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DR. SZABO KAROLY

A szocialista termelési méd mellett a termelés
tarsadalmi jellege nemecsak tovabb fejlédik, de a
tarsadalmi munkdnak és féleg az anyagi termeld
munkénak szimbavétele, gy is mint a gazdasigi
élet szabélyozdsinak egyik f6 eszkoze, egyre
nagyobb fontossigra emelkedik. Ez a szambavétel
nélkiilozhetetlen lesz, ha megsziinik az arak kol-
csonhatdsdnak piaci mechanizmusan keresztiil
torténd spontin szabdlyozasa az értéktorvény,
" illetve modosult forméja, a termelési ar torvénye
altal.

Jelen cikkemben olsosorl)dn gondolok arra a
szdémbavételre, amelyben a gyirtmanyegységre
juto tényleges termelési koltségeket rendszerezziik
és Osszegezziik.

Az 4llami iparban az egyes termékek egységére
es6 tényleges termelési koltségeket a mindenkor
érvényben levs rendeletekben el6irt rendszerben
tervezziitk meg, illetve szamoljuk el.

E rendszer koltségtényezdi:

Az dru egységre eso

a) kozvetlen anyag,

b) anyagigazgatds,

¢) kozvetlen munkabér,

d) tzemeltetési,

e) értékesitési,

[) vallalati dltalanos és

¢) miiszaki fejlesztési koltség.

A tovabbiakban a faipar egyik legfontosabb

termékének, a flirésziru onkoltsegebol a széritds
koltségeit kivinom levélasztani és elemezni.

* Szaritasi konferenciin elhangzott eldadés.

A fiirészaru szaritisinak koltségei

Vizsgélédasom sordn megallapitottam, hogy
az allami flirészipar egyéltaliban nem, a buator-
ipar pedig csak mint koltséghellyel foglalkozik a
szaritas koltségeivel, s igy alapjiban véve azt
megallapitani tényszdmok alapjin, hogy a flirész-
aru egységére es6 szaritdsi koltség mennyi fafaj-
tol, vastagsiagtol és kezdd nedvességtartalomtol
figg, nem 4llt médomban.

. Miel6tt hazai viszonylatban megallapitanink
a szaritis koltségeit, ra kell mutatni azokra a
szabvényokra és szokvinyokra, melyek utasitast
vagy utaldst tartalmaznak a flirésziru sziritasd-
nak mértékére, illetve a felhasznédlé iparban a fel-
hasznilandé anyag nedvességtartalméira, amelyek
igy kozvetve a szaritas koltségeinek alakuldsat
dontoen befolyasol]a,k

. Az MSZ. 2548. sz. szabvany a fiirésziru
\'astagsé-gi és szélességi méretére vonatkozoan meg-
hatdrozza, hogy azok 189%;-0os netté nedvesség-
tartalomra vonatkoznak. Ennél nedvesebb fiirész-
arut az MSZ. 13348. sz. szabvdnya szerint tal-
mérettel kell bevagni.

A MSZ, 13351. sz., a flirészelt faanyagok
gov()leso cimfi szabvénya eldirja, hogy a gézolt
flirészarut kozvetleniil a gomlés utan, az évszak-
t6l flggetlenill legalibb annyi napon keresztiil
kell bemaglydzva térolni, ahiny mm vastag a
maglyazott flirészaru.

3. Az MSZ. 13352. sz. szabvanya eldirja, hogy
a flirészaru természetes szaritdsihoz viz levezetés-
sel ellitott teriilet hasznilhaté fel, elGirja a méig-
lyahely el6készitésének és a miglydzisnak mod-
jat, légszdrazsig feletti és légsziraz dllapotit
flirészaru vonatkozisiban.

4. A feldolgozasra keriil6 faanyagok nedves-
ségtartalméira az egyes ipardgaknil az aldbbi
szabvanyok, illetve szokvinyok vannak érvény-
ben.
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Netto ned- ¢
Szabvany Meg-
GERT - < 2 <
Iporag ::S:)xng‘}/:,lzt szaéma jegyzés
Butoripar ...... 104 2 N - | Szol’c-
vany
Epitdipar ...... 15—18 MSZ 2548 =
Epiiletasztalos .. |12 ; — Szok-
vany
Parkettagyartias | 12 MSZ 55—56 -
Hordogyartas .. | 15—18 MSZ 540— 52 -
Sportszergyartas |9—I11-+2 | — Szok-
vany
BEgyéb ......... 15-—-18 1.2/ MSZ
| 13302—52 —
MSZ
13353---82 —
MSZ
20319—58 —

Amint latjuk, a hazai gyakorlatban nem tala-
lunk olyan egyértelmiien meghatérozott jogsza-
bilyt, mely eldirnid a flirésziparban értékesitésre
keriil fiirészdru nedvességtartalmat, csak utal-
nak arra, hogy a flirészarut le kell szaritani.

A flirészéru szdritdsi koltségeinek megdllapi-
tdsanal tehat arra vagyunk utalva, hogy azokat
kiszamitsuk a rendelkezésre all6 technikai és tech-
noldgiai ismeretek alapjan.

Jelen eladdsomban ezeket a szémitésokat
fogom ismertetni a mesterséges szaritds vonatko-
zasédban.

Mesterséges szaritas koltségei

A mesterséges sziritas koltségét meghatéirozo
tényezck legtobbje a szaritasi ido fliggvénye, mé-
sok a faanyag vastagsigitol a kezdd és végned-
vességtdl, fafajiatol fiiggenek.

Képletben:

Tl /e, B G B A S A

ahol K = 1 m?® flirészaru szdritisi osszkoltsége,
Z = 1 m? flrészaru szaritdsi ideje ordban.

Kollmann szerint :
7 — . . - - . - p }
7 =y ly Qg s U -Cnr g + F + B,

ahol @, = a fafaj tényezdje.
a, = a kezdd és végnedvesség tényezdje,
az = a térfogatsily tényezdje,
a, = a szaritds atlagos hémérsékletének té-

nyezdje,

a; = a falvastagsig tényezdje,
ay = a flirészaru hossz és szélesség tényezdje,
@, = a napi lizemidd tényezdje,

ag = a szaritéberendezés tényezdje,

F = a felftités ideje,

7 = a kiegyenlités idGtartama,

X = a széritétér berendezés Uzemeltetési
koltsége, mely a szaritasi id6 figgvénye

(ky + Ky + kg + by + £k5),

ahol k, = azamortizdcios koltség (F't/m?, 6),
k, = karbantartés koltsége  (Ft/m3, 6),
ky = az alapflités koltsége  (Ft/m?3, 6),
ky = kezelés koltsége (Ft/m3, 6),
ks = elektromos energia kolt-
sége (Ft/m3, 6),
Y = arakdsolas koltsége (Ft/m3),
v = a vizelvonis koltsége  (Ft/kg),

R, = a flirészaru térfogatstlya abszolat szé-
raz 4llapotban (kg/m?)

Ui = kezd6 nedvesség,
U, = végnedvesség.

Z-hez: A sziritis idétartamit F. Kollmann méd-
szere szerint szidmitjuk.

a,-hez: A fafaj tényezdje lucfeny6nél = 20, biikk-
nél = 40.

@,-hoz: a nedvességtartalom tényezije
lucfenydnél (409,-os kezds és 15%, végned-
vesség esetén) 3689 —2716.= 0,973
biikknél (509, -0s kezdd és 159,-0s végnedves-
ség esetén)

3,912 — 2,716 = 1,196
ay-hoz: térfogatstly tényezd
lucfenydnél 0,430 g/cm? = 0,934
biikknél 0,675 g/ecm? = 1,058

ag-hez: A szaritas dtlagos hémérséklete lucfenyd-
nél 85 C°, biikknél 75 C°, a tényezdk értéke
tehat 0,812 és 0,867.

as-hoz: A favastagsig tényezd értékei

“lucfenyénél: 24 mm = 0,951 28 mm = 1,154
38 mm = 1,689 48 mm = 2,263

60 mm = 2,986 75 mm = 3,950

biikknél: 25 mm = 1,000 30 mm = 1,256
40 mm = 1,799 48 mm = 2,284

58 mm = 2,886 78 mm = 4,173

ag-hoz: A flirészart hossz és szélesség tényezdjénél
mind a lucfeny6énél, mind a biikknél azt
vettilk, hogy 2 m-nél hosszabbak és 80—
20%,-ban oszlanak fléderes és tiikérvagisos
felilletire. Ezért a tényezé értéke mindkét
fajta flrészirunil = 0,900.

az-hez: Uzemiddt 3 miiszak alapjan 24 6ranak
vettitk, melynek értéke igy 1000 mindkét
fajtanal.

ag-hoz: A sziritoberendezés tekintetében 3 fajta
kamrat kilonboztetiink meg:

I. Korszer(i, megfelels légsebességii; jél mfisze-
rezett kamra,

IT. Kozepes mindségii kamra,
I11.

E tényezs
1, 2502700

Rossz mindségli kamra.

értéke a fenti sorrendben = 1.0

F-hez: A felftités ideje ardnyos a szaritando
faanyag vastagsigival, mégpedig Ggy, hogy
10 mm-es vastagsigonként 1 6ra az atlagos
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felftitési idd. Ezért Tényleges leirds :
lucfenyénél: 24 mm = 2.4 éra v 3 T
98 mm — 2.8 6ra Korszer(i| Kozepes | Rossz
g Megnevezés kamra | kamra | kamra
38 mm = 3,8 dra ‘
48 mm = 4,8 dra o ih | e Ve e G
: 2 ‘ [
S0E0-= 0 iorn : Tt Be o adele 2880 | 2160 | 1440
75 mm = 7,5 0ra Giépi berendezés . ... ... 17920 | 13440 8 960
biikknél : 25 mm = 2,5 6ra ﬁzﬁlgi]t(éﬂs?kﬁzﬁk 200 | 5kt s
=N 3 « ORI v e e e 5 5 ¢ 52
SO, OTG: VAGADY .o 120 | 120 120
40 mm = 4,0 ora , =0F
48 mm = 4,8 dra 26120 | 20920 | 15 820
B — b lrn 5% eszkozlekotés .. ... | 21250 | 16250 | 11250
a felfiités idojo IS mmi= 7 ora Osszesen : 47 370 1 37170 | 27070
£-hez: A kiegyenlités id6tartama fligg a fafajtol
(tlilevelli, lombos), a szelvényvastagsdgtél NaptariidGalap 365 nap
és a szaritds minGségétol. Munkasziineti nap 60 ~— 60 nap
Irodalmi adatok szerint: 305 nap
i =-d 109, allasids 30 — 30 nap
ool ’ - 275 n:
ahol y = fafajtényezd (lombosndl 0,9, feny6nél 0,7 2R
d = a flirészari vastagsiga mm-ben Miiszakszam: harom = 24 éra
Az ipari gyakorlat azt mutatja, hogy a fenti Produktiv iddalap
érték felével mésodosztélyt, negyedével harmad- ;00 275 X 24 — 6600 éra
osztdly szaritist lehet elérni.
A széritds minGségénél 3 osztalyt kiilonboz- 2 S R P e =
tetiink meg: a), ab), és ¢), mindséget. | Korszerli | Kozepes I Rossz
a) minbség : olyan flirészaruk szaritidsa, ame- Megnevezés | kamra -
lyeknél fontos a teljesen egyenletes nedvességtar- | 77 -

; o . I | E T FETIT
talom (az eldirt nedvességtartalom tiirése --1,59%, = e e =, et
lehet), 1 db 10 m3-es

b) minbség : olyan flirészaruk szdritisa, me- kamréxa esd
orankénti |
lyek egyenletes ned\eqeegmegoyl'tst igényelnek E Pyl
amortizacio 4 | 47370 1 37 170 27.070
(az eldirt nedvességtartalom tfirése -4 2,5% lehet), esrkdzlekotes el = S o
¢) mindség : olyan fiirészdruk széritisa, mely- : 2“9 i ‘ "Eog 68 (’fog 6
nél mind az egyes darabokon beliill, mind a teljes % 20 PR =
kocsirakomdnyra megengedhetd a nem egyenletes | m3/6rara esé
\égnedwesscg (az eldirt nedvességtartalom tfirése amortiz6c¢iés
+2,5%-on feliil). koltség .. ... 0.72 Ft 0.56 Ft 0,41 Fi
X-hez: Az ide tartozé Loltsogtenyemk, melyek a !
szdritdsi id6 fuggrényei 1 m¥6ra egységre ky-hez: A karbantartdasi koltséget — a kiillonbozé
értenddk. f mindségli kamrik vonatkozdsiban — becs-
s ey - 5 » o = LQQ76111 - 5 “ & y a 3 ’
ky-hez: Amortizdcids koltség. 1 tényezs az amorti- ]?SS";""“".‘,‘_ 0,20, 0,30 és 0,40 Ft/m3, 6.
zicids hinyad mellett magdban foglalja az rogmtettul\.” y \
eszkozlekotési jarulékot is. Megalapozott ada- kq-hoz: Az alapfiitésnél (mely a kamra transzmisszio

tok alapjdn mindezt 1 db 10 m® befogadd
képessogu kamrira vetitve a kovetkezdképpen

szamoltunk :
}\orswru | Kozepes | Rossz
Megnevezés kamra | kamra | kamra | 2%
L=s e

i ANERN ST LS
Epijlet ........ 120 000 l 90 000 60 000 2.4
Gépiber. ...... 280 000 | 210 000 | 140 000 6,4
Szall. eszk.
4 dbkoest . ..... 20 000 20 000 20 000 | 26,0
VAgAnV T SECiE 5000 5000 | 5000 2.4
Osszesen : 425 000 | 325 000 | 225 000

veszteségeit fedezi) azt tételezzitk fel, hogy
— a kamrik mindGségétol figgden — a hévesz-
teség 500, 1000, ill. 1500 kcal/m3, 6. Kgy
tonna g6z arat 220, — Ft-tal szamolva az 1.
mindségli kamranal 0,20, a II. mindségiinél
0,30, a II1. minéségtinél pedig 0.40 Ft koltsé-
get jelent 1 m3/6rara vetitve.

ky-hez: A kezelési koltségnél abhol indultunk ki,
hogy egy kezelé 6 db kamrit szolgdl ki, s
7,— Ft-os érabért szémolva ez (beszamitva a
fizetett munkasziineti id6t is) 1 produktiv
érara 8,— Ft-ot, a 259%,-0s jarulékkal egyiitt
pedig 10,— Ft-os koltséget jelent.
1 m3/érara szémitva ez L 0,17 Ft.

. 10-6

.
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ks-hoz: Az elektromos-energia koliségnél feltételez-
zilk, hogy a szaritékamra ventillitorainak
meghajtisira szolgilé villanymotorok fogyasz-
tésara:
I. kamrandl = 1,0 kw/m? hasznos rakominy
II. kamrinal = 0,5 kw/m?® hasznos rakomény
III. kamréndl = 0,1 kw/m?® hasznos rakomény
a vildgitasra hasznilt villamosenergia pedig
0,5 kwé. Egy kw villamosenergia 4ra 1,— Ft.
Y-hoz: A rakésolds idgszikséglete, ill. koltsége a
15—50 mm-es anyagnil megkozelitéleg egy-
forma, 15 mm-en alul és 50 mm-en feliil jéval
a vastagsig fiiggvényében nd (lasd: Bateson-
féle diagram).
v-hez: A viz elpirologtatisihoz sziikséges géz-
mennyiség
Qa = Qm + Qnyg i Qla T Qlev as Qveazt
Qut: = a faban levd viz elgézologtetéséhez sziiksé-
ges hémennyiség
Qviz = VRo(Uk T Uv) Chtz,
ahol Oy, = 625 keal/viz, a fiban levé 10°C-os viz
elg6zologtetésének fajhdje.
Quye = a fiban hygrosképikusan kotott viz levé-
lasztdsdhoz sziikséges hémennyiség
Quug = VBy(Ur — Uy)Chyy,

ahol Cjy, = 80 keal/kg viz, a fiban levé hygrosko-
pikus viz levalasztdsinak fajhdje
Qe = a kamrarakomdny felmelegitéséhez
sziikséges mennyiségli hd

Q/a == G(tm "‘tkczdd)ola,

ahol @ =a kamrarakomény silya kg-ban
tm = a kamra tizemi héfoka (80 C°)
trezas = a kezdd hofok (10 C°)
Cra = 0,65 keal/kg a rakomény fajhdje
heo = a szarité levegd felmelegitéséhez sziik -
séges hémennyiség
Qleo = K (tm — tkezds) Clcuy
ahol K = a kamrdban levé levegs térfogata
m3-ben 25%,-kal novelt biztonsiggal
Qv = 93 keal/m? a levegé fajhéje
Qreszt = & veszteségi hémennyiség teljesen
zart kamra esetén
Qveczt = 0,65'F'Z‘lmy
ahol F = a kamra Osszes felilete m2-ben
(40 m?). Miutdn a kamrik héveszte-
sége az ajtényildsokndl stb. elkeriil-
hetetlen, a tényleges
Quessty = 1,7+0,65-F -Z +t,, 1. oszt. kamréval

Quesatyy = 2,6 :0,65 - F -Z -t), 11. oszt. kamraval
Qvesztyyy = 5,0:0,65 - F -Z -4, 111. 0szt kamraval
Az 1. korszerii kamrandl: 1,6 kg géz/kg-viz,
a Il vagyis a kozepesnél 2,5 kg géz/kg-viz,
a IIL rossz kamrinal: 5,0 kg g6z/kg-viz.
Egy tonna g6z arat 220,— Ft-nak véve —a kamrik
mindsége szerint — 0,30., 0,55., és 1,10 Ft/kg
viz koltséget jelent.
Ry-hoz: A flirészaruk térfogatstlya abszolat széi-
raz allapotban:
feny6 = 430 kg/m?
biikk = 675 kg/m?,

Up-hez: A flirészaruk végnedvességét — szamita-
sainknédl — mind a fenyd, mind a biikkf{{irész-
arundl 15%-nak vettiik.

E konkrét értékeket a szaritdsi koltség alap-
képletébe helyettesitve — a szdmbavett fafajok és
szelvényvastagsigok kiilonb6z8 mindségli kamrak,
valamint kiilonb6z6 minéségli szaritds vonatkozi-
sdban — a kovetkezd tablizatokat kapjuk :

Lucfenyd-fiirészaru. széritdsi kolisége

(mesterséges szaritds esetén) kezdd nedvesség — 409,
végnedvesség — 159,

| Suéritdsi minéség

Megnevezés a)o | 8) i e
: Ft/m?
24 mm vastagsignil : '
8 15 1000 0 D A e | 115,07 104,93 97,32
1R e S S R SRR | 147,57 138,06 129,41
T o Ys e ioes o e rairs | 228,02 | 217,34 | 209,33
28 mm vastagsfgnal |
Tokamrey oty h s s | 128,52 | 116,69 | 106,55
TECIADATS oo bara e s | 163,02 | 150,04 | 140,53
I RO b s s e s A | 250,07 | 235,83 | 224,26
38 mm vastagsfgnél
T KBINTOI e i 3 o et ohete 157,568 140,68 | 127,16
L. EaIOTa s aares i 194,45 178,01 163,31
1B RE 3 1S AR e s 291,25 | 274,34 | 259,21
48 mm vastagsignl
TOKBIOTE N5 ok forniia e | 187,056 | 168,31 148,88
IL kamra ............ | 228102 | 20985 | 189,96
LS RAMTR S e e ars vl s 337,29 | 318,60 | 298,13
60 mm vastagsfgnal
LIAIER. . Feote o teiins | 235,00 | 209,65 [ 187,68
TLERAIDYA 4 oretecoieis siatans | 280,20 | 254,25 | 231,76
TEE RAIOTE o ataicr s s iviersmiais | 404,79 | 378,09 | 354,95
75 mm vastagsignél I ;
T aTOTa ok . WA l 290,15 | 268,89 | 230,16
TEORBINTR wsiezeiors oo sie | 341,61 | 309,60 | 280,19
LT CKATATO: o1 2 e teveiops o osars i

| 488,14 | 455,21 | 424,95
| | | )

Biikkifirészdru szdritdsi koltsége

(mesterséges szdritas esetén) kezd6 nedvesség — 509 .
végnedvesség — 15%,
Széritési mindség
Megnevezés
a) b i} 9
| Ft/m? I
25 mm vastagsignil

b v D e | 214,73 | 202,06 | 189,39
18 S0 N 0 s e e o, | 290,22 | 277,24 | 264,27
LELOIRONTR & 7o aletio) atoTaeiitoi's 479,84 | 466,49 | 453,14
30 mm vastagségnél

TERlCBn T % oo aansali et wrvim = 243,24 | 228,03 | 212,82
T8 G el W E R 322,78 | 307,21 | 291,64
ETL KR EO TR oo erasare o oids . | 527,49 | 511,47 | 495,45
40 mm vastagsagnél

I ROMIPA oo e e 298,95 | 278,67 | 258,39
A, JCOINTE, oo o os whoracios one 386,67 | 365,91 | 346,02
10 B BT o R s SN R 624,31 602,95 | 581,59
48 mm vastagsignal [

14510 Ty g SRR | 347,62 | 323,96 ] 299,46
ISk A aramcl s 5 s 443,34 | 419,12 | 394,04
TTL AT e on e ars | 710,12 | 684;31 | 659,39
58 mm vastagsignal ‘ | y

L BRI PR G e arae o cebova | 422,43 | 392,86 | 363,28
T RaITAG  oars e it e 528,16 497,89 467,61
TIT KB L 5 i mon 829,82 | 797,78 | 767,52
78 mm vastagsagnal | |

B0 T 10 i s e N Sl S | 556,76 | 516,20 | 477,33
TI RAMITR /o s st | 680,90 | 641,98 | 601,32
1000 1TSS e T |1 060,43 |1 018,80 | 977,66
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Osszefoglalas

Az elvégzett szédmitdsaink azt bizonyitjik,
hogy a szaritis koltsége a mesterséges szaritas
esetén a termelési koltségek olyan tekintélyes
része, hogy azokkal, ill. azok csckkentésével
tudoményos alapon sziikségszerﬁ foglalkozni.

A szamitésok alapjin megéllapithatjuk azt is,
hogy mesterséges szaritis esetén a korszeri és
korszer(itlen kamra szaritasi koltségeiben mutat-
lkoz6 kiilénbozet olyan nagy, hogy az paranc »soléan
irja el6 a technoldgiai és a technikai szinvonal
emelését, melynek koltségeit béven fedezi a meg-
valdsitdsbol ered6 megtakaritas.

A fenti hidnyok kikiiszobolése és a szérités
technikai és technoldgiai szinvonalinak emelése
<céljabdl az aldbbi javaslatot tessziik:

1. A flirészaru ara a nedvességtartalom fiigg-
vényében valtozzék.

2. Az 4rban a sziritds koltségeinek az iparigi
jovedelemmel novelt értékét szamoljuk el, a fafaj-
t6l, vastagsigtdél, mindGségtél és nedvességtarta-
lomtél fiiggGen.

3. A kiindulési alap az 509,-0s netté nedves-
ségtartalmi flirészdru. Az ilyen 4ru termeldi 4ra
egyenld lenne atlagban 100,— Ft-tal cstkkentett
jelenlegi termeldi 4drral. Ehhez az alaphoz adnank

hozzé a fafajtol, a vastagsigtdl fiiggd végnedves-
seg fiiggvényében valtozo szaritds koltségeit (ipar-
agi jovedelemmel névelve).

A fenti elvek alapjan prébaszamitiasokat
végeztiink a fenyGflirészaru arainak alakulisat
illetéen. A végeredményeket a kovetkezd tablazat
szemlélteti:

Fenydéfiirészaru
24 mm-es
Végnedvesség Termelsi Végnedves- Termel&i

ar ség -ar
155 1550 Ft 269%, 1519 Ft
16, 1547 Ft 289, 1514 Ft
189, 1541 Ft 309, 1509 Ft
209 1535 Ft  35% 1499 Ft
220/ 1529 Ft 409, 1432 Ft
249 1524 Tt

Véleményiink szerint az ilyen természetil
drrendszer hathatésan segitené el6 maginak a
szdritdsi miiveletnek elvégzését, valamint a széri-
t4ds technikai és technoldgiai szinvonalanak eme-
1ését.

Irodalom

Szabé Dénes : Faipari kézikonyv 1963,
Széke Baldzs : Faanyagok szaritésa 1961.



Dr. AMRIK LASZLOS
ZOMBORI JANOS

Bevezetes

A farostlemezek termelése és felhasznalasa
az egész vilagon allandoan novekszik, s a terme-
lés novekedése mindig ujabb felhasznalasi terti-
letek feltarasat teszi sziikségessé. A felhaszna-
lasi teriilet tovabbi nagymérvi kiszélesitése
azonban ma mar csak a farostlemezek vélaszté-
kénak bévitésével lehetséges. A farostlemezipar
mai fejlettsége mellett ennek minden lehetésége
biztositva van. A nyugati orszagokban a farost-
lemezipar ma mar olyan gyartmanyvalasztéko-
kat produkal, amelyek a legvaltozatosabb igé-
nyek kielégitésére alkalmasak, mind Aarban,
mind pedig mindségben egyarant. A megfeleld
farostlemez-minéség kivalasztasa természetesen
attol flugg, hogy a farostlemez hasznalatban mi-
lyen igénybevételeknek van kitéve. Legnagyobb
igénybevétel altaldban a farostlemezek feliiletén
lép fel, ezért a valaszték boévitésekor elsésorban
a farostlemez feliileti tulajdonsagainak javita-
sara kell torekedni.

Magyarorszagon a- gyartott farostlemezek
egy részét a butoripar dolgozza fel. Az utébbi
években az éplletasztalos-iparban lemezelt aj-
t6k készitéséhez, beépitett szekrényekhez, a jar-
miuiparban pedig vazkitolté elemeknek hasznal-
tak fel farostlemezeket. Komoly felhasznalasi
lehetbségek volndnak a kiilsé épitészetben is, ez
a felhasznalés azonban csak a farostlemezek va-
lasztékanak tovabbi kibovitésével waldsulhat
meg. Egyre siirgetébben vetédik fel ezért az

Vizsgalatok a farostiemezek Gjabb
valasztékainak gyartasiaval kapesolatban

Ujabb, specidlis felhasznalasi tertiletekre is al-
kalmas lemezvalasztékok ipari el6allitasanak
kérdése. '

A farostlemezek valasztékanak bdévitése
tobbféle eljarassal lehetséges: a feliiletre finom
rostréteg, vagy milanyagboritds (dekorfilm) ra-
préselésével, lakkszorassal, olajedzéssel, teljes
impregnalassal stb. Jelen munka a Mohdcsi Fa-
rostlemezgyarban elvégzett kisérletekrél szamol
be és a finom rostréteggel boritott és a szarado
olajokkal nemesitett farostlemezek wvizsgilatat
oleli fel. Mindkét specialis feliiletnemesitési el-
jaras a farostlemezek min6ségi-muszaki tulaj-
donsagainak javitasat és a kiils6 megjelenési
forma esztétikailag szebbé, tetszet6sebbé tételét
szolgalja. Az els6 nemesitési eljarasnal els6sor-
ban az esztétikai hatas fokozasa, a masodiknal
pedig a szilardsag noévelése és a higroszképos-
sag (vizfelvétel, dagadas) csckkentése a cél.

Finom rostréteggel boritott keményfarostleme-
zek vizsgdlata

A finom rostréteggel boritott termékek
gyartiasaval els6sorban butoripari felhaszna-
lasra gondolunk, masodsorban pedig olyan belsé
épitészeti alkalmazasokra, ahol a boritott leme-
zek esztétikai szempontbdl jobban megfelelnek,
mint a nyers lemezek. A boritott lemezek pl.
furnérozas nélkiill szekrényhéatfalaknak, fal- és
mennyezetboritdsoknak alkalmasabbak, mint a
sotét szinl, nyers lemezek. -
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A finom rostréteggel boritott farostlemezek
gyartdsanak vizsgalatakor a tisztdzandoé alap-
kérdés az volt, hogy a boritéréteg milyen mér-
tékben javitja a farostlemezek felliletminéségét,
illetve a boritéanyagnak szamitisba vehetd fa-
fajok és a rostfinomsag hogyan befolyasolja a
nemesitett lemezek mindségét. A kérdést rend-
szeres laboratériumi és tizemi kisérletekkel tisz-
taztuk. Boritoanyagnak megvizsgaltunk bél-
vanyfa, fehérfliz, nyir és hars fafajokbol késziilt
finomrostot. Megvizsgaltuk tovabba a lucfenyd
fakoszorulet alkalmassagat is, amivel nemcsak
laboratoriumban, hanem tlizemileg is tobb eset-
ben gyartottunk kisebb mennyiségben farostle-
mezeket.

A rostfinomsagnak a szilardsagra gyakorolt
hatasat kiilonb6z6 6rlésfoku farostokbdl képzett
lemezek vizsgdlatdval tanulmanyoztuk. A fa-
rostlemezeket laboratériumi berendezéssel ké-
szitettik, kotéanyag nélkiil, a normél farostle-
.mezgyartasi technolégia szerint. A farostleme-
zek szilardsaganak jellemzésére a hajlitoszilard-
sagot valasztottuk, amit az MSZ 7087. szabvany
szerint hataroztunk meg. A mérési adatokat az
1. tablazatban foglaltuk Ossze.

1. tablazat
Kemény farostlemezek hajlitészilirdsdga az 6rlésfok
(de!/qec) és fafaj fiiggvényében (400 x 400 x 3,9 mm
méretii farostlemezek, térfogatsily 1,015 p/cm3 vegy-
szerezés 0,39, parafinemulzié és 0,69, aluszultﬁl prése-
Iési id6 12 pere, préselési h('imérséklet 205°C, fajlagos
nyomis max. 50 kp/em?, utéedzés 165°C hémérsékleten

4 drdig)
Fafai Orlé sfol\ Hajlit6szilard-
] def/sec s{zg kp/em?*
RTEY 1, ¥ 2. " 3.
S o=l - R =

balvanyfa 16,3 458
20,0 ‘ 514

25,1 524

27,5 553

| 310 573
fehrfiiz | 18,4 317
21,6 358

24,1 377

27,0 421

i) 31.8 454
nyir 16,8 l 261
24 8 283

22,8 ; 325

i 330

] »3l,:') 371

hérs 17,2 165
20,9 178

| 24,0 170

| Ao . 229

; 32,4 241

Pacsiszolattal boritott farostlemezek vizsgilati adatai a normal farost-lemezekével Osszehasonlitva (lemezvastagsig 3,9 mm’

A tablazatban levo atlagokat grafikusan az
1. abra mutatja. Lathato, hogy a nemes rosttal
[eliiletkezelt farostlemezek hajlitoszilardsaga
részben a rostfinomsag fliggvénye, a vizsgalt in-
tervallumban mindegyik fafajnal egyértelmiien
novekszik az orlésfokkal. A hajlitoszilardsag
emellett fliggvénye a fafajnak is. Legnagyobb
hajlitoszilardsagu farostlemezeket ugyanis bal-
vanyfabol, leggyengébbeket pedig harsfabol
nyerunk.

Az 1. abra segitségével megszerkeszthetjuk
a 2. abrat, amely a vizsgalt fafajoknak borito-
rétegként valé felhasznaldsara nyujt felvildgo-
sitast. A grafikon megszerkesztésének elve az,
hogy a boritott farostlemez szilardsaga additive
tevodik Ossze az alaplemez és a boritoréteg szi-
lardsagabol, feltételezve azt, hogy a boritéréteg
tapadasa az alaplemezhez jo. A boritott farost-

] 8]
it
W&/

e\

N\J

b=J

o8

§

Hajlitoszilordsog [ kpjem’)
8

200 Hol . 5rostw’/

a'r/ésfak[de//secji iR
15 2 25 30

1. abra. Keményfarostlemezek hajlitészilardsaga az
orlésfok fiiggvényében (paraméter: fafaj)

480
= ;
§ w. lst_mfnos
< 450 abwa‘u“’m
4
8 40 Feherfuzrost- “Boritos
_g 430 u/rm.st-lor/tas
3 :fg L2 L0t
) 2%
390 —

S

5 ,I'D" 15 : 20 25
Boritoreteg -vastagsaga [ %]
2. abra. Finom rostréteggel boritott keményfarostleme-
zek hajlitészilardsdga a Dboritéréteg wvastagsiganak
fliggvényében (boritéréteg rostfinomsdga 33,0 def/sec,
az alaplemezé 22,0 def/sec, paraméter: fafaj)

2. tabldzat
térfogatsdaly

1017 kp,m® nedvességtartalom dtlagosan 59

| Hajlitészilfrdsig kpjem

Szakitészilardsdg kp/em?*

Vast. dagadds (24 Ords) 9,

Vizfelvétel (24 6ras) %

Lemesztipus S e
ay | + 38

:m!v%!p% aulislimlv%[p% EN i-ﬁs ;{_mlv?{,!p% dg_, ‘ J:si:ml\%lp%
X e : | | | | 1 ]
Favsiszolatos ’ i ' ‘ | -
lemes ..., 150 1 14 b 200019 | 234 ' 7 5 3,1 | 20 | 19,10 | 0,55 | 0,35 | 2,9 l 18 | 10,22 | 0,50 | 0,32 | 4,9 | 3,1
Normal farost- | | !
lemez ...... 20 | 14 | D 3.8 120 1217 6 4 29 | 1,8 | 21,86 | 0,81 | 0,52 ’ 3,7 24 | 12,13 | 0,61 | 0,39 | 5,0 | 3.2
1 1 V 1
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lemez hajlitoszilardsagara érvényes tehat a ko-
vetkezd Osszefliggés.
il ( ab) |

S S (1 ST

ahol d — a boritéréteg vastagsaga %y-ban, oy —
a boritoréteg, oo — pedig az alaplemez hajlito-
szilardsaga (430 kp/cm?, lasd a 2. tablazatban).

A 2. dbran lathato, hogy boritorétegnek leg-
alkalmasabb a balvanyfa, mig a hars kevésbé
felel meg, mert erésen lerontja a boritott lemez
szilardsagat.

A laboratériumi
alapjan lucfeny6 facsiszolattal boritott farostle-
mezeket Aallitottunk elé tlizemi méretben az
alabbi technologiai eljaras szerint: a boritashoz
felhasznalt facsiszolatot 319/, nedvességtartalmu
balék alakjiban széllitotta a-Csepeli Papirgyar.
A fakészoriilet finomsaga 60—65 SR° volt. A
fakoszorilet elokeészitése a nedves balak aprita-
saval tortént, amit manudlisan baltaval végez-
tink el. A darabos fakoszoriletb6l mechanikus
keveroszerkezettel ellatott anyagkadban friss
viz hozzdadasaval szuszpenziot készitettiink (a
rostszuszpenzi6 készitéséhez retdrviz nem al-
kalmas, mert a facsiszolatot elszinezi). A rost-
szuszpenzio koncentracioja kb. 0,7—0,8 g atro
fakoszoriilet/100 g szuszpenzio volt.

A facsiszolatnak raffinatoron valé atenge-
dése tapasztalat szerint nem megfelel6 modszer
a fakoszorilet hidratalasara, illetve szuszpenzio
készitésére. Raffindlds utan ugyanis az anyag
tulsdgosan finom, lefolyik a sikszitardl, s ennél-
fogva boritoréteg képzésére nem alkalmas. A
rostpaplan til nedves, rosszul viztelenithetd.
Legjobb lenne a rostszuszpenziot specialis keve-
rével ellatott hidratdlé-, ill. foszlatéberendezés-
ben elékésziteni (Hydrofeiner).

A facsiszolat-szuszpenziot  szivattyuval
emeltiik a finom-anyagkadba. Innen az anyag
gravitacioval a sikszita felfuté-szekrénye utan
meghatdrozott tadvolsigra elhelyezett feddréteg-
felontéfejbe keriilt, melynek segitségével az
anyagot a rostpaplanra ontottiik., A boritoréteg
felontése a felfutészekrény utan 3 m-rel tortént.
A felfutoszekrénytél meért oOntéfej-tavolsagot
harom esetben valtoztattuk (3,80 m, 3,40 m és
4,20 m), legmegfelelébb a 3 m volt. A folyadék-
ateresztés, ill. rétegvastagsig a finom-anyag-
kadban egyrészt toldézarral, masrészt pedig tor-
lasztoléccel szabdalyozhaté. A vegyszerezés alu-
miniumszulfattal tortént, paraffinadalék nélkiil.
A rostszuszpenzi6 (boritoréteg) pH-értékét alu-
szulfattal 4,5-re allitottuk be.

Az alaplemez rostanyagat normal technolé-
gia szerint készitettiikk elo, a fafaj-osszetétel:
509 fenyd, 25%, nyér, 259, fliz, érlésfinomsag
22 def/sec volt. A vegyszerezés 0,39, paraffin-
emulzioval és 0,69, aluszulfattal tértént. A pH-
érték 4,5 volt, azonos a fed6réteg pH-javal.

Az alaplemez teljes fedéséhez tapasztalat
szerint min. 10%, = 10 kg atro facsiszolat/100 kg
lemez mennyiségii boritéréteg sziitkséges. Ha en-

kisérletek tapasztalatai

nél kevesebbet visziink.fel, az alaplemez szine
barna 4tiité foltok alakjaban a fedérétegen meg-
jelenik. Az egyenletes rétegvastagsag elérése
szempontjabol fontos tovabba a rostszuszpenzid
ontésekor egyenletes aramlasi sebesség biztosi-
tasa a turbulencia elkertilése végett. A borito-
réteg vastagsidganak ellentrzése az anyagkadba
bevitt facsiszolat mennyiségének és a termelt le-
mezmennyiség ismeretében, szamitassal tortént.

Felontés utan a boritoréteg viztelenedése
azonnal megkezdddik és a viztelenedés a sik-
szita elsé elépréshengeres szakasza el6tt meg-
hatarozott mértékig végbemegy. A viztelenedés
folyamata azonban lasstbb, mint a normal le-
mezgyartidsndl, A facsiszolat rétegvastagsiga-
nak novelésével a viztelenedési probléma négy-
zetes ardnyban né. Eppen ezért a sikszita sebes-
ségét cstkkenteni kell, a Gautsch-hengerek nyo-
masat pedig a paplangylirédés hatardig névelni.
Ha a kell6 viztelenedést nem sikertil biztositani,
a sikszita préselé szakaszan gylrédések kelet-
kezhetnek és ezek nagymértékben rontjdk a le-
mezfelillet értékét. Ez azt jelenti, hogy gondos-
kodni kell a boritéréteg ardnylag gyors viztele-
nedésérol, amely nagymértékben fligg az alap-
lemez rostfinomsagatol. Gyakorlati tapasztalat
szerint az alaplemez rostfinomsaga 18—22
def/sec kozott biztositja a jo viztelenedést. Ter-
meészetesen ez az érték a fafaj-osszetételtol is
fligg. Méasrészt viszont a viztelenedés nem lehet
tul gyors sem, mert ezzel a boritéréteg filceld-
dését megbontjuk, s nem tapad kell6képpen az
alaplemezhez.

A facsiszolattal boritott keménylemezek
préselése a normal lUzemi présdiagram szerint
tortént (3. abra), tiszta polirlemezek alkalmazéa-
saval. A préselési id6 12 perc, a fajlagos nyomas
max. 50 kp/em?, préselési hémérséklet 205—
208 C° volt. Az utéedzést 165 C° homérsékletii
edzokamraban 4 oraig végeztik, majd a leme-
zek nedvességtartalmat nedvesitéssel 4—5%-ra
allitottuk be.

A kisérleti gyartasnal altaldnos tapasztala-
tunk az volt, hogy a facsiszolat feltépése, eloké-
szitése igen sok fizikai munkat igényelt, mivel
megfelelo foszlatoberendezés nem allt rendelke-
zésilinkre, a raffinator pedig e célra nem volt al-
kalmas, A polirlemezek elpiszkolédasa és a szi-

p | kpfem?
30 =
20
10
tmp Gperc 4 perg
presido

3. dbra. Présdiagram o facsiszolattal boritott 'keményn
farostlemezek préselésekor
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tak eltomddése gyorsabban kovetkezik be. Ha
viszont a szitak eltomédnek, a viztelenedés las-
subb és ezaltal a lemezben belsé robbanasok,
gbzzarvanyok keletkezhetnek.

A facsiszolattal boritott lemezek fehér feli-
lete fokozottan érzékeny szennyezédésre. Kiilo-
nosen érzékeny az izzadt kéz szennyezé hata-
sara, ezért a lemezek raktarozdsa és szallitasa
kiilonos gondot igényel (papirszerdi bevonat a
feliileten). Eppen ezért a farostlemezre felvitt
vékony boritoréteg 28—30 def/sec 6rlésfoku
normal alapanyagu rostszuszpenzioval kever-
het6, kb. 25%/,-0s ardnyban, amely préselés utan
vilagos kakaoszinl, szennyeziédésre kevésbé ér-
zékeny feliiletet ad. S6t, a boritoréteg megfeleld
h6allo szinezékek hozzdkeverésével szinezhet6
is.

A finom  rostréteg javitja a farostle-
mez hajlitészilardsagat, atlagosan mintegy
20 kg/ecm?-rel, a higroszkopossagat pedig kissé
csokkenti a feliilet jobb zaré hatasa kovetkez-
tében (2. tablazat).

Facsiszolatos lemezek gyartisa esetén a ter-
melésnek manipuldlt termékkel egylitt csak kb.
70—73%-a volt I. osztalyd lemez. Nagyon sok a
manipulalasra keriil6 késztermék — mivel a
fehér fellileten a hibdk fokozott mértékben el6-
fordulnak — és ebbdl adodéan sok a keletkezd
hulladék (sulyaru) is. A facsiszolatos lemezek
gyartasa ezért adott koriilményeink kozott nem
gazdasagos és nem termelékeny. Ezenkivil a
tovabbfeldolgozés folyamén is nagy tisztasagot
igényel.

Szdaradé olajokkal nemesitett farostlemezek
vizsgdlata

A farostlemezeknek szarado olajokkal tor-
téné nemesitése nagyobb jelentdségii eljaras a
farostlemezek valasztékanak bovitése szempont-
jabol, mint a natur, vagy szinezett finom rost-
réteggel boritott farostlemezek gyartasa.

Az olajjal edzett lemezeket vilagviszony-
latban szamos specidlis teriiléten felhasznaljak.
Kiilfoldon elsésorban az épitészetben padlonak,
kilonbozé fal- és mennyezetboritdsoknak, zsa-
luzéanyagndk haszndljdk az olajedzett farostle-
mezeket. Az épitészetben ugyanis az extrém
klimahatasoknak kitett farostlemezek méret- és
alakallosdgaval szemben kiilondsen nagyok a
kovetelmények. Emellett azonban ilyen alkal-
mazasoknal megfelels fellileti keménységet és
kopasallésagot is biztositani kell.

A szarad6 olajokkal végzett feluletnemesi-
tésnek legelterjedtebb modja a készre sajtolt fa-
rostlemezeknek olajflirdébe wvalé bemaértasa,
vagy az olajnak hengeres felhordéasa és utélagos
hékezelése (2). Impregnalasi célra az anyagella-
tési lehetéségektél fliggben novényi eredetd sza-
rado olajokat, igy pl. kinai faolajat, tungaolajat,
lenolaJat perillaolajat, ricinusolajat, szo;aola]at
és tallolajat hasznalnak (3).

Legalkalmasabbnak impregndlasi célra  a
magas jodszamu és alacsony viszkozitasu olajok

(kinai faolaj, lenolaj, tungaolaj stb.). Az olajat
altalaban tisztan, vagy megfeleld higitészerrel
egylitt dolgozzak fel, amely az olaj mélyebb be-
szivodasat elosegiti.

Impregnalas utdn a farostlemezeket rend-
szerint hékezelésnek vetik ald, amely a bevitt
olaj polimerizaci6jat, térhédlésodasit meggyor-
sitja. Korabbi években a hékezelés 120—144 C°
hémérsékleten tortént (4), ma viszont az olaj-
edzést méar magasabb, kb. 140—155 C° hémér-
sékleten végzik (5).

Az olajedzéshez a keményfarostlemezek
hdkezelésére bevalt edzékamrakat hasznaljak
(2, 6). Az exoterm folyamat szabalyozisa és a
keletkez6 reakciché elvezetése szempontjabol
fontos tényez6 a levegé aramlési sebessége,
amely 150 C°-nal kb. 5 m/sec, 170 C°-nél pedig
7 m/sec (3). Az extrakemény farostlemezek ter-
mikus kezelésének idétartama a felf(itési id6tél
eltekintve — amely az adottsagoktol fliggéen
kb. 0,5—1 6ra — 2—6 6ra. Ahhoz azonban, hogy
optimumot érjiink el, az edzési koriilményeket
esetrél-esetre be kell &llitani a feldolgozandé
farostfa anyaganak, a rostositasi technologianak,
a nemesitészerek adagolasanak, a pH-nak, a pré-
selési technologidnak és a farostlemezek vastag-
sagi méretének megfeleléen.

Az olajedzés hatédsanak vizsgalatakor kisér-
leti munkank a nemesitett farostlemezek miné-
ségi-muiszaki tulajdonsagait befolyasolo ténye-
26k Osszefliggéseinek megéllapitdsara irdnyult.
Az olajok kivalasztasakor abbél indultunk ki,
hogy lehetéleg magas részaranyban tartalmaz-
zanak telitetlen zsirsavakat, s ezaltal oxidacios
polimerizdciéval rugalmas, kemény filmet ké-
pezzenek. Figyelembe vettitkk tovabbi a nyers-
anyag arat és annak lehet6ségét, hogy a nyers-
anyag belfoldi forrasb6l beszerezhet6 legyen. A
Mohacsi Farostlemezgyarban lefolytatott kisér-
letekhez tallolajat hasznaltunk. Tervbe vettiik
ezenkiviil a lenolaj, kinai faolaj, lenolajkence,
ricinusolaj és szdéjaolaj megvizsgalasat.

A vizsgalatokhoz 900—1000 kg/m?-térfogat-
sulyu keménylemezeket hasznaltunk. Az olaj-
edzd-berendezésben 75 db 4 mm-es keményle-
mezt kezeltunk tallolajjal, bemartdasos eljaras-
sal. A 3 és 5 mm-es farostlemezekbdl ugyancsak
készitettink 50<X50 cm-es feliilletméret(i minta-
lapokat kisérletképpen. Az olajfiirdé hémérsék-
lete 90 C° volt, a lemezeket vastagsaguktol fiig-
getlentil 3 percig tartottuk a fuirdében, majd
uténa 4 6ran at 150 C° hémérséklet hékezelés-
nek vetettiik ala. Az olajedzés hatasat, a leme-
zek hajlito- és huzészilardsaganak, valamint a
24 orés vizfelvétel és vastagsdagi dagadas méré-
sével vizsgaltuk az MSZ. 7087. szabvany szerint.

A tallolajjal impregnalt farostlemezek vizs-
gélati adatait a 3. tablazat tartalmazza. Az ered-
ményekbol latszik, hogy olajedzésnél a mecha-
nikai szilardsdg mintegy 35—40%,-kal novek-
szik, kinai faolaj esetében még nagyobb szaza-
lékban, a higroszkopossag pedig kb. 409/,-kal
csokken. A kisérletekkel kimutathaté volt, hogy
a farostlemezek minésége donté tényezé a kész-
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3. tablazat

Olajedzett farostlemezek vizsgdlati adatai a normdl fa-
rostlemezekével Gsszehasonlitva

Vas- Térf. | Hajlité | Nedves-| Vizfelv. | Vast.
tagsg| sily szil. |ség tart.| 24 6réas | dag. 24
mm | p/em?® | kp/em? % % | 6ras 9
Olajedzett lemezek értékei :
3,9 1,068 617 | 1,2 14,28 9,81
3,9 1,080 623 1,3 13,71 9,45
3,8 1,118 602 1,2 | 11,65 7,50
3,9 1,104 637 1,2 12,80 7.85
A normél lemezek értékei :
3,9 1,007 447 5,4 23,60 | 17,95
3,9 1,029 410 5,7 22,86 17,95
3,6 1,043 462 5,1 19,75 15,80
3.6 1,051 433 ’ 5,2 20,05 15,39

termék tulajdonsagai szempontjabol. Azok a le-
mezek, amelyek magas hajlitoszilardsaggal
(500 kp/m? felett) rendelkeznek, csak nehezen
impregnalhatok olajjal, hacsak nem higitjuk az
olajat jelentds mértékben szerves oldoszerrel.
Az ilyen lemezekbdl viszont rendkiviil kemény
és igen szilard gyartmanyok allithatok elé. A
gyenge mindségli lemezek is jelentés mértékben
feljavithatok olajedzéssel. Az olajedzett leme-
zek esetében azonban kb. 1200,— Ft/m? énkolt-
ségi artobblettel kell szamolni.

Az olajfelvétel mint megallapithaté volt,
szorosan osszefligg a lemezek hajlitoszilardsaga-
val és térfogatsulyaval. Norméal munkakorilmé-
nyek és j6 minéségl lemezek esetén az atlagos
olajfelvétel a szaraz sulynak kb. 7—8%-a. Az
eloallitott lemezeknél az olajfelvétel a kovetkezo
volt: a 3 mm-es lemezek 6,60%, olajat vettek fel,
a 4 mm-es lemezek 10,65%,-ot, az 5 mm-es le-
mezek pedig 16,00%-ot. A maximalis olajfel-
vevi-képességre az eddigi vizsgalataink alapjan
érvényes a kovetkez6 egyenlet:

1,50 —r
Upax = ——15—0‘—]_:- -+ ug

ahol » — a farostlemez térfogatsulya (g/cm?),
uy — a rosttelitettségi pont (= 0,28) és umax 2
maximalis olajfelvétel.

A szdrado olajokkal nemesitett farostleme-
zek termikus kezelésekor legnagyobb veszély az
ongyulladés. A szaradd olaj oxidaciés polimeri-
z&cidja ugyanis exoterm folyamat, és ha nem
gondoskodunk a felesleges h6mennyiség elveze-
tésérol, fenndll az oOngyulladas veszélye. Ez a
veszély csokkentheté a légsebesség bedllitdsa-
val, az edzési id6 leroviditésével és a hémérsék-
let csokkentésével. Az edzési id6 leroviditése és
a homérséklet csokkentése a szaradast gyorsito
katalizatorok segitségével valosithato meg.

Olajedzéssel a nyersanyagtol és az eljaras-
technologiatél fliggéen irodalmi adatok szerint
(7) a kovetkezé relativ minéségjavulas érhetd el
kotéanyag nélkiil gyartott lemezeknél: a hajlito-

szilardsaég novekszik 60—100%,-kal, a huzészi-
lardsdg 10—15%,-kal, a vastagsdgi dagadas pe-
dig 25—409/-kal csokken a kezeletlen lemeze-
kéhez képest.

Osszefoglalas

A farostlemezek felhasznalasi tertiletének
tovabbi kiszélesitése érdekében vizsgaltuk a
Mohécsi Farostlemezgyéarban ujabb, specidlis
felhasznalasi célokra is alkalmas lemezvélasz-
tékok (finom rostréteggel boritott és olajedzett
lemezek) gydartasaval oOsszefliggd kérdéseket.
Boritéanyagnak felvittink a normal farost-
lemezipari technolégia szerint balvanyfa, fehér-
flz, nyir és hars fafajokbdl késziilt finom ros-
tot, valamint lucfeny6 facsiszolatot.

Altalanos tapasztalatként megallapithaté
volt, hogy a finom rostréteg javitja a farostle-
mez hajlitészilardsagat, atlagosan mintegy
20 kp/em?-rel, a higroszképossagot pedig kissé
csokkenti a fellilet jobb zaréhatasa kovetkezté-
ben. Boritérétegnek legalkalmasabb a bélvany-
fa, mig a hars kevésbé felel meg, mert rontja a
lemez szilardsdgat. A facsiszolatos lemezek

- gyartasa adott kortilményeink kozott nem gaz-

dasidgos a manipuldldskor keletkez6 nagy
mennyiségli hulladék (stlyaru) miatt és a spe-
cialis gépi felszerelések (foszlatogép — szallito-
szalagok) hidnya miatt sem.

Az olajedzésnek Magyarorszagon elsésor-
ban a kiilonleges igényeket is kielégité (ned-
vességnek kitett helyeken torténé beépités,
zsaluzéanyag — nagyobb hajlitészilardsagi ko-
vetelmény) valasztékbovités szempontjdbol van
jelentosége. A tallolajjal impregnalt farostle-
mezeknél a mechanikai szildrdsdg mintegy
35—40%-kal novekszik, a higroszképossig pe-
dig kb. 40%,-kal csokken. Az olajedzett leme-
zeknél azonban kb. 1200,— Ft/m® onkoltségi
artobblettel kell szamolni.

Zusammenfassung

Um weitere Ausbreitung der Anwendungs-
gebiete von Holzfaserplatten zu erzielen, ha-
ben wir Untersuchungen in der Faserplatten-
fabrik von Mochéacs, in Zusammenhang mit der
Erzeugung der neueren, auch fiir besondere
Verwendungszwecke geeigneten Plattensorti-
mente durchgefiihrt (mit Feinschicht gedeck-
ten, und olgeharteten Platten). Als Deckmate-
rial wurden feingemahlene Fasern, hergestellt
aus Holzarten von Essigbaum, Weissweide,
Birke, Linde, und Fichte-Holzschliff, aufge-
bracht, nach normaler Technologie der Faser-
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plattenindustrie. Als allgemeine Erfahrung
wurde festgestellt, dass durch die aufgebrachte
Feinschicht die Biegefestigkeit der Faserplatten
im Durchschnitt mit etwa 20 kg/cm? verbessert
wurde, die Higroskopizitdt der Platten wurde
aber etwas verringert, infolge der besseren
Sperrwirkung der Oberflache. Fiir Deckschicht
ist am besten geeignet Essigbaum, dagegen
Linde weniger brauchbar ist, weil sich die Fes-
tigkeit der Platten verringert. Wegen bei der
Manipulierung in grossen Mengen entstehender
Abfille (Gewichtsware) ist die Fabrizierung der
mit Holzschliff gedeckten Platten unwirtschaft-
lich unter unseren gegebenen Umstanden.

Die Olhédrtung hat Bedeutung in Ungarn in
erster Linie fir die Erweiterung von Platten-
sortimente, die auch den speziellen Anspriichen
entsprechen (Einbau an nassen Stellen, Ver-
schalungsmaterial, grossere Anforderung an
Biegefestigkeit). Bei den mit Tall6l impregnier-
ten Faserplatten zunimmt die mechanische
Festigkeit mit etwa 35—40"/,, die Higroskopizi-

tat nimmt dagegen ungefdhr mit 409, ab. Bei
den oOlgehirteten Paltten kann man aber
mit etwa 1200.— Ft/m? Selbstkostenzunahme
rechnen.
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EGYESULETI HIiREK

Augusztus 12-én tartott veze-
toségi lilést a Butoripari Szak-
osztily. Napirendjén a reszort-
felelésk f. éves beszamoldja
szerepelt, majd a vezetbség ja-
vaslatot tett az alapitvényi dij
és emlékérem odaitélésére — a
szakosztaly részérél —, vala-
mint jutalmazdsokra. Ismerte-
tésre keriilt a ,,Mszaki fejtors”
palyazat Kkiértékelése, valamint
nyertesei.

A Szerszamfejlesztési Bizott-
sag augusztus 27-én megtartott
tlésén a hazai viszonylatban

hasznélhat6 szerszémkatalogus
fontossédgat targyalta, majd a
katalogus tervezésével és kiada-
séaval foglalkozott. A Budapesti
Butoripari Vallalatnal késziilt
katalégus a Szerszamfejlesztési
Bizottsdg szakvéleménye alap-
jan is megfeleld, ha az épiilet-
asztalosipar szerszamai is helyet
kapnak. A katalogustervezet ki-
egeészitésének az elkészitését a
Szerszamfejlesztési Bizottsag
vallalta.

Az EM. Epiiletasztalos és Fa-
ipari Véllalat uj tipusu forga-

csoloszerszamok — prototipusait
készitette el, melyet Mettner
Lajos ismertetett. Az 1j szer-
szamok gyakorlati alkalmazasa
utén a Szerszamfejlesztési Bi-
zottsdg javaslata alapjan lesz a
katalégus kiegészitve. Tovéb-
biakban javaslat tortént a Bi-
zottsag vezetbségének kiegészi-
tésére.

Augusztus 27-én az Oktatasi
Bizottsag tilésezett. Folyamato-
san foglalkozott a technikumi
tanterv elkészitésével.



Mfiszaki Kényvnapok 1965

A Miszaki Kényvnapok Szerkesztd Bizotisaga és a
Miiszaki Konyvkiadé — az ipari minisztériumokkal és
a Mivelédéstigyi Minisztériummal kardltve — az
idén is megrendezik a Miiszaki Konyvnapokat, ame-
Iyek évrél évre fontos Alloméasat képezik a miiszaki
irodalom ferjesztésének, és igy hatékony eldsegitéi a
miiszaki kultira emelkedésénelk.,

Fejlédéstink jelenlegi szakaszdban, amikor nagy
erofeszitéseket tesziink a II. 6téves terv sikeres befeje-
zésére és a III. 6téves terv elBkészitésére és beinditd-
sdra, nagy jelentésége van a mfiszaki irodalom kell
ismeretének, az olvasottsig nivekedésének, mert ez is
egyik biztositéka annak, hogy valéban korszerii, a nem-
zetkdzi miszaki kovetelményeknek megfeleld termé-
kekkel jelentkezziink a vildgpiacon és kell6képpen el
tudjuk latni ipardgunk termékeivel a hazai fogyaszt6-

kat. Ipardgaink dolgozéinak fontos feladata, hogy al-
landdan képezzék magukat és elésegitsék a mfiszaki
szinvonal emelését, a mindség javitdsat, a valaszték
bévitését; mindehhez nagy segitséget nydjt a miszaki
irodalom tanulméinyozisa.

Az oktéber 16. és november 5. kozott rendezendd
Miszaki Konyvnapok tinnepélyes megnyitasa oktdéber
16-an 11 érakor lesz az Epit6k Szakszervezetének Dézsa
Gyorgy 1ut 84/a. alatti székhdziban, ahol a Mfszaki
Koényvkiado 10 éves fennalldsanak allkalmabol repre-
zentativ kiallitds is nyilik. A Mdiszaki Kényvnapok
egyebként — az elmult évek gyakorlatinak megfele-
léen — a gyarakban, a kutaté- és tervezodintézetekben,
tovabba az ipari minisztériumokban keriilnek megren-
dezésre. :



A vilag tobbi fatermel6 orszagaihoz viszo-
nyitva Ausztralia erdéteriilete igen kis kiterje-
désti, koriilbeliil 6,3 szazaléka (483 800 km?) az
orszag egeész teriiletének. Oroszorszag, Finnor-
szag és Kanada erd6i ezzel szemben a vilag leg-
Kkiterjedtebbjei kozé sorolhatdk, s foleg tileveld
fakkal vannak benépesitve. Bar tertiletileg az
ausztraliai erd6k nem jelentések, a benniik eld-
fordulo [alajlak nagy értéket képviselnek. Az
Ausztral kontinensen névé fak tébb mint 90 sza-
zaléka a keménylombos Eucalyptus génuszhoz
{artozik, mely a Myrtaceae-csalad egyik tagja.

A bokrokat is beszamitva tobb mint 600
fajta ismeretes, de koziiliik csak kb. 200 alkal-
mas kereskedelmi célokra. A koznyelven a
,gumi fa” (gum tree) szo minden eukaliptusz
fajtara vonatkozhat; bar a fa szoveteit illetéleg
az egész génuszra vonatkozo alapveté hasonlo-
sag észlelhetd, kisebb-nagyobb sejtméretbeli va-
ridciok el6fordulnak, s ezek a fak mechanikai és
fizikai tulajdonsagaiban tiikrézédnek wvissza.
Maguk az eukaliptuszok levelei, viragai, termé-
sei, kérge és faja igen eltérdk lehetnek egymas-
t6l. Pozitiv azonositds csak minden botanikai
adat birtokaban lehetséges.

Minden eukaliptuszfa tobbféle alaku, fej-
16désfokanak s kordnak megfelel6 leveleket no-
veszt. Ez a jelenség, a ,heterofilia”, nagyon kii-
16nbozo foku lehet fajtanként. Az eukaliptuszok
tulnyomé szamban orokzoldek, csak a tropuso-
kon fordulnak el6é lombhullaté fajtak.

Néhany eukaliptuszfajta egy kiilonleges

fold alatti dudort, a ,lignégumo’-t fejleszti,
mely ugy élelemraktarozasra, mint regeneracié
céljara szolgdl. Az erddtiz elmulta utdn 4 no-
vekedés indulhat ki a gumok készenlétben levé
rugyeibél.

Az évgylrilk, melyek valtakozo térfogatsi-
lyukkal a mérsékelt és hideg klimat kedveld ti-
levelli fak jellemvonéasai — nem feltindk, so6t
legtobbszor teljesen hidnyoznak az ecukaliptu-
szoknal. Az eléfordulé gytirtk inkdbb a nove-
kedési varidcidkat jelzik, mint az évszakokat, s
rendesen ,novésgyuri”’-nek hiviak.

A keményfak”, melyek az északi féltekén
féleg lombhullatok, s melyekhez az eukaliptu-

szok is tartoznak, porusaik s edényszoveteik al-

tal kiilonboznek a ,puhafiktol” (ttleveld fak).
A fa keresztmetszetét tekintve két hatarozott
ovezetet, a kiils6, vilagosabb szijacsot (vizszal-
lité szovet) s az 4altaldban sotétebb, belsé gesz-
tet (szilardité szovet) kiilonboztetjiik meg.

-Eukaliptuszoknal ez az arnyalatkilonbség alta-

1. dbra. Eukaliptuszlevelek
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laban jol megfigyelheté. A geszt halvany krém
szint6l (pl. Eucalyptus dunnii) egész sotétvoros
vagy csokolddébarna szinig (pl. Euc. drepano-
phylla) valtakozhat. Legtobb eukaliptuszfa bele
koriil van egy igen Kkis torésellenallasu ovezet,
mit ,torékeny fanak” (brittle-heart) hivnak.
Ezen oOvezet kiterjedése fajtanként és atmérdn-
ként valtozé, de altaldban a fa térfogatanak
csak igen kis részét képezi. Mig az utési szilard-
saga (Izod) alacsony, a statikus hajlitészilard-
saga nem gyengll, s az ép gesztéhez hasonlo.

Sok madsfajta keményfahoz hasonléan a
»reakciofa” szot hasznaljuk bizonyos abnormé-
lis fatomeg leirdsara, melyet a fa azért noveszt,
hogy kiegyenstilyozza a torzs fliggéleges irdny-
bol valé elhajlasat, s visszakényszeritse eredeti
helyzetébe; ez néha eléfordul az dgakndl is, mi-
kor a suly altal okozott nyomési fesziiltséget
kell kiegyenliteni.

Az eukaliptuszok reakciofaja a fa fels6 ove-
zetében alakul ki, s ,,htizottfanak” hivjdk, ellen-
tétben a puhafidknil eléfordulé ,,nyomottfaval”,
mi a nyomasi ovezetben taldlhaté. A huzottfat
fel lehet ismerni nagyobb térfogatsiulyarol, szé-
lesebb novési gylirliirél s a zselatinszerti anyag-
gal boritott fasejtjeir6l. Ilyen rendellenesség su-
lyos elferdiilést okozhat a széritott faban 4 na-
gyobb méretli, hosszirdnyu zsugorodas kovet-
keztében, s6t az utési szilardsiga is csokkenhet
nagyfoku torékenység miatt.

Az eukaliptusz genusz korében majdnem
minden kéregtipus el6fordul, kezdve a simatol
az Ossze-vissza repedezettig. Néhany fajta kérge
kisebb mértékben parafagyartasra alkalmas, mig
az Euc. astringens kérge tanningyartasra hasz-
nalhat6 fel. Altaldban ezek a tanninok cserz6
hatéastak s gyakran voroses szintire festik a bért.
Ha azonban natriumbiszulféttal, ,,ALBADAN”-
nal (a fenol egy szulfonsavas szarmazéka) vagy
mas hasonlé anyaggal kezeljiik, egész j6 mind-
ségl cserzett arut kapunk. Néha maga a fa is
tartalmaz elég mértékben kereskedelmi célokra
alkalmas tannint. Az eukaliptusz ,,kino” egy so-
tét szind, cserz6 hatasu valadék, mely sokszor
70—80 szazaléknyi tannint is tartalmazhat.
Ilyen kino még ,,gumi erezetben” és ,,gumi zse-
becskékben” is eléfordul. Tobb eukaliptuszfajta

2. abra. Tipikus eukaliptuszkérgek

A = sima kérgd gumifa, B = rostos kérgd gumifa, C = box

kérge, D = vasfa kérge, a = parafa kambium, b = belss

kéreg, ¢ = torzs kambium, d = szijdcs, e = geszt, f =bél,
g = killsé6 kéreg

4. abra. Termések

leveleib6l értékes orvosi és ipari olajat lehet:
desztillalas utjan nyerni. A legértéksebbek kozé-
tartozik a citronellol, cineol, piperiton, felland-
rén, geranil-acetat stb. A ,,rutin” nevii anyagot,.
mit az orvosok retinitisz és hajszalérrepedés.
gyogyitasara haszndlnak, Euc. macrorrhynca
leveleib6l vonjak ki.

Els6 pillantésra a kiilonbozd-fajtabeli euka-
liptuszviragok egész eltéréknek tlnnek fel, de
alapjéban véve, a virdgesoportok alapvetd fel-
épitése az egész csalddon belill megegyezs. A
bimbok két kiilon részbdl allnak. A felsé rész,
az ,operkulum”, idével lehull és szabadon
hagyja a porzokat, melyek az als6é részben, a
tokban vannak bedgyazva. Az ovarium sokszor
egészen betolti a tokot, vagy néha 6sszend vele..
Az ovariumb6l nyulik ki a stilus, a bibével a
végén. Ez utébbi csak azutan termékenyiil meg,
miutdn a virdgpor legnagyobb része mar el-
hullott.

Az eukaliptuszfajtdk keresztez6dhetnek
egymassal, miédltal néha igen érdekes, ujszeri
hibridek keletkeznek.

A fas termések minden facsoportnal ha-
sonlé médon fejlédnek, bar alakjuk és nagysa-
guk nagyon eltéré lehet.

Nemcsak a fa szine valtakozhat nagymér-
tékben, de ugyanazon fafajta fiziko-mechanikai
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tulajdonsagai is eltérdk lehetnek a kiilonb6z6
termoéhelyi adottsagoknak megfeleléen. Pl a
queenslandi Euc. maculata, a foltos gumifa, tér-
fogatsilya 1,19 g/ecm?, tehat sulyosabb mint a
new-southwalesi példanyoké, melyek 0,87 g/cm?3
Aatlagot mutatnak, mig a viktoriai Eucalyptus
maculata csak 0,69 g/cm?3, 12 szazalék viztarta-
lom mellett. Szerencsére ilyen nagy eltérések
csak ritkan fordulnak elé.

A gumifak térfogatsilya is valtakozhat, faj-
tajuknak megfeleléen. A legnagyobb atlagos tér-
Togatsdlyu fak, a ,vasfak” (ironbark) pl. Euc.
drepanophylla és ,box”-ok, pl. Euc. bosistoana
csoportja, 1,11, illetve 1,12 g/cm? térfogatsily-
lyal, 12 szzalék viztartalom mellett. A féleg
Viktoridban honos Euc. regnans a legalacso-
nyabb térfogatsulyt fajta, 0,68 g/em? atlaggal.

A kivagott fak nedvességtartalma nagyon
kiilonb6zé. Szaradas kézben a viztartalom foko-
zatosan 28 szazalékra csokken, ez a szdzalék az
eukaliptuszfak rosttelitettségi atlaganak felel
meg. 28 szazalék alatti nedvességlartalom eseté-
ben zsugorodés 1ép fel. Az a tény, hogy a fa su-
gar- és érint6 irdnyaban fellépd zsugorodasa kii-
16nb6z6 meéretli, s ez az eukaliptuszoknal kiilo-
nosen nagy aranyu, keresztmetszeti eltorzulasra
vezethet, ha a flirészelés a novésgyliriikkel nem
egészen  parhuzamosan vagy — merdlegesen
- tortént. 3

Sok gumifa hajlamos ,,0sszecsuklasra” (col-
laps), mi rendellenes zsugorodasnak felel meg,
s minek eredete a szaradis kezdeti fokan levé
fasejtek ellaposodasaval és Gsszecsuklasaval ma-
gyardzhat6 meg. Ezt a tlineményt gyakran belsé
repedések kisérik. Manapsdg az Osszecsuklas
-deszkakkal s lécekkel kapcsolatban nem nagy
probléma, mivel ez a jelenség gbzolés utjan ki-
kiliszobolhet6. Ezt a folyamatot ,,reaktivalasnak™
(reconditioning) nevezziik. A reaktivalt fa kony-
‘nyebben dolgozhaté meg kézi és gépi eszkdzok-
kel, mint az dsszecsuklott fa. Ugy tapasztaltuk,
hogy ilyen feljavitott fa esetében a valtakozo
kliménak nines olyan hatésa a fa dimenzioira,
mint a fel nem javitott anyag esetében.

A kiilonb6z6 fafajtak mechanikai tulajdon-
sagal igen eltérbek, s egyik eukaliptuszfajta sok-
kal erésebb lehet, mint a méasik. Igy pl. az' Euc.
drepanophylla maximalis {orési szilardsaga
1900 kg/em?2, rugalmassdgi modulusa 246 000
kg/em? és maximalis nyomoszilardsaga 984
kg/em?, 12 szazalék nedvességtartalomnal; ezzel
szemben az Euc. regnans térfogatsulya az elébbi
fanak csak kb. 60 szézalékat teszi ki, mivel t6-
rési szilardsaga 1120 kg/em?2, rugalmassagi mo-
«dulusa 169 000 kg/ecm? és nyomoszilardsaga 647
kg/em? Ez a szilardsagbeli eltérés még jelents-
sebb, ha gyengité hatasti rostrendellenesség,
mint pl. ferdeszaliisag, gocsosség, gumierezet,
‘belsé repedezés vagy korhadds 4ll fenn; meg
'kell jegyezni azonban, hogy nem minden euka-
liptuszfajta egyforman hajlamos ilyen fa-
hibakra.

Az eukaliptuszok uUgy gombolyl, mint va-
gott forméban alkalmasak épitészeti célokra. Al-
taldban koriilményes és nem gazdasigos 3—5

5. dabra. Hegyi eukaliptuszfdk (Eucalyptus grandis);
néha 100 méter magassdgra is megndnek

6. dbra. Folydparti gumifa (Eucalyptus camaldu-
lensis) egyike a gomba- és termeszellendllo épité-
faknak

cm-nél vastagabb deszkdkat szaritokamraban
kiszaritani. Ez az oka annak, hogy Ausztralia-
ban mindenféle eukaliptuszbdél gyartott fa-
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szerkezet . (épuletfat is beleértve) legtobbnyire
,,zold” (mem kiszaritott) faanyaghol késziil.

Az utébbi években mnagyobb érdeklédést
keltett a papir- és papirpépgyartds. Az euka-
liptusz faja Ugy kémiai, mint mechanikai pép-
gyartasra alkalmas. A szulfat- vagy Kraft-elja-
rast mostanaig kizarolag alacsony térfogatsulyu
faanyagra alkalmazzdk, de kisérletek folynak
arra vonatkozolag, hogy a nehéz térfogatsulyu
gumiféakat is alkalmassa tegyék papirgyartésra.
Még a szulfit- és natroneljarast is hasznaljuk
kémiai pép eléallitdsara. Eukaliptuszok fajabol
lehet cellulézt (rayon) is gyartani. Cellofant, ami
maga is a celluléz egy regeneralt forméaja, 100
szdzalék eukaliptuszpépb6l készitik. Legtobb
eukaliptuszfajta alkalmas kulonféle farostlemez
gyartasdra. Nemesak az elsérangi erdék faallo-
manya, hanem gyengébb minéségli fak is j6 mi-
néségli farostlemezeket biztositanak, ha a me-
chanikai pép gyartasara is szolgdlo ,,rostosit6”
(defibrating method) eljarassal dolgozunk. A
préselt falemezeket kiilonboz6 vastagsagban s
_mintakban allitjdk el6, f6leg butorgyartasra, fa-
burkolatokra, dobozok és autékarosszéridkra s
egyre novekvé mértékben az épitéipar szamara.
Eukaliptuszfak alkalmasak lemezelt fatdabldk s
hamozott furnérlapok gyartisara is. Legnépsze-
ribbek az Euc. maculata, Eue. diversicolor, Euc.
obliqua, Euc. delegatensis és az Euc. regnans
fajtdk. Néhany, mint pl. az Euc. gigantea, Euc.
regnans, Euc. patens, Euc. marginata vagott (ha-
sitott) furnérlapok készitésére is alkalmasak.

Bar nem tekintjiik az eukaliptuszokat elsé-
rendi furnérfdknak, a 0,80 g/em? térfogatsilya
faronkok eléggé jol hadmozhaték felmelegitett
allapotban, s6t, még nehezebb eukaliptuszfaj-
takbol is lehet egész j6 mindségli furnért gyar-
tani. Az osszecsuklasra hajlamos fajtaknak csak
minimalis hékezelést szabad adni. Helytelen fa-
tarolés esetében sulyos értékveszteség allhat eld
az egyenlétlen nedvességelosztds és repedések
kovetkeztében. Ezért igen fontos a ronkoket he-
lyesen kezelni.

., Tomor”-fa gyartasanal a faanyagot szinte-
tikus gyantakkal kell impregnalni. Ez a fater-
mék igen nagy térfogatsulyd és nagy nedvesség-
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7. abra. Egy karri-torzs (Eucalyptus diversicolor) kiva-

gdsa. Ez a nyugat-ausztraliai fa gyakran 3 m datméroju
és 90 m magasra is megné

~

ellenallo-képességli. Haszndlat szempontjabol a
kozonséges fa és a nem vastartalmu fémek ko-
zott fekszik, elsérendi mechanikai tulajdonsagai
miatt. Ausztrdlidban az Euc. maculata, Euc.
marginata, Euc. microcorys és Euc. capitellata
fajtakat hasznaljidk leggyakrabban erre a célra.
Jelenleg a replilégyarak, textiluzemek és
elektromos mivek haszndljdk fel a tomor fat
legnagyobb mértékben. Legtiijabban még siket is.
kezdtek gyartani ebbél az anyagbdl.

Sok eukaliptusz ellenall6 a termeszek és
kiilonféle faronté gombékkal szemben. De leg-
tobb fajta szijacsa nem ellendll6 az idéjaras vi-
szontagsigaival szemben. Bizonyos esetekben
(a szijacs szélességétsl és keményitétartalmatol
fuggben) a Lyctus furébogar megtamadhatja a
kivagott fatonkot vagy deszkakat. Az eukalip-
tuszok védszerekkel jol impregndlhaté, kiilsé
szijacsa épp olyan erds, mint a belsé geszt, s6t
helyes kezelés esetén még tartésabb is lehet,
mint a természetes gombaellendllo-képességgel
biré geszt. Ha azonban a gombabetegségre, mint
pl. korhadasra hajlamos fajtdk fajat szaraz he-
lyen tartjuk, akkor nem sziikséges védszerekkel
kezelni azokat.

A gumifak fajat az eddig emlitetteken kiviil
még sok maés célra, mint pl. talpfak, banyafak.
nehéz és konnyl szerkezetek, taviré oszlopok,
padl6, hajoépités, sportaru, buitor, hangszerek,
faragasok, gyufa, kiilonféle forgdcs- és rostle-
mezek, fanyél- és dongagyartds és sok mas célra
is fel lehet hasznalni.

Bar az eukaliptuszfdk Ausztraliabol ered-
nek, mar sok mas orszag is kezdi felismerni gya-
korlati jelentéségiiket; érdekes médon iiltetvé-
nyeiken a novekedés mértéke sokszor tilhaladja
a helyi novesztésii erdékét. Sarkov és Murom-
ceva (1954) beszamolnak az oroszoroszagi euka-
liptuszokrél s adatok &llnak rendelkezésiinkre
Dél-Afrika, Németorszdg, Dél-Amerika, az
Egyesiilt Allamok, Kina, igymint t6bb Foldké6zi
tengert ovezé orszag tltetvényeirol.

Egyes aukaliptuszfajtdkat szépségik és
hasznossdguk miatt termeszilink, masoknak mé-
hészeti és gyogyszerészeti fontossdga van, ismét
masok a kozkerteket ékesitik szines virdgaikkal.
Van olyan fajta, melyik 3000 mm évi esot ki-
van, mig a masik megél a szaraz, sivatagi klima
300 mm csapadékan. A gumifédk ugy a termé-
ketlen homokon, mint a legtermékenyebb tala-
jokon is fejlodésképesek.

Magyarorszdgon valészintileg lehetne jol
novo tltetvényeket létesiteni, s ezekkel a fa-
hianyt csokkenteni. Mivel a magyarorszagi fii-
résztelepek ugyis keményfak vagasara vannak
bedllitva, sok befektetésre nem lenne sziikség.
Eukaliptuszfdkat konnyl nevelni, ezenkiviil a
termémagok beszerzése sem okoz nehézséget
egyik fajtanal sem. Ezek a term6émagok jé csira-
képességlieck és konnyen meghonosodnak. Ez a
magyarazata annak, hogy az eukaliptuszfak sok
orszag gazdasagaban fontos tényezové vadtak, és
hogy sok milli6 gumifdt iltetnek az - egész
vildgon.
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SCHMIDT
5 fémérnok

Védolemez nélkiili préselés

«z ez

korszerlisitésére valo torekvés a gyartasi folya-
mat majdnem minden fazisdban tapasztalhato.
A gyartasi onkoltség csokkentése, a termék mi-
néségének javitdsa, Gj technolégiak, uj termé-
kek bevezetése mindig a cél.

Ennek a fejlédési folyamatnak egy 4allo-
masa a védolemez nélkili préselési eljaras.

Milyen igények vezettek ennek az uj technolo-
gianak kