Ha a fejlédés iranyanak a papiralapi mitfurné-
rokat nézziik, akkor is elfogadhaté eredményt
kapunk, mert az 509%-o0s érték valéban egy
minimalis adat.

Ha ugyanezen polcot egyenletesen osztott
terheléssel terheljiik, a kozépen fellép6 maximalis
nyomaték

[?
Max = Q‘_S
TR ;'-lrfnm,x_

T
képlet alapjan egy furnérozatlan pole 394 kg-mal
ugyanezen pole furnérozva 590 kg-mal
terhelheté a torési hatarig.

Hatszoros biztonsaggal szamolva, egy fur-
nérozott, polera 98,— kerekitve 100 kg teher
helyezheté el, ami megfelel 180 db atlagméretii
konyvnek.

Terhelés ‘szempontjabol legkritikusabb a
konyvszekrény pole. Ha egy ug‘}&ncsak 110 em
fesztavii 25 cm széles és 19 m/m-es lapra végezziik
el ugyanezeket a wémmit{xmka’o — a hatszoros
biztonsdgot figyelembe véve — 50 kg- mal terhel-
heté egy pole, ami 90 db normal konyv stlya.
Viszont 90 db konyv egymads mellé helyezve 225
cm  helyet igényel. E néhany adatbol latjuk,
hogy a batoriparban nincs szukscg 180 kg-os
haghtosmlardsagl értékre. Szamitasaim és gv&kor



Kiss J.: A soproni forgacslemez bt’xtbripari felhasznalasa

Faipar XIV. évf. (1964), 4. sz. 121

lati megfigyelésem alapjén véleményem szerint
a 150—160 kg-os érték elégséges lenne.

A butoripar szempontjabdl jelentésebb, hogy
a forgdcslap tulajdonsdgaindl fogva alkalmas-e
szilard szerkezet kialakitdsdra. A mai sorozat-
gyartasnél leggyakrabban hasznélt kotGelem a
csavar és koldokesap.

A csavarallosiag vizsgdlaténdl megkiilonboz-
tetiink abszolit és relativ csavardllésiagot.

Abszolut : a csavar kihtGzdsdhoz sziikséges
Osszerd.
Relativ : a kihaz6 osszers, osztva a behaj-

tott csavar hosszisigival, vagy lapvastagsiggal.

Vizsgélatainknal 40 mm hossz, 3,5 mm
vastag és 25 mm menethosszisigh csavart hasz-
naltunk és az aldbbi értékeket kaptuk (ldsd
1. tablazatot):

1. tablazat
) abszolut Relativ
A forgécslap ‘ Ha]lité csavar- csavarallé-
térfogatsilya | | szildrdség allésdg kg | sdg kg/mm
kg/m?® | kg/em? =N
TR | P
700,2 206,2 - 153 141 6,2 7,0
650,2 160,1 157 | 116 6.5 6,1

Erdekessége a vizsgilatnak, hogy amig a
hajlitészilar dszig tekintetében a térfogatsily nagy-
mértékben befolyasolja a snldldsagot a csavar-
4ll6ség gyak01 latilag azonos értéket ad. Villa-
latunkndl 3 éven keresztiil — sorozatfuré hid-
nyaban — a szerkezeti kotéelem csak csavar volt.

A szerkezeteknél a csavar legritkdbban van
igénybe véve tisztan hizésnak, mert legtobb eset-
ben kombindlt hazé nyiré fesziiltség: lép fel.
Ilyen kombinalt igénybevétel 1ép fel a sarok-
szerkezeteknél, ezért osszehasonlité vizsgélatot
végeztiink furnérozott forgdcslapon és hdmozott
furnérbetétes bitorlapon az 1. &bra szerint. A
csavarozashoz 50 mm hosszti és 4 mm erds csa-
vart haszndltunk. A forgicslap térfogatsilya
700 kglem?® volt (lasd 1. abrat).

§P
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A mért Ossztord erd atlagos értéke :

forgaeslapnal ... czoii. o an 30,— kg
bitorlapnal - L s st s 21,— kg

Ezek a szdmadatok azt igazoljak, hogy a
forghcslap csavardllésdga jobb mint a természe-
tes fa, helyesebben a furnérbetétes butorlap
biitiijének csavartartdsa.

A koldokesapoldsra valé attérésnél vizsgalat
ala vettiik a forgdcslap csapallésigat. ElSszor a
beenyvezett koldokesap kihtzasdhoz sziikséges
er6t mértiik Osszehasonlitva a hédmozott furnér-
betétes bitorlappal. A vizsgilatot 22 mm-es
forgicslap és bitorlapon végeztitk 10 mm vastag
biikk koldokesappal, mely 30 mm mélyen lett
beenyvezve Arbokol H miigyantaval (lasd 2. dbrat).

5 ,F - =
x\\\\\\\N

\\\\\\@ :

2. abra

Az abszolut csapallésdg, vagyis a kihtzds-
hoz sziikséges osszerd atlagértéke :

bator PR ALY et e

forgacslapnal 405

Tehat a forgacslap a bitorlaphoz viszonyitva
csak 10 8‘,{,~kal gyengébb.

Itt is fennall az a helyzet, mint a csavar-
allésdgndl, hogy tisztdn huzésra igénybe véve a
koldokesap nines, hanem kombindlt hajlitényiré
igénybevétel lép fel. A csavarillésighoz hason-
16an itt is elvégeztiik a sarokkotések v17sgé,lat:it
22 mm-es vastagsig furnérozott forgicslapon és
furnérozott hamozott-furnérbetétes butorlapon.

A vizsgalatnadl haromféle illeszkedési moédot
valasztottunk :

a) a két lap talalkozésa egy sikban van,

b) a két lap taldlkozasdnal 5 mm-es az el§-
allas,

¢) a két lap taldlkozdsinil 10 mm-es az
elGallas (3. abra).

—— e — —

‘_33——'—_

Of

3. dbra
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A 10 mm-es koldokesap ‘a lap végébe 25,
a lapjaban 18 mm mélyen lett befarva, egyméastél
35 mm-es kozépvonallal. A koldokesap Arkobol
H carbamid egyvvel lett ragasztva, az érintkezd
felillet nem lett ragasztva. A vizsgdlat azonos
médon tortént mint a csavarkotésnél.

A kapott ossztoré er6 atlagos értékei:

a) esetben, mikor a két lap talalkozisa egy
sikban van

170) 4T 0s) o S S 57,— kg
BAtOTIanEz.. B Sra T abevey il 42,50 kg

b) esetben mikor 5 mm-es az elGallas
fOPrTACSIND; & mnvaatiye R 62,60 kg

| o310 0 6 o A SRRt N e S D 51,— kg

¢) esetben mikor 10 mm-es a visszaallas
Torgaclap .t T st by oach e 73,30 kg
bitORlapi e homise Sl o 49,— kg

Hzen adatokbél lathatjuk, hogy a forgics-
lapbdl késziilt sarokkotések erdsebbek, mint a
furnérbetétes butorlapé. Mig a forgdcslapndl a
végtdl valé befelé haladdssal a kotés erdsebb lesz,
addig a buatorlapnél az 50 és 10 mm kozott lénye-
ges eltérés nincs.

Ez megfigyelésem szerint azért van, mert a
buatorlap feliiletén levé egyméasra meréleges szal-
irany vak és szinfurnér a felilletet nyiras ellen
megerdsiti, viszont a belsé rész nyiré ellendllasa
azonos, igy mdr az 5 mm-es valtozat feliilete
nagyobb nyiré ellendllast fejt ki, mint a belsd rész.

A forgécslap szilardsagi tulajdonsagai a fen-
tiek alapjan megfeleldek a butorgvaltas céljaira,
s6t egyes tulajdonsdgaiban a furnérbetétes bitor-
lapot feliilmualja. Az ismertetett kotési médnal
nem sziikséges, hogy a forgacslapbdl késziilt buto-
rokat kiilonleges merevité saroklécekkel lissuk el,
ha ezt a kiképzést hagyomanyos bitorlapndl sem
alkalmaztuk.

A modern butorok formdit vizsgélva, lathat-
juk a kénnyedségre valé torekvést, de ez a kony-
nyedség a butor sulyaban is nyilvénuljon meg,
mert alacsonyabb szildrdsigi kovetelmény esetén
a suly is csokkenthetd lenne. A sily csokkenté-
sének egy masik médja is van, mégpedig a lap-
va.stagbagok csokkentése. Pl.: indokolatlan az
ajtékat 22 mm vastag forgdeslapbél késziteni.

Ismételten le kivanom szoégezni, hogy a for-
gacslapszabvany 4ltal elSirt tulajdonsigok a bu-
toripar céljara feleslegesek, feliilvizsgalatuk az
ipar szakembereinek bevondsival ma mdar id6-
szeri lenne. A tulzott anyagfelhaszndlas esok-
kentése népgazdasigi érdek, anndl is inkabb, mert
az egyik fontos anyag, a miigyanta alapanyaga
csak import Gtjan szerezheté be. Nem kozombos
a népgazdasignak, hogy a dollar kitermelési mu-
taté milyen értékli az alapanyaggyartisndl és
a butor exportnil.

Természetesen ez nem zarja ki, hogy olyan
célokra, — ahol ez sziilkséges — magasabb szi-
lardsagta lapokat gyartsunk, de ennek az drban
is meg kell nyilvanulni.

d) A hatranyos tulajdonsagok kozé soroljuk
az élek sér uleenvséget a mechanikai hatésokkal
szemben. Féleg a dinamikus iitéseknél a fm gAcs-

lap kitoredezik, lecsorbul, mig a természetes fa.
behorpad. Nagyobb térfogatsalyt tomorebb lapok-
nal ez kisebb mérvii, mint a konnyebb, lazibb
lapoknal. 750 kg/m3? térfogatsily felett mar a
kiilonboz6 behatiasok ellen jol ellendllnak az élek,
viszont a megmunkélds energia és szerszdmigé-
nyesebb. A legéltalanosabban elterjedt védekezés
a T. lécezés, vagy a szegélylécezés valamely faj-
taja. A szegélylécezésnek harmas célja van :

1. Védeni a forgacslapot a mechanikai be-
haté.sokkal szemben.

. Védeni a forgécslapot a nedvesség ellen,
mﬂ't az éleken a legnagyobb a vizfelszivé képes—
ség, ugyanis a vagis kovetkeztében olyan feliilet
keletkezik, mcly sem miigyantaval, sem viztaszité
emulziéval nines bevonva ezéltal a forgéeslap
éle hasonléképpen viselkedik, mint a természetes
fa biitii részei. Azokon az éleken, ahol szegély-
lécezést nem haszndlunk, ott mfigyantéval ken-
juk be az éleket, ami megfelel6 védelmet ad a
nedvesség ellen.

3. Az esztétikai, mely igazodik az elérendé
célhoz, amit egyébként a hagyoményos bitor-
lapnél is alkalmazunk.

¢) A nehezebb megmunkélhatésig a legtobb
problémat okozza a forgicslapot feldolgozé iize-
mekben, mert a kotGanyagként hasznalt mi-
gyanta ragasztok a hagyomdanyos szerszamok élét
gyorsan letompitjik, igy a vagasfelillet minGsége
rohamosan csokken. Még 1959-ben megfigyelé-
seket végeztem a hagyomanyos haromszog fog-
alaku korftirészekkel, ahol a mellszog, y = 25—
30°, az ékszog f = 35—40° volt.

A forgicslap térfogatsalyatol figgben 650
kg/m3 alatt 1—1,5, 700 kg/m?® koriil 0,5—1,0
oran dt lehetett flirészelni gy, hogy a meg-
munkalt feliilet elfogadhaté volt.

A mellszog 10—12%ra valé csokkentésével
és az ékszog 50-—55°%ra valé novelésével a hasz-
nalati id6t 50%-kal novelni tudtuk. Marészer-
szamoknal hasonlé a helyzet. A gyorsacélbél
késziilt marészerszamok éltartisa minimdlis és
joformén a megindulasndl az élek kiesorbulnak
és a megmunkalt feliileten csikot hagynak. 15—20
perc milva olyan nagymérvii az eltompulas, hogy
a forgicsrészeket az él nem képes elvdgni, hanem
kiszakitja.

A forgécslapok megmunkéldsihoz a kemény-
lapkés szerszamok a legalkalmasabbak. Marékések
tekintetében nem is volt probléma, mert az
Iskolabutorgyar Szerszdmkészité Gépjavité rész-
lege — ma Butoripari Véllalat 4 sz. gyaregysége —
gyartja a keménylapkds marékéseket, melyek
hasznalatandl nagyon j6k a tapasztalataink. Arok-
marékndl egy-egy marékéssel 60—80 Orat is
izemeltiink élesités nélkiil. Azoknél a mardkések-
nél, ahol a teljes €lt, vagyis a nagyobb mfigyanta
tartalmd és térfogatsilyt feddéréteget is meg kell
munkélni, 16—20 6rat tudunk iizemelni.

Korftirészek tekintetében csak import filirész
beszerzésére volt, és van ma is lehetGség. Sajnos
a keménylapkés korflirészek belfoldi gyartdsa még
nincs megoldva, pedig idevonatkozéan Ldazar
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Lészl6 a Faipari Kutaté Intézetben Kkiterjedt
vizsgélatokat végzett. Tudomédsom szerint a buda-
pesti FATE Szerszamfejleszté Bizottsiga is évek
ota foglalkozik e kérdéssel, de ez ideig eredmény-
teleniil, mert csak prototipusok késziiltek el, a
gvartas kiilonboz8 gépészeti és hegesztés-technikai
okokbdl nem indult be.

Elészor a Vigé gydrtményd egyenes 6l
keménylapkds flirészeket hasznaltuk 250 @ 16
foggal 300 mm @ 16 foggal. Egy élesitéssel
120—140 6rat tudtunk iizemelni. A megmunkalt
feliillet minGsége miatt ezeket csak addig tudtuk
haszndlni, amig furnérozatlan butorokat gyér-
tottunk és a hasznalt szerkezeti megoldésok olya-

nok voltak, hogy az éleket letakarta. Furnérozott.

felilletek vagasira nem alkalmasak, mert szaki-
tanak, de darabolishoz, szélezéshez bevaltak.
A furnérozott felilletek megmunkalisihoz Wiister
gydrtmanya 300 mm g 50 fogh és 400 mm @
50 fogi fliréezeket szereztiink be. Itt az ¢l ki-
képzése hat és mell-oldalon ferde, jobbra-balra
véaltakozva. A feliilet mindsége kiting, az éltartasa
azonban csak 60 6ra, ami a fog alakjabél adédik,
a cstics gyorsabb lekopésa miatt.

