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Dr. DALOCSA GABOR

A miiszaki tudomanyok kandidatusa ke rd ésel

Bevezetés

A munkamegosztds fejlédése az egyszeri
manufaktiratél a szocialista nagyiparig jelen-
t6s eredményeket ért el, s egyre inkabb béviil,
mivel azok az objektiv térvények, melyek a
tarsadalmi sziikségletek maximalis kielégitésé-
nek iranydban hatnak e tertileten is megkéve-
telik az ellentmondasok megoldasat. A munka-
megosztds ma mar tillépte a nemzeti kerete-
ket, s napjainkban a nemzetkozi munkameg-
osztds nemcsak az ipari termelésre, de a tudo-
many ¢és technika tertiletére is kiterjed, mind
a kapitalista, mind a szocialista orszdgokban,
természetesen mas-méas formdaban és tartalom-
mal. A nemzetkdzi munkamegosztas szikséges-
ségét annal inkdbb érezziik, minél nagyobb az
adott teriilet lemaraddsa nemzetkozi Osszeha-
sonlitasokban mérve, a rendelkezésre allo ter-
melbeszkdzok mennyisége stb., és minél céltu-
datosabban téreksziink a magas foku gazda-
sagi hatékonysag megteremtésére. Ezen szem-
szogh6l vizsgalva a faipari kutatasok teriiletén
a nemzetkozi munkamegosztds megszervezé-
sére tett eddigi erdfeszitéseket idvozdlni kell,
s meg kell allapitani, hogy ez egyike azon te-
riileteknek, ahol a hazai fejlédés meggyorsit-
hato, illetve ahol lehet6séget kapunk a terme-
léstechnikanak nemzetkozi szinvonalon tor-
téné megalapozasira. Bar e kapesolatok mér-
téke ma még nem kielégits, mégis érdemes
megvizsgadlni néhany olyan tényezét, amely az
egylittmiik6dés alapelveinek figyelembevételé-
vel a jelenlegi munkavégzést elésegiti és a to-
vabbi fejlédés szlikségszerd iranyara mutat.

T. A nemzetkozi munkamegosztasok
a kutatomunka teriiletén

A faipari tudoméanyoes kutatiasok nemzet-
kozi megosztasa teriiletén azokat a lehetGsége-
ket,’ melyeket a kordbbi években kialakitot-
tunk, igyekeztiink megvalésitani. Igy els8sor-
ban faipari kutatointézetekkel voltak kapcsola-
taink a dokumentdcio- és informaciocsere te-
kintetében, mely azonban leginkidbb csak a
publikalasban megjelent anyagra szoritkozott,
s csak elvétve kaptunk néhany olyan anyagot,
melyet munkink soran jol tudtunk hasznosi-
tani.

i Fakutatasunlc és

a-nemzetkozi

Meg kell &llapitani, hogy ez a kapcsolat
kétségtelen elésegitette az ismeretek fejlédé-
sét és kutatoink t4jékozodasat, azonban a
munkamegosztds elvi kérdéseire vilaszt mnem
adott. Az ilyen kapesolatokbdl jelentés munka-
megtakaritds nem szirmazott, mivel ha a szel-
lemi értéket tudtuk is hasznositani, a meg-
valositas érdekében az adaptalassal jaré Osszes
kérdéseket ujra meg kellett vizsgalni. Ez ma-
gaval hozott még olyan hibdkat is, hogy gyak-
ran az informa&cidé hianyossiga miatt nem tud-
tuk az eredményt reprodukalni, igy az esetle-
ges feltételezett hatisfok messze elmaradt, s6t
nem egy esetben, negativ eredménnyel vég-
z6dott.

Ez az ellentmondas, tovabbad az egyre no-
vekvé feladatok vezettek el a munkamegosztas
konkrétabb fazisdhoz, amikor is az egyes alla-
mok fakutatd intézeteivel egyoldald, kozvetlen
munkakapesolatot. 1étesitettiink.

A kozvetlen kapcsolatban méar a kutatasi
téma metodikai tervében szereplé feladatok
megosztott megoldasa szerepel, s ezzel a kuta-
tasnal oly jelent6s id6tényezét igen nagy mér-
tékben sikeriilt kihasznalnunk.

Az egyes kutatasi témék ilyen megosztasa
két kutatointézet kozott lehet6séget ad arra,
hogy a kutatasi erék a feladatoknak altaluk
legjobban ismert részére koncentriljdk ener-
gidjukat és megfelel6 mélységig feltarjdk az
adott kérdés lényegét, majd az eredmények is-
merete és értékelése utdn az intézetek kozdsen
kicseréljék munkijukat s ezaltal id6- és anyag-
megtakaritist érjenek el. Ez nemesak a kutaté-
munka hatékonysdgat noveli, hanem segiti a
hazai kutatisi munka nemzetkozi szinvonalra
torténd felemelését.’

Ezzel a munkamegosztési moédszerrel je-
lenleg kb. évi két tudomanyos kutaté munka-
jat tudjuk megtakaritani, mely az Osszmun-
kank mintegy 8—10%,-a. Egyidejlileg Ilehetd-
ségiink van a magas kulturdju és technikai
szinvonalon levé kiilfoldi kutatisi modszereket
tanulméanyozni, ami Ugy a kutatasi munkéank,
mint a tudomany-szervezés és a kisérleti ered-
mények bevezetése terén jelentés segitséget ad
a munkankhoz.

A kiilf6ldi kutatdsi modszerek eddigi ta-
nulményozésa és felhasznalasa azt eredmé-
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nyezte, hogy kutatasi jelentéseink ma mAar tobb
terlileten megkozelitik a nemzetkodzi szinvona-
lat s jelent6sen gyarapitjdk a fakutatds tudo-
manyos ismervetét.

Ha nehézségek voltak is e téren, ugy azt
elsésorban a kozvetlen konzulticiék hidnya, a
vizsgdlati szabvanyok és a nem egységes tech-
nikai és technoldgiai el6irasok és a kutatas
szintkiilonboz6sége okozta, ami azonban mar
kénnyebben volt elharithato, vagy legaldbbis
minden esetben tisztdzodott.

A kapcsolatok tovabbfejlesztésének hata-
sara jott 1étre a KGST keretén beliil a tudoma-
nyos kutatasok koordinaldsa, mely kétségteleniil
lehetbéséget nyujt arra, hogy a kutatdsok terii-
letén 4ll6 lehetGségeinket a tébboldalt kapeso-
latok figyelembevételével joval hatékonyabban
hasznaljuk fel, s egyes teriileteken a fejlesztést
gyorsitsuk, mig mas teriileteken cstkkentsiik.
Az eddigi tapasztalatok méar is biztatéak, s a
nemzetkozi kapcesolataink évrél évre allandéan
béviilnek. Err6l az alabbi kimutatds ad tajé-
koztatast.

A kapesola- | Kutaté té-

tok szima : | mak szama:
A kapesolat megnevezése :

| 1960. | 1964. | 1960. | 1964.

| [ évelkben

|

Kétoldalu kapesolat ..... 1 4 2 8
Tobboldali kapesolat .... | — 1 — 1
RuPdrapesolati. o — 3 - 5
Dokumentéei6 és inf. csere | 1 2 — —

Az ilyen ko6z0s munka sordn 1étrejott
egylittmiikodés keretében els6sorban a szemé-
lyes vitdk rendkiviil nagy segitséget adnak a
hazai fiatal kutaté-gardanknak ismeretei bévi-
tés¢hez és a tudomanyos munka elvi és gva-
korlati kérdéseinek mélyebb elsajatitasdhoz.

Mindennemli tudoményos kutatds fel-
adata, hogy a természeti folyamatok térvény-
szerlségeit vizsgalja, feltarja a termelés felté-
telei és eredményei kozotti kolesénhatasbol
adodo feladatokat, és azokat a legkiilénbozébb
modszerekkel vizsgilva elérje, hogy a leghata-
sosabb eredményt biztositsak.

A kozos kutatisok célja: Az egyes témak
kiilonallé mivelése, de a vezetés egy kézben
tartésa. \

A ko6zos kutatomunka feladata:

1. Alapkutatasok folytatasa, ahol arra a
legjobb az anyagi és személyi feltétel.

2. Ugy megosztani a munkat, hogy a fel-
adat komplex jellegét szem el6tt tartva
az eredmények a leheté leggyorsabban
rendelkezésre alljanak.

3. Egységes fogalmak és vizsgalati méd-
szerek kidolgozasa.

A kozos kutatéomunka modszere:

1. A koordinidl6é és koordinidlt munka ira-
nyitésa.

2. A részfeladatok kidolgozdsa.
3. Tapasztalatcsere.

A kutatas szervezés formdi és moédszerei
nem lehetnek véltozatlanok, ezért mindig mod-
szeresen kell azokat vizsgélni, vagyis latni azt
a celt, amely felé mozgasuk iréanyul, hogy te-
vékenységiink Osszetevéit ugy rendezziik, hogy
azok egyiranyban hassanak. !

A tudoméanyos kutatas teriiletén a munka-
megosztas fokat két tényez6 hatdrozza meg. A
kutatds koncentraci6ja és a kutatéhelyek tech-
nikai és anyagi lehet6ségeinek, valamint a fel-
halmozott ismeretek kihasznaldsanak mértéke.
Legjobb a hatédsfok, ha fenti tényezék egybe-
esnek és azok optimumot adnak.

A kozos kutatadsi feladatok megfogalma-
zasa fligg a nyersanyagbazistél, a termelés
technologiajatol és miszaki feltételeitsl.

Hazénkban a faanyag Ggy nyersanyagba-
zis, mint felhasznédlas szempontjabol egyik leg-
jelent8sebb helyet foglalja el a népgazdasig-
ban, mivel orszagunk _Ossz-importtételének
mintegy 10%,-at teszi ki. Eppen ezért a fa he-
lyettesitésének és gazdasdgos komplex felhasz-
nélasédnak kutatdsa egyik legfontosabb felada-
tunk kozé tartozik. Ennek a fontos kérdésnek
a mindenirdnyu megolddsira a hazai fiatal fa-
kutatdsunk ma még nines felkésziilve, ezért
mindenképpen sziikséges a szocialista orszagok
segitségét igénybe venni, s olyan kérdésekkel
foglalkozni, melyek eldsegitik a szocialista té-
boron belil a tudoményos kutatdsok parhuza-
mossaganak megsziintetését, ugyanakkor a
sziikséges kérdések megfelel6 megoldasat.

Ezenkiviil a hazai faipar miiszaki fejlesz-
tése sok olyan technikai kérdést és problémat
vet fel, amelynek megoldasihoz a szocialista

kutatéintézetek  egylittmiikédése  jelentdsen
hozzéjarulhat. Kiilonosen aziltal, hogy az
egyes teriileten elért eredményeket kozos

munkédval hazai adottsdgainkra lehet adap-
télni, és ezzel ismételten jelentés anyagi- és
idémegtakaritdst érhetiink el.

IT. A kutatomunka megosztasinak
néhany kérdése

A KGST munkamegosztasa a kutatasi te-
rilletek specializdldsat és egyidejii koncentra-
lasdt vonja maga utén, s ez a szocialista mun-
kamegosztas jellemz6 sajatossiga és kovetel-
menye. A kutatdsokat tehat térben és idében
ugy kell Gsszehangolni, hogy azok lehetéleg
a legjobban érintett helyen &sszpontosulja-
nak, az id6beni végrehajtds egyidejiileg tortén-
Jék, hogy a részeredményeket minden esetben
fel lehessen hasznélni. Eppen ezért a kutatdasok
hosszu volta miatt részjelentésekben, konzulté-
cickon kell ismertetni a mar elért eredménye-
ket, hogy a tovabbi haladdst megkdnnyitsiik.

A kutatasi feladatoknak 6sszhangban kell
lenni a népgazdasigi terv termelési fejezeté-
vel, a muszaki fejlesztési célkitlizések idébeni
megvalositasaval, mert a hatékonysag legjob-
ban csak ebben az esetben biztositott.
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Eppen ezért a tavlati tervek célkitlizéseit
a kutatasi programoknak tiikréznilik kell, még-
hozz4 tgy, hogy a ma kutatdsa a holnap ter-
melés technikaja legyen. A termelést pedig
vilagszinvonalon kell megvalésitani ugy gaz-
dasigossag, mint termelékenység tekintetében.

A kutatasok koncentrildsa szervezeti kér-
dések megoldasat is feltételezi. A hatarteriile-
tek kutatéintézeteinek permanens tajékozta-
tdsa az azonos teriiletek intézményeinek labo-
ratériumi kutatohelyeinek egységes elv sze-
rinti irdnyitdsa nélkiil nem tudjuk a névekvd
feladatokat sem hataridére, sem mindségileg
megoldani. Figyelembe kell venni azt, hogy a
kutatasi kapacitds nem teljes egészében hasz-
nalhaté fel az azonnali termelés fejlesztésére,
mert egy részét az alapkutatdsokra kell fordi-
tani. Az tehat a feladat, mivel a kutatasok ter-
melésben valé megvalositisa a £6 cél, hogy a
fennmarad6 kapacitas a lehet leghatékonyab-
ban szolgalja a termelés technikajat és tech-
nolégidjanak a fejlesztését. Ebb6l az is kovet-
kezik, hogy az alapkutatdsnak a lehetdségek
feltarasat és a megvalositas tutjat kell vazolni,
mig az alkalmazott és fejlesztési kutatdsoknak
a termeléshez kell segitséget adni olyképpen,
hogy a felhalmozott szellemi ismeretek a ter-
melés anyagi eszkozévé valtozzanak.

Meg kell allapitani, hogy a termelés mi-
szaki, technolégiai kulturaja terén az utobbi
években nem sikeriilt azt a mértékl eredményt
elérni, mint a kutatasok hasonlé jellemz&jénél,
s ennek egyik oka a termelés fejlesztésére ira-
nyulé kutatdsi eredmények alkalmazasanak
hidnyossigiban keresendd, mig a maésik olda-
lon a termelés technikai berendezései és az al-
kalmazott technolégidk kozétti Osszhang hid-
nya az, ami gatolta a gyorsabb fejlédést. Bar
megéllapithaté, hogy ez az ,0ll6” egyre szii-
kiil6 aranyokat olt, azonban még mindig jelen-
t6s termelési tartalékokat tudnank ezen ke-
resztiil Dbiztositani. Jelentésen cstkkenthetd
volna ez az osszhang-hidny, ha a kutatasi ered-
mények alkalmazasbavételének, a jelenleg oly
hosszii periédusdt a minimalisra csokkente-
nénk, s egyidejlileg a kutatasi eredmények be-
vezetésének koltségeit az 0Ossz-népgazdasagi
hatékonysag, vagy a munka-termelékenyseég
szempontjabol vizsgalnank.

A KGST-n belil a legfontosabb feladat a
kutatési eredmények informaéaldsédnak egységes
komplex rendszerben torténé meghatarozasa,
hogy az eredmények ugy a koordinaltak, mint
a koordindlé nyelvén értheték legyenek.

A KGST-ben a tudoményos kutatasok sza-
kositasa két iranyban folyik:

1. Egyes témak megolddsdra iranyuld
komplex kutatdasban részt vevé tagorszagok
kozott megosztva, akik megallapodnak abban,
hogy a résztémakat mely orszagok végzik, Osz-
szehangolt metédika és vizsgdlati modszerek
alapjén, de figyelembe véve az eddig elért
eredményeket és az egyes orszidgok eredmé-
nyeinek kolesonhatdsat a folyd kutatasra.

Ilyen kutatds elsGsorban a farost- és fa-
forgéacslapgyartas fejlesztésére iranyulé kuta-
tas vonatkozasaban jott létre. Ez lehet6vé te-
szi, hogy 1966-ra az egyik legfontosabb tulaj-
donsagnak, a lapok vastagsagi dagadasanak
teljes mechanizmusat megismerjik és annak
csokkentésére iranyuld hatétényezéket a gyar-
tastechnolégidkban érvényesitsiik.

A munkamegosztasnak ez a forméja igen
nagy gondossagot igényel, mert azt kell célul
tlizni, hogy a koordinalé az az orszig legyen,
amely legjobban fel van szerelve anyagi és
szellemi lehet6ségekkel, és ahol ennek kévet-
keztében a gyors munka lehetésége leginkabb
adva van. A koordinaltak pedig ugy jarulhal-
nak hozzad a kutatas sikeréhez, hogy a kitlizott
célfeladatokbdl a lehetd leggyorsabban hajtjak
végre a rajuk harulé kérdések vizsgalatat, és
egyidejlileg vilagos vélaszt adnak arra a prob-
lémara, amely a feladat megoldasit adja. Eh-
hez a kapcsolatok fejlesztésének jelenlegi rend-
szerét hatékonyabbd kell tenni, mert a végre-
hajtas sikere a szorosabb kapecsolatok megte-
remtésén alapszik.

2. A masik forma a kész kutatasi eredmény
ataddsa a technikai, vagy technolégiai megol-
das szaméra. Ez az atvevé orszdg kapacitias—fel-
szabaditasdt eredményezi, mivel itt csak az
adaptalds lehetoségeinek és feltételeinek a
vizsgéalatat kell elvégezni.

A KGST-ben végzendé munkak a rendel-
kezésre allé faipari kutatdsi kapacitdsok jobb
koordinédlasat és koncentralt felhasznalasat ko-
vetelik meg. Csak akkor tudjuk a feladatokat
végrehajtani, ha a legfontosabb, a legnagyobb
hatékonysaggal megvaldsithaté lehetéségeket
vizsgaljuk, a népgazdasagi igények maximalis
kielégitése céljabdl. Ehhez a kutatisi metodi-
kakat egységesiteni, a vizsgalati szabvanyain-
kat feliilvizsgalni és korszertisiteni, a forma és
tartalom  tekintetében pedig kovetkezetes
irdnyvonalat kell képviselni. Ha a koordinalt
kutatasndl az eredmények nem oOsszehasonlit-
hatok, Ggy a kutatds haszndlhatatlanna wvalik.

A kutatémunkank megosztdsandl figye-
lembe kell venni a rendelkezésre all6 kutatasi
kapacitast és annak jellegét, a miszaki-, anyagi
elldtottsagot, s a varhaté eredmény szinyona-
lat. A kutatasoknak nagy hatékonysdgot és ma-
gas szinvonalat kell biztositani, de ugyanakkor
az egyes orszagok lehetéségeit is figyelembe
kell venni.

Ma a kutatdsok terén elértiik azt a hatart,
hogy a meglevs ismeretanyagunkat kezdjiik
kimeriteni, s ezért a tovabbi fejlédéslinkhoz és
munkankhoz a még meglevé tartalékokat igen
gondosan kell felhasznilni, s ezen elsGsorban a
nemzetkozi munkamegosztds keretein beliil
tudunk segiteni.

S ha a mai munkénkban a koordinalast
még helyesnek mondjuk és tartjuk a proble-
maink megolddsdra, s a mai kutatdsi feladatok
egyszer(i Osszegezése még eredményesnek
mondhaté, ugyanakkor elére veti az arnyékat
a kozds tervezés sziikségessége, a kutatomun-



324

Faipar XIV. évf. (1964), 11. sz.

kak koncentralt szakositasa, mely az egytltt-
mukodés magasabb formajat adja. Mivel a ku-
tatasi eredmény termelGjellegli, s azt a ter-
melétevékenységben alkalmazni kell, nyilvin-
valé, hogy a munkasiker mindenkor fokozot-
tabb mértékben filigg a nemzetkozi egylittmii-
kodéstol és ez a kozos tervezést mintegy nél-
kiilozhetetlenné teszi.

A ko6z0s tervezés, killonosen, ha a helyi
adottsdgokat is figyelembe fogja wvenni, nyil-
vanvaléan nem fogja a munkat leegyszertisi-
teni, amellett azonban az irdnyitdsban a fel-
adatok célravezeté megoldasdban igen nagy
segitséget fog nyujtani. Természetesen a ter-
veknek a tudoményos kutatasok strukturalis
véltozasait, id6beni megvalositasat, és minden
egyeb tényez6t figyelembe kell venni, hogy ne
valjanak a munkamegosztds szervezésének egy
formalis modszerévé, hanem él6 tartalommal
legyenek megtdltve.

A terveknek hosszt lejaratuaknak kell len-
nitik, hogy a tér- és iddébeni eltolédasokat ki
tudjuk kiiszobdlni; de egyidejlileg operative is
kell hogy segitséget adjanak, s ezt a metodikai
tervek kell hogy tikrozzék.

A kutatomunka koordindldsiara reslis, a
probléma sokoldald megvilagitasat biztosito
metodikai tervek szilikségesek, mivel csak ez
képezhet biztos alapot a kutatas iranyitésédhoz.
A metodikai tervek lényege pedig, hogy azok
helyesen tlkrozzék a kitGzott célt, s vegyék fi-
gyelembe a kozos érdekeket és a feladat végre-
hajtisara a kozos er6feszitések ered6jét bizto-
sitsak.

A kutatisi feladat megoldasara iranyulé
munka struktirdja igen wdltozd, s ezért itt a

legegyszertbbet, a leggazdasiagosabbat kell va-
zolni. Eppen ezért valamennyi érdekelt észre-
vételeit, javaslatait figyelembe kell venni, s
ez nem seérti az egyes résztvevék szuverenita-
sat. A feladatok kozos kutatasaval meg tudjuk
taldlni azt a tudomanyos alapot, amely alapjan

v6ében a sziikséges mértékben fejleszthetijiik.

Befejezés

Annak érdekében, hogy a nemzetkozi
munkamegosztas hatékonysagat a faipari kuta-
tasok tertliletén tovabb noveljik, sziikséges:

1. a kutatési tervek olyan rendszerét meg-
valoésitani, mely a tavlati célkitiizés és a
rendelkezésre allé kapacitds osszhang-
jat biztositja s egységes szemléletet ad
a munkak szervezésére;

2. a tudoményos kutatdssal foglalkozék
cseréjét hosszabb tavlatban megvalosi-
tani, hogy ugy a metodikakkal, mint a
kutatds eszkozeivel a helyszinen meg-
ismerkedjenek, s egyidejlleg a vizsga-
lati miszereket és berendezéseket is a
résztvevé kutatok kozott ki kell cse-
rélni;

3. az egységes értelmezés és tajékoztatas,
valamint a nézetek kicserélése érdeké-
ben a tagallamoknak kozos kiadvanyt
kell szerkesztenick a kutatdsi problé-
mak megvitatasara.

Ezen intézkedések megvaldsitdsa lehetdsé-
get ad a kutatds-szervezés szinvonaldanak eme-
lésére és a munkdk koordindldsa mellett az
egyideji ellendrzésre is.



Magyar N6k Orszagos Tana-
csa: ,,A szép otthon*. Kossuth
Konyvkiadd, Budapest, 1964.

A FAIPAR 1963., 12. szama-
ban mar hirt adtunk a ,,Szép
Otthon” els6 szamanak megje-
lenéséraol.

Az tjabb kiadvéany julius ho-

ban jelent meg ismét a korabbi
izléses formdaban, ugyancsak
tobszinli mélynyoméssal, hisz-
ezer példanyban.

A ,Szép Otthon” elsésorban
lakasbutorok, szobaberendezé-
sek és a lakast diszité elemek

izléses elrendezésére ad tana-
csot a vasarlok szamara.

A kiadvanyban tobbek kozt
Kods Judit ismerteti a korszer(
tulébutorokat. Kovacs Zsuzsa az
étkezoflilke-étkezdsarok  kiala-

kitdsara ad hasznos tandcsot.
Molnar Laszlénak a csaladi ha-
zak berendezésérol és kiallita-
sarél, valamint a modern lakas-
berendezés és az iparmivészet
néhany problémajarél a Szov-
jetuniéban irt cikke is érdekls-
désre tarthat szamot.

Weiner Mihdlyné a londoni

.Ipari Tervrajz Tandacs” lakas-
berendezési elvei, valamint Ist-
vanovics Martonné ,Konyvek
a lakasban” c. cikke is jelent6-
sen hozzajarul a kiadvany szin-
vonaldnak emeléséhez.

Az emlitetteken kiviil meég
szamos érdekes és hasznos cik-
ket tartalmaz a konyv.

Szerkesztoje Molndr Laszlo,
s a tervezdk kozott ismeét taldl-
kozhatunk a Faipari Gyartas-
tervezé Iroda munkatarsaival.

By T
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Dr. HADNAGY JOZSEF

A modern technika kiilonbozé létesitményei
— akér ipari, akar kozsziikségleti 1étesitményrdl
legyen is sz6 — nem nélkiilozhetik az energia
gazdaségos felhaszndlisit nagyban elGsegitd szi-
geteléanyagokat. A hd- és elektromos energia
vezetése, elhatdroldsa, hé- és elektromos szigeteld-
anyagokat, mig a hangenergiié hangszigeteld
anyagokat kovetel meg.

Az energia specialis megjelenési formdival,
pl. : fényenergia, atomenergia, kozmikus energia
sth. e cikk keretében nem kivanunk foglalkozni.
Ezeknek a szigetel6anyagoknak szdmtalan for-
majat fedezték fel és alkalmazzidk a mai technika
szakemberei. A régen ismert szigetel6anyagok
mellett ma féleg a miianyagok fejlédése és tér-
héditdsa jellemzd. Azonban tobb szempont miatt
-még szitkség van hagyomdnyos, vagy legalibbis
hagyoményos anyagokbdl késziilt szigetel6anya-
gokra is,

A fa, és a fabdl késziilt fahelyettesitGanyagok
igen kedvez6 tulajdonsiga, hogy a felsorolt hirom
energiafajtanak mindegyikénél szigetelGanyag-
ként alkalmazhaté. Természetesen csak bizonyos
energiamennyiség hatdrok kozott, melyek konkrét
esethben szamszerlileg megadhaték. (Pl. a fa hé-
szigetel6 anyagként alkalmas--100 C° felsé hatér-
ig.)

E cikk keretében a faforgdcsbdl készithetd
hé- és hangszigetel6 lemezekkel foglalkozunk.
A faforgicslap ebbdl a szempontbdl kedvezé tulaj-
donsagokkal rendelkezik, azonban a szigetelSlapok
gyartasanak és felhasznélisdnak technoldgiai, mii-
szaki és gazdasigossigi kérdései még nincsenek
minden tekintetben kimunkdlva. Ezek koziil né-
héiny fontosabb kérdéssel foglalkozunk részlete-
sebben.

Elméleti kérdések

Az energia #ltaldban valamilyen kozegben
terjed. Ez az Gn. vezets. Az energia egyes forméi
kiilonbozé anyagokban mésképpen terjednek. Az
olyan kozeget, amelyben a kérdéses energiaforma
kénnyen és gyorsan jut el a tér egyik helyérdl a
mésikra, az illet6 energiaforma szempontjabol
jol vezeté anyagnak nevezik. Ezzel ellentétben az
olyan anyag, amelyben az energia terjedése lasst,
vagy gyakorlatilag egyiltalin nem lehetséges, az
illeté energiaforma szempontjabdl szigeteldanyag.
Ily médon definidlva a szigetelést beszélhetiink j6
és kevésbbé jé szigetelGanyagokrél. A technikailag
megkovetelt kivinalom donti el azutén, hogy vala-
milyen konkrét esetben egy-egy szigetelGanyag
megfelel-e vagy sem. A fenti definicié szerint a
vezetSképesség reciprok értéke felel meg a szi-
getelGképességnek. Az energiavezetése — a tovab-
biakban , ,vezetSképesség’’ — mérdsziméanak di-
menzidja a kialakult fizikai mértékegységekbdl
vezethetd le.

Szigetelotipusu forgacslapok tulajdonsagai

es felhasznalasulk :

A hovezetés a hdenergia cal-ban kifejezett
mennyiségének terjedését fejezi ki valamilyen
testben. (A hé sugarzéssal torténd terjedésével
nem foglalkozunk.) A hévezetSképességet — adott
anyagra vonatkozéan — a hévezetési tényezSk
fejezik ki

2 kcal/m6E° dimenziéban

a hd@vezetési tényez6 dimenzidjdnak szdmlaléja
keal = kil6caléria

a nevez6 pedig méC® = méter x 6ra x hdfok.
Ez az adott anyagra nézve konstans tényezd
azt fejezi ki, hogy az anyag egységnyi hosszdn egy
6ra alatt egy C° kolonbséget feltételezve a hének
milyen mennyisége dramlik keresztiil.
A szigetelGképesség, mint mar emlitettiik,
ennek reciprok értéke

K= —;— ..mo0C° [keal

A hangszigetelésnél mar komplikéltabb kér-
déssel 4llunk szemben. A hangforrds ugyanis vagy
az illetd szigetelGanyag feliiletén (vagy esetleg
azon beliil), vagy a kornyezd levegSben van. fgy
kétféle hangrél tn. ,kopogéhang”-rél és ,,lég-
hang”-rél beszélink. A hangvezetési tényezd di-
menziéja mindkét esetben ugyanaz, szdmszerfi
értéke azonban mis lesz. Ha a hangszigetelést
a hangforrdssal azonos helyiségben akarjuk meg-
oldani, hangelnyelésrél, ha pedig a szigetel6anyag
a hangforrist elvilasztja a felfogd érzékel6t61 — ak-
kor hangszigetelésrél beszéliink.

A hangszigetelés dimenzi6ja decibel (dB),
ami a hangforrds és az érzékelt hangerdsség négy-
zetei hanyadosidnak 10-szeres logaritmusa; kép-
letben :

2
D= l()log&= 20 logﬁ. ..dB
P P

Hészigeteld lapoktdl azt kivanjuk, hogy egy
helyiségben, levé hdmennyiséghdl csak annyi tud-
jon rajtuk keresztiil eltdvozni, amennyi az 4llandé
keletkez8 hémennyiséggel pétolhaté. Ebben az

tbelss /__a,
o, \ 4 [Atvitt hémennyiség/
o
// \2 ¢t kalso
%
v

1. abra
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esethen egyenletes hdiramlds indul meg a szi-
geteldlapokon keresztiil, melynek sebessége a hé-
vezetési tényezbtol fugg.

Az 1. 4bra szerint az atvitt hdmennyiség sik
lapok esetében

Q =k F(t,—t,) keal/é
1

ahol

k —t

1 1 v

% 5 2 T A
, és u, falfeliilet héatadasi tényezbi a hidegebb és
melegebb oldalon. Ezek értékei a gyakorlatban
kiillonbozé felhasznilisi helyeken adottak. ,,v”
jelenti a lap vastagsigit m-ben, F pedig a feliilet
nagysigiat m2-ben. -

Az anyag hévezetési tényezdjének ismereté-
ben igy szdmithato a szigetelSlap vastagséga, vagy
megforditva — adott vastagsig esetén szdmithaté
a sziikséges hdvezetési tényezd.

A hdvezetési tényezd értéke sok tényezstol
fligg. Elsésorban természetesen az anyagtol, azon-
ban ugyanazon anyagndl is valtozik a hévezetés az
anyag térfogatstlyanak, felilleti mindségének, ned-
vességtartalminak sth. — filiggvényében. Ezek
koziil determinal6 tényezdé a kutatdsok szerint a
térfogatsily értéke (azonos anyagnél!l).

Faanyagok esetében az oOsszefiiggés a hé-
vezetési tényezd és a térfogatsily kozott az aldbbi
empirikus egyenletekkel fejezhets ki.

Rostokkal parhuzamosan

A = 0,45(p)b5 + 0,045
rostokra merélegesen
A = 0,15(9)55 + 0,045

A fahelyettesits anyagok esetében ez a lineéris
osszefliggés megvaltozik és a kovetkezé formaban
alakul (lapra merélegesen ) :

A= Ay*+ By +0C

Az egyenlet konstansai a nedvességtartalomtdl és a
kotGanyagtartalomtol fliggenek kismértékben.

Forgacslapokndl — normdal nedvességtarta-
lom esetén — az egyenlet a kovetkezd alakt
(a 2. 4bra alapjin)

A= 0,216 92 — 0,108 - 0,068
Ennek megfeleléen pl. egy 0,600 g/em?® térfogat-
salya faforgécslap hivezetési tényezdje
A= 0,216-0,62— 0,108-0,6 4 0,068 = 0,0712
keal /m6Ce.

Az ismertetett példa ugyan nem szigeteld-
tipust lapra vonatkozik, az egyenlet azonban 0,100
g/em3-t61 0,900 g/em?® térfogatsilytartoményban
hasznélhaté. Az egyenlet megbizhatésdgi hatédrai

m; = A=40,003 kecal/méC® kozott van.

A hangszigetelés meghatérozdsa empirikus
mérések utjan torénik. Az eredmény sok tényezstol
fiigg. Ezek koziil a legfontosabbak

4 kra[/ma'["

N=24.  U10%
9120 . :
+ Ead/ééudrk/o/c L 4t
Ur. szigetelo
g > T %
St g A
® Hud.
0060 | . ﬁ{
==l k0
qo30
7-kg|m
200 300 W0 500 600 0 6RO

2. abra

a) a szigetelendé hangenergia frekvencidja

b) a szigetelGlap térfogatsilya

c) a szigetelSlap szerkezeti kialakitdsa

d) a hangforris helye és a hangkeltés mddja
(léghang, kopogé hang)

Ezek koziil els6sorban a térfogatsaly érdemel
figyelmet, mivel az a hdszigetelésre is hatéssal
van.

Ismertetésiinkben féleg épitSipari vonatkozist
kérdésekkel foglalkozunk, igy a kovetelményeket
is ebbdl a szempontbdl vizsgédljuk.

Az 1. tablizatban foglaltuk Ossze néhiny
épitdipari termék hé- és hangszigetelGképességére
jellemz6 adatokat.

A legmodernebb miianyaghabok tulajdonsigai
igen kedvezdek, azonban adataik még meglehetd-
sen bizonytalanok, ezért a tdblidzatban nem sze-
repelnek.

Faforgaes szigetel6lapok kiilonbozo tipusai

Az elméleti részbdl és az 1. tablazat figyelmes
szemlélete alapjan megéllapithaté, hogy a hé- és
hangszigetelés egyidejli megoldédsa ugyanazzal az
anyaggal meglehetésen nehéz, mivel a két kovetel-
mény rendszerint az anyag ellentétes tuajdonsigait
feltételezi.

A faforgics lapokndl ardnylag jol osszeegyez-
tethetd mégis a két kivanalom. Ennek az a magya-
razata, hogy a faforgicslap térfogatsilya szigeteld-
lapoknal elég alacsony, ami a hdszigetelés szem-
pontjabdl kedvezd, mig szerkezeti felépitése, fe-
lileti iiregei és pérusai a hangelnyelést biztosit-
jék, s6t alacsony hangoknél (gyakorlathan 100—150
Hz-ig) j6 a hangszigetelGképességiik is. Magasabb
hangokndl és osszetett frekvencidji zajoknél
azonban mar a hdészigetel$ tipust lap hangszige-
telésre is torténd alkalmazdsa nem oldja meg a
kérdést. Ezért a forgacslap szigetel6lapoknak
tobbféle tipusit kisérletezték ki a gyakorlati fel-
adatoknak megfeleléen. Legismertebbek a tomor,
vagy lireges tipust hészigetelS lapok, melyeknek a
térfogatsulya 250—240 kg/m?® értékhatirok kozott
mozog. Ezeknek a lapoknak négy féfajtijat emli-
hetjiik meg. Az elsé kettd a sikpréseléssel késziilt
tomor, vagy tireges lapokbdl kialakitott szigeteld-
lap, a masik kett6 az Gn. extruderes eljarissal ké-
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1. tabldzat
Kiilonbozo épitoipari anyagok hé- és hangszigetelési jellemzéi
s ) . Hangel- Hang- Hévezetési HoAteresztési
Anyag megnevezése Térf. sulya nyelése szig. tényezdje tény.
Dimenzié g/cm? % dB keal/mo6C° keal/méCe

Pomortéglat it wdi il s 1,6 —1,8 2— 6 45 0,33 —0,45 5,1—6,9
Bejtibdglasls ol ot e 0,8 —1,2 1— 3 39 0,256 —0,30 3,9—4,6
O T N A e e e e 1,9 —2.3 25— 32 42—49 0,7 —1,2 —_
Hészigeteld anyagok
Balakgyapob v et vtk v 0,180—0,2 — —_— 0,041 —
Azbeszt kovafdld . ....ooviviian o 0,31 —_ —_ 0,054
TP ERRITES a'or o aator m) itom e So e A i o i rte 0,28 —0,35 e — 0,055 —
Han gszigeteld anyagolk
BB 880) L1006 Ui P 2o B e O e ST —_ Q& 40-—50 — L
GumipRdIoT o sl s e e st — 4— 5 50—80 — —
B Z O T Y G e s et e oo i ed ekt toxe ats — 7—48 s = ==
Szigeteld farostlemez

0,1 —0,3 8—36 — 0,04 —0,055 2 —3,5
Szigetelé forgéeslap .............. 0,26 —0,45 6—256 20—36 0,055—0,065 3,6—5,1

l 3 |

szitett tomor, vagy iireges tipust szigetellap.
Utbébbi médszernél — mint kéztudomdasia — a for-
ghesok sikjai a lap sikjara merdlegesen helyezked-
nek el. Ennek kovetkeztében ezeknek a lapoknak
a tulajdonsigai eltérnek a sikpréseléssel el@alli-
tott lapokétol.

Végiil, de nem utolsésorban meg kell emliteni
a kombindlt szerkezeteket is. Ezek a faforgdcslap
mellett a legkiilonboz6bb anyagok kombindcidja-
val késziilhetnek. Kiilsé falakndl példdul az at-
moszferilidknak ellendllé fémbevonatokat, féli-
dkat alkalmazhatnak ; belsé tereknél mfianyago-
kat, papirt, textilidkat, teherhordé szerkezetekkel
kapcsolt szigetelés esetén hagyoményos épitéanya-

gokat — betonfalat, téglafalat, természetes fa-
szerkezetet — hasznélnak eredményesen a szige-

telé faforgicslappal dsszeépitve.

A3.,4.és5.,6.,7. Abrak néhany ilyen kombinalt
szerkezet(i szigetelGelemet mutatnak be kiilonb6z6
felhasznéldsi célokat figyelembe véve.

A 3. dbra egy igen egyszer(i fodémszigetelést
mutat be. A szerkezet szarufikra és szelemenekre
erUsitett szigeteld forgécslap, hullimpala lefedés-
sel.

A 4. dbra keményfarostlemezzel kombinélt
szigetel§ véalaszfal-elemet dbrazol.

Az 5. abran fodém szigetelése lathaté. Az egész
szerkezet modern. Vasbeton fodémen bitumenbe
agyazott szigetel6 forgécslap mozaikparkettas meg-
oldéssal. Ttt a faforgicslap szigeteld féleg a kopogd

//a//a’mpdla

SaLd

Szigetels forgbcslap

3. abra

4. dbra

hangok gatlasira szolgal. Ennek megfelelGen 400—
450 kg/m? térfogatsilya tomérebb tipusa szigete-
16lap sziikséges.

A 6. abra kiilsé falszerkezetet 4dbréizol, két-
rétegli tireges szigetelSlap kozott tovabbi hészige-
telést célz6 miianyagok alkalmazdsival.

Szigeteld forgicslapok fizik6-mechanikai
tulajdonsagai

A szigeteld faforgdceslapok hé- és hangszigete-
1ési tulajdonsdgai mellett sziikséges foglalkozni még
azokkal az egyéb miiszaki tulajdonsidgokkal, me-
lyek a felhasznélds szempontjabdl fontosak. Ezek
a tulajdonsigok a kovetkezdk :

N N\
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Mionyaghat

Al lemez

Légrés Szg forg. lap
Forg. lap.
.O'l NI g =
ANy | T
™
by
6. abra

a) szilirdsigi jellemzdk

b) nedvességgel szembeni ellendllds
¢) mérettartis

d) tlizallosig.

Vegyiik sorra a felsorolt tényezdket. A szi-
lardsigi jellemzok tekintetében két alapelv ér-
vényesiilhet. Az egyik szerint a szigeteldlapoknak
alkalmasaknak kell lenni bizonyos meghatirozott
tablanagysigban onstlyuk hordasira. Ebben az
esetben a szilirdsag a kivint méreteknek megfele-
16en szdmithat6. A masik eset, ha a szigetelSlapot
egyuttal szerkezeti elemként is alkalmazzik, azaz
bizonyos szilirdsigot az 6nstly horddsén feliil is
megkoveteliink.

Tomor szigetel6lapokndl az onsulybél szér-
maz6 hajlitényomaték képletébsl minden tovabbi
nélkiil szamithaté valamilyen kis biztonsigi tényezd
figyelembevételével a szitkséges minimélis hajlit6-
szilirdsig. Ez az érték a térfogatstlytdl fiigg
— és a megadott szigetelSlap térfogatstly hatirok
kozott mintegy 5—15 kg/em? kozott van 60 mm-es
lapok esetében, ha az alitdmasztési tdvolsig 2 m-
nél nem nagyobb.

Més a helyzet az iireges szigetel6lapok eseté-
ben. A lapkeresztmetszet iiregei kozott levé bor-
ddk ugyanis hajlitisb6l eredd nyirdsra vannak
igénybe véve, és az elesiiszds ellen dolgozé feliilet
erésen lecsokken a maximalis nyiréfesziiltség he-
lyén a korkeresztmetszetii ireg miatt.

i

S
{_/

e
i

7. dbra

A 7. dbran vézoltuk sematikusan hajlitdsbol
ered6 nyirds szdmitdsinak mddjit. Ez az érték
kiilonosen szallitisndl és leemelésnél fontos, mert
ilyenkor hosszabb tdbla esetén még egy dinamikus
lengGhatasis érvényesiil. Egy gyakorlati esetét véve
alapul, pl.: egy vélaszfal elem szillitis kozben
keletkezd igénybevételét szdmitjuk ki. Az elem
méretei :

D e S = 80 cm
HOSSZUSAG: Lo e e eravatais sraners l = 350 cm
N asEagsags o il d v, = 6 em

TegAtIErs . o v vivs vivis sin s d = 4cm

A szerkezet kialakitdsa : 80 em szélességben
12 db. @ 4 cm iireg, kozottik 2,4 cm tavolsig.
A széleken 3,0—3,0 em tomor rész.

A nyirdsra igénybe vett feliilet szélessége
4= 80 —12-4 = 32 cm.

TSz 5
T=p o5 kp/em
A képletben .. .a'[v-t6] fiiggd tényezs = 2,5
T = a legnagyobb nyiréerd

J

» = a keresztmetszet statisztikai nyomatéka
Jz = a keresztmetszet Inercia nyomatéka
A nyiréeré maximuma
L ahol gl—
P ql=@
p a dinamikus tényezd, melyben az 6nsuly lengési
faktora és még mas szimithaté konstansok szere-
pelnek. Ennek értéke 2,57.

e > . 5
T =257 22382 _ o 3
Sz = Suti 837:-64 = 287 cm3
80.216 12256
. = _ — () 2
S 13 7 1300 em
_ 90.287 25 -800
Tz = 2,-'.) ==

1300-32 = 41-600
7z = 1,565 kp/om?

Biztonsagi tényezivel szimolva ez kb. 2—3 kp /em?.

Altaldban a vizsgilt szigetel6lapok hajlitdsa-
nél a nyiréfesziiltség mértékado.

Olyan esetekben mikor a szigetel6lapoktol
az onsuly hordédsédn kivil bizonyos tébbletteher-
birdst koveteliink meg, a sziitkséges szilardsigi ér-
tékek az el6z6hoz hasonléan szamithatok, figye-
lembe véve természetesen az igénybevétel médjat.

Az extruderes eljardssal késziilt tireges szige-
tel6lapoknal a nyirds nem veszélyes, mert a forgi-
esok sikja a cstsztatéerdk sikjira merdleges.

A nedvességgel szemben mutatkozé ellenallas
a masik fontos tényezd, melyet meg kell vizsgalni.
Ismeretes, hogy a normdl — butorlaptipusi —
forgécslapok nedvességfelvétele a térfogatsily csok-
kenésével ardnyosan emelkedik. A szigetel6lapok
térfogatstlytartoményiban a  vizfelvétel igen
magas9, értékeket ér el, ezért gondoskodni kell a
viztelvétel mértékének csokkentésérsl.

Kevéshé hatdsos, de olesébb mddszer hidrofob
anyagok bevitele gyartis kozben a lapokba. Ez-
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2. tablazat
e B Vast. %
. .. \ e eliilet- Hajl. Nyir6- Vizfelvé- dag. Para- Tfiz-
Szigetel6 laptipus Térf. stly | “oqly | sl | szl GOl S| Tidtes |\ ebese. | ATiEs
J valt.
Dimenzidk g/em?® kp/em? | kp/em? kp/em? % % % Co/p.
Témortipusi 32 mm
ST Ll o e s A 0,3 —0,5 |80—100| 10—12 60—70 20—30 — 12—16 -
. Tomortipusa
60 mm vast. ........ 0,3 —0,5 |18—30 | 70—90 10—12 90—110 | 15—25 - 30-—35
Farosttal bor. 60 mm
{00 £ D A e T R 0,4 —0,55 | 26—35 | 60—80 — 80—100 | 15—25 — —
Ureges tip.
. kisérl. 40 mm ....... 0,3 —0,4 |[12—16 | 30—40 - 80—120 | 10—15 6—8 -
Ureges tip. kisérl.
B0 N s e e e 0,26—0,45 | 156—27 15—45 0,6— 4,0 80—120 6—12 6—8 30—40
Farosttal bor. kisérl. tireg.
80 RS vt 0,35—0,45 | 22—28 | 40—60 - 70—110 | 4—10 | 5—7 -
Kéreghull. kisérl.
20 e sy g ) SR S R A 0,2 —0,35 | 4—7 20—30 - 100—130 | 25—30 —- -
Kéreghull. kisérl. treg.
60 mm-es ........... 0,25—0,35 | 15—20 8—25 -— 120—150 | 15—25 - o
Viziiveggel kez. lireges
kisérl. 60 mm 0,3 —0,5 |[18—25 | 40—565 — 50—60 10—12 - 40—55

Megjegyzés : A viztelvételi és dagadési értékek egyarant 24 6ras 20 C°-os vizben torténd dztatas utén kapott
eredmények, mig a péra abszorpciés adatok, 25 C° hémérséklet és 85--59%, rel. légnedvességi dllapotok mellett mér-
tek. A t{iz4llésfg egyoldali égetés esetén a tiloldal 150 C°-ig val6 felmelegedésének ideje kb. 800 C° hémérséklet

mellett.

zel 20—309%,-0s eredményt lehet elérni. Masodik
moédszer a készlapok utélagos bevondsa valami-
lyen viztaszit6 réteggel. Kz a médszer 30—1009,-0s
eredményt biztosit. Ilyen bevondanyagok a ko-
vetkezk : finoman eloszlatott olajbevonat, me-
lyet a feliiletre szérdssal visznek rd. Hatrdnya a
feliilet igen gyors piszkolédédsa. Hasonlé eljarassal
viziiveget felhordva viszonylag j6, de nem elég
tartds ellendllas érhetd el a vizzel szemben. Eddigi
legeredményesebb eljards az olyan féliabevonat,
(pl. polietilénfdlia), mely a viztdl teljesen elzarja
a feliiletet. A levegdbdl felvett paraabszorbeié
kovetkeztében a nedvességtartalom novekedése
nem olyan nagymértékii. Huzamosabb ideig tarté
80—909%,-0s relativ légnedvesség mellett sem vesz
fel a faforgics szigetellap 8—109,-ndl tobb ned-
vességet, és itt a kiszdradds sem okoz olyan ron-
csolédéast, mint a batorlap tipust forgacslapokban.

A szigetelStipust lapokndl az alacsony tér-
fogatsuly, laza szerkezet miatt a méretekben mu-
tatkozo viltozds jelentéktelen, még nagyobb ned-
vességtartalom ingadozés utédn is.

Végiil a szigetelGlapok fizikai tulajdonsigai
koziil a tlizallosdgot kell megvizsgdlni. Az ezirdnyt
tapasztalatok is elég kedvezének mondhatok,
abban az esetben, ha valamilyen tlizgitlé anyaggal
kezelik alapokat. Alegolesébb és ardnylag jol bevalt
a viziiveges bevonat. Ezenkiviill alkalmaznak
pirexet, szilikdt szarmazékokat sth.

A kétszeres viziiveggel bevont feliilet szige-
teldlap atégési ideje 30—50 pere. Ez azt jelenti,
hogy a gyakorlatilag ennyi id8 kell kb. 800—1000
C° fokos hémérséklet mellett a lap atégéséhez.
Osszehasonlitva ez az érték mas éghet§ anyagok
tlizdllosdgdval nem a legjobb, de nem is a legrosz-
szabb. Az ismertetett faforgécs szigeteldlapok fizi-
ké-mechanikai tulajdonsigait oOsszefoglalva a 2.
tédblazat tartalmazza.

A felhasznalasi teriilétek és a felhasznilasi
kovetelmények

A kovetkezokben a jelenleg gyakorlatilag
mér bevalt felhasznédlédsi teriileteket és az ezeknél
meghatéirozott kovetelményeket foglaljuk Ossze.

1. Lakéépiiletek
oldésa.

Padl6 vagy parketta ald f6leg hangszigetelési
célra alkalmazott lapok. A megkivant minimélis
kopogé hang gitlas 35 dB. A dinamikus merevség
értéke a lap sikjira meréleges nyomés esetén mini-
mélisan: 12 kg/em?. Ez az érték meglehetdsen szél-
s6séges kivanalom, melyet a jelenleg alkalmazott
padlétipusoknél nem tudnak elérni. A fodémszige-
telésnél még igen fontos a gomba és rovarferts-
zéssel szemben mutatkozé ellendllis. A karbamid-
formaldehid tipus mfigyantiva késziilt szigetels-
lapokat a rovarok nem timadjik meg a kotd-
anyag szdmukra kedvezétlen hatdsa miatt. Gom-
b4sodas ellen pedig elézetes natriumszilikéfluori-
dos eljardssal lehet hathatésan védekezni. Ez mar a
gyakorlatban is beigazolédott.

fodémszigetelésének meg-

2. Mezbgazdasigi épiiletek fodémének ho-
szigetelése.

Féleg istéllok, dllatgondozd-helyiségek hészi-
getelésére alkalmas. Ezeknél az épiileteknél a
hagyoményos nddpallémegoldast kell pétolni. En-
nek megfeleléen a hévezetési tényez6 0,06—0,08
keal/m6C® kozott kell hogy legyen, a hdatbocsatési
tényezs pedig 0,6—0,8 keal/m26C° értékek kozott.
Szildrdsag tekintetében itt dltaliban csak az On-
stlyhord4st kivdnjuk meg a lapoktdl. Istallo-
épiileteknél fontos a péraabszorbeids ellendllds,
mivel tudvalevs ezek a helyiségek kiilonosen a téli
idgszakban magas pératartalmtak. Célszerli az
ilyen helyiségekben a méar emlitett polietilénfélia
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bevonat alkalmazésa, mely teljes vizzdrist biz-
tosit.

3. Vilaszfalelemek. Feliiletkezelt, vagy festett
farostlemezzel boritva alakithaték ki valaszfal-
elemek laké- és irodaépiiletek helyiségeinek el-
valasztésara.

Féleg hangszigetelési kivinalmakat kell ki-
elégiteni. A hangelnyelésre eldirt érték minimum
12—159%,. Léghanggitlisra 33—35 dB a leg-
kisebb megengedett érték. A szilardsigi kovetel-
mény nem alakult ki még ezeknél az elemeknél,
azonban mint azt mar az el6zGekben emlitettiik,
a varhaté igénybevételektdl fiiggfen szdmitani
lehet. A feliiletkezelt, vagy festett farostlemez
megakaddlyozza a nedvesség behatoldsat, igy
erre vonatkozéan nincs kiilonosebb probléma a
véalaszfalakndl. Lényeges azonban a tiizallésig.
Az épitési elGirasok harom kategériat allapitanak
meg tlizveszélyesség szempontjabdl. Bar hivatalo-
san ezeket az anyagokat még nem kategorizaltik,
az eddigi vizsgilatok alapjan a feliiletkezelt farost-
tal boritott vilaszfal elemeket a II. kategéridba
lehet sorolni.

4. Kiils¢ falelemek. Kisebb c¢salddi hazak,
hétvégi nyaraldk, felvonulasi épiiletek kiils6 falait
is épithetik faforgéicslap szigetel6k kombindl4dsdval.
Itt a teherhordast a szerkezet egyiittesen végzi,
tehat az Osszeépitett falelemnek kell kielégiteni a
kiilsé falazatokkal szemben timasztott kovetel-
ményeket. Szilardsigi, nedvességellendllisi és szi-
getelési eldirdsok tekintetében elvileg egyformén az
egyéb hagyomanyos épitdanyagokra eléirt nor-
mékat kell elérni ezeknél a paneleknél.

Osszefoglalas
Az épitGiparban egyreinkdbb sziikségessé vélik
a hagyoményos épitéanyagok mellett ajabb kony-

nytitipust, féleg szigetelési célokra szolgdlé épitd-
elemek alkalmazésa. A cikk faforgicsbol készitett
kiilonbo6z6 szerkezetii h6- és hangszigetelSlapok fel-
haszndlisinak elméleti és gyakorlatl probléméit
ismerteti.

Megéllapithat6, hogy a faforgicsbdl készitett
szigetelGelemek akar kizérdlagosan szigetelési cé-
lokat tekintve, akar pedig Osszetett szerkezeti
elem forméjiban felveszik a versenyt a koribban
alkalmazott konnytitipust épitéelemekkel.

Gazdaségossiagi vonatkozésban is elényoseb-
bek, ha tekintetbe vessziik az ilyen épitéelemekkel
valé épitkezés idétartamanak igen nagy mértéki
leroviditését, a konny(i szerkezetet, mely a teher-
hordé szerkezetek konnyitését is lehetévé teszik,
s6t bizonyos esetekben pl. vilaszfal elemeknél
bontéds nélkiili dthelyezhetséget biztosit, ami is-
mét gazdasigilag el6nyos.
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KRISZTIAN GYULANE
Faipari Kutaté Intézet

Bevezetés

A népgazdasig fontos alapanyagéinak — a
késelési ronknek — anyagtakarékos felhasznilisa
érdekében a Faipari Kutaté Intézetben kutatésok
folytak annak megéllapitisira, milyen mértékig
lehetséges a szinfurnér vastagsiginak esokkentésé-
vel a kihozatalt javitani. A kutatdsok sordn
0,2—0,3—0,4—0,5—0,6 mm vastagsiga szinfur-
nérokat allitottunk el6 di6 és mahagéni ronkbdl.
Ezekkel a kisérleti furnérokkal a legkiilonbh6z6bb
butoripari alapanyagokat szineltik ugyancsak
kiilonboz6 feliiletkezelési médozatok mellett. A
vékonyitott furnér eldallitisa és felhasznilisa
sordn lényeges technolégiai viltoztatdsokat nem
eszkozoltiink, azonban a laboratériumi és iizemi
kisérletek folyamdn minden determindlé para-
métert mértunk és értékeltiink. (L. L. és II.

Csokkentett vastagsagu szinfurnér ipari eloallitasa

és relhasznalasa

rész) Az igy nyert adatok és eredmények birto-
kéban vélaszt lehet adni olyan kérdésekre, melyek
eldontik a vékonyitott szinfurnérok — butoripar-
ban torténé — felhasznalhatésigit, s egyuttal a
megvalésitis esetén virhaté jelentds népgazda-
sagi eredményt is.

»A csokkentett vastagsigi méretli furnérok
ipari elGéallitdsa és felhasznilisa’ c. téma megoldé-
sit célzé kutatisainkat a Budapesti Falemez-
miivek 2. sz. gydregységében és a Budapesti
Buatoripari Véllalat 5. sz. gyaregységében, az
ezt megel6z6 laboratériumi kisérleteket intézetiink
laboratériuméaban folytattuk le.

A téma célkitlizésének megfeleléen vizsgal-
tuk a csokkentett vastagsiagi méreti furnérok
ipari méretekben torténd elSallitisinak és fel-
hasznédlasinak technolégiai lehetdségeit.
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I. Rész. Vékonyitott szinfurnérok elgallitisa
1. Ronkelokészités

Az alapanyagtol fiiggé ronkelokészitési para-
métereket irodalmi adatok alapjin (4—7—14)
valasztottuk meg. Természetszerlien, az lizemi
gyakorlatban torténé megvaldsitasndl meriiltek
fel olyan koriilmények, melyek moédositottik az
elérni kivant értékeket.

A ronkelSkészités paraméterei :

g 1. tabldzat
Irodalmi Uzemi (tényl_e_gff)_
di6 | maha- di6 maha-
gbéni goéni
Térfogatsily g/em?| 0,64 0,55 0,64 0,55
Ronkatmérd em — - 52 78
Kiilsé6 hémérs. C° | — — 8 10
G6z hémérs. C° 62 56 52
Gézolési id6 6ra 93 99 62
Rénk belsé hém. C° | 52 46 29—36 | 29—49

a) A ronk hémérsékletét a fa belsejében késelés
el6tt és a késelés folyamdn termisztoros érzékelé
mfiszerrel mértilk minden 100. lap levélasztésa
utdn, vagyis 3—6 cm-es kozokben.

A furnérok vastagsig szerinti, szémitott ho-
-mérsékleti értéke egyltitt szerepel a feliiletjosagi
mutatékkal a 3. tdblazatban.

b) A késelést a csehszlovak gydrtinya FMM
4000, Rapid Feed tipust furnérkésen végeztiik.

Fébb adatok :

Gépszélesség ........ 4,00 m
Végasszdm ......... 12/pere
Kés vastagsaga ..... 16 mm
Kés €lszége . it 16 fok
Kés hétszoge ....... 18 fok

0,77—0,92 m/sec
(46,2—55,2 m/p)

A hasitdst a gépben levé eredeti késsel végez-
tilk. A kisérlet alatt a kés helyzete allandé volt,
csupan a nyomoléc allitdsa volt lehetséges a vas-
tagsigi méret csokkentésével. Késcsere nem volt
szitkséges, miutdn csorbulis nem volt észlelhetd,
s a pontos egyenes vonalban, élesen koszoriilt
késnek csak olajkével valé lehtzasat lattuk indo-
koltnak. A végisok folyamdn a kés él bizonyos
foku l\opas& tapasztalhat6, mely utélag a feliilet-
simasigi értékeknél mutatkozik meg, ha azokat
a véagas sorrendjében figyeljik. (3. tablazat)

¢) A nyomoléc helyzete és alakja az 1. dbra
szerinti rddiusza ~ 3 mm volt. Az tlizemi gyakorlat

Viégassebesség . ......

szerint cca 3 havonként utdnkoszoriilik, ami azt

Nyomoléc

Kés

1. dbra

is jelenti, hogy 3 hénapig minden fafajhoz, minden
vastagsiaghoz ugyanazt a profilt, illetve egy foko-
zatosan, de allanddan novekvé radiuszt alkalmaz-
nak. Ez a korszer(i furnérgyértis kovetelményei-
nek nem felel meg, mert pl. 0,5 mm furnér hasi-
tasdhoz kisebb sugart nyomole(, lenne sziikséges,
mint 1—2 mm-es furnér esetén. A nyomolécet
elvileg a hasitand6 furnérok vastagsigatél fig-
gben cserélni kellene. Hogy az ezzel jaré gépidd
kiesést az lizem elkeriilje a tobb furnérhasitéval
rendelkezd helyeken megfeleld munkaszervezéssel
a ronkoket tgy kell csoportositani, hogy az egy-
forma vastagsigu furnérok ugyanazon géprél
keriiljenek le.

Foglalkoznak a nyomoéléc profiljinak véltoz-
tatdsdval is a hegyesszogt6l kezdve a tébb mm-es
sima felfekvésig. (2. dbra).

,oc

2. abra

A kés és nyomdléc kozotti rés megvilasztisa
és bedllitisa ugyancsak jelentds tényezije a fur-
nérhasitdsnak. A nyomés, melyet a hasadis meg-
gatlasara ki kell fejteni, kényszertien a fa tomoro-

dését idézi eld.

Irodalmi adatok alapjin a kovetkezd értékek
javasolhaték a kés és nyoméléc kozotti rés meg-
valasztdsara :

ha s = a furnér vastagsiga,
o = 1° hatszog,
= 19° élszog,
6 = 20° metszbszog,
A = 15° nyoméléc hiatsé lapjanak szoge.

A jelolések a 2. 4dbran leolvashatok. Megko-
zelit6leg szamithaté az aldbbi Osszefiiggéssel :

b, = 60—90%,

b, = 30—50Y, (furnérvastagsig szizalékiban)

b = Vb1 + b,

Amennyiben preciz mérdeszkozokkel rendel-
kezik az tizem, a rések méreteinek konkrétabb
meghatarozisira Kollmann a kovetkezd értékeket
adja :

b, = 0,753,
b, = 0,40 -3,
b =0,92-s.

Fontos szempont fentieken kiviil a nyomés
ered6 irdnya. Az R nyomdéerének pontosan a
kés élre kell mutatnia. Ekkor a legkiméletesebb a
véagas és sima furnérfeliiletet eredményez.
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d) Klimatizdldas. A kisérleti furnérokat sziik-
ségszerfien az Gjpesti iizem I1I. emeleti természetes
16gszéritéjaban széritottuk. Az allvdnyokon 3—4
db furnért tettink egymésra. Négy nap alatt a
furnérok nedvességtartalma elérte a 10—129%;-ot.
A hémérséklet 30—45 C°, a légnedvesség 50—T759%,
volt. F. Kollmann (1962) szerint furnérok szérité-
s4ndl a szarité légterének nedvességtartalmit
509, felett kell tartani, a hémérsékletet viszont
nem célszeri 30 C° f6lé emelni.

e) Tdarolas-szallitas. A furnérokat szaradis
utédn 50 db-os kitegekbe raktuk, vastagabb Vava
hulladékfurnérral két oldalrél boritottuk és két
helyen 0Osszekotottilk. A tapasztalatok alapjin
megéallapitottuk, hogy a wvékonyabb szinfurnér
nyilvinvaléan kiméletesebb kezelési médot igé-
nyel, mint a normal, azonban ha az iizemek be-
tartjdk a normil szinfurnérra vonatkozé MSz
6793 szabvéiny vonatkoz6 pontjaiban foglaltakat,

az messzemenden kielégiti az érzékenyebb fur-

nérokkal szemben tdmasztott kovetelményeket is.

2. Szinfurnérok vastagsiga

Vékonyitott szinfurnéroknal kiilonosen fontos
kovetelmény a vastagsagi méret pontos betartisa.
0,3—0,4 mm-es furnér butoripari felhasznildsa
esetén nem engedhetd meg pl. 0,2—0,3 mm eltérés,
mert az megneheziti, negativ eltérés esetén lehe-
tetlenné teheti a mindségi feliiletkezelést.

A vizsgdlatokhoz minden 50. furnérlapot
valasztottuk ki, minden vastagsighél. Egy-egy
lapon hosszirdnyban 5, keresztirinyban 2 mérést
végeztiink. Kisérletképpen vigott lapokon végzett
Osszes vastagsigi mérések szama :

5X2X5x8 = 400 volt.

Szinfurnérok vastagsagi mérete

2. tabldzat
Di6 furnér Mahagéni furnér

Vz;zt;g- Tény- | Pontat- Vajtag °| Tény- | Pontat-
Sl leges |lans.,étl. ng‘g,: leges lansag,
leges (z) (o3) leges (2) atl. (o)

0,3 0,3136 | 0,0137 0,3 0,3060 | 0,0160

0,4 0,4206 | 0,0174 0,4 0,4221 | 0,0222

0,5 | 0,6010 | 0,0284 0,5 | 0,6042 | 0,0255

0,6 | 0,6074 | 0,0262 0,6 0,6145 | 0,0164

1,0 | 0,9162 | 0,0334 1,0 | 0,9045 | 0,0170
1,6 1,4997 | 0,1561 1,6 1,4760 | 0,02649

2,0 2,0972 | 0,1172 — — —

A vastagsig atlagértéke

Z = mért értékek
m = a mért értékek gyakorisiga
A gép pontatlansiga

o | BT (o

A mért és szamitott értékeket a 2. tdblazat
tartalmazza. A vastagsigi ingadozist értékelve,
a di6 és mahagodni furnér esetében is a 0,4 mm vas-
tagsagnil mutatkozik a legnagyobb méreteltérés.

A vastagsigi eltérések a vékonyitott furnérok-
nil az egyes furnérokat és az ossz. lapot tekintve
is dontGen pozitiv irdnyba tolédtak el (3. dbra).
Atlagvastagsigra is kizarélag pozitiv értéket kap-
tunk, vagyis a furnérok tényleges vastagsiga
() nagyobb a névlegesnél.

3 - ’
; ;,,,,4 Mahagoni .Dio
904
03
dp2]

i

2]

3.

4.

mr| 93 04 95 95 043 94 95 96
Nevieges vastagsag [mm]
3. abra

+2
mer |
6220
208 -
2,“0- r_\\
060 ] e
4440 ] [ :
9120 4 ! \ 2,0dio
4,060 N 43- 06 mm ,
0040 . mahogoni, es

44

Mérési helyek

4. abra

Osszehasonlitds céljabél megmértiink olyan
vastagsdgh furnérokat is, melyeket évek éta nagy
mennyiségben allitanak el6. A két fafaj azonos
a kisérleti fafajokkal, kiilonbség csak a vastag-
sagban volt. Az Gsszehasonlitds eredménye a 4.
abran leolvashat6. A vonalkézott mezény a kisér-
leti vagés, tehat 0,3—0,6 mm-ig mindkét fafaj
legnagyobb méretszérdsat hatdrolja. A lemért
vastagabb furnérok vastagsigi pontatlansiga a
vartnil nagyobb mérték{i volt. Mig a vékonyitott
furnéroknél szézadmilliméter nagysigrendii elté-
rések adédtak, a vastagabb lapoknéal 0,20—0,25 mm
eltérést is mértiink. Az értékek a késelGszerszamok
beéllitdsénak pontatlansigat tikrozik.

3. Szinfurnérok feliileti simasaga

Egyik dont6é kérdés, — hogy elhagyhaté-e a
furnérfeliiletek csiszoldsa, részben a furnérok felii-
leti simasigitol fugg. A feliilet, simasiga a ronk-
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elokészités, vAgismod, fafaj szerint valtozik.
Ezért szitkséges rogziteni, hogy adott elGallitasi
koriilmények kozott milyen feliiletjésdg érhetd el

A vizsgélatot az intézetiinkben mér kordbban
is alkalmazott médszerrel, az in. glicerines eljards-
sal folytattuk le.

A kapott feliletjéséigi értékeket a 3. tablizat
tartalmazza.

3. tdbldzat

e A 2

o 2

S X ; 3

3 g( Di6 Vz;x;z:.gs. Mahag6ni z E

EE ' £ EE
£28 £20
30—38 48,20 0,3 65,46 29—39
3439 47,94 0,4 64,22 40—49
36,5 53,86 0,5 60,58 40—49
21—25 61,50 0,6 60,10 34—46

Ha a vigds minGségét osszefiiggésbe kivin-
juk hozni a vagaskor a fa belsejében uralkodé
hémérséklettel, ugy figyelembe kell venni a vagis
sorrendjét, melyre a 3. téblizatban a nyilak
utalnak.

A feliiletjosagi mutaték azt tikrozik, hogy a
diéfurnér mindsége felilleti simasig szempont-
jabol egyértelmiien jobb. Ez elsGsorban a fafaj
jobb struktarajival magyardzhato.

A felilletjésigi értékek a GOSzT vonatkozé
szabvainy szerint diénél a 7, mahagéninil a 7—8
osztélyba sorolhaték. B. M. Buglij munkéjaban,
a kiilonbozd gépekkel végzett feliileti megmunkali-
sok kozil a furnérhasitdsra 30—400 u értékhata-
rokat ad meg.

Ehhez viszonyitva a kisérleti szinfurnérok
feliilletjosdgi mutatéi, valamivel az als6 hatér
felett helyezkednek el u = 48—65-ig terjedd,
viszonylag sz(ik hatarok kozott. -

II. Rész. Vékonyitott szinfurnér bitoripari fel-
hasznalasdnak moédozatai ’

A vékonyitott szinfurnérok felhaszndlési terii-
letének meghatérozdsa érdekében a Budapesti
Butoripari Véllalat raktardban levs alapanyagok-
bél 9 féle lapot valasztottunk ki és ezeken végeztiik
el a vizsgalatokat.

Alapanyagféleségek :

19 mm pozdorjalap keresztszald,
22 mm lécbetétes butorlap,
22 mm soproni forgicslap,
22 mm emulzidés forgicslap,

19 mm szombathelyi forgécslap,
19 mm homogén forgicslap,

19 mm tripélap,

5 mm mohécsi farostlemez,

5 enyvezett lemez komb.

SOADIEL RTINS

9 Imm

Fenti lapféleségeken felhasznilds el6tt ugyan-
azokat a méréseket végeztitk, mint a szinfurnéro-
kon : vastagsig, feliiletjésag, nedvességtartalom.
(L. L. rész)

4. Butorlapok vastagsiga

Az 4tlagértékeket tekintve elmondhatd, hogy
a butorlapok donté tobbsége vékonyabb a név-
leges vastagsignil. A tényleges mérettél valé
eltérés, vagyis a vastagsigi ingadozis, — mely
az 5—6. dbrakon megfigyelhet6é — hfien vissza-
tiikrozi az alkalmazott esiszol6gép tolarencidjat.
(5., 6. abrik)

nm
200] -
19,5 /_\-/\/‘
”ﬂ - /\\‘ A 5
5] eSO N E—— 61_
80 4 23456789 10112

Méresi helyek

5. dbra

1723456789101 12
Merési helyek
6. dbra

Az tizemi kisérletek soran felhaszndlt butor-
ipari alapanyagunk

pozdorjabetétes butorlap és

homogén faforgécslap volt.

Ennél a kisérletnél minden egyes lapon
(tovébbiakban ,,asztallap” elnevezés) elvégeztiik
a sziikséges méréseket.

A nyerslapok vastagsigi méreteltérései, vala-
mint a csiszolas Altal nyert méretek az aldbbiak :

4. tabldazat

Tényleges

Sorszam Novleges &tlag c‘;i?:aﬁzgg
A vtg. mm| csiszolas A
elé6tt mm
I
1—32 (pozdorja) | 19,000 19,271 17,927
33—64 (forghes) 19,000 19,155 17,968

Az egyes lapokat vizsgilva megallapithato,
hogy itt is csak ugy, mint a laborvizsgilatokhoz
felhaszndlt anyagoknal, nagy vastagsigingadozas
figyelhet6 meg. (7. abra).

A Csiszolas elol
mm
19,5 - \~\/_/\
190
145 4 Csiszolds utan
180 oy e o4
175

1

L Al 1 T L] Al 1 Ll 1 T 1 1 L T L) Al
12 4 & 8 10 12 14 16 18 20 2224 26 28 30 32

Lapok sorszama
7. dbra
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A kétszeri csiszolds nagyjibdl egy nivéra
hozta a ,,csiszolds utdni’’ értékeket mindkét lap-
fajtdndl. Az egy lapon belili szérds mértékét
vékony szinfurnérozas esetét tartva szem el6tt,
még tovabb kell sziikiteni.

5. Biitorlapok feliileti simasaga

A vizsgilati eljards azonos a furnéroknéal
alkalmazottal. Az értékek lapféleségenként eléggé
valtoznak s a kovetkezs képet adjik. (8. dbra)

4 |

7

60

50

. 40

30
2849733 ‘,, 8
Lapfélesegek

8. dbra

Legjobb felilletnek bizonyult a 8. jelzési
farostlemez, ami egyébként is vdrhaté volt, utina
az emulzids forgacslap (4) még és j6 mindségilinek
mondhaté a 3. és 5. jelzés(i soproni, ill. a szombat-
helyi forgdcslap. Altaliban a furnérozott butor-
lapok a legdurvébb feliletliek, a szdraz eljardst
enyvezett lemez az értékek kozepe tdjan taldl-
hato (7).

6. Furnérok illesztése

A szinfunérok illesztését tobbféle mindségii
és vastagsigu ragasztészalaggal végeztiik. Igy
megvizsgaltuk
0,08—0,09 mm vastagsdgl normél,
0,03—0,035 mm vastagsagl vékonyitott (bankjegy

. ragaszto),
0,08—0,09 mm vastagsigl perfordlt és
0,075 mm vastagsigi miianyag

ragasztoszalagok alkalmazhatésigat. Az illesztés-
nél a ragasztdszalag nem keresztezte egymést.
Az illesztést a mintalapok egy részénél kiviil
hagytuk, egy részénél befelé forgattuk.

A laboratériumi és iizemi kisérletek befejez-
tével leszlirheté a kovetkeztetés, mely szerint a
jelenleg haszndlatos fugpapirok koziil a perforélt
az, melynek alkalmazisa javasolhaté. A befelé
forgatott illesztések a préselés folytin egy eset-
ben sem nyomddtak 4t a vékony szinfurnérok
feliiletén, a perfordci6é folytin bal oldalon alkal-
mazva is megfelel6 kotést biztosit a ragasztéanyag
és a furnér kozott. A perforicié ellenére j6 szakito-
szilardsdggal rendelkezik.

7. Bitorlapok szinfurnérozisa

A laborvizsgilatok sordn a kilencféle alap-
anyagbdl 12—12 db-ot szineltiink azonos furnérral,
az tizemi kisérlet keretén beliil pedig a kétféle alap-

anyaggal szemben a furnérokat varidltuk. Az
asztallapok mindkét oldaldt szineltilk egyforma
vastagsigl és ugyanazon fafaji, majd kiilonbozé
vastagsigl és ugyanazon fafaji, valamint kilon-
bozé vastagsigh és kiillonbozé fafaja furnérokkal.
Az asztallapok egy részének bal oldaldra az tizemi
gyakorlatnak megfeleléen 0,7 mm biikk furnért
is ragasztottunk, gondolva a vetemedés vizsgé-
latdra is.

a) Butorlapok és furnérok nedvességtartalma
Kozvetlen enyvezés el6tt mérve a lapok
nedvességtartalma az aldbbi volt.

HAOSTIOMIOZ, e e v W s 7,3— 8,0%
Enyvezett lemez ............... 10,7—12,7
Lécbetétes butorlap ~........... 10,8
Asztallapok (lizemi kis)
pozdorjabetétes: ......ice e v 8,0— 9,2
torgaesiapis Sl o e 79— 8,4
Furnérok :
(6 Ao Nl e e bt s e 14,6—16,7
MABAD OIS o s o saiaersioralee 13,7—17,0
Uk S S A e 14,2—19,00

b) 4 ragasztéanyag mindkét kisérletsorozat-
nil 50%uo0s Amicol miigyanta volt, mely normél
tizemi korilmények kozott mar bevalt a butor-
iparban.

Laboratériumban, kézzel torténd felhordis és
gumispaknival val6 lehtzds utén a ragasztéanyag
fajlagos felhaszndlasa 70—100 g/m? kozott vdl-
tozott alapanyagféleségenként. Az atlag 88 g/m2.

Bar kotés szempontjib6l ez a mennyiség
tokéletesen elegendd, az tizemi gyakorlatban nem
tarthaté be.

c) A préselést intézetiink laboratériuméban,
kis méretii hidraulikus présgépen végeztiik.

A préslapok héfoka ........ 120 C°
ST 10 NI AR Vs A it 3 perc
Fajlagos nyomaés 6—8 kg/em?
Az asztallapok préselése hatemeletes, négy

hengeres présgépen tortént. (iizemi kisérletben)
A préslapok hoéfoka ........ 105 C°
PXBId0T ey e i s 4 perc

10 kg/em?

, Az ismertetett értékek betarthaték és emel-
lett megfelel6 ragasztasi szilardsdgot biztositanak.

8. Bitorlapok ‘Ieliiletkezelése

Préselés utdn a prébatesteket szelektaltuk
aszerint, hogy melyik milyen feliiletkezelést kap.
Arra torekedtiink, hogy minden alapanyag, min-
den fafaju és vastagsig furnér minden variicié-
ban, mindenféle illesztéssel keriiljon polittirozasra
és poliészterezésre.

A lakkozasra szint lapok egy részét csiszolds
nélkiil hagytuk, egyrészét egyszer, egyrészét két-
szer csiszoltattuk.

A politarozasra keriil6 lapokat ugyanigy va-
lasztottuk szét. A jobb oldalon illesztett furnérok

felércl lemostuk a ragasztészalagot, felérél csiszo-
lassal tavolitottuk el.
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a) A csiszoldst a butoriizemben hasznélatban
levd szalagesiszolon végezték.

A csiszolasra kerilt lapokat csiszolds elGtt és
utdn megmértitk ugyanazon a bejelolt helyeken,
ahol még szinelés el6tt mértitk és bejeloltiik.
A szalagesiszolds uténi veszteség egyszeri és két-
szeri csiszolds utdn a kovetkezd :

Pozdorjabdl készitett asztallaj okndl egy felii-
letre szamitva :
1x csiszolva 17 db lap
2x csiszolva 6 db lap
Forgécslapoknal
1x csiszolva 8 db lap
2% csiszolva 18 db lap

dtlaga 0,0825 mm,
atlaga 0,1035 mm.

atlaga 0,0630 mm,
atlaga 0,0880 mm.

1 x csiszolt

Csiszolas el/olt

QORI o S saoml s et ey gy fruaee TR T A TR s
123 4 7 8 912713/ ﬂl!zﬂZI'Z32427"
Lapok sorszama

9. dbra

A 9—10. grafikonon leolvashaté, hogy viszony-
lag egyenletes a csiszolds el6tti és utani gorbék
egymashoz valé tévolsiga, vagyis a lecsiszolt
réteg vastagsiga. (9., 10. Abrak)

A lapok vastagsigi méretének szérdsin a
mésodik esiszolds lényegesen nem valtoztat. Egy-

g 3
mm |
40-

!
a. Hosszironyban

szer és kétszer csiszolt lapoknal egy lapon beliil
0,3 mm-nél nagyobb vastagsigi méreteltérés nincs.
Ez az érték ugyanolyan nagysigrend{i, mint a
furnérozds el6tti értékek. Az ébréikon a gorbék
mm A
194
130
169 |
188 |

2 x esiszolt

Csiszolas elott

148 |
187 .
188 |
85y 4 v
184 |
183

S i I e T A L L TR Tl T

Al T Al \ =
34 36 39 45 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64
Lapok sorszama
10. dbra

parhuzamossiga azt is jelenti, hogy a furnér
vékonysidganal fogva alkalmazkodott a butorlap
feliileti egyenetlenségeihez.

b) Kiilonbozé fényezések

A csiszolatlan, egyszer és kétszer csiszolt
lapokat a kovetkez6 elosztisban kiildtiik feliilet-
kezelésre :

Csiszolds nélkiil poliészterezve.

Egyszer csiszolt poliészterlakkozott.

Kétszer esiszolt poliészterezett.

Magasfényezett egyszer csiszolt.

Magasfényezett kétszer csiszolt.

Dorzsolt, egyszer csiszolt.

Dorzsolt, kétszer csiszolt.

A kiilonbozd feliiletkezelési médok, — mint
technolégiai miiveletek — a furnérvastagsigtol

Falilletkezeles elott
e Feliletkezeles Gtan

cC Qe AQA &c cQA oot SR AL
M TX OOIT ID DI+ vlon oy >l
S9 9SY SO9 9OF O89S SO
p % A1 v | S PR ST
M ™M menT o o,m, NNS
O o8 oG O8 SO0 900
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Hag;sf. :
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Magas
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=
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11, abra
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fiiggetleniil, egyforman sikeriiltek. Mindségi kifo-
gasolni valét hagynak maguk utdn, kiilonosen a
magasfényezett, és dorzsolt lapok. A hibak, féleg
a széleken ragasztisi, illesztési hidnyossigbdl
erednek, de nem a leggondosabb munka tiikrozddik
az egyes lapok fényezésénél sem.

Mindamellett a szorosan vett célkitlizés
szemszogébdl értékelve, feltétleniil pozitiv ered-
ményt kaptunk.

Szakszertien elCkészitett felilleteknél a szin-
furnér vastagsiga nem determinélja a fényezési
moédozatok eredményét.

9. Kikészitett asztallapok sikgorbesége

Megvizsgaltuk a szinfurnérozott asztallapok
sikgorbeségét, hogy megallapithaté legyen, milyen
kiils6 deforméciot okozhat a vékonyabb szin-
furnérral valé boritds kiilonboz6 feliiletkezelés —
kiilonosen poliészterlakkozis — esetén.

Az asztallapokat elGszor szinfurnérozés utén,
mésodszor feliiletkezelt dllapotban mértiitk hossz-
6s keresztirdanyban ugyanazon 3—3 helyen.

A mérések eredményeit laponkénti részlete-
zésben a 11. dbriba foglaltuk 6ssze. Az dbra kozéps6
részén feltiintettiitk a feliiletkezelés modjat és a
szinfurnérok vastagsigat.

Alkalmazott roviditések :

poliészter = poliészterrel lakkozott,

magasf. = magasfényre pohturowtt

0,3—0,3 = furnér vastagsiga jobb és bal oldalon,
mm-ben a 0,7-es érték bikk furnér
bal oldalon,

n = naturban hagyva,

= pécolt.

Megallapithaté, hogy a feliiletkezelés jelen-
tosen befolydsolja az asztallapok eredeti sikgorbe-
ségét_ (g). A vastagabb vonallal hazott gorbe
magasabb értékeket képvisel, kiilonosen azoknél
a lapokndl, amelyek feliiletkezelés el6tt is gorbék
voltak.

Ha a lapok sikgorbeségét felitletkezelési mé-
dok szerint vizsgiljuk, azt kapjuk, hogy a ,,g”
értéke 2,0 mm felett kizardlag a poliészterezett
lapok esetében olvashaté le. Tovabbd a legna-
gyobb mérvii gorbeség olyan lapokndl kovetkezik
be, ahol a jobb és bal oldali szinfurnér vastagsiga
kiillonbozé. Hagyomanyos eljardssal késziilt poli-
throzott lapok gorbiilése iger alacsony, éltaliban
1,0 mm alatt van.

A gyakorlatban olyan butorlapokat, melye-
ket poliészterlakkozisra szdnnak, a tovabbi ren-
deltetés és mindségi kovetelmények figyelembe-
vételével a bal oldalt vastagabb furnérral boritjak,
vegy nitrolakkal leftjjik, ezzel mintegy kiegyen-
silyozva a poliészter lakkréteg hhzdéerejét.

Ugyanez a technoldgiai médszer analég alkal-
mazhaté a csokkentett vastagsigt szinfurnérok
hasznilata esetén is.

III. Vékonyitott szinfurnérok eldallitisanak iizemi
hevezetése esetére varhaté népgazdasigi eredménye

A téma gazdasigossigi értékelése az' 1963.
évi adatok alapjan tortént. A szamitdsok vég-
eredménye :

Megtakaritds: ha a furnérvastagsig 0,3 mm-re

a furnérimport a felére csokken : (M) :
divironlc Lo r Tt e 2448 m/Ft 131758 $
dié imp. furn. ....... 6 150 m/Ft 123 000 $
mahagéni ronk .. ... 6 582 m/Ft 131656 $
1R 15180 m/Ft 386 414 $
2
mel
2009
1500
1000
900
800
700
800

93 4 0500 950340 11 12 mm
12. dbra

ha a furnérvastagsig 0,4 mm-re csokken (12. abra)

diozronk Seiaaea St 983 m/Ft 52 884 §
di6 imp. furn. ....... 6 150 m/Ft 123000 $
mahagéni rénk ... ... 4388 m/Ft 87771 §
Y R e s e 11521 m/Ft 263 655 §

A szémitott megtakaritds hirom feltétel

teljesiilésének fliggvénye

. A 0,3, ill. a 0,4 mm-es furnérok termelé-
sénél keletkezett sziikségszerli selejt azonos a
0,6 mm-es furnértermelésnél adédéval.

2. Az igy termelt Gsszes furnér felhaszndlaséi-
nak teriilete biztositott-e ?:

3. Az osszes felhasznalt furnér hdny szdzaléka
lehet 0,3, ill. 0,4 mm-es ?

A felelet ez id6 szerint csak becsilt lehet:

1. A selejt 109,-kal emelkedik. ¢,= 0,9

2. A tobblettermelés teljes mértékben fel-
hasznélhaté. g,= 1,0,

3. Az Osszes felhaszndlt furnér 509,-a lehet
csokkentett vastagsigt. ¢ = 0,5.

A tényleges megtakaritist megkapjuk, ha a
termelés egész volumenére kiszdmitotts értéket
megszorozzuk a feltételek teljesiilési valészinii-
ségének koefficiensével

M=MN-g,:0::95

Az anyagmegtakaritistol fiiggetleniil — fel-
tételezésiink szerint —:

a) A furnért termelé véallalatoknil a ronk-
téri koltség felére vagy kétharmaddira esckken
attol fiiggden, hogy 0,3 vagy 0,4 mm-es furnért
allitunk eld.

b) A ronkelSkészités koltsége is ilyen ardny-
ban csokken. (G6zolés, prizmdzas)
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¢) 1 m? furnérra esé furnérhasitégép tizemel-
tetési koltsége is csokken, mivel igy kevesebb
ronkot kell befogni.

d) Feltételezésiink szerint a felhaszndlé ipar-
ban mutatkozé esetleges tébbletkoltség fedezésére
elégséges lesz az itt nyert munkabér-megtakaritds.

e) A 0,3 mm-es szinfurnér értéke 50—609%,-ra
csokken, haszndlati értéke azonban azonos marad
a 0,6 mm vastagsiguaval.

f) A bevezetéshez mfiszaki és beruhdzasi
igény nincs, megvalésitasi koltség nem sziikséges,
tehdt a megvaldsitis minden szempontbdl gazda-
84gos.

Osszeloglalas, javaslatok

Az lizemi kisérlet a kisebb-nagyobb hétril-
taté okok és az esetenként mindségileg kifogasol-
haté munka egyiittes szemlélése mellett is ered-
ményesnek mondhat6. Végeredményben butor-
ipari lizemben, a kordbbi terveinknek megfele-
16en folytattuk le a kisérletet, melynek sorin
igen sok, értékes gyakorlati tapasztalatot szerez-
tiink.

A laboratériumi és tizemi kisérletek értékelé-
séb6l végeredményben az alabbi kovetkeztetések
vonhatdék le. :

a) Di6 és mahagéni fafajbdl 0,3—0,4 mm
vastagsdgu szinfurnér a jelenlegi technoldgia kere-
tein beliill elGallithat6, ismertetett szempontok
figyelembevételével.

b) A di6 és mahagéni fafajbol késelt 0,3—
0,4 mm vastagsdgt szinfurnért kilencféle batoripari
alapanyag szinelésére haszndltuk fel. Megilla-
pithatd, hogy a jelenleg hasznélatos butoripari
alapanyagok mindegyike szinelhetd 0,3—0,4 mm-es
szinfurnérral, amennyiben a feliiletet el6zéleg
megfelelGen el6készitik. A bal oldalon térténd
illesztést perforalt ragasztészalaggal biztositani
lehet, ezdltal a ecsiszolis mértéke lecsokkenthetd
tisztitéesiszolas jelleglire. A vékony szinfurnér
felhasznilhatésigat tekintve a hagyoméanyos felii-
letkezelésre kertil6 butorok szinfurnérozasira —
els6 lépésben — 0,4 mm vastagsigt furnér java-
solhaté.

Rogzitve a butoripari bevezetés legfontosabb
feltételeit, az aldbbi alapvetsé kovetelményekkel
kell szamolni :

1. A szinfurnérok és butorlapok feliiletjésiga :
A,6—A64.

2. A butorlapok vastagsiga egy lapon beliil,
de tobb lapot tekintve sem véltozhat 0,1 mm-nél
nagyobb értékben.

3. A szinfurnérok illesztése csak a bal olda-
lon, perforalt fugpapirral végezhetd.

4. Hibatlan, karcoldsmentes préslapok alkal-
mazandok.

5. Gondos tarolds, kiméletes anyagmozgatés,
a lapok szennyez6déstél valé megdvisa.

A kutatds eredményeinek gyakorlatban tor-
téné alkalmazisa esetén a szinfurnértermelés
gazdasigossiga a magasabb kihozatal révén (12.
dbra) jelentésen novelhetd.

Az 1963. évi termelési és kereskedelmi sz4-
mok alapjin csak részleges megvaldsitds esetén
(0,4 mm-re torténd csokkentés esetén) az egy év
alatt megtakarithaté ronkmennyiség értéke 11
milli6 Ft. A mahagéni furnérronk és a diéfurnér
importja a bevezetéssel pirhuzamosan fokozato-
san csokkenthetd. ‘

Az lizemi bevezetés sem a lemeziparban, sem
a butoriparban nem igényel megvaldsitasi kolt-
séget.

Végiil e helyen is szeretnék koszonetet mon-
dani a kutatisban egytittmiikodd

Budapesti Falemezmiivek, és

Budapesti Butoripari Véllalat
miiszaki vezetégarddjinak azért a munkéért,
mellyel segitségiinkre voltak a kisérletek lebonyo-
litdsédban.
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LAINCSAK ISTVAN
erdémérndk-tanir, Sopron
Erdészeti Technikum

Ismeretes, hogy a rossz fogyasztoi teljesit-
ménytényez6t a kihasznélatlan névleges teljesit-
ményiinknek csak kis hédnyadédra terhelt, vagy
teljesen iiresen jiré motorok okozzdk. Ennek
elsGsorban technolégiai adottsigokon alapulé okai
vannak. Mindaddig, amig faipari lizemeink toké-
letes profilozdsa nem teszi lehetévé kizdrdlay
célgépek alkalmazédsit, elkeriilhetetlen, hogy a
jelenlegi szerszim és munkagépeink terhelése —
rovidebb vagy hosszabb id6kozokon belil — ne
ingadozzélk jelentés mértékben, Pl. ugyanazon
a marégépen egyszer reddnylécvigist végeznek,
maskor pedig sarokléc gombolyitést; a teljesit-
ményszikséglet percrél-percre véltozik. Ugyan-
csak elkeriilhetetlenek az iiresjardsok is, amikor
a gépek terhelése nélkiil tizemelnek.

A rosszul kihaszndlt, tresenjaré motorok
kérdése nemcsak a teljesitménytényezd, hanem
a wattveszteség szempontjibél is jelentdséggel
bir ; kis terhelésnél, iiresjarasban a wattveszte-
ség viszonylag igen jelentds.

A felsorolt hatranyok megsziintetésére a rosz-
szul kihasznalt, vagy iiresenjiré motorokndl cél-
szerti un. takarékkapesolisokat alkalmazni. Ta-
nulmidnyomban példaként e kapcsoldsok faipari
alkalmazhatésigdt vizsgdlom, az alibbi fameg-
munkil6 gépek esetében.

Munkagép : marégép P = 4,5kW, U = 660/380 V,
I = 5,3/9,7, n = 2880, 50 Hz, cos ¢ = 0,88, Y /4

I. Mérési eredmények A kapcsoldsban

Munka Uvoit  Tamper cos@p
Mivelet

Fészekmars 380 4 42 4.8 0,60 0,62 0,60
(Ir6asztal keret) 5 52 44 0,64 0,58 0,60
Szélesség 27 mm

Hossz. : 9 em

Uresjéards 380 3.4 0,52

A Faipar 1964. 2. szimdaban kozoltek szerint kiszd-

mitva a hasznos (P) és meddd (@) teljesitménye-

ket kapjuk :

P—13-380-5-0,60 = 1,972 W = 1,972 kW

Q=13-380-5-0,80 = 2,630 VAr = 2,630 kVAr
tg ¢ = 1,196 = cos ¢ 0,64

1. Mérésy eredmények Y kapcesoldsban

Munka Uvolt TAmper cos@
Mivelet

Ir6asztal keret 380 2 2,2 2,6 0,80 0,82 0,80
Fészekmarés 3 72 2,2 0,84 0,80 0,82
Uresjaréas 380 1 0,80

P=1]3.280-2-0,81 = 1,065 W = 1,065 kW

Q= 3-380:2:0,59 = 0,776 VAr = 0,776 kVAr
tg ¢ = 0,728 = cos ¢ 0,81
munkagép : hengercsiszolé (2 hengeres) Gsszes

meghajtéers : 16 kW. U = 380 V, Y /4, 50 Hz,
cos p = 0,86 n = 2880.

Faipari villamosgépek lizemeltetése

takarekkapcsolassal

I1. Mérési eredmények A kapesoldsban

Munka U\'o]t IAn]per cosQ

Miivelet

Svéd fgyoldal 380 20 16 24 0,78 0,80° 0,86
Csiszoléas 16 20 22 0,74 0,84 0,80
Hossz. : 2 m

Vastagsdg: 3 cm

Uresjaras 380 12 0,70

P=13-.380-20-0,80 = 10,518 W = 10,518 kW
Q@ =13-380-20-0,60 = 7,889 VAr = 7,889 kVAr
tg ¢ = 0,750 = cos ¢ 0,80

II. Mérési eredmények Y kapcsoldsban

Munka U Volt IAn\per cos@

Miivelet

Agyoldal ecsiszolas 380 10 12 10 0,90 1 1
910012 1 1

Uresjaras 380 7 0,85

P=13-380-10-0,98 = 5,560 W = 5,560 kW
Q@=13:380-10-0,20 = 1,135 VAr = 1,135 kVAr
tg ¢ = 0,204 = cos ¢ 0,98

A villamosméréseket lakatfogds ampermérd-
vel és Reich-fogéval végeztem el.

4,5k W-os szalagcsiszologépen végzett zartaka-
réléc csiszolds munkamfiveletnél kb. 209 koriili
terhelésen csillagkapesoldsban valé jaratds cos ¢
0,90 teljesitménytényez6t, hiromszogkapesolasban
ugyanezen a terhelésen 0,60 teljesitménytényezét
eredményezett.

Amint a mérések mutatjak, faiparunkban
érdemes foglalkozni  teljesitménygazdalkodasi
szempontbdl, a technoldgiai viszonyok gondos
mérlegelésével a motorok csillagkapcesoldsban valé
jaratdsiaval. A I és I' mérési eredményekbdl még
az is kitinik, hogy a mardégép még haromszog
kapcsoldsban sincsen kihaszndlva, tehat az ismer-
tetett munkamfivelethez a 4,5 kW-os hajtémotor
sytulméretezett’”.

Ha 380 V névleges fesziiltségnél a deltiba
kapesolt all6 rész-tekercselésti motort (hazai vo-
natkozasban az esetek tilnyomoé részében 380 V-
nal d-kapesolist) csillagha kapesoljuk at, akkor
egy-egy fhzis tekercselése 1/|/3-ardnyban kisebb
fesziiltséget kap. A kapocsfesziiltség csokkentése,
az indukcié csokkenését eredményezi, ami viszont
— ha a permeabilitas nem véaltozik — négyzetesen
csokken6é meddételjesitményt eredményez, ami
a teljesitménytényezd nagyardnyt javulasival jar.
A motor billenényomatéka természetesen e csok-
kentett kapocsfesziiltségnél ugyancsak négyzetesen
csokken és igy a motor névleges teljesitményének
esupdn 30—509,-4ig terhelheté. A teljesitmény-
tényez6 és a medddfogyasztis javulasan feliil az
indukci6é csokkenése a vasveszteséget is nagy-
mértékben csokkenti, ezért a csillagba atkapesolt
motor hatasfoka javul. Kb. 309,-os terhelés kariil
alakulnak ki mind a hatédsfok, mind a cos ¢ szem-
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por‘ltjébél legkedvezébb értékek. Ezért célszert
a technolégiai folyamatokat ugy megszervezni,
hogy egy bizonyos gépen lehetdleg csak kevés faj-
taja munkat végezzenek. A kisebb teljesitmény-
igény{i munkakat (pl. a mardgépeknél saroklée,
14bél gombolyités, ajtépanthely bemarés, homlok-
lap lapolds, redényléc gombalyités sth.) szét kell
valasztani a nagyobb teljesitményigényli munkak-
tél (pl. reddnylécvéigds, fickhdtfal fogazis, ajto-
falcolds, ,,T"" léc mards sth.).

Ily mddon lehetségessé valik, hogy ugyanazon
a munkagépen ugyanazzal a motorral hosszabb
ideig a kis teljesitményigényti technolégiai folya-
matot csillagkapesoldsban, a nagyobb teljesitmé-
nylit pedig haromszogkapcesolasban végezziik.

Kézi atkapcesolasokat akkor hasznilunk, ha
a terhelésvaltozdsok ritka iddkozokben kovetik
egymast, tgyhogy az atkapesolisok elvégzésének
feladata nem vonja el a dolgozé figyelmét a ter-
mel6 munkatél. Ilyenek pl. a hengeresiszolégépek,
amelyeken hosszt idékozokben pl. miszakonként
valtogatjak a kiilonboz6 erdsziikségletet igényld
munkadarabokat.

A csillagha valé kézidtkapesolas céljara fel-
hasznalhatok az egyszeri kézi esillaghdromszog-
+ kapesolék (feltéve, hogy mindkét irdanyban miikod-
tethetdk), illetve a nem onmiikodd Atkapesolast
csillaghdromszog indité-motorvédd kapesoldk.

1. dbra. Csillaghdromszog kézi indité kapceso-
lasi vazlata.

R ol
%‘ % T XY
T [ — 55t
Y Soemtly  inaltds
v Ul Viw
0 oo
) @ @
]
‘1. dbra

A gyakori dtkapcsoldsok stirli dramlokéseket,
valamint a halézaton meg nem engedhetd fesziilt-
ségingadozdsokat okozhatnak. Ennek ellenére kézi
kapesolas esetén a motorvédelem nem olyan prob-
lematikus, mint els§ pillanatban litszik. Egyrészt
a motor hangjirdl, a fordulatszdm estkkenésérél
észreveszi a dolgoz6é az esetleges tulterhelést,
masrészt termikus szempontbdl a csillagtekercselés
a- névleges aram 589, -aval terhelhetd.” Ennek

ellenére célszerti, hogy a motorvédé kapesold
(h6elem) csillag- és haromszigkapesolasban is
egyarant védelmet nytjtson csillagkapesoldsban
valé jarataskor, kivéve ha a technoldgiai iolyama.t.
természete csillagkapcsolisban a tulterhelést amtgy
is kizdrja (pl. szalagcsiszolégépen zirtakardlée,
szekrényvalaszfal, bltorosszekots sth. csiszoldsa).

Ha a terhelésvéltozasok sfiri id6kozokben
kovetik egymast, illetve a rovidebb idStartami
csoklkentett terhelési szakaszokban is ki akarjuk
haszndlni a megtakaritdsi lehetéségeket, akkor
nem kivanhatjuk a dolgozétdél, hogy munkéja
mellett a motor terhelését is figyelje és a kapesola-
sokat maga végezze. Ilyen esetben az automatikus
csillaghdromszog kapcesolé felszerelése a helyes
megoldds. Miikodésének lényege, hogy nagyobb
terhelés esetén automatikusan hdromszogbe, mig
a terhelésnek 459, ald valé csokkenése esetén
csillagha kapesol at. Alkalmazésa indokolt, ha a
nagy obb kb. 10 kW-on feliili névleges teljesitmény-
igényti motor sfirin legaldbb 1:3 arnyban val-
tozé terhelésti munkagepet hajt, évi kihasznalasi
draszdma legaldbb 2000, és a terhelés az lizem-
id6nek legalabb 1/,-dban 409, alatt van. Azon-
ban az ilyen automatika alkalmazasinak eldfel-
tétele, hogy

a) beruhazas koltségei a wattos, illetve meddd
energia megtakaritisibdl gyorsan megtériiljenek,

b) az automatika tizembiztos legyen, meg-
hib4dsodédsa esetén legyen modd a kézi miikédte-
tésre is.

Osszefoglalas

Az lizemszerien (teljes terhelésnél) harom-
szoghe kapesolt motoroknak a terhelés csokkené-
sekor csillagha valé kapesoldsanak eléfeltétele, hogy

a) a motor Aallérész-tekercselése az iizem-
fesziiltségen haromszoghe legyen kapesolva ; '

b) a motor tekercselésének mind a hat vég-
z6dése ki legyen vezetve a kapoeslécre ;

¢) a motornak legyen korszerd csillag-hdrom-
szog kapesoldja.

Mivel faiparunk munkagépein az ismertetett
kévetelmények teljesitése rendszerint nem {iitko-
zik nehézséghe, teljesitménygazdilkodas szem-
pontjabdl csak nagyszdma esillagkapesoldsban
jaratott motornal, a t((hno]()gi&i viszonyok fi-
gyelembevételével csak egész mihelyrészlegekre
vonatkoz6 intézkedésektdl lehet komoly eredményt
elvarni.

IRODALOM

Villamosenergia-rendszereck medddégazdalko-~
désa.

Lomb—Lomb : Villamos hajtasok.
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DR. JAVORFI TIBOR

A poliészter megjelenése és
faiparban torténd felhasznalasa
a fafeliilet kezelése teriiletén a
technolégiai eljarasok szamta-
lan 1j modszerének alkalma-
zasa elott nyitotta meg az utat,
els6sorban a vegyészek sza-
mara.

A poliészter alkalmazisa a
faiparban a fapéacolas tokélete-
sitését, s ezzel parhuzamosan
a fafehéritési eljaras szélesebb
korii alkalmazasat is felvetette.

A faipar szakemberei ha-
zénkban is a fafeliilet kezelésé-
nek szamos, Uj lehet6ségével
kisérleteznek, melyhez irany-
mutatds céljabol adjuk kozre
a Holz-Zentralblatt vonatkozd
kiilénlenyomatat magyar for-
ditasban. 2k

*

A fa nemesitési lehetéségei-
nek a korszerli fapacolds segit-
ségével torténé megvalositasat
egy ujabb eljaras egésziti ki,
amelyet a gyakorlatban ,fehé-
rité pacolas’-nak neveznek. Az
egyideji fehérités és pacolas
ésszer(i technologidjanak kiin-
dulasi pontja a kiilénleges, per-
oxiddal szemben ellendllé fa-

pacolds kifejlesztése volt. A
hidrogén-peroxiddal szemben
ellenallé fapacolas moédszerét

els6 izben 1960. Aaprilis 9-én
emlitettiik meg a Holz-Zentral-
blatt 43. szaméban. Mint ahogy
az a technikdban gyakran el6-
fordul, ebben az esetben is az
egyik fterlilet termékenyitden
hatott a maésik teriiletre. 1955
ota torekszenek a fapac-anya-
gokat gyéarto vallalatok arra,
hogy olyan poliészter-pacokat
allitsanak el6, melyeknek leg-
fontosabb tulajdonsidga a per-
oxiddal szembeni j6 ellenall6-
képesség (Holz-Zentralbl. 52—
53. szam, 1959. apr. 30.) A poli-
észteres fapacolds tokéletesité-
sével egyidejlileg a hidrogén-

* Brocker, W. vegyészmérnodk
Wuppertal—Barmen: ,A fafelilet
kezelésének Gj lehetésége” (kiilonle-

nyomat a Holz-Zentralblatt 1964.
janudr 24-i, 11. szamabdl),
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peroxidos fapacolas irdnyaba is
megtettiik a 1lépéseket. Ezzel
parhuzamosan egyre nagyobb
jelent6séghez jutott a fa fehé-
ritési eljardsa. Ennek els6sor-
ban izlésbeli és gazdasagi okai
voltak, mivel egyre jobban
elényben részesitették a vilagos
butorokat, illetéleg nem 4llt
rendelkezésre megfelelé meny-
nyiségl, kifogastalan minéségii
vilagos faanyag.

A fa fehéritése manapsiag a
fa feliiletnemesitési eljarasai-
nak egyik elismert modszere. A
messzemenden automatizalt
nagyluzemekben éppugy alkal-
mazzadk, mint a kézmiives ipar-
ban. A fafehéritési eljaras mod-
szerei kiilonbozéek lehetnek.
Az eredmény csak a valéban
fehér famindségeknél, pl. javor-
és nyirfa esetében teljesen ki-
elégitd. Szinezett természetes
faminéségeknél, mint pl. cse-
resznyefa esetében a fehérités
révén legtobbszor csupan vala-
milyen sziirkés, kevésbé tetsze-
t6s szinarnyalatot ériink el
Csupan a megfelelé pacanyag-
gal végzett pacolasnal zarodik
le értelemszerfien a nemesitési
folyamat. A miivelet tehat 1é-
nyegében abbdl all, hogy eld-
szor is az egyenlétlen — eset-
leg akar hianyos — szinezésii
természetes fadrnyalatot fehé-
ritéssel  kikiiszoboljik, majd
pedig pécoléassal egyenletes ter-
mészetes fa szinarnyalatot ho-
zunk létre. A butoripar szak-
emberei koziil sokan sajat ta-
pasztalataik alapjdn igazolhat-
jék, hogy a legszebb természe-
tes fabol késziilt butorgarniti-
rdk pacoltak. Tobb butorgyar
szamara biztosan megfelelébb
volna, ha kielégité mennyisé-
gli, kivant minéségli és szin-
drnyalaty, természetes faminé-
séget tudndnak beszerezni. Aki
azonban jol ismeri a piacot, az
tudja, hogy a kinalat a jé mi-
néségli és szin szempontjabol
kifogastalan furnérok tertileten
annyira alacsony, hogy még

‘a kalkulécié

egy Kkis butorgyar sem épitheti
erre a gyartast. Ett6l eltekint-
ve az ilyen kivalé minéségek
dragak is, ezért felhasznalasuk
szempontjabol
sem igazolhat6. Ha meggondol-
juk tovabba azt is, hogy a ter-
meszetes fafurnérok esetében a
kulonbozé faronkok kozott mi-
lyen eltéréek a szinek és gyak-
ran tobbé-kevésbé erdteljesek
az erezések, akkor érthetd,
hogy mennyire tarthat érdekl6-
désre szamot az uj, fafeliilet
nemesitési eljaras.

A fehérité6 pacolas uj lehet6-
ségeket nyujt. Eddig a mive-
letterv szerint elGszor fehéritet-
tek, majd szaritottak, ezutan
pacoltak, majd ismét szaritot-
tak. A ma mar lehetséges fehé-
rité pacolédssal szemben ez igen
munkaigényes és hosszadalmas
modszer volt. Megfelel6 fapa-
cok alkalmazdsa révén lehe-
tévé wvalik, hogy a hidrogén-~
peroxiddal egyidejlleg kiilon-
leges fa szinez6 anyagokat vi-
gyink fel. A mivelet folyaman
a természetes fa vildgosabba
valik és a pacolas a kivant szin-
arnyalatot adja. Igy pl. egy so-
tétebb, nem tulsiagosan tetsze-
t6s amerikai diofat a fehéritd
pacolas révén a francia diofa
kellemes szinarnyalatara hoz-
hatunk. Ez szdmos butorgyar
szaméara kiutat jelent a nehéz
helyzetb6l.

A butorvasarlok és a butor-
gyartok tobb évtizede egyarant
magasra értékelik a valodi dié-
fat. Bz a famindség annak ko-
szonheti korlatlan kedveltségét,
hogy olyan kivalo tulajdonsa-
gokkal rendelkezik, melyek mi-
néség szempontjabol a legne-
mesebb faféleségek élére he-
lyezik. A fa szarmazésatol fiig-
gben a szin az egészen vilagos
sziirkésbarnatél, a csaknem fe-
ketés, ibolya arnyalatii barnaig
valtozik. Mig a lildsbarna szin(
amerikai diofa megfelel6 mére-
tekben és mennyiségben ren-
delkezésre allt, a 20-as években
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igen kedvelt volt, ma mar azon-
ban az egérsziirke diéfadrnya-
latot részesitik elényben, ami
els6sorban a /francia szdrma-
zasn famindségnek felel meg.
A kedvezéen meghatarozott
pacolasi  szindrnyalat hossza
idBkozon keresztiil elég ponto-
san betarthaté, mindenesetre
sokkal pontosabban allandoésit-
hat6é, mint ahogy az a kezelet-
len, természetes faknal lehetsé-
ges. Ennek jelent6ségét minde-
nekel6tt a butorokat gyarté
vallalatok tudjak értékelni. A
fehérit6 péacolas keétségtelentil
a diéfa esetében rendelkezik a
legnagyobb jelentéséggel.

A cseresznyefa volt az els6
famin6ség, amelyet Kkellemes
természetes szinarnyalatra pa-
coltak at. Vildgosan megalla-
pithatd, hogy ez a fejlédés to-
vabbhalad, és hogy nem csu-
pan a természetes fa szinarnya-
latok létrehozasara szoritkozik.
A fehérité pacolds szinarnya-
latai ma mar sok olyan Arnya-
latra kiterjednek, amelyek di-
vatos szinezést tesznek lehe-
téveé. Mod van arra, hogy a ja-
vorfa halészobabutort egyide-
jlileg fehéritsik és szép pasztell
szinlire pacoljuk. Még a koze-
pes pacolasi szindrnyalatok ese-
tében is jelentGségre tehet
szert  a fehérité pacolas, mivel
killonésen egyenletes maratasi
szindrnyalatot ad. Ennek a fej-
16désnek a tovabbhaladasat és
iranyat a butoripar fogja meg-
hatarozni.

A fehérité pacolas legfontosabb
elonyeinek osszefoglalasa:

1. A fehérités és a pacolas
kozos miiveletelemben torténik.

2. Az egyenlétlen és hianyos
szinezésli famindségeket szép,
természetes szindrnyalatokra
péacolhatjuk 4t és a szineltéré-
seket kiegyenlithetjlik.

3. A szines erezéseket eny-
hithetjiik és kiegyenlithetjiik.

4. A furnér hulladékot lecsok-
kenthetjiik. !

5. A maratissal kezelt fami-
néségek szinvilagossdga kedve-
z6bb, mint a természetes fami-
néségeké; ez mindenesetre csak
a kivalé mindségli kulonleges
pacolé anyagok alkalmazésa
esetén érvényes.

6. Az anyagfelhasznalas és a
munkaerdraforditas igen ala-
csony. Ezaltal a fehérité paco-
las koltségei az elért hatashoz
viszonyitva kedvezben alakul-
nak.

7. A fehérité péacolas tech-
nologidja egyszerd és biztonsa-
g0s.

8. Kielégité 4arnyalatokban
all rendelkezésre a kiilonleges
pacoléanyag.

9. Egyes pacoléanyagok lero-
viditik a fehéritési folyamatot
és ezaltal meggyorsitjadk a
gyartastechnologiat.

A fehérit6é pacolas technolégiaja

A megfelel6 kiulonleges pac-
anyagokat legtobbszor por alak-
ban szallitjak. Az eléirt wvagy
meghatarozott mennyiséget for-
rasig melegitett vizben felold-
va olyan oldatot készitiink,
amelyik mar lehtilés utan alkal-
mas a felhasznélasra. A legegy-
szerlibb esetben a szinezék ol-
datot 1:1 aranyban szalmidk-
szesszel keverjiik. Ezt a keveré-
ket azutdn a szokasos modon
koncentralt dllapotban, vagy
az igényeknek megfeleléen hi-
gitva hozzidadjuk a hidrogén
peroxidhoz, illetéleg a folytonos
mukodésti berendezéseknél ja-
rulékosan adagoljuk. A kon-
centralt szalmiakszesszel ke-
vert fehéritd6 pacolé oldatbol,
mintegy 20%,-ot kell hozziadni.

A szokvanyos fehéritési eljé-
rasal szemben csupan az a kii-
16nbség, hogy 1 :1 aranyban hi-
gitott szinezett szalmidkszesz-
szel dolgozunk és azért abbol
kétszeres mennyiséget kell hoz-
zdadni. A fehérit6 pacold oldat
felvitelét kiilondsen egyszerlien
és ésszertien tudjuk megoldani
valamilyen kétalkotés adagolé-
késziilék segitségével. Csupéan
arra kell ugyelniink, hogy en-
nek hengerét 20%p-os hozza-
adashoz hasznaljuk. Amennyi-
ben az egyébként sorozatsze-
riien beépitett adagolokésziilék
nem all rendelkezésre, akkor a
gyart6 az ehhez sziikséges
lvegesovet gyorsan utélagosan
leszallithatja, vagy pedig a fel-
dolgoz6 az adagolast ugy allitja
be, hogy a 10%3-os hozaganyag
hengere kétszer olyan gyorsan
uruljon ki, mint a peroxidot
tartalmazé henger, Ezen az igen

egyszeri és kedvezé technold-
gian kivil arra is lehetéség van,
hogy a fehérité pacoléd oldatot
kozvetlenil hozziaadjuk a hid-
rogénperoxidhoz. A tarolhaté-
sag ilyenkor azonban igen kor-
latozott. A keverés utédn a fel-
hordést azonnal végre kell haj-
tani, mivel ellenkez5 esetben a
hidrogénperoxid bomlik. Ez a
munkaméd azonban 4ltaldban
csak akkor kertilhet szoba, ami-
kor csak kismértékd fehéritést
akarunk elérni, és ezért csak
higitott. hidrogénperoxiddal le-
het dolgozni. A fehérité pacold
anyaghol szitkséges mennyiség
a kivant pacolasi szinarnyalat-
tol fliggben pacolo folyadék ol-
dat-literenként 4—10 g.

A fehéritdé pacot normalis vi-
szonyok kozott szorodpisztollyal
viszik fel. Automatikus fehéritt
berendezések alkalmazéasara is
mod van. Kisebb tizemekben
novényszalas ecsettel is lehet
dolgozni. A felvitelt minden
esetben ugy kell végrehajtani,
hogy a fafelliletek egyenletesen
nedvesedjenek. Semmi esetre
sem szabad a felvitt rétegnek
olyan wvastagnak lennie, hogy
az lecsuroghasson. Ugyelni kell
arra, hogy a fehérité oldatot
ugyanolyan vastagon kell fel-
vinni, mint egyébként hidrogén-
peroxid esetében, Amennyiben
a koncentrdlt szalmidkszesszel
kevert fehérité pacoldatot koz-
vetlentuil belekeverjiik a hidro-
génperoxidba, akkor figyelembe
kell venni, hogy a szalmidkszesz
a hidrogén peroxidot azonnal
bontani kezdi, és hogy ezt az
oldatot az oOsszekeverés utan
kiozvetlentil fel kell dolgozni. A
kozvetlen Osszekeverés bizo-
nyos problémakkal jar egyutt,
ezért minden {izemben, ahol
valoban alkalmazni akarjak a
fehérit6 pacolasi eljarast, ajan-
latos, hogy kiilonleges késziilé-
ket szerezzenek be. Egy meg-
felel6 méretben hasznalhaté
késziilék beszerzési koltsége kb.
1000 Marka. (Nyugatnémet)

A legfontosabb feldolgozasi
szabalyok dsszefoglalasa
1. Csakis jol bevalt fehérité
pacanyagokat alkalmazzunk.
2. Az elGirt, vagy meghataro-
zott fehérité pacanyag mennyi-
séget forrasig melegitett vizben
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oldjuk fel. Az ily moédon eléal-
litott oldat lehtilés utéan maér
felhasznalhato. '

3. A fehérité péacoldatot (100
g/liter) koncentralt szalmidk-
szesszel 1:1 aranyban Ossze-
keverjik.

4. Koncentralt, vagy 1:1
ardnyban higitott hidrogénper-
oxidot kell alkalmazni. Néhany
kiilonleges esetben még jobban
higitott hidrogénperoxidot is
alkalmazhatunk.

5. A hidrogén peroxidot 209,
szalmidkszesz-fehérité pac ke-
verékkel keverjiik. Elényos a
kiillonleges fehérité késziilék
alkalmazasa. Ugyelni kell, hogy
a henger 20%,-os hozagmennyi-
séget biztositson.

6. Kozvetlen keverés eseté-
ben azonnal fel kell hasznalni
az anyagot.

7. A fehérité pacanyagot
egyenletesen kell felvinni a fe-
liiletre.

8. A mennyiséget ugy kell
adagolni, hogy ne tudjon Gssze-
futni. '

9. A fehérit6 anyag automati-
kus felvitelének technologiajat
megfeleléképpen modositani
kell, vagy a technolégiai el6-
irast a gyarté vallalattol be kell
kérni.

10. Szoéropisztollyal torténd
felvitel esetében kis atmérsji
fuvékat hasznaljunk, vagy foj-
tast alkalmazzunk, hogy ezaltal
meggyorsitsuk a felvitt meny-
nyiség  szaradasat, illetéleg,
hogy megakadalyozzuk a tul
nedvesen torténé felvitelt. El6-
nyos, hogy ha a fafeliiletet
gyors beszorassal el6szor kissé
megnedvesitjiikk és csak azutan
vissziik fel a szlikséges teljes
mennyiséget. Ecsettel torténé
felvitel esetében névényi rostos
ecseteket hasznaljunk.

11. A faalkatrészeket a szok-
vanyos fehérité eljarasokhoz
hasonléan szaritsuk.

12. Megfelel ideig tarto el-
fektetés utdan helyezziik a da-
rabokat szaritokamraba, vagy
szell6ztetéses szaritoba.

13. A szaritast normalis szo-
bahémeérsékleten is wvégrehajt-
juk. :

14. Lehetdleg akadalyozzuk
meg, hogy a fehérité péacoldat
helyenként tudjon — pl. eré-
teljes huzatlevegé vagy helyi

felmelegedés kovetkeztében —
megszaradni.

15. A feldolgozé szempontja-
b6l ugyanazok a védéeldirdsok
is érvényesek, mint tiszta hid-
rogénperoxid feldolgozasa ese-
tében. Gondoskodni kell a meg-
felelé elszivasrol.

A kereskedelemben rendel-
kezésre allo kiilonleges pac-
anyagokat a fapacokat eléallito
vallalatok mintakartydkon mu-
tatjak be. A famintdk bemutat-
jék az elérheté hatasokat és a
szinarnyalat megvalasztasanil
tampontként hasznalhatok fel.
Természetesen a fa sajat szine
és fehéredési tulajdonsadgai is
szerepet jatszanak a péacolasi
szinarnyalat kialakulasaban.
Ajanlatos ezért a mindenkori
korulmények kozotti elékisér-
letet végrehajtani, amelynél fi-
gyelembe vesszitk a hatasidét,
a szaradéasi id6t, a szaradasi ho-
mérsékletet. A kisérleti kortil-
ményeket azutdn a gyartasban
is be kell tartani. Csakis ily mo-
don lehet biztositani azt, hogy
a kivant pécolasi szinarnyala-
tot elérjuik.

A fehérité pacolas tavolabbi
lehetoségei

A szakembereknek az a véle-
ménye, hogy két-hadrom éven
beliil wvalamennyi természetes
fabol késziilt butornak tébb
mint 50%,-a4t pacolni fogjak.
Ha hajlandék vagyunk a magas
arat megfizetni, még akkor is
alig lehet hozzajutni kifogasta-
lan furnérfdhoz. Masrészrél a
butorvasarlok hangsulyozottan
arra torekszenek, hogy wvalodi
fabutorhoz jussanak hozza és
az kifogastalan és egyenletes
szinli legyen. A szamos utan-
zat, sajtoltfa és réteges sajtolt
lemez felhasznaldsaval parhu-
zamosan érdekes modon foko-
zodott a wvalodi faval szemben
tamasztott mindségi kovetel-
mény. Szamos  butorgyarto
gyorsan felismerte, hogy a
valodi fa verhetetlen és nem
adhaté6 fel a ,mianyagfurné-
rok” és egyéb fautanzatok ked-
véért.®

A nem megfelel6 szinarnya-
lata, vagy akar hibas szinezési

* Bz a megéllapitds a sajatsagos
hazai viszonyokra nem érvényes.
Szerk. megj.

fat nemesiteni lehet. A koze-
pes, vagy gyenge minéségi cso-
portban igen nagy a furnér-
ajanlat. Szamos olyan furnér-
anyag, amely sotét, vagy ibo-
lyasziirke szinezete miatt eddig
csak  szekrényoldalként volt
feldolgozhatd, meglepben jo
kiils6t kap. Szédmos faminéség
fényallésaga nem  kielégito,
vagyis a természetes szinez6-
anyagokat a fény gyorsan ron-
csolja. Az ilyen esetekben fel-
1ép6é helyi elszinez6dés vagy
szintelenedés gyakran okoz
kellemetlen reklamadciokat. Eb-
bél a szempontbol is a fehérité
pacolds 1j, jobb Ilehetéségeket
biztosit.

A fehérités révén vilago-
sabba tett és a természetes fa-
szinarnyalatoknak megfeleléen
pacolt faanyag &ltalaban ellen-
allobb a fényhatdssal szemben,
mint a természetes termék. A
kifakulasi hajlamossag is le-
csokken. A fehéritési folyamat
kézben a fakulasra hajlamos

lignin-részek messzemenden
roncsolédnak, ugyanakkor a
kozombos celluléz-szalas ré-

szek gyakorlatilag sértetlenek
és  kifehéredettek maradnak.
Nem igaz az, amit sok gyakor-
lati szakember &llit, hogy a fe-
héritett faanyag gyorsabban
fakul, mint a fehéritetlen. A
fehérités folyaman roncsolt
lignin tobbé mar nem tud kifa-
kulni.

Els6sorban a kanadai, illet6-
leg az amerikai -diéfa keriil
szOba az egy miveletben vég-
rehajtando fehérité  pacolas
szempontjabél. A diéfa ugyanis
igen nagy elészeretettel kertil
felhasznalasra szobabutorként.
Jelenleg csaknem valamennyi
szobabutorgyarté wvallalat dio-
tat dolgoz fel. A fehérité paco-
las segitségével a kedvezdtlen,
ibolyasziirke szint kellemes
diofa  szinarnyalatra tudjuk
valtoztatni. Gyakorlatilag csak-
nem tetszdleges kivant Arnya-
latot el tudunk érni. Az ismer-
tetett fehérité pacolasi eljaras
szempontjabol kiilonésen ked-
vezbé a nyugtalanitéan sotétsa-
vos faanyag. Az egyenletesen
sotét faanyag szinvéltozasa is
egyenletes lesz. Szép fajellegii
szindrnyalatot lehet elérni,
azonban a jellegzetes struktura
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hidnyzik. A fehérité pacolashoz
ezért lehetdleg csikos kanadal,
illetéleg amerikai diéfat hasz-
néaljunk.

A cseresznyefa esetében for-
ditva érvényes ez a jelenség.
A cseresznyefandl az egyenle-
tesen szinezédott fa adja a leg-
kedvezébb hatast, azonban a
gyakran el6fordulé =zold, vagy
szlirke befuttatdsok is igen jol
szintelenithetéek. A  cseresz-
nyefat egyébként mar évek 6ta
gyakorlatilag csak fehéritett,
vagy péacolt allapotban hozzdk
piacra.

A Fineline a fehérité paco-
lassal kifogastalanul szinezhe-
t6, s6t csakis ezzel valtoztat-
hatd a szinezés.

A makoré fehérit6é pacolas-
nal még némi nehézséget okoz.
Ennek ellenére a szerzé szilar-
dan meg van gy6z6dve arroél,
hogy még ebben az évben nagy
mennyiségben fogjak a mako-

rét ezzel az eljarassal szinezni.
A problémék  mindenesetre
még nincsenek teljes meérték-
ben megoldva. A makoré fa
szinezése kiilonbozé. A terme-
szetes szint gyakran még fehé-
ritéssel is csak részben lehet
megsziintetni. Mindenesetre a
makoréhoz koncentralt (35%)
hidrogénperoxidot kell alkal-
mazni. Gyakran azonban ez a
koncentraci6 sem elegendé a
biztonsagos és egyenletes szin-
telenitéshez.

Rovidesen befejezédnek az
50%/;-o0s hidrogénperoxiddal
végzett kisérleti munkalatok.
Amennyiben sikeriill 509%-o0s
hidrogénperoxiddal szemben
ellenalloképes feheéritépacot
kidolgozni, akkor megvalosit-
hato a makorénak tetszdleges
szinarnyalatban valé maradésa.
A makoré atpacoldsa is maéar
tobb éve a célja szamos butor-
gyarté vallalatnak. Sajnos, a

fehéritett és péacolt makoréfa
nem rendelkezik jellegzetes
strukturaval. Csak szép, egyen-
letes szinezést lehet elérni. Sza-
mos lehet6ség van ma mar
azonban arra, hogy mestersé-
gesen hozzunk létre erezést. A
makoré pacolasa esetében a fa-
ban visszamaradé hidrogénper-
oxid stabilizdlasa okoz nagy
problémat. Ebbdl a szempont-
bol kulonosen kedvezétleniil
viselkedik -a makoréfa. Nyil-
vanvaloan a fa Osszetevd anya-
gai oly moédon stabilizaljak a
hidrogénperoxidot, hogy a fe-
héritéanyag maradéktalan bon-
tasa még napok elmultaval sem
torténik meg. Ennek kovetkez-
tében a fa lakkokkal torténd
bevonasanal nehézségek meriil-
nek fel. Jelenleg dolgoznak
ezeken a problémakon, és valo-
szinlleg a megoldasuk egysze-
ribb és gyorsabb, mint ahogy
arra eddig szamitottak. é
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A fa nyilaszaro szerkezetek tokéletes zaro-
désa a szerkezetek faanyagénak és annak meg-
munkilasanak mindségén kiviil, nagymérték-
ben az alkalmazando zardvasalasok szerkezeté-
t6l, ill. azok mindéségétol fugg Eppen ezért az
EM Epiiletasztalosipari és Faipari Vallalat
gyartmanyfejlesztési tervében kiilonds sulyt
helyez a wvasalasok fejlesztésére. A vasalasok
fejlesztésénél az elsddleges cél az volt, hogy a
kiils6 nyilaszard szerkezetek zarodasat tokéle-
tesitsiik a jobb hé- és hangszigetelés érdeké-
ben, valamint a korszerlibb szerkezethez sziik-
séges vasalasokat biztositsuk. A fejlesztés so-
rén arra js torekedtink, hogy a jelenlegi egy
lakasra es6 vasalas anyagszilikségletét lehetdleg
ne lépjik tul. E feltétel biztositasaul a lakason
beliili ajték zarovasalasait konnyiteltik, mert
lakédson beliil a zaroddssal szembeni kovetelmé-
nyek mérsékelhetok.

A kovetkezékben a fejlesztési terviink
alapjan gyartasba, ill. alkalmazasba vett épii-
letvasalasok  ismertetésével kivanok foglal-
kozni.

1. Bevéso ablaknyelvzar

Eptiletasztalosiparunk a régi hagyoméa-
nyok alapjan az oldalt nyilé és ollésbuké szar-
nyu ablakok zarovasalasaul a beereszté ablak-

Az epuletaszta!os |parban bevezetesre

'k.erijl__é)"

ul vasalasol( 1smertetese

nyelvzarakat alkalmazza. E zardvasalasok he-
lyett a bevésé ablaknyelvzarak alkalmazasat
szorgalmazzuk. A bevéstzar elénye a beeresz-
t6vel szemben, hogy az ablakszarnyba helye-
zett zar csak a horonybol latszik, ezaltal a
szarny tokéletesen befekszik a tokba. A be-
eresztd zar a szarnyba helyezve a szdrny kiilsé
sikjarél és a horonybol is latszodott, s a zar-
nak a kilincset befogad6 tarcsaja a szarny csu-
kasakor a tok hornyanak f{itkozve a szarny
tokéletes illeszkedését gatoltar A bevéso
nyelvzar alkalmazdsaval az ablakszarny eszté-
tikusabba véalik, és a zar elhelyezési modja a
zérat a korroziotél is védelmezi. A bevésd
nyelvzarakhoz cimmel Osszeszerelt kilincset
kell alkalmazni. A cimmel Gsszeszerelt kilin-
csek alkalmazasaval a szerelvényezés is egysze-
ribbé valik. A beereszté nyelvzaraknal a ki-
lincs szegecselés a mazolas utan kovetkezett,
mely szintén a szarnyak, ill. ablakok esztéti-
kajat rontotta.

A zar f6bb méretei a kovetkezdk:

El6lap hossza 84 mm
Elolap szélessége 14 mm
Zarszekrény _ 55/22/7 mm
Kilinecsdié nyilas 6 mm
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2. Gorgos oldalradzar

Az oldaltnyil6 szarnyas ablakoknéal, ha a °
fels6 nyelvzar kilines a padlé szintjétél 170 ecm
folé kertilne, nyelvzar helyett oldalradzarat
kell alkalmazni az Epit6ipari Kivitelezési sza-
béalyzat elbirdsa szerint. Oldalrudzarat kell al-
kalmazni tovdbba az egyszarnyu erkélyajtok-
hoz is. Az elmult évek soran igen sok gondot
okozott az épuletasztalosipari gyaraknak a hi-
vatkozott szabalyzat el6irdsainak betartasa,
mert az el6irt vasalast az MSZ 9105 szerint
forgérudas kozéprudzarbél kellett kialakita-
niok. E kialakitassal készitett rudzarak elhe-
lyezése igen korultekinté munkat igényelt lize-
men belili, valamint a szerelést végzé szegezo
lakatosokt6l, “mert a legkisebb pontatlansag
esetén a zar mukodésében zavarok léptek fel.
E szerelési nehézségek mellett e zartipus az
esztétikai kovetelményeket sem elégitette ki,
mert elhelyezése a szarnyak belsé lapjarol tor-
tént, vaslemez lefedéssel. A vaslemez lefedés
mazoléds alatt mindig meglatszédott, mivel a fa
és a fém mozgasa nem egyez6. E hidnyossagok
megszintetésére hataroztuk el a gérgds oldal-
rudzar bevezetését. A gorgés oldalrudzar ugy
az ablak-, mint az erkélyajtészarnyak hornyaba
helyezend6. A zarodast alul-feliill és kozépen
1—1 csapon forgd gorgé biztositja, a tokba he-
lyezett zarévasalasok révén. A gorgds csap a
zéréskor fellép6 surlodast csokkenti, ezaltal a
zar konnyen mukodtetheté és tokéletes zarast
biztosit. A zar6vasalatoknak a gorgés csappal
érintkez6 oldala lejtésre van kiképezve, hogy
a csap a szarnyat a tokhoz hiizza. Az oldalrad-
zar haromféle méretben késziil 65, 100, 150 cm
sz€ls6 gorgétavolsdggal. A felsorolt méretek 3
részbol tevédnek ossze: 1 db alapzéarbél, mely-
nek mérete alland6 és 1—1 db toldalékelembél,
mely az alapzarral 6sszekapesolva adja az el6-
z6ekben felsorolt méreteket. A zarhoz tartozik
még 3 db. zarévasalas. A zar, cimmel Osszesze-
relt nyelvzar vagy csapos ajtokilinesekkel mii-
kodtethetd.

A teljes zaras eléréséhez a kilincstengely
90°-o0s elforditdsa sziikséges.

A zar f6bb méretei a kovetkezok:

Zarszekrény 135/30/10 mm

Rud O 7/7 mm

Gorgb @) 11 mm, magassaga 9 mm

El6lap szélessége 20 mm

kilinesdi6 tavolsaga az el6laptol 21 mm

kilinesdié nyilds 65 és 100-as méretnél 6 mm
150-es méretnél 8 mm

3. Univerzalis bevéso csapozar

. Az univerzalis bevésé csapozar bevezeté-
sével a Kkiils6 nyilaszaré szerkezetek vasala-
sainak tokéletesitéséhez szlikséges anyagtobb-
letet kivanjuk biztositani. A normaél bevésé

ajtézar 0,65 kg/db
a bevésé csap6zar 0,27 kg/db
0,38 kg/db

megtakaritas

A bevéss csapbzarak ugyanugy Kkilincesel,
mint a normdl bevésd ajtozarak, csak a kulcsos
része hidnyzik. E kis méretd zar kevésbé gyen-
giti az ajté all6 darabjéat (friz), ezéltal az ajtélap
alakallésaga biztosabb. A bevésé csapdzarak
bevezetése mellett sz6l az az altalanos tapasz-
talat is, hogy a lakéson beliili ajtokat nem szok-
tak zarni.

A zar f6bb méretei a kovetkezok:

El6lap hossza 140 mm
El6lap szélessége 19 mm
Zarszekrény 85/60/12 mm
Kilinesdié nyilas 8 mm
Kilinesdié tavolsaga

az eldlaptol 35 mm

4. Billenészarnyas ablak vasalasai

A billen6 ablakpédnt az ablakszarnyak nyi-
tasdt vizszintes irdanyu billenéssel biztositja. A
billenépant két forgotengelyes pant, a két ten-
gely kozotti tavolsag felez6je az ablakszarny
magassaganak felez6jébe esik. Az ablakszarny
180°-0s fordulatat teszi lehetévé, ezaltal a
kiils6é uvegfeliilet belulrél tisztithaté. A szarny
az elsé 90°-os fordulatot az alsé tengelyen, a
maéasodik 90°-os fordulatot a felsé -tengelyen
teszi meg. Az ablakszarny minden helyzetben
valé megillitisat az alsé tengelyen dorzstar-
csak, a fels6 tengelyen dorzscsap biztositja. Az
elobbi csavar anyéval, az utéobbi menetes csa-
varral allithat6. A felsé tengely menetes dorzs-
csapja alatti csavar elforditasdval egy utkozo6-
lap mozgathaté, mely iitk6zé kb. 20°-os kibil-
lenést tesz lehetévé. Az ablakot csak tlitkozte-
téssel szabad lizemeltetni. Az itk6z6t csak az
ablak tisztitasakor vagy a szilikséges szakmun-
kak végzésekor szabad visszadllitani. A mun-
kélatok megszakitasaval, ill. befejezésével a
szarnyat, ill. a vasaldst utkoztetni kell a bal-
esetek megel6zése érdekében.

E Dbillenépant Teschauer-rendszeri és
thermopan Uuvegezést ablakokhoz egyaréant al-
kalmas.

A péant erds falu, fekete temper ontvény-
b6l készil, fehérre lakkozva, jobbos és balos
kivitelben, f6bb méretei a kovetkezdk:

Péntlevél hossza 154 mm
Pantlevél szélessége 40 mm
Pantlevelek kozotti tavolsag 24 mm

Osszekotopant

A Teschauer-rendszeri billené ablakok
szarnyainak oOsszekotésére csuklospant rend-
szerl, Osszekotépant alkalmazéisat irdnyoztuk
el6. E rendszerd ablakokndl diépant nem alkal-
mazhato, mert a szarnyak billenése folytédn a
kiakaszthato pant baleseti veszélyt rejt ma-
gdban. A csukléspant a szarnyak lapjaba van
bestillyesztve, s rogzitése stillyesztett feji fa-
csavarral torténik.
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A péant f6bb méretei a kovetkezok:

Péantlevél hossza
Pantlevél szélessége

80 mmm
38 mm

Gorgos rudzar

A billenészarnyas ablak zarodasat ot pon-
ton zaré vasalas biztositja. A zaroszerkezet,
mely megegyezik az oldalradzar alapzarjaval,
az ablakszarny als6 darabjidban van elhelyezve.
Az alapzarhoz kapesol6dik 1—1 db 90°-os tol-
dalékelem. Az igy Osszekapcsolt zar az ablak-
szarny alsé részét 3 gorgos csappal zarja a tok-
hoz a zar6vasalasok révén. Az alapzirhoz kap-
csol6dé 90°-os elemek a horizontélis jobbra-
balra zaré mozgasat vertikalis irdanyba valtoz-
tatjdk, s a 90°-os elemhez kapecsolt filiggbleges
rudazat a tok fels6 részébe helyezett gorgds
zar6lemezbe zar. A fuggéleges rudazat also
fele fém takardsinnel, a felsé fele pedig fa iit-
kozélécecel van letakarva. Az utkozéléc alatt a
rudazat 1—1 rudvezetével van az ablakszarny-
hoz csavarozva.

Az 6t ponton val6é zards az alapzarba he-
lyezett cimmel G6sszeszerelt, csapos Kilincs
segitségével torténik. A billenészarnyas ablak
zarovasaldsa a kovetkezd elemekbdl all:

1 db alapzar

2 db 90°-o0s toldalékelem

2 db oldalrudazat

2 db takarésin

5 db zardlemez (ebbél 2 db gorgds)

2 db rudvezeté

Szarnyilleszto

A széarnyilleszt6 1 db csapos és 1 db réses
lemezbol all és a Teschauer-rendszer(i billené-
szarnyas ablakokndl a szdrnyak Osszeilleszté-
séul szolgdl. A szarnyak oOsszefekvo lapjain
stillyesztve, csavarozassal van elhelyezve az
0sszekot6 péantokkal ellentétes oldalon.

Az illeszté f6bb meéretei:

Hossza 50 mm
Szélessége 20 mm
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Hazai faiparunk fellendiilése, 1j, korszerii
famegmunkal6 gépek bedllitasat is sziikségsze-
riivé tette és teszi. Bar a famegmunkalo gépek
kezelésére kiilon tanfolyamot nem szerveztek,
a faipari gépeken dolgozdk gyakorlati tapasz-
talatok utjan szerezték meg egy, vagy tobb fa-
megmunkalé gép kezelésének ismeretét.

A technika &llandé fejlédése és a terme-
lékenység novelésének érdeke, uj, korszeri
termel6eszkozok alkalmazésat, és ennek meg-
feleléen a gépeken dolgozok magasabb szinvo-
nali szakismeretét koveteli meg.

Az épliletasztalosipar nagyaranyu gépesi-
tése, 1j technolégidk alkalmazdsa, sziikségessé
tették a faipari gépmunkéds munkakor szakma-
sitdsat és a szakmai kovetelmények meghata-
rozasat. '

Az EM Epiiletasztalosipari és Faipari
Véllalat az 1963. julius hé 1-i megalakulasakor
egyidejlileg létrehozta a szakmunkésok képzé-
sének érdekében a Munkdasakadémiat.

A Munkésakadémia vezetésége — a Mun-
kaligyi Minisztérium 1124. szakszam alatt meg-
hatarozott gépi famegmunkdalo-szakmai képe-
sités megszerzése céljabol szervezte meg a
szakmunkasképz6 tanfolyamot. A tanfolyamra
jelentkezhettek azok a dolgozdk, akik 22. élet-
éviiket betoltétték, de a 45. életéviikket nem
haladtak tul, az asztalosiparban legaldbb
3 ¢éves szakmai gyakorlattal rendelkeztek, or-

* Vitaindité cikk.

A faipari gépmunkaskepzés tapasztalatai

¢ és tovabbfejlesztési lehetoségei -

vosi igazolds alapjan a szakma gyakorlasara
egészségileg alkalmasak.

Az Epitésiigyi Minisztérium Miiszaki Fej-
lesztési Fdosztdlya és Munkaiigyi Féosztalya-
nak jovdhagydsa alapjan a szakmunkés-képesi-
tés I. fokozatdhoz a kovetkezd szakismeretek
sziikségesek: ;

Onalléan kell dolgoznia a szakmunkés-je-
16ltnek az alant felsorolt gépeken, a megfeleld
technologiai utasitdsok alapjan:

szalagflirész,

korfireész,

egyengetligyalu,

vastagolégyalu,

lancmaro,

panthelybemaré,

egy és tobborsés furo,

korongesiszold,

szalagcsiszolo.

Tovabba a fentiekkel egy tekintet ald esd
egyszeribb miiveleteket végzé gépeken:
(az épuletasztalosiparban haszndlatos Kkis
gépekkel: kézifelsémaro, kézicsiszolo, szog-
belévé pisztoly stb.).
A felsorolt gépeken o6nalléan kell elvé-
geznie:
a gépek bedllitdsat,
gépi szerszamok és gépek karbantartdsat,
élezését,
vezeté melletti parhuzamos vagést,
szalag, vagy korflrészgépen csap- és csap-
helyvagést,
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sablonba végast,

enyvezett lemez, farostlemez, forgéacslap,
butorlap, pozdorjalap meéretre szabasat
rajz utan, vagy vezeté mellett,

élillesztést, lap- és élegyengetést,

adott szerkezetek alkatrészeinek méretre
gyalulasat,

csapfészkek marasat, elérajzolas utan,
vagy sablonba,

" panthelylevél-bemarast, egy vagy
panthelyet egy miuvelettel,

csapfészkek - furasat, fahibak dugdzasat,
koldokesaphelyek furasat,

élek gépi csiszolasat,

sima lapok, oOsszeépitett keretek gépi csi-
szolasét,

egyszerlibb épuletasztalos szerkezetek

(ajto, ablaktok, lemezelt ajtélapok)
megmunkalds utani Osszeallitasat.

tobb

gep1

Dolgozni kell tudnia az el6zbleg gépbeal-
lité altal bedllitott alant felsorolt gépeken:

kettds szélezd korflirész,

egy- és kétoldalas csaphelymaré (slicceld),

lemezdarabolé korflrész,

csapolo és péaroscsapolo,

sorozatvago korflrész,

tobbfejes gyalu,

derékszogl egyengeto,

asztalimaro, felsémaro,

egyengeto keleld,

hengeresiszolo,
valamint a fentiekkel egy tekintet ald es6é be-
allitott gépeken.

A felsorolt gépeken valé munkavégzésen
felil rendelkeznie kell a jeldltnek a kovetkezd
szakmai és elméleti ismeretekkel is:

ismernie kell a felsorolt gépek szerkezeti
felépitését és miikodési elvét,

a munkavégzéshez haszndlatos szerszamo-
kat, munkaeszkozoket és azok alkalma-
zasat,

egyszerlibb szerkezetek (heveder, palld,
gerébtok, lemezelt ajtélap) alkatrészeit,
osszeallitasanak modjat,

az elektromossag alapfogalmat,

védoberendezéseket (a felsorolt gépeknél),

fontosabb fafajtakat és azok jellemzését,

fahibakat, — a bedolgozhat6sagnal valo fi-
gyelembevétel miatt — a fa tartésitasa-
nak modjat,

a fa természetes és mesterséges szaritasat,

az elvégzendd munkakkal kapcsolatos mi-
szaki és minsségi eldirasokat,

egyszerl testek és idomok abrazolédsat,

szamtani, mértani alapfogalmakat,

tortekkel valé miuveleteket,
szazalékszamitast,

arany ¢és aranyparokkal valé szamitést,

egyszerlibb mértani elemek szerkesztését,

abrazoloé geometria alapfogalmakat,
szakrajzi ismereteket,

biztonsagtechnikai el6irdsokat,

tlizvédelemmel kapcsolatos eléirasokat,

munkaszervezési ismereteket,
munkahelyi ligyviteli, norma- és bériigyi
ismereteket.

A felsorolt szakmai koOvetelményeknek
megfeleléen a szakmunkasképzé tanfolyam
anyagat a hallgaték az 1124. szakszamu szak-
munkasképzé tanfolyam EM EDOK irodija
altal kiadott jegyzetb6l tanulhattik meg.

A tanfolyam idétartama 10 hénap volt,
hetenként kétszer 4 o6ras eléadassal.

A tanfolyam hallgatéi a kovetkezd tema-
tika alapjan részesiiltek oktatiasban:

1. Szakmai ismeretek:
a) Géptan és gyartastechnolbgia

A fa elemi forgacsolasa és az ezzel kap-
csolatos alapfogalmak. X

Gépi forgacsolas fajai, az egyes forgdcso-
lasok jellemz6i. Metsz6szogek, metszésebesség,
ezek mértékének hatdsa a megmunkdlds miné-
ségére, energiasziikségletre. Otvozetlen és 6t-
vozott szerszédmacélok tulajdonsaga és alkal-
mazasuk teriilete. Edzés, koszoriilés. Forga-
csolo kések, késbetétek kialakitasa. Késtartok,
fejek ismertetése.

Gépi szerszamok és kések karbantartasa,
kések élezése.

Az 1. fokozat szakmai kovetelményeiben
felsorolt egyszertibb faipari géptipusok és szer-
kezeti felépitésik, miikodési elvitk ismertetése.

Az épiiletasztalosiparban hasznalatos kis
gépek (kézi fels6bmaro, kézi csiszologep, szog-
belévé pisztoly stb.) miikodése, alkalmazésa,
kezelése, karbantartasa.

Az egyes megmunkilé fejek jellemz6 ré-
szei. A faipari gépek felépitésénél alkalmazott
gépelemek, fordulatestkkenték, sebességvaltok,
el6toléomiivek, szoritdk, Aallitészerkezetek, meg-
hajtasok ismertetése.

A gyértastechnologidk célja.
technologia készitésének modja.

A gyartas-
Egyszertibb

Az egyes geptipusok bedllitdsa és lizem-
kozbeni kezelése. Elektromossag alapfogalmai,
a hasznélatos elektromos berendezések ismer-
tetése. Motortipusok, kapesolok, motorvédelmi
berendezések. A ragasztas elmélete és Ossze-
fliggése a gépi megmunkalassal.

90 dra

b) Biztonsagtechnika

Az 1. fokozatban felsorolt gépekre vonat-
kozo biztonsigtechnikai szabalyok, el6irdsok a
faipari Balesetelharité és Egészségvéds Ovo-
rendszabaly ismertetése.

Az 4&ltalanos Balesetelharit6 és Egészség-
védelmi Ovérendszabaly — a faiparral kapcso-
latos részeinek — ismertetése.

Az elektiromossag biztonsdgtechnikdja és
érintésvédelmi szabdlyok ismertetése.

ElsGsegélynyujtas.
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Védbberendezések és alkalmazasuk ismer-
tetése. :
15 6ra

¢) Munkahelyi iigyvitel

Tarsadalmi tulajdon védelem.
Bérezési formék és rendszerek ismertetése.
Munkanormak utalvanyozasa, teljesitmé-
nyek felmérése, elszadmolésa.
10 ora
2. Anyag- és gyartasismeret

A fa mint ipari nyersanyag. Az erdd, az
erdéstiriség, az erddgazdalkodas fontosabb
adatai. A takarékossag jelentésége.

A faanyag szerkezeti felépitése. A sejt fo-
galma. A sejtfal, sejtiireg és a sejtnedv. Szivet-
rendszerek: osztédé ‘és éallandésult szovetek.
Faelemek és hancselemek. A fa anyagéinak és
fajtdjanak vizsgalata. A fa harom jellemzd
metszete. A fatest lathaté szerkezete és azok
jellegzetességei. A fafajta meghatarozasakor
kovetenddé eljaras.

Alapfogalmak: szijjacs, geszt, évgyflrik,
bélsugarak elhelyezkedése.

A fa fizikai tulajdons&agai.

A térfogatsuly. A fa tartéssdga, korrdzidja.
A fa nedvszivasa: sejtfaltelitettség, relativ ned-
vességtartalom meghatarozasa. A fa hé-, elekt-
romos- és hangvezet6 képessége, a fa szilard-
sdga kiils6 erékkel szemben. A fa szildrdsiga a
fametszet kiilonb6z6 iranydban. A faanyag
kiils6é tulajdonsagai: szine, rajza, szaga stb.

A fa természetes szaritdsa és raktarozasa.
A fa mesterséges széritdsa. Szariték ismerte-
tése.

A fa alaki fejlédési hibai. Gorbeség, villas-
noves, tévastagodas, sudarlosiag stb. Vaseres-
ség, csavarodott novés, goresok, gyantasodas
algeszt stb. A fa kezelési hibdi: a fiilledés, re-
pedések, kérgesedés.

A fa betegségei. Baktériumok, gombik
kartevése. A fontosabb faronté gombak és meg-
jelenésiik felismerése. A gombdk elleni véde-
kezés. A védelmének modjai. Tarolds, gomba-
mentesités, telités, feliiletkezelés.

Ragasztoanyagok és feliiletkezel6 anyagok
ismertetése.

A fahelyettesité anyagok. A farostlemez,
szinelt farostlemez, formika lapok, enyvezett
vid ismertetése. Ezen anyagok fizikai tulajdon-
sagai: térfogatsuly, nedvszivas, hé- és hangve-
zetés, szilardsagi tényezék. A fahelyettesito
anyagok felhasznalasa, alkalmazasi tertiletiik.
A megmunkalds modjai: flirészelés, gyalulas,
feliiletkezelés.

Az  épliletasztalosiparban alkalmazott
egyéb anyagok, segédanyagok, vasalatok, mi-
anyagok és azok felhasznalasanak kovetel-
ményei.

Szerszamacélok. Az acél. Az acélok fajtai.
Otvozétt és otvozetlen acélok alkalmazasi te-
riilete. Edzés.

A gépek lizemeléséhez és karbantartasdhoz
alkalmazott anyagok, kendanyagok. Ezen anya-
gok tulajdonsagai és felhaszndlasuk. A gépek
élettartamdval és kezelésével Gsszefliggé anya-
gok ismertetése.

65 ora

3. Szakrajz és szerkezettan

Az &4brazolasi modokrol A4ltaldban. Abra-
zolo geometria a miuiszaki gyakorlatban, a mii-
szaki rajzolds modszerei és eszkozei. Méretezés,
méretmegadds, méretjeldlés, szabvanyiras,
szabvanyos vonalak, jeloléseK, rajzlapméretek.

Abrazolas képsikok segitségével. Vetités.
Pont, egyenes, sik feliiletek képei. Egyszertibb
testek: téglalap, hasdb abrazolasa. Az egysze-
riibb testek metszetei és abrazolasuk. Gyakor-
lati példdk az épiiletasztalosiparban el6forduls
alkatrészek és szerkezetek abrazolasara. A lat-
szati kép fogalma és torvényszerliségei. Az
axonometrikus 4brazolds térvényszertiségei és
méretaranyai. Egyszertibb testek axonometri-
kus abrazolasa. Epiiletasztalosipari szerkezetek
axonometrikus 4brazoldsa.

Fakotesek, fakotések segédanyaggal. Szé-
lesit6 toldasok, hosszabbitoé toldasok, vastagito
toldasok. Lapkétések, hevederezések. Keretko-
tések. Kereszt és T alaku kotések. Kavakotések.
Fapotlo lapok szerkezeti kotései.

Tipus nyilaszard szerkezetek
és rajzolasa.

Ajtotokok: ragasztott ajtétokok, geréb-
tokok, peremes ajtétokok, béléstokok.

ismertetése

Ajtélapok: lemezelt belsé és bejarati ajto-
lapok.

Ablakok: gerébtokos, kapcsolt gerébtokos,
egyesitett szarnyu, hevedertokos, pallétokos
ablakok. Kaputokok és kapulapok. Uveg és
W. C. el6- és valaszfalak. Méretforma és nyitas.

Mindségi kovetelmények.

80 ora

4. Mennyiségtan
a) Szamtan

Szamtani alapfogalmak. A szamok jelolése,
helyi értéke, szdmrendszer. Alapmiiveletek
egész es tizedes szamokkal. Alapmiveletek
tortszamokkal. Szdzalékszamitds. Aranyossag,
aranypar. L. foku egyismeretlenes egyenlet.

Meértékegység: teriilet, kobtartalom stb.
20 o6ra

b) Mértan

Meértani alapfogalmak. Egyszer(i testek
(kocka, hasab, henger) szerkesztése, felszine,
kobtartalma.

A kor tertilete, kertilete. Pythagorasz-tétel.
Térfogat, fajsuly.
Szogek.
Feladatok megoldasa a mértan és mennyi-
ségtan korébol.
20 ora
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A tanfolyam elGadas anyaga Osszesen:
300 ora

A tanfolyamra hét gyaregységilinkbdél 335
gépmunkas, mas vallalattél 3 f6 jelentkezett.

A hallgaték az els6 hetekben nehezen
szoktdk meg a jegyzetelést, de a kés6bbi id6-
szakban a jegyzetek kotelezé bemutatisa és
értékelése 100%,-os eredményt biztositott.

Az el6adott anyagbdl tortént idészakos be-
szamoltatas biztositéka volt a kozepes szint tar-
tasanak.

Nehezen birkoztak meg a hallgaték a szer-
kezettan anyagaval és a szakmai kifejezések
egységes meghatéarozasaival.

A Szakmunkasképzé tanfolyam jegyzet a
gépi famegmunkal6 szakmara, mint tankoényv
megfelelé volt, és felnéttek oktatasi céljara al-
kalmas.

Tekintettel arra, hogy jelenleg szakositott
gépmunkasképzés nem torténik, az épililetasz-
talosipari gépmunkas tovabbképzd tanfolyam
és a  szakmai kovetelményeknek megfelels
szakmunkasképesité vizsga fenntartasa java-
solt.

A tanfolyam vizsgajanak értékelésénél
azonban néhany moédositast igénylé észrevételt
is meg kell emliteni::

1. A napi 8 odrai
gépmunkasok

fizikai munkat végzd
eléadasi ora szamat

4 orarél, napi 3 orara kellene csdkken-
teni. Ennek megfeleléen a tanfolyam
idejet 10 hoénaprél megfeleléképpen
moédositani.

2. A gyakorlati 6rdk szamat legalabb 20
oraban meghatarozni.

3. Megvizsgdlas targyat képezi az anyag
szerkezettani része is, hogy sziikséges-e
az anyag fentebb felsorolt részébél a
teljes anyagot oktatni, és nem volna-e
megfelelébb a szerkezeti rész egy ré-
szét a szakmai tovabbképzés II. foko-
zataban oktatni.

A tanfolyamon szerzett tapasztalat azt mu-
tatta, hogy dolgozoinkat érdekelték és nemecsak
szukségszerliségnek tartottédk a megtanulando
anyagokat.

Hangsulyozni kell, hogy a tanfolyam utani
vizsgan részt vett dolgozok Kkozlil nemecsak
férfi, hanem néi dolgozok is voltak, akik a tan-
folyamon szerzett tudasukkal a kozepesnél is
jobb vizsgaeredményt értek el.

A tanitds és tanuldas az elkovetkezendd
idékben is feltétleniil sziikséges, mert a szer-
zett gyakorlati tudassal kiegészitett elmeéleti
ismeret a minéség javulasat a munkadarabok
jobb ismerete alapjan az lizemek termelékeny-
ségének biztosabb bazisat jelenti.



MIKLOSSY SANDOR
Faipari Gyartastervezd
és Szerkeszté lroda

A furnérozis technolégidja mér igen régi,
de a fa alapanyag mozgasanak meggatlasara ki-
alakult — kétoldali furnérozds — technologiaja
az utébbi 50—60 év folyaman keriilt alkal-
mazasra,

Azon célkitdzést, hogy a faanyag él6, ter-
mészetes tulajdonsigait, mozgasat, veteme-
désre, dagadasra, gorbiilésre valé hajlamossé-
gét megsziintessik vagy legaldbbis nagymér-
tékben korlatozzuk, még ma sem sikerilt teljes
mértékben megvalésitanunk. Dacéra a sok év-
tizedes kutatasnak, a sok igen hasznos techno-
logiai eredménynek, melyek mind azt céloztak.
hogy urra legyink a fa karos tulajdonsagain,
hogy holt anyagga valtoztassuk, nem jartak ki-
elégité eredménnyel. Ennek ellenére a kutata-
sok tovabb folynak, de mindinkéabb ra kell dob-
benniink arra, hogy a fa él6 anyag, él, mozog
és dolgozik,
~ Mindazon ismeretek, melyeket a kutatasok
soran az élé farol nyertlink, igen hasznosak, de
az eredeti célkitlizést, hogy a fat tovabb moz-
gasra képtelenné tegyiik, meég a legujabb fa-

Ismertetes a: butorlapok és . tomoralkatreszek

egyoldah furnérozasanak Iehetosegewol
Vitacikk ' s

potlé anyagokkal — farost, forgacs, pozdorja —
sem sikeriilt elérni. A fapotlé lapféleségek egy-
forma tulajdonsagl, homogén anyagokbol ké-
sziilnek, melyek azonban a fa-karakteriiket nem
vesztették el.

Keétségkiviil a forgacs, pozdorja és farost-
bol kifejlesztett butorlap, mivel szaliranya
nincs, sok 1j lehetéséget nyitott meg és sok
régi kivansagot elégitett ki kiiléndsen, ha meg-
gondoljuk, hogy olyan butorlap &all rendelke-
zésre, melyen nem lathatok csomok, repedések
stb., és minden irdnyban j6l ragaszthaté. Az 1uj
lehetdségek kozul nem forditottunk kello fi-
gyelmet arra, hogy ez az Onmagaban lezart,
mesterségesen elﬁé.llitott b1.'1t(}11ap a fumérozés

s rae

’Ee521 lehetove

Bevezetében megemlitettem, hogy a fur-
nérozds technolégiaja mar igen régi, de a két-
cldali furnérozas — mely a fa lezarasat célozza
— viszonylagosan ujabb keleti.

Régebben a furnérozas, azaz a falapok egy-
oldalt boritasa nem allt egyébbdl, mint az alap-
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faval megegyezd szalirdnyu, flrészelt furnér-
lap raragasztasabol, és csak a késébbiek folya-
man alakult ki a keresztszalirAnyd furnérozas
technologiaja. A kiilonbozé irdnyu huzoderdk,
melyek az 0j keresztszaliranyd technolégia be-
vezetésével egyidejlleg felléptek, szamos, a
felhasznalt anyaggal és eljarassal kapcsolatos
nehézséget hoztak felszinre, melyeket a nagy
viztartalmu, allati enyvek hasznalata, a magas
ragasztasi hémérséklet, valamint a nem kielé-
gité szaritasi koriilmények csak nehezitettek.
Igazan mondhatjuk, hogy a fa megszeliditése-
ért igen sok tanulopénzt fizettiink.

Mindenesetre a legnehezebb probléma,
mely abbdl adoédott, hogy a fat mozgésdban
meggatoljuk, sziikségessé tette a faanyag két
oldalt, keresztirAnyu, wvastagabb furnérral,
majd ezt kovetdleg ugyancsak két oldalt, véko-
nyabb, keresztirdnyt nemesfurnérral valé lera-
gasztdsat, melyet sziikségessé tett az, hogy a
két oldalt fellép6é huzderdket egyensulyba kel-
lett hozni.

A faforgacs, pozdorja és farostbol készitett
butorlapoknak az a nagy elonyik, hogy a fa
belsejében lakozo erbket a felapritissal (forga-
csolds, rostositas), féleg a kozépsé — mag —-
résznél, nagymértékben sikertilt semlegesiteni.
Itt is érvényesiilt tehat a politikabdl (rémaiak)
ismert jelszo ,,0szd meg és uralkodj”.

Sziikségesnek tartottam a hosszu beveze-
tést elmondani azért, hogy a cimben megneve-
zett témat megerthessuk annaél 15 inkéabb, mert
tas szakember nehezen tudJa magéaéva tenni az
egyoldalon valé furnérozas lehetéségét.

Hozzaflizni kivanom, hogy a régi asztalos-
iparban az egyoldali furnérozas magatol érte-
t6d6 mivelet volt, amit bizonyit az 1700—1850
kozti évekbol fennmaradi igen sok butor, me-
lyek kozott kevés a kétoldali furnérozassal ké-
sziilt. Indokolja ezt az is, hogy a felhasznalt
furnér — flrészeléssel — igen nehéz kézi mii-
velettel késziilt, tehat az asztalosok igyekeztek
takarékoskodni vele. Ez volt tehat az oka an-
nak, hogy pl. a Biedermeier-idékb6l a legtobb
butoralkatrész csak egyoldalt és kiviilrgl wvolt
furnérozva. Nincs ma igazi asztalos, aki ilyen
munkat elfogadna és a segédvizsgan biztosan
megbukna az, aki ilyen munkat végezne.

Ha a dolgok mélyébe hatolunk, meg kell
allapitanunk, hogy az akkori o6reg mesterek
nem szakmai tudatlansagbol jartak el igy, ha-
nem, mert t@keletesen ismertc'k az egyoldall
olyan fogast, melye‘t ennél a techno]ogmndl al-
kalmaztak.

Az akkori asztalosok is tudtidk, hogy az
egyoldali furnérozasnal egyoldalt jelent6s
mennyiségli nedvességet visz fel, ami elhdzé-
déasokat okozhat. Ennek kikiiszobolésére a lap
masik oldalat — a nem furnérozott oldalt — a
ragasztas pillanatdaban benedvesitették, hogy a
kiilonbséget kiegyenlitsék.

Kétségtelen, hogy abban az id6ben ez je-
lentés technolégiai haladast jelentett, fiokeld-
részek, ajtofrizek egyenes és hajlitott alakban,
keresztben vagy hosszdban voltak furnérozva
kiilénosebb nehézség nélkil. Ez volt tehat a
helyzet a tomorfa alkatrészek egyoldali furné-
rozasanal.

Konnyen rajohetiink, hogy nem ez a hely-
zet a butorlapok egyoldali furnérozasanal, ahol
a borité furnér keresztiranyu a butorlap szal-
iranyéaval és 90°-kal’ forditott iranyban jelent-
keznek a huzoéerék, melyek minden légnedves-
ség-valtozasnal igen kellemetlen valtozasokat
okoznak. Ennek kikiiszobolését célozta a jelen-
t6s koltségtobblettel jard, kétoldali furnérozis
bevezetése.

Ha figyelembe vessziik, hogy a forgacs- és
pozdorja butorlapok lényegében onmagukban
lezart, homogén fap6tlé anyagok, tovabba, hogy
a korabbi idékben hasznélatos allati eredeti
enyvekkel szemben ma mar korszer(, vizsze-
gény miuigyanta raganyagok &llanak rendelke-
zéslinkre, kézenfekvé a gondolat, hogy az egy-
oldali furnérozast felelevenitsik és figyelem-~
mel az amugy is szikos furnérellatottsagra, az
egyoldali furnérozast tovabb fejlesszik.

Alatadmasztja ezt a gondolatot az is, hogy
a forgacs- és pozdorjalapok feliilletei még fur-
nérozatlan &llapotban is egyenletes, homogén,
tetszetds képet mutatnak, ardnylag tomott po--
rusokkal, nemkiilénben a vizszegény enyvek
haszndalata erésen lecsékkenti az elhuzé erok
nagysagat. A rendelkezésre allo, fiithetd
hidraulikus prések, szaritoberendezések és ned-
vességmeérd miuszerek eldsegitik az uj techno-
logia kifejlesztését és az el6irt nedvességtarta-
lom betartasanak ellenérzését.

Az alédbbiakban néhany iranyelvet kiva-
nok ismertetni, melyek megfeleld kisérletek le-
folytatdsa utdn alkalmasak az Uj technolégia
kifejlesztésére:

1. 16 mm-nél vékonyabb forgics- vagy
pozdorja butorlap egyoldali furnérozasra nem
alkalmas.

2. A furnérozandé feliletet ragasztas el6tt
meg kell finoman csiszolni, de nem szabad a
feliiletet durvitani. A furnérozisra nem kerils
masik oldalt — csak a furnérozott oldal teljes
kiszaradasa utan — szabad megcesiszolni.

3. Ragasztashoz vizszegény miigyanta-eny-
vet szabad csak hasznalni, stirtin folyo (esetleg
habositott) allapotban, igen vékony rétegben
felhordva (rozsliszt vagy mas tomitéanyaggal).

4. Lehetoleg vékony, 0,4—0,6 mm wvastag
furnérokat kell haszndlni, amennyiben rendel-
kezésre all, ugy 0,3 mm vastag furnér is meg-
felel.

5. A felragasztasra keriil6 furnér nedves-
ségtartalma egyenld, de inkabb alacsonyabb.
legyen, mint a forgacs- vagy pozdorjalap ned-
vességtartalma. Kivanatos, hogy a butorlap
8—109/;, a furnérlap 6—8%,-ndl magasabb ned-
vességtartalommal ne birjon.
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6. Az el6bbiekben leirt cél érdekében kiva-
natos a butorlapokat a ragasztast megel6zéen
kondiciondlni, a {furnérokat 6—8Y;-ra lesza-
ritva, csak a ragasztast kozvetleniil megel6zéen,
vagy egyidejlileg kell a raganyaggal megkent
butorlap-feliiletre helyezni, hogy a furnérlap-
nak ne legyen médja a ragasztiast megel6zéen
sok nedvességet felvenni,.

7. A jelenleg alkalmazott préselési idék
(7—8 perc) a kikeményedésre elegendék. A
préselést kovetéen a furnérozott oldalakat Osz-
szeforgatva és szorosan egymasra rakva, mig
a nem furnérozott lapok kozé megfelelé léceket
kell rakni és legfeliil letakarva, sullyal kell
megterhelni, igy megfelelé6 ideig pihentetni
(3—5 nap).

8. Tomorfa-alkatrészek furnérozdsanil a
régi technolégia szerint kell eljarni, amikor is
a furnérozas nélkiili oldalt be kell nedvesiteni
a ragasztasnal.

Megjegyezni kivinom még, hogy a ragasz-
tas el6tt meg kell mérni a hasznalt raganyag
nedvességtartalmat és a furnérozatlan oldalra
ennek megfelelé vizmennyiséget kell felvinni.
Kisérletek fogjdk megmutatni, hogy a késéb-
biekben a vizezés esetleg teljesen elhagyhatova
valik.

A fent leirt, régi technolégia feltdmaszta-
saval és uj kontdsbe oltoztetésével ugy gondo-
lom, jelent6s anyag- és bérkoltséget lehet meg-
takaritani és bevezetése érdeke az iparnak, de
a népgazdasagnak is.



SZOMBATHY FERENC

Tajékoztats az ART

A feliiletkezelés hagyoma-
nyos modszereit a butoriparban
a technika fejlédése folyamato-
san kiszoritja és 1j, minéségi-
leg jobb feliiletet ado6, sokkal
termelékenyebb eljarisok be-
vezetését teszi lehetévé. Ezek
kozé tartozik elsésorban a poli-
észter feliiletkezelés. A jelen-
leg rendelkezésre 4ll6 berende-
zések, tovabba az anyag saja-
tossdgai azonban a butoripar-
ban csak sik feliiletek meg-
munkalasat teszik lehetévé.
Ennek folytdn az ives feliile-
tek, valamint a tomorfa labaza-
tok fényezését tovabbra is a ha-
gyomanyos sellak politiros el-
jarassal végzik szovetkezeteink.

Az eljaras lassusaga, mas-
részt az exportbutorok magas
mindségi kovetelményei, vala-
mint a nem kielégité mindségi
exportszallitasok kovetkeztében
jelentkez6 jelentés anyagi ka-
rok egyre inkabb Uj anyagok
és eljarasok keresésére szorita-
nak. Ilyen 4j eljarasként kindl-
kozott a vilagszerte ismert né-
met ARTI-cég feliiletkezeld
anyagainak  bevezetése. Az
ARTI-anyagok, wvalamint azok
bevalt felhasznaldasi technolo-
gidjanak bevezetése nemecsak
hosszadalmas és koltséges ki-
sérletezgetéseket tesz felesle-
gessé, hanem egyben olyan fe-
lilletet nyujt, amelyhez nyu-

gati kereskedelmi
hozzaszoktak.

Az ARTI-anyagok a legkii-
lénfélébb tertileten hasznalha-
tok fel. Az anyagok alkalmaz-
kodnak egyrészt a feliilethez.
masrészt a felvitel lehetséges
technolégiajahoz.

Az ARTI Spritz Polierlakk
ives fellileteknél hasznalhato.
Kiilonosen azon szovetkezetek-
nél alkalmazhats, amelyek a
Budapest II. nevl szobaberen-
dezést gyartjak. A bevezetendé
technologiat mar csak azért is
érdemes igen roviden ismertet-
ni, hogy azok is lassédk a kii-
lonbséget a két eljaras kozott,
akik egyébként napi munkés-
jukban nem talalkoznak vele.

Szoropisztollyal két rétegben
alapozassal kezdédik a munka,
majd ugyancsak szoréd eljaras-
sal kétszeres Spritz Polierlakk-
réteget wvisziink fel. Ezutin
ARTTI oszlaté anyaggal a szoka-
sos labdaval oszlatjuk a feliile-
tet, majd wjabb Spritz Polier-
lakk-réteget szorunk fel. Ezt
konnytli csiszolas,
oszlatas koveti, végil a befe-
jez6 pelirozadst ujra labdaval
kell elvégezni.

A vézolt eljarassal mintegy
30 szazalékos munkaidé-megta-
karitas érhet6 el a hagyoma-
nyos eljarassal szemben, a ka-

partnereink

majd ujabb-

pott feliilet

tébb.

Allvanyok, parkényok, to-
morfa részek és labazatok fé-
nyezésénél az ARTI-széklakk
hasznéalhato igen elényodsen. A
feliiletkezelés, hasonléan az
el6bbihez, ugyancsak szérasi
eljarassal torténik. A labaza-
tok . fényezési kovetelményei-
nek (tomités, egyenletes szin,
patina stb.), egy sor speciilis
ARTI-anyag  felhasznaldsival
tesznek eleget. A ldbazatoknail
az uj eljaras 35—40 szazalék-
kal noveli a fényezési munka
termelékenységét.

Az OKISZ meghivasara né-
hény napig Budapesten tartoz-
kodott Willy Brocker, az ARTI
Miivek fémérnoke. A latogatas
célja az ARTI-technologia szé-
les korl ismertetése, valamint
a felmeriilt problémak megtar-
gyaldsa wvolt. Itt tartézkodasa
alatt szakemberek kiséretében
tobb szovetkezetiinket meglato-
gatta. Ezek soran igen hasznos
eszmecserék alakultak ki, ame-
lyekbol szovetkezeteink sok ér-
tékes tanulsdgot szlirtek le. Az
tizemlatogatasokat a FATE-ben
tartott ankét, majd a KISZOV-
ben tartott megbeszélés zarta,
amelyen az allami butoripar és
a kiilkereskedelem: képvisel6i
is részt vettek.

jobb, megbizha-



Egyesiileti hirek

A szakemberek &ltalanos ve-
leménye szerint az ARTI felii-
letkezelési technoldgia beveze-
tése kivanatos és hasznos. Eb-
ben egyetértenek a szovetkeze-
tek, valamint az irdnyité szer-
vek 1is. DBevezetése azonban
nem megy marol holnapra.

Az anyagok beszerzése el6tt
gondoskodni kell a technolo-
gidk bevezetésének miiszaki
feltételeinek biztositasarol. Be
kell szerezni a lakkok felvite-
léhez sziikséges szoropisztolyo-
kat, tartdlyokat és kompresszo-
rokat. Ugyancsak elengedhetet-
leniil sziikséges megfelel6 el-
szivoberendezéssel felszerelt
szorokamrak létesitése.

Az anyagokat, valamint a
felvitelhez sziikséges berende-
zéseket import utjan kemény
valutdért kell beszerezni. A
pénziigyi fedezet biztositasa
nem koénnyt dolog. Remélhétd
azonban, hogy a megfelel6 mi-
néségli  felillet novelni fogja
nyugati butorexportunkat és ez
onmagaban megteremti a devi-
zafedezetet.

A felsorolt nehézségek ko-
vetkeztében az ARTI-eljaras
tizemi bevezetése csak a kovet-
kezé évben varhato. Rovid is-
mertetésemet a KISZOV-ben
megtartott zarémegbeszélésrol
felvett jegyzbkonyv  utolsd
mondataival zarom, mely az
egeész. szovetkezeti butoripar
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egyontetli. véleményét fejezi
ki: ,,Remélheté, hogy a kor-
szerd  ARTI  felliletkezelési

technolégia a hazai poliészter-
lakk alkalmazasa mellett meg-
teremti a magyar stilbutor-ex-
port mindségi biztonsagat, no-
veli az exportvolument, 35—40
szdzalékkal csokkenti a feliilet-
kezelés idéraforditasat. Lehet6-
vé valik, hogy a korabbi kézi
miiveletek jelentés hanyada az
ives, furnérozott és tomorfa ré-
szek feliiletkezelésénél mecha-
nizalhaté legyen.”

Kivanatos, hogy a szovetke-
zetek iranyité szervei megad-
jak a szilikséges segitséget az
eljaras bevezetéséhez.



Szeptember 4-én  tartotta
havi iilését az Ugyvezets El-
nokség. Elokészitették az Egye-
siilet Elnokségének oktéber 7-i
lilését, napirendjét. A tovab-
biakban az Egyesulet folyé
ligyeit targyaltak.

Szeptember 2-4n a Butor-
ipari Szakosztaly tartott veze-
foldi tapasztalatcserék szerve-
_zése, a munkabizottsagi zardje-
lentések, a ,Faipar” butoripari
cikkei, valamint a Szakosztaly
gazdasagi ligyei szerepeltek.

Szeptember 8-4n a FATE
,,Fiatal miszakiak klubja” ren-
dezett jol sikeriilt klubnapi 6sz-
szejovetelt, melyen ,Feladatok
a munkaszervezés tertliletén a
butoriparban” cimmel Bddogh
Istvan igazgato-fémérnck (Bu-
dapesti  Butoripari = Vallalat)
tartott el6adast. Bédogh Istvan
eldadasa soran beszélt a mun-
kaszervezés  jelentGségérél a
butoriparban. A szervezés je-
lenlegi akadalyairél, pl. késoéi
szerzddéskotések, tipizélas,
szabvanyositas, hosszii atfutasi
id6 stb. Ismertette a folyama-
tos gyartas kiépitésének koril-
ményeit a Budapesti Butoripari
Vallalatnal, valamint a felada-

E'_'g'yes-j:'ﬁ';let_i hirek

tokat a munkaszervezés tertile-
tén a munka racionalizdlasanak
érdekében. A targykor érdekes-
ségét, idoészerliségét mi sem
jellemzi jobban, mint az a ko-
rilmény, hogy fiatal miisza-
kiainkat érdekelte a téma és a
klubnap szinte valamennyi
résztvevije hozzaszolt az el6-
adashoz.

Szeptember 22-én a Butor-
ipari Szakosztily klubnapjan
Pajzs Zoltdn igazgato-fomeér-
nok (Szék- és Karpitosipari
Vallalat) ,,A habanyagok sze-
repe a korszerli karpitozé tech-
nolégianal” cimmel tartott eld-
adast. Ismertette a habanyag
kulfoldi és hazai alkalmazasa-
nak jelenlegi helyzetét techno-
logiai szinten. Téajékoztatast
adott a habanyag bedolgozasa
soran tapasztalt észrevételek-
rél, a tovabbi felhaszndléasi le-
hetéségekrol.

Az elb6adashoz szamos reszt-
vevd szélt hozza.

Szeptember 25—26-4n  a
Flrész-lemezipari Szakosztaly
kétnapos tanulményutat szer-
vezett az ERDERT Vallalat
matészalkai és tuzséri telepei-
nek megtekintésére. A flrész-
lemezipari vallalatok mintegy

30 miiszaki dolgozbja vett részt
a tanulmanyuton. Matészalkan
az import fenydgombfa mani-
puldlasat, a faragott gerenda
termelését és az export hobler
frészaru gyartasat tanulma-
nyoztdk, mig a tuzséri telepen
a Szovjetuniébol érkezé fenyd
gombfa at- és kirakodasi tech-

munka-
latokkal, a kérgel6é berendezé-
sekkel, valamint a telepre ér-
kezé import flrészaru oszta-
lyozasi és tarolasi technolégia-
javal ismerkedtek a résztvevik.

Szakembereink nagy elisme-
réssel adoztak a két telepen 1a-
tott nagyfoku {izemi rendnek,
a kivalbéan szervezett és igen
jol betartott technologiai fe-
gyelemnek. Sok olyan tapasz-
talatot szereztek, melyeknek
megvaldsitasa elényos lehet
tobbi iparvallalatunknal is. A
résztvevé szakemberek @ el6tt
ugy Matészalkan, mint Tuzsé-
ron Haldsz Laszl6, az ERDERT
Vallalat muszaki igazgatoja is-
mertette a telepek feladatat,
miuszaki berendezéseit, techno-
logiai célkitiizéseit.

Kiilon kell emlitést tenni ar-
rol a szivélyes vendéglatasrol,
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melyben az ERDERT Vaillalat a
jelenleviket részesitette.

A Szakosztily részér6l az
utiprogram szervezdje és ira-
nyitéja Lengyel Ferenc volt.

Szeptember 17-én az Ugyve-
zet6 Elnokség iilésezett, vala-
mint a Szabvanyositisi Bizott-
sag tartotta szokasos havi Gsz-
szejovetelét.

Ugyancsak szeptember 17-én
az Ipargazdasagi Bizottsag ré-
szér6l Markoczy Jozsef ,Kor-
szerli irodabutorok™” cimmel
el6adast tartott a Miskolei Cso-
port részére. Résztvevok szama
46 f6 volt. Az elbadas alatt ve-
titésre keriilt a nyugati iroda-
butor-termelésrél és az 1963.
évi 6szi irodabutor kiallitasrol
készilt kisfilm. Az el6adast ko-
vetd vitadban a hozzaszolok a
jelenlegi gyartmanyok korsze-
riitlenségét és rossz minéségét
kifogasoltak.  Felvetodott a
szellemi munka hatékonysagat
novelé Ugyvitelszervezési meg-
oldasok széles korli ismertetésé-
nek a hidnya is.

Szeptember 11-én és 25-én

az Epiiletasztalosipari Szakosz-
tdly tartott vezet6ségi {ilést.
Napirendjén az éves munka-
terv végrehajtisa szerepelt.

Szeptember 18-d4n a Vegyes-
faipari Szakosztaly klubnapijin
Géczy Odoén, a Magyar Szab-
vanyugyi Hivatal mérnodke tar-
tott elbadast ,,Butoripari Szab-
vanyok’ cimmel.

Szeptember 3-an és 24-én az
Oktatasi Bizottsag iilésezett.
Napirendjén szerepelt, 1. Szak-
munkasképzés eddigi munkéja-
rol kialakult hatarozati javas-
lat, 2. Az elkészitett tantervek
megkiildésével Gsszefliggd prob-
lemak, valamint a még hianyzé
két tananyag  elkészitésével
kapcsolatos feladatok, 3. Len-
gyel tanulmanyutrol készitett
javaslatok. 4. T4ajékoztaté a
szakkonyvek kiaddsara vonat-
koz6 megbeszélésekrol.

Szeptember 24-én a Szer-
szamfejlesztési Bizottsag tartott
tilést.

Szeptember 7—8-an a Szo-
vetkezeti Szakosztdly 42 {6
részvételével tapasztalatcsere-

latogatast szervezett Sopronba.
A tanulményut soran megte-
kintették az FErdészeti és Fa-
ipari Egyetemet, az Epiiletasz-
talos és Faipari Vaéllalatot, va-
lamint az Asztalos KTSZ-t. A
résztvevé szovetkezeti vezetok,
muszaki szakemberek nagy ér-
deklédéssel hallgattdk Szabé
Dénes egyetemi tanar dékan is-
mertetését az Erdészeti és Fa-
ipari Egyetem munkajardl, a
jové szakembereinek képzésé-
r6l. Az Epiiletasztalos és Fa-
ipari Véllalat megtekintésénél
elismeréssel adoztak a beveze-
tett szalagszeri termelés meg-
valositasanak, az egyes munka-
fazisok kisgépeinek, melyek a
gyar muszaki garddjanak mun-
kajat dicsérik, Az Asztalos
KTSZ-nél a jé61 mikodé lakk-
ontd tlizemet, valamint a karpi-
tos és fatomegcikk részleget te-
kintették meg. A tanulmanyut
rovid varosnézéssel fejezédott
be.
Miiszaki
és Propaganda Bizottsaq



- ZOHNA GYORGY

Sulyos veszteség érte Egyestletiinket ZOHNA GYORGY elvtars elhala-
lozasaval, aki a Faipari Tudomanyos Egyesiilet elnokségének tagja és a Bu-
toripari Szakosztaly vezet§je volt annak megalakulasa 6ta.

A modern gydripari termelés szocialista formainak kialakitasahoz nem-
csak mint vallalati f6émérnék a sajat munkahelyén jarult hozza, hanem
kivalé miszaki képzettségével az Egyesiilet munk4ajat is segitette.

A Faipari Tudoméanyos Egyesiilet sokoldalu tevékenységének minden
tertiletén részt vett a tdrsadalmi munkaban, és faradsagot, idét nem kimélve
onzetleniil szolgalta a haladast.

Temetésén a faipar népes csaladja kisérte el utolsé utjara és sirjanal a
Faipari Tudoményos Egyesiilet Elnoksége nevében Jaszai Karoly f6titkar-
helyettes bucsuztatta.




FAIPAR
Fészerkeszi6: Roka P4l. Szerkeszt6: Jaszai Karoly
Kiadja a Miiszaki Kényvkiadé, V., Bajesy-Zsilinszky ut 22. Telefon: 113-450
Felelds kiad4: Solt Sédndor
Megjelent 8500 példanyban. — Terjeszti a Magyar Posta, El6fizethet a Posta Kozponti Hirlapirodanal
Budapest, V., Jozsef nddor tér 1. (Telefon: 180-850) és bArmely postahivatalnil, El&fizetési dfj iy évre 12,— Ft, Y, évre 24,— F¢
Egyes szdm 4éra: 4,— Ft. Csekkszamlaszdam: egyéni 61,252, kézilleti 61,066, vagy atutalds az MNB 8. sz. foly6szédmlijara
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A termelékenység novelésének hatasos eszkozei ajték, ablakok, székek és asztalok
készitésénél
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