Problémat okoz a keménylapkas szerszamok
élesitése, mert a széllitds és élesitési id6 miatt
egyszerre legalibb 3 garnitira szerszamot kell
beszerezni — ami a korflirészek 5000 Ft-os, a
szerszamok 900,— Ft-os 4rat figyelembe véve —
jelentés koltség. Mégis ez még athidalhaté és
megtériil. Azonban nincs egy mfihely az orszig-
ban, amely a letort vagy kipattant keménylap-
kikat pétolja. fgy 2—3 fog hidnydval iizemelt
flirésznél az egyenlStlen terhelés miatt tobb fog
is kipattan és a fiirész balesetvészély miatt hasz-
nalhatatlannd valik. Emiatt ledlltunk a kemény-
lapkés flirészek hasznélatéval, mert a befektetett
érték nem tériill meg a hosszabb élettartamban.
A legsiirgGsebb teendd a szerszamok hazai javi-
tésdnak megolddsa. A keménylapkéis flirészek
rendeltetésszerii felhaszndldsa esetén jelentds gaz-
dasigi eredményt lehetne elérni.

Az altalunk haszndlt flirésztipuson kiviil sok
fajta keménylapkds flirész van, koztiik olyanok
is, melyekkel 150—200 6rat lehet iizemelni élesités
nélkiil. Addig is amig a hazai gyértds megindul,
kozpontilag kellene feliilvizsgélni- és kivéalasztani
a legalkalmasabb tipusokat. Nem helyes, hogy
az lizemek végigprébélgatjik a kiilonboz6 méar-
kéji és tipusu flirészeket, tapasztalatgyfijtés
lclélj{i,bél. Ennek elkeriilése feltétlen eredményt

ozna.

A forgécslap butoripari felhasznéliséinak egyik
legfontosabb koéveteiménye a feliillet mindsége.
Bérmilyen feliiletkezelést haszndlunk, egy egy-
séges hézagmentes felilletre van sziikség, mert
ha a forgacsok kozotti hézag nagy, tgy az a
feliileti kezelés utdn behuzédik. Ha forgacs szer-
kezete egyenlStlen, vagy kiilonbozé fafajt, gy
a kornyez6 nedvességre és a feliiletkezelés folya-
mén bevitt nedvességre nem egyenletesen reagal,
ezaltal a feliilet egyenlStlen lesz. Legalkalmasabb
és legjobb feliiletet ad a vékony szalkds forgics,

mely egyuttal a szilardsigot is kedvezden befo-
lyvésolja.

Vallalatunk fenndllasa 6ta végigprobalta a
ma hasznélatos feliiletkezelési médokat, a natur
forgacslap politarozésat, hagyoményos olajfes-
tékkel valé mézoldsit, a rezisztin és epamin
festékeket, a natur forgicslap polieszterezését és
a furnérozott feliillet fényesitését és poliesztere-
zését, valamint PVC {6lids bevonésat.

Nyugodtan leszogezhetjiitk, hogy a forgacslap
barmilyen felitletkezelésre alkalmas, legfeljebb
nem gazdasigos, gondolok itt els6sorban a natur
forgécslap fényezésére és polieszterezésére.

Altaldnos tapasztalatként elmondhatjuk, hogy
egyik legfontosabb tényez6 a mér elmondott
hézagmentes feliileten kiviil, a forgécslap meg-
felel6 elokészitése a feliileti bevonas eldtt. A
csiszolds ne torténjen durva papirral, mert az
a finom forgdcsrészeket a felilethsl kiszaggatja.

Festés ald a hengercsiszolé hengerein 40—
60—90-es papirt hasznaljunk, és 120-as szalag-
csiszolépapirral csiszoljunk utdna.

Méréseket végeztiink epaminos feliiletkeze-
lésnél az anyagfelhasznalisra vonatkozdan és
azt tapasztaltuk, hogy a durva feliileten ez csak-
nem kétszeres volt és a felillet a széradas utin
narancsosodott.

Furnérozés ala ha jé feliiletet kivanunk elérni,
foként ha a felilet polieszterezésre keril, 30—
60-—80-as szemeséjli papirt haszndljunk.

Furnérozasnal fontos, hogy a raktarozas ko-
vetkeztében a szabvany altal el8irt 10 4+ 2%;-os
nedvességtartalom ne véltozzon. A robbanasok
a hdépréselésnél akkor kovetkeznek be, ha ned-
vességtartalom nagy és a hé hatdsira keletkezd
gbzfesziiltség a rovid présidé miatt nem tud el-
tavozni. Kéros a nedvességtartalom a feliiletre
nézve is, mert a hé hatasara bekovetkezett zsu-
gorodis a feliilleten narancsosodast okoz.

A raktérozds ma mar a technoldgiai elGirdsok
betartdsénak egyik tényezSje. Ezt a kérdést
altaldban nagyon mostohdn kezelik, és a bator-
tizemek nagy részében fedett szinekben, vagy a
szabadban letakarva taroljik a forgacslapot.

Szakembereink emlékeznek még valészintleg
arra, hogy mikor az import Triangel lapokat a
batoripar haszndlni kezdte, a meghibdsodésok
sorozatosak voltak és mikor a szallité cég a rek-
lamécié miatt megjelent, megéllapitotta, hogy a
raktarozasi el6irdsok nem lettek betartva.

Hasonlé esetek fordultak el a hazai forgées-
lapokkal is és mi sem egyszerlibb, mint az el6-
allitét okozni a hibékért.

Altaldnos tapasztalat, hogy a forgdcslap jél
feliiletkezelhet6, csak a megfelel§ technolégidt
kell betartani. Ezt a nézetinket a butoripar
szakemberei is valljak és biztos vagyok abban,
hogy iizemi adottsagaikat kihaszndlva, mindent
megtesznek a forgdcslap megfeleld felbaszndlasa
érdekében.
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Farostlemezek fizikai vizsgalata

Mint altalaban a tobbi ipar-
dgakban, Ggy a farostlemezgyér-
tasban is szitkséges a termék
uzemkozi és végellenOrzése. Jelen
esetben az iizemkozi vizsgalatok-
kal szeretnék bévebben foglal-
kozni. Az iizemkozi \ngalatok
olyan értékeket produkalnak az
iizem, illetve mfivezetd felé, hogy
azokbo6l mér némiképpen ko vet-
keztetni tud a késztermék mind-

ségére, illetve annak mérdszd-
maira.

Az iizemkozi vizsgalatok ered-
meényeit éppen az a tény teszi
értékessé a hozzdértd szamara,
hogy azaokbol kapott kép alapjan
még valtoztatasokat tud eszko-
zoIni a gydrtés tovabbi szakaszén
a késztermék min6ségének javéra.

Az tizemkozi vizsgalatok mod-
szereit nem lehet evvik naprol a
masikra osszdllitani gy, hogy
az minden igényt kielégitsen,
illetve megfelelé képet nytjtson
a gyartasi folyamatokban levé
anyagrol.

fnrv van ez a farostlemezgydrtas
tekintetében is.

Addig, amig az azonos Ossze-
tételd .llapa,nv agokbdl dolgozo
iizemeknél elég egy-két mérs-
szam az alapanvaﬂ osszetételének
mevallapltabara addig a farost- €
lemez-gvértas esetében ez igen
kevésnek bizonyul. Mint ismere-
tes, az Osszes alapanyagok koziil
a fa az, amely a leginhomogénebb
felépitésii.

Ha csak azt a tényt vessziik
figvelembt,. hogy a farostlemez-
gyartis nem egy fajta fat, hanem
fakeveréket haszndl fel, mar igy
is sok varidei6 lehetséges, hétha
még  azt is hgvclcmbe vessziik,
hogy a koratél, a termGhelyétsl,
a dontés idészakatol és a dontés
és a felhasznalds kozott eltelt
id6t6l stb. is fiigg a fa kémiai
osszetétele, nem beszélve a kiilon-
b6z6 betegségek hatasdra fellépd
valtozasokrol. Ezek a tényezCk
mind befolyasoljak kiilon-kiilon
is a késztermék mindségét, de
egymdsra hatdsukkal igen komoly
elvéltozdsokat eredményeznek.

Ebbdl a rovid bepillantasbdl is
lathaté, hogy a felhasznalandé
fakra, illetve a felsorolt varidciés
tényez6k mindegyikére  kiilon

1. Orlésfok-mérés

BALOGH GABOR
technolégiat, amely figyelembe

vesz minden tényezét, kidolgozni
nem lehet. Egyrészt a kiilonboz6
manyakonyvi’ adatok hidnya mi-
att, mésrészt a lehetséges varidcié
vetrtelon nagysiga miatt. Tehdt
olvan vizsgélatokat kell keresni,
amely minden fafajra, illetve ezek
varidcidira egyarant jellemzs ada-
tot képes adni és a végtermék
mindségét is befolydsolja. Ilyen
paraméter az 6rlésfok. Az orlésfok
olyan érték, amely szamszertien
mutatja a rost finomsagit, ame-

kg/am.
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lyet a viztelenedési idon keresztiil
érzékeliink. A rost finomséaga igen
érzékenyen befolyasolja a kész-
termék minGségét.

Ezen kiviil mind a mechanikai
értékeket, mind a felillet egyen-
letességét is befolydsolja. A Tost-
finomsig novekedésével javulnak
a mechanikai értékek (amint azt
az 1. dbra szemlélteti), de ez-
zel szemben a tal finomra 6rolt

rostok gétoljak a mstpaplan viz-
telenedését a sikszitas gépen.

A magasabb szilardsagi érték
elérése rostositdssal azért lehet-
séges, mivel a rostvégek kirojto-
sodnak, ami 4ltal né a fileel6dés
és nagyobb ragaszthaté feliilethez
is jutunk, vagyis lényegesen meg-
n6é a vostok érintkezd felilleti
pontjainak a széma.

A rostfinomsag negativuma ab-
ban mutatkozik, hogy a finom
rostok gatoljak a rostpaplan viz-
telenedését, aminek kovetkezmé-
nye a préselés utdn jelentkezd
un. berobbant, vagy egyes helye-
ken erdsen lebarnult farostlemez.

Itt még kedvezébbnek mond-
haté a foltosodds jelensége, mert
az azon a helyen megrekedt viz
még el ‘tudott tdvozni pérolgis
atjén és csak a magdval hozott
oldott, vagy kolloid anyagokat
bagyja a lemezen. De abban az
esetben, amikor a viz nem tud
elpérologni, illetve a lemez belse-
jében kezd pérologni és1lem talal
maganak utat a lemez széle felé,
akkor kévetkezik be az un. rob-
hanas, vagyis a géznyoméas olyan
nagy lesz, hogy a rostok filcels-
dését s7cttcp1 és gy tavozik,
vagy csak helyet készit magdnak.

Ezekbdl a tényekbdl kovetke-
zik, hogv a rostok finomséga
szempontjabol nem kozomhbos,
hogy milyen vastagsigi lemezt

qyartunk Minél vékonyabb le-
mezt készitiink, annal jobban

orolt rostokkal iizemelhetiink és
minél vastagabb lemezt gyartunk,
annal durvabb rostokat kell a

0/.

2. abra
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sikszitas gépre vinni. Bz a meg-
allapitds csak akkor érvényes, ha
a gyartds Osszes egyéb paramé-
tereit véltozatlanul hagyjuk.

Minél kisebb a sikszitds gép
(2. dbra) sebessége, annal tobb
1d6 jut a rostok uatelenedeﬁehw—

A felfutészekrény (1) utani gor-
gbszakaszon (2) a viz csupan gra-
vitacios tton tavozik el, a (3)
a vakuumszekrények folott futo
rostpaplant erfs szivohatasnak
vetjitk ald, az el6préshengerek (4)
mar bizonyos mechanikai hatast
fejtenek ki a rostpaplanra, de a
sikszitas gépen fellépé mechanikai
hatdsok koziil a legnagyobbat
a (5) gauts-hengerek fejtik ki
A gauts-hengerek nyomdsa eléri
a 60—64 kglem? értéket is. A
sikszitdsgép elhagydsa utin a
rostpaplan nedvességtartalma kb.
60— 65% A bikbmt&sgepen elta-
vozé viz mennyiségi valtozdsat
a 2. abra szemlélteti.

Nem elhanyagolhaté szempont
a presek mlasme]e sem, mert a
gyors zaras el6feltétele a gyors
viztelenedésnek, illetve - annak,
hogy a viz legnagyobb része még
folyékony halmazallapotban té-
vozzon a rostok koziil. Ha figye-
lembe vesziink egy altalanos prés-
diagramot (3. dbra), akkor a
kovetkez6 szempontokat kell fi-
gyelembe venni a hdfok, nyomés
és a kiilonbozé présciklusok be-
allitasanal.
atmr i

-l-...“_--

Perc
3. dabra

A prés zarasidejét, hémérsékle-
tét és myomashatarat gy kell
beallitani, hogy az ,, 4” pontban
a paplan elveszitse viztartalma-
nak 75—809%,-4t a leeresztés utan
a vizszintes szakasz hosszat, illet-
ve nyomasértékét gy a]htjuk be,
hogy a ,,B” pontban a lemez
nedvességtartalma 3—49, legyen.
A présdiagram tovabbi szakasza
mér a lemez présbeli edzését szol-
gilja. A 4. dbra egy Aaltalénos
présdiagrammal préselt lemez viz-
tartalmanak alakuldsat szemlél-
teti.

ol(d
200
\\
100
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4. dbra
Léathaté, hogy ardnylag rovid

idé alatt (kb. 2—2,5 perc) a lemez
elveszti viztartalmanak mintegy
felét.

Ez a vizvesztés csupédn mecha-
nikai hatasra kovetkezik be a
prés zardsakor. (Egy lemez ilyen
esetben kb. 15—20 kg vizet
veszit.)

A gorbe kozéps6 szakasza méar
lényegesen enyhébb lejtésti, mi-
vel itt mdr a viz parolgds dtjan
tavozik, a harmadik szakasz méar
egészen megkozeliti az abszcisszat,
illetve azzal parhuzamosan halad.
Lesztirhetjiik végkovetkeztetés-
nek, hogy a prés zardsideje a
viztelenedésre igen erds befolydst
gyakorol, természetesen itt is van
optimzi].is érték, mert a til gyors
prészards eredményeképpen ki-
zudult viz kart tehet a rostok
filcel6désében.

A vastag és vékony lemezre
vonatkozé elhatdrolds azért is
helytalls, mert a gyartds folya-
man a rostpaplan a viz szempont-
jabol ligy viselkedik, mint sz{ird-
réteg és a szliréréteg vastagsiga-
nak névekedésével novekszik az
dtfutdsi id6 is. fgy nem kétséges,
hogy vékonyabb lemez gyartasa
esetén a rosttal egyiitt felfutta-
tott viz hamarabb tud eltdvozni
vastagabb lemez esetén -
kés6bb — a sikszita lyukacsai
kozott, ha azonos érlésfokot ve-
szink figyelembe.

A rostfinomsag azonos paplan-
vastagsdgot figyelembe véve erd-
sen befolyasolja a wviz atfutési
idejét. A finom rost erfsen, a
durva kevéshé fékezi a viz lefu-
tasat. Ez a tény egyszerti meg-
fontolassal is Jgazolha.to Allitsuk
parhuzamba a homoksz(ivét és a

aepe

kavicssziirdt egyenld rétegvastag-

aogal nem v 113&% hogy a kavics-
sziirén plllanatok alatt atfut a
viz, mig a homoksz{ir§ igen lassan
engedi at a vizet. Ebben a példa-
ban két eléggé szélsGséges szliré-
tipust allitottunk egy méssal szem-
be, de a kiilonbség igen szembe-
tiné fgy. A homok eléggé meg-
koti a vizet, mig a kavies ilyen
hatdst nem fejt ki.

Mindkét anyagnak kozel azo-
nos az osszetgétele, csupan a szem-
n agvsa’lg tekintetében van kiilonb-
ség a két szlir6dgy kozott. Bz a
helyzet a rostpaplan esetében is.
A rostok hasonlé dsszetételiiek,
a rostok terjedelmében van csu-
pan kiilonbség, és ennek meg-
feleléen a viz lefutast kiilonbhozs
mértékben fékezik. Ezen tények
szembeéllitdsaval szerettem volna.
érzékeltetni, hogy az Jrlésfok
milyen nagy szerepet jatszik a
farostlemezgyartas teriiletén. Az
Orlésfok megvaltozdsa a gydrtds
osszes egyéb paramétereinek val-
tozésat teszi sziitkségessé. Tehdt
nem kozombos a gyartds szem-
pontjabél, hogy milyen rostfinom-
sdggal iizemelinmk és igy igen
lényeges, hogy a rostfinomsagot
mérni tudjuk.

Az Orlésfok jelent8ségére vald
tekintettel méar a farostlemez-
gyartds kezdetén szilkség volt
megfeleld Srlésfok mérésre. Mivel
a farostlemezgyartas a papirgydr-
tasbdél fejlédott ki — egyesek
szerint vissza — a kiilonbozé
vizsgdlati moédszereket is ettdl
az ipartél kolesonozte.

A ‘kovetkezdkben szeretném is-
mertetni azt a folyamatot, ame-
lyen keresztiill az Orlésfokmérés
eljutott a jelenleg hasznalatos
modszerhez. A papiripar még
jelenleg is az 1n. Schopper —
Riegler-féle drlésfok- ln(,ghatdm?o
moédszert alkalmazza. A mérés
véghezviteléhez az Gin. Schopper--
Riegler-féle Grlésfokmeghatarozo
késziilék (4. dbra) szitkséges.

A mérési moédszer empirikus
jellegti, tehat csak Osszehasonlitd
adatot produkdl. Az osszehason-
lit6 adatok ismeretében tudjuk
szabalyozni az tizem munkajat,
de csak abban az esetben, ha a
mérés minden mozzanatat azonos
koriilmények kozott végezziik.
A meghatdrozas igen egyszert,
de anndl pontosabb munkat igé-
nyel. 2 g abszolat szaraz rostnak
meg.felelo rostmennyiséget 1 li-
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5. dbra

terre higitunk, és azt a Schopper--
Riegler-féle késziilék (1) felsé hen-
gerébe ontjiitk, Ggy hogy az el-
zérékﬁp (2) alsé 4llasban wvan,
tehat elzarja a (3) szitdhoz vezets
utat. 'A kip felemelésekor a rost-
szuszpenzio rajut a szitara, amely
a rostot megfogja és vizet elen-
gedi a kifolyéesovek felé. A (6)
fumrolcges kifoly6esé keresztmet-
szete gy van megvalasztva, hogy
percenként kb, 250 ml viz tud
keresztiilfolyni. A tobbi viz, amely
nem tud ezen a c¢sovon eltdvozni,
az (5) oldal kifoly6esovon tévo-
zik. Abban az esetben, ha a rost
finoman ki6rolt — ezaltal né a
celluléz vizmegkots l\opesseve -
a viz lefutdsa lassabb és igy a
fiiggbleges kifolyéess el tud]'»
vezetni a viz nagy részét. Ellen-
ben ha a rost durva, a viz gyor-
sabban atfut rajta és igy a fliggs-
leges elfoly6es6 nem képes a
vizet dthocsédjtani, ebben az eset-
ben a viz egy része az oldalesévon
keresztiil elfolyik. A kifolyé vizet
mérdhengerbe (7) fogjuk fel.

SR®
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50 // y
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A két méréhengerben felfogott
vizmennyiség aranyabdl a kovet-
kez6 képlet alapjan hatérozzuk
meg az Orlésfokot Schopper—
Riegler szerint :

1000 — B
10

ahol B = az oldal kifolyéesovon
kifolyt viz ml-ben.

Az Orlésfok meghatirozasindl
probléma volt a rost pontos be-
mérése, ami hosszadalmassa tette
a mérés kivitelezését. Ennek egy-
szerlisitésére szerkesztették meg
a kiilonboz6 térfogati kis merité-
edényeket. Ezek a kis edénykék
kiilonbozd koncentraciéja szusz-
penzi6hoz késziiltek. A megfeleld
kis edényke bemeritésével mérjiik
be a sziikséges rostmennyiséget a
SR° meghatérozé6 késziilékbe. A
végleges megoldast a korrekcids
tablazat kozelitette meg (6. dbra).
A gorbe sereges korrekecids tab-
lizat haszndlata a kovetkezd :
a szitdn visszamarado rostréteget
kiszaritjuk és meghatérozzuk ab-
szolit szérazanyagtartalmat. A
kapott suly és a mért SR® értékeit
az X, illetve az Y tengellyel
péuhuzamosan metszésbe hozzuk
egymassal és a legkozelebb levd
gorhével pér huzamosan metsziik
a 2 g-nak megfelel6 eredmény-
vmmlat 6s ant kivetitjiik az ¥
tengelyre, leolvassuk a SR® korri-
galt értékét.

A masik nomogram mdar hala-
dottabb megoldast jelent, leg-
alibb is a leolvasds tekintetében
(7. dabra). Ez esetben csupan
egyenes vonallal Osszekotjik a
rostpaplan abszolit szaraz salyat
a kapott SR® értékével a fiiggs-
leges tengelyen és a ferde tenge-
lyen, ezaltal kimetsziink a korri-
galt SR® értékét.

Ez a meghatérozisi méd nem
megfelel6 a farostlemezgyéartéas
céljainak. Ennek két oka is van.
Egyrészt a viztelenedés modja
nem azonos a rostszuszpenzid
viztelenedési médjaval a sikszitds-
gépén, méasrészt pedig a bemért
anyag kis mennyisége nem adhat
valés képet a megvizsgilt rost-
anyagra vonatkozéan. A farost-
lemez-gyartds szempontjabol mér
haladottabbnak mondhaté a
Willams-féle 6rlésfokmeghatirozé
késziilék (8. dbra).

Bz esetben méar a lefolyasi id6
segitségével hatdrozzuk meg az
drlésfokot. A késziilék miikodése

SR°
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7. ébra

szintén a rostok vizfékez6 hata-
san alapszik. A mfiszer azért is
djszer(i, mert a viz meginduldsa-
kor automatikusan stopperérat
kapesol be és a vizdram megszii-
nésével a stoppert ledllitja.

A papiripar hasznilja még a
kanadai szabviny &rlésfok meg-
hatérozasat is, ez lényegében azo-
nos a Schopper—Riegler-féle Gr-
lésfok-meghatérozdssal azzal a
kiillonbséggel, hogy itt a tartaly
és a lefolyé tolesér kiilon van el-
helyezve. Itt is az oldal és a
fiiggGleges kifolyé esovon tavozd
viz viszonyah6l hatdrozzék meg
az Orlésfokot.

Az ismertetett eljardasok nem
feleltek meg a farostlemezgyartas
l\()wetelmuwenwl\ és ezért 1) mé-
rési eljdrdsnak ki kellett elégiteni.
azt a kovetelményt, hogy ne igé-
nyeljen igen pontos anyagbemé-
rést. Nagyobb anyagmennyiség-
b6l induljon ki és a viz eltavozisa
hasonlé legyen a sikszitdsgépen
torténs viztelenedéssel.

Ezeket a kovetelményeket je-
lenleg a Defibrator cég altal for-
galomba hozott Freeness-féle Gr-
lésfokmeghatéarozé-késziilék elé-
giti ki. Bz a késziilék a papiripari
tapasztalatok és a farostlemez-
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gyartas kovetelményének egyez-
tetéséhdl jott létre. ‘Bzt mutatja
az a tény is, hogy a képzett lap
Atmérdje 21,5 em, ami egyezik a
svéd papiripari szabvanyban el6-
drt papiripari lapképz6 méretével

{9. dbra).

9. dbra

A meghatdrozds elénye, hogy
a mérés nem igényel kiilonosebb
felkésziiltséget és pontos bemé-
rést. A tobbi eddig ismertetett
eljarasokkal szemben mnagyobhb
anyagmennyiség bemérésév el tor-
ténik a meghatirozas. A mérendd
anyagot a fels6 hengeralakd (1)
tartalyba antjiik és itt 10 1 9ssz-
térfogatra egészitjiik ki, a higito-
vizet a késziilékkel egyheépitett
szelepen (6) vezetjiik az anyaghoz,
majd a zdréharang (5) felolddsé-
val engedjiik el a (2) szitdn lke-
resztil a vizet. A szita a rostokat
megfogja és igy a rostok a viz
lefutését fékezik. A késziilékben
a viz nagyrészének lefutdsa utan
kismértékli vakuum keletkezik a
késziilék alsé (3) tartalydban, ami
a viz eltdvozésat tokéletesebbé
teszi. A viz lefolydsi idejét tized-
mdsodperc pontossidggal mérjiik.
A viz lefolyasi ideje utdn a fen-
tebb emlitett médon képzett rost-
paplant a késziilékbdl kiemeljiik
és héprésben, vizmentesre szarit-
juk. Szaritds utdn tizedgramm
pontossiggal mérjik a silyat.

A meghatarozas alapja abbdl
az elvi megéllapodésbdl téplalko-
zik, hogy 128 g silyu rostpapla,-
non atfuttatott 10 1 viz lefolyési
ideje egyenlé magdval az orles—
fokkal.

A bemérés ingadozasaboél eredd
mérési pontatlansag kikiiszoholése
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10. dbra

céljabdl sziikség volt olyan tab-
lazat Osszedllitdsdra, amelynek
segitségével a 128 g-nal tébb,
vagy kevesebb bemérés esetén is
pontos Orlésfok értéket tudunk-
produkalni. A 10. dbrdn bemuta-
tott tdbldzat ezt a célt szolgdlja.
A hasznalata hasonlé a SR°
kalibracios téablazatanak haszné-
latdhoz. A kapott lefolydsi id6t
és a sulyt egyméssal metszésbe
hozzuk és e ponton keresztiil par-
huzamost htzunk a hozzd leg-
kozelebb esé egyenessel és ahol a
128 g-nak megfelelo eredmény-
vonalat metssziik, leolvassuk az
Y tengelyen a k(}rrigélt Orlés-
fok értékét.
Az Orlésfokot ebben az esetben
a forgalomba hozé cég utan
defibrator-secundumnak, vagy de-
fibrator-foknak nevezziik. Az 6r
lésfok-mérés tokéletesebbé és pon-
tosabbd tétele érdekében nem
szabad figyelmen kiviil hagyni a
rostszuszpenzié hémérsékletét. A
hémérséklet emelkedésének hata-
rozésara a viz kifolyasi sebessége
novekszik. Hz igen kézenfekvd,
hiszen a folydsi sebességét nagy-
ban befolyisolja az illetd folyadcl\
belsé surlédasa, amit a Hagen—
Poisenille osszefugges is bizonyit.
v P,—P, e
T A
V S : ;
ahol — = iddegység alatt kifolyt

foly a,deL mennyisége
e = bels6 surlédasi
egyiitthato
P,—P, = a nyomaskiilonbség
I = cs6 hossza
R = cs6 sugara
A belsé surlédasi egyiitthatd
minden anyagra jellemz6, nem
empirikus érték, tehat van sajit

dimenziéja. Mértékegysége a Poi-
se, amely azt a belsé erét jellemzi,
amely két 1—1 cm? nagysigt
egyméastél 1 em tavolsigra levd
feliileteket egymashoz viszonyitva
1 cm[sec sebességgel mozgatja el.
Ez az er6 1 Poise esetében 1 dyn,
tehdt az az erd, amely 1 g tomegii
testet 1 em/sec? gyorsulassal ké-
pes mozgatni, tehat a bels6 strlé-
dési egyiitthaté erdjellegti fizikai
mennyiség.

g

Poise = —————
cm -sec

A hémérséklet hatasara a belsd
surlédési tényez6 is valtozik. A hé
hatdsdra a Brown-féle mozgis
erfsodése révén csokken a folya-
dék belsé sarlédasa, tehat emel-
kedik az dramlési sebesség azonos
koriilmények kozott.

Az dramlési sebesség novekedé-
sér6l meggy6zédhetiink, ha pl.
azonos térfogatd viz lefolyasi ide-
jét mérjitk kiilonbozé hémérsék-
leten Engler vizkoziméteren.

A tapasztalat azt mutatja,
hogy a hémérséklet emelkedésével
csokken a viz klfOly&Sl ideje (11.
dabra), tehat né az dramldsi se-
bessége.

See.
08
5:8.5‘ \ :
08
20 30 2o ce
11. abra

Ezek alapjan egyszerti okosko-
déassal eldénthetd, hogy az Grlés-
fokmérést is befolydsolja a kozeg
hémérséklete. Mivel a rostok viz-
ben vannak szuszpendalva, igy a
viztelenedés sebességének is ko-
vetni kell a viz dramldsi sebessé-
gének novekedési fiiggvényét.

A gorbe lefutdsidnak megmlla-
pitasa céljabdl kisérleteket végez-
tiink. Azonos anyagbdl kiilonboz6
hémérsékleti érték mellett vizs-
galtuk az Orlésfok értékét. Az .
drlésfok mérését az el6zéekben
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foglaltak alapjan végeztitk. A ki-
sérletsor kb. 100 vwagalatbol
allt. A vizsgilati eredmények érté-
kelésénél nem csupan grafikus
modszert kovettiink, hanem a
matematikai statisztikabol ismert
korrelécié szamitast is igénybe
vettiik.

Roviden szeretném ismertetni
a korrelaciészamitds lényegét. A
korrelaciészamitas azt a célt szol-
galja, hogy két véltozé kozott
megallapitsuk az osszefiiggést,
annak értékét és iranyat. Ha a
két valtozét X, illebve Y-nal
jeloljiik, mar bizonyos képet ka-
punk, ha kiszamitjuk e két érték
kiilonbségét. A valészintiségi val-
tozdk értékét M(X), illetve M(Y )-
nal jeloljik és azt feltételezziik,
hogy a két valtozé fiiggetlen egy-
méastol, tehat nines koztitk Gssze-
fiiggés, akkor

M(XY) = M(X)M(Y)

Abban az esetben, ha a Lkét
valtozo kozott feltételezésiink sze-
rint Osszefiigoés van, akkor fel-
irhatjuk a kovetkezd egyenletet :

K =M(XY)— M(X)M(Y)
amit X és ¥ valtozé kovariancia-
janak nevezziik.

A kovariancianak mint 9ssze-
fiiggés jellemzének az a hibaja,
hogy értéke nagyban fiigg a val-
tozok egységeinek megvalaszta-
satol.

Ezen hibat van hivatva kikii-
szobolni a valtozék Xkorreldcids
egyiitthatéja, ha D(x), illetve
D(y)-nal jeloljik a valészintiségi
valtozd szorzasat, akKkor :

AL M(xy) — M(x)M(y)
(Dz) D(y)
ahol ) =korreldciés egyiitthato.

Ebben az esetben mar a korre-
laciés egyiitthato értéke nem fiigg
az egységek megvalasztasatol, ha-
nem mindig 41 és —1 kozott
fog valtozni.

A korrelaciés egytitthaté a két
szélsG  értéket, vagyis a 41,
illetve a 1-gyet csak akkor
veheti fel, ha a két valtozé kozott
linearis osszefiiggés all fenn.

fgycna: Forditott

¥ 4

Pozitiv szélstértéket vesz fo6l
akkor a korrelaciés egyiitthato,
ha a két valtozé kozott egyenes
aranyossidg all fenn, vagyis az
egyik novekedésével novekszik a
masik is.

Negativ szélsGértéket akkor
kapunk, ha a két valtozé forditot-
tan ardnyos egymaéssal, tehat az
egyik novekedésével csokken a
maésik.

Abrézolva :

A gyakorlatban a mintabeli
korrelacios egyiitthatét.

%‘"(m,;—i) (yi—1)

E (% y)?

képlet alapjan hatarozzuk meg.

A fenti 6sszefiiggés csak akkor
helytall6, ha nagy mintaszammal
dolgozunk, mert, akkor a véletlen
valdszintiségét a minimalisra tud-
juk csokkenteni. Kis mintaszam
esetében mar nagyobb szerep
jut a véletlennek.

A mintaszdm figyelembevéte-
lével csokkenteni tudjuk a vélet-
len szerepét a korrelaciés egyiitt-
haté szamitdsdban. Meg tudjuk
igy allapitani, hogy a korreldcids
egyiitthaté szignifikdnsan ellent-
mond-e a fiiggetlenségnek, vagyis
van-e a két valtozé kozott dssze-

fliggés. 2%y
Y
7] N ]/n —2

)::}I, (m

fsi=a

=

ahol n =a minta szama.

Az igy kapott 7 értékét
osszehasonlitjuk a Studen-féle
tablazat (13. dbra) értékeivel. Ha
a kapott egyiitthaté nagyobb P
abszolut értékben a tablazatban P
feltiintetett értéknél, gy azon
a valoszintiségi szinten Osszefiig-
gés van két értékhalmaz kézott.

36

34
32

28 97 %o
25

24
22
20

95 %

10 12 14 18§ 18 20 22 24 2§
13. abra

Gyakorlati alkalmazdsa a ko-

vetkezd : (1. tdbldzat).
&= 35,50
y =20,47
I (2 —7)? = 2053,64
Sy—7 = 17,26
2 —a)y—7) =—162,55
=t — 162,55 — _0.8633
/ 2053,63-17,26
i TR
ST=omne ) M2 7T

— 6,324

Befejezd 1épésként megnézziik,
hogy 14 minta esetén a Student-
féle tablazat milyen hatarértéket
jelol meg ha 959%,-o0s valésziniségi
szinttel kivanunk dolgozni.

A Student-féle tablazat 14 min-
ta esetén 95%-os valdszin(iségi
szint mellett 2,145-6t jeloli meg
hatarértékként.

Az Altalunk kihozott érték
6,324, tehat lényegesen nagyobb,
mint a tablazatbeli tarsa.

Pi(l¢| > 2,145) =959, \rag\fis
(| —6,324| > 2,145) = 959,
tehat a feltételezésiink helyes v olt
mert a két értékhalmaz kozott

jelent6s osszefiiggés van.

1. tablazat
| | e
@ X |defeY | a—7 | y—74 (x— x)? (y— y)? i (9
| . J [ @—y)

| |
22 21,20 ‘ ek +0,73 i 190,00 0.53 —10,22
22 21,00 —13.8 ‘ 40,53 190,00 0.28 — 7,31
24 21,50 —11,8 | 1,13 | 138,00 1,28 —13,33
25 20,80 —12.8 -+0,33 162,00 1,09 — 423
29 21,50 —16.8 | +=1,030 282.00 1.03 —17.31
29 22,60 —16,8 | 2,13 282.00 | 4.50 —35,80
36 20,80 — 0,2 | 4-0,33 | 0,04 1.09 i OOb
35 L0 — 08 |0 57 0,64 0,32 L 0,45
41 20,50 A e 27.04 0.22 [N gt
42 opito | b6 [ —037 38,44 s i
45 19,80 + 9,2 | 0.67 54.64 0.44 — 6,16
46 19,80 -+10,2 -0,67 102,00 0,44 — 6,83
52 18,70 -+ 16,2 —1,77 261,00 Bl —28.,70
53 TR | B IS e 995,84 | 2.79 —28:89



Ezek utdn méar a gérbe meg-
rajzolisa lényegesen konnw,bb
mivel tudjuk a gorbe irdnyat és
azt, hogy minden kétséget kiza-
réan Osszefiiggés van a két érték-
halmaz kozott.

Ilyen elvek alapjan végeztiik
a kisérletek kiértékelését és a
kovetkezd osszefiiggéseket kap-
tuk.

def®
29 |
28
27 3
26
25
24 M
23 [~ ‘\\
22 [ =
21
20

2224 26 28 30 32 3% 36 38 40 C°

14. dabra

A gorbesereges diagram haszna-
lata azonos a 6. és 10. abran fel--
tiintetett diagram hasznédlatdival.

A hibalehetdségeket tovabb
vizsgalva arra a megallapitasra ju-
tottunk, hogy &rlésfokmérés pon-
tossdgat még a szuszpendalsd ko-
zegben (vizben) oldott sék és
finom eloszlasd kolloidok is ve-
szélyeztetik. Erre nézve is végez-
tiink vizsgdlatokat, de az ezek
dltal okozott hibdk olyan kismér-
viiek, hogy az iizemi szinten vég-
zett vizsgalatok pontoasa,gat nem
befolyésoljik, mivcl az igy ejtett

SR, : Carmadai
843
fg.fg g <
2 A 820
N ¢
- 800
120 b,
4 <
4 780
71 N
7T TN
110 Z
/ RN B def :

16 8 20 22 24 26 28 30 32 34

15. dabra



hibak kisebbek, mint a mérés
lényegében rejlé hiba.

Az Orlésfokmérés tekintetében
még nagyon megoszléak a mérési
moédszerek. Eurépiban méar a
defibrator-fok mérésére tértek at,
de Amerikdban még a kanadai
. Orlésfokmérést alkalmazzik, vi-
szont egy par évvel ezel6tt még
SR® mérésnek volt polgarjoga
Eurépéban is. Ezen értékek ko-
zotti eligazodédst szeretnénk meg-

konnyiteni a kovetkezé diag-
rammal : (15. 4bra)

Ezzel a rovid tanulménnyal
szerettem volna ismertetni az
Orlésfok jelentGségét a farostle-
meziparban. Ha hasonlattal aka-
runk élni, Ggy jellemezhetnénk
az Orlésfok jelentGségét a farost-
lemezgyartdsban, hogy olyan fon-
tos vizsgalati paraméter, mint a
vaskohaszatban az érc kisér-
anyaganak meghatarozésa.
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Uj folybirat

A ,Szovjetunid” cimdi, tobbszin-mélynyomadsos képes folydirat, amely
17 nyelven jelenik meg, gazdag dttekintést nyijt a hatoimas, szocialiste
orszdgrol; gazdasdgi, kulturdlis és tudomdanyos életérél. Neves tudésok,
szakemberek, kivdlé publicistdik szdmolnak be az drvenhat oldalas, -
gyar nyelvil, havi folydiratban o szovjet tudomdny és fechnilka vivmd-
nyairdl, koztilk a legijabb tudomdnydgak eredményeirél. A szines fény-
képeklel és rajzokkal béven illusztrdlt cikkek néliciilézhetetlen segitsi-
get jelentenek a szakember szdmdra is. Epven ezért ajénliuk o legkiilén-
béz6bb értelmiségi pdludkon dolgozéknak, azoknak, akik még mem ol-
vasoi a lapnak: forgassdk, tanulmdnyozzdk folydiratunkat.

Ime, csupdn néhdny példa a Foludirat sokoldalit tudomdnyos és kul-
turdlis témakorének jellemzésére, az 1963-as lapszdmok tiikrében:

Vlagyimir Mihalevics, a Szovjet Tudomdnyos Akadémia Kiberne-
tikai Intézetének igazgatdohelyettese ,Kibernetika és Kozgazdasdg” ci-
men irt cikket, melyben rendkiviil érdekes adatokat ismeriet a modern
szamitdstechnika matematikai modszereinek felhaszndldsdrél a kiilon-
bozé tudomdnydgakban, a tervezésben, az épitkezések mechanikai fel-
adatainak megolddsindl. A mikroelekironikdrél irt cikk a fudomdny &8s
a technika i dgdrol szdmol be. Konsztantyin Lavrenyenko a Szovjetunid
energefikai és villamositdsi miniszterének elsé helyettese a szovijet tdv-
vezeték-épités eredmeényeit ismerteti. A lap egyik szdma, tébbek kozott,
szemlét kozol a vildg tudomdnyos élelének elmilt évi, legfontosabb ese-
meényeirél ,,Tudomdny és emberiség” cimmel. Ugyanebben a szdmban
egy 1§ tudomdnydg, ¢ nukledris meteorologia keletkezésérol olvashatunk
a szovjet nukledris meteoroldgiai dllomds wvezetbiének tollabél.

Vinogradov akadémikus a Szovjetunié Tudomdnyos Akadémidja
Geofizikai Intézetének laboratoriumdban veégzett kisérletekrdl ad hirt,
mely kisérletele lehetdvé teszik a vildgegyetem kialakuldsdra vonatkozd
feltételezésel feliilvizsgaldsdt. A ,Szovjetunié” 1963. mdjusi szdmdban az
elsd, részletes riportot koézli a szovjet atomtengeralattjdrérdl. A. ,,Biold-
gia és kibernetika” cimi iras ramutat azokra a miiszaki és matematikai
elméletekre, melyek gazdagitidk az é16 természet kutatdsuit, feltdridk
a szervezetekben a matematikai Gsszefilggéseket, és a jovd gépuinek kor-
vonalait, tovdbbd wvdzolja a kibernetika perspektivdit a szovjet tuddsok
legiijabb munkdinak tikrében.

A lap rendszeresen ismerteti a nagyszabdsid, kilfoldi tudomdnyos
és miiszaki konferencidkat, igy példdul juliusi szdmdban beszdmolot ad
a Berkeley-ben (USA) tartott tudds és szokember Osszejévetelrdl, ami-
kor is a geofizikus konferencidn 48 orszdg 3000 tuddsa cserélte ki tapasz-
talatait. Erdekes cikkeket kozol a lap a laboratériumban végzett dirhajo-
zdst Lisérletekrol és a nagyteljesitményil neutron-gyorsitéval az atom-
mag szerkezetével kapcsolatban végzett kutaldsokrsl. Elsének adott hirt
a lap a 102. elem izotépidnak dubnai elodllitdsdrdl, és egy ismert szov-
jet hidmérnok tapasztalatairdl, a hidépités legujabb mddszereivel kap-
cselatban. Visnyevszkij professzor operdcidi nyomdn informdcidt adoit
a folyéirat egy Kkiilonleges orvosi miszerr6l, a mikro-AIK agyrsl.

A lap minden szdmdban ,Taldlmdnyok, felfedezések, hipotézisek”
cimen megjelend rovat részletesem beszdmol a legfrissebb tudomdnyos
és technikai eredményelkrél, kéztitk olyanokrdl is, melyek hazdnkban
még ismeretlenek.

A tudés, a szakember a szakmdijdba vdgod cikkeken kiviii, minden
szdmban tiobb érdekes, szdérakoztatd riportot, interjit, beszdmoldt olvas-
hat filmr6l, szinkdzrél, zenérél, képzémiivészetrdl stb.
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Dokumentaciés és miiszaki
fejlesztési osztalyok
figvelmébe

® Gyartmanyismertetés

Az egyes iparvéllalatok gydrtmanyainak széleskérli megismerte-
tése érdekében, lehetdséget kivdnunk nyujtani a véllalatok
dokumentéciés és miiszaki fejlesztés: osztdlyainak, hogy
lapunk nyilvdnossdgdn keresztiil, gydrmanyaikat szak-

szerli miiszaki leirdsokkal, fotokkal és dbrakkal az
érdekeltekkel megismertessék

A gyartményismertetéssel kapcsolatos érdekid-
désiikei kérjiikk a Mliszaki Kényvkiadé
hirdetési osztédlydn (telefon: 112-443,
113-450) bejelenteni sziveskedjenek
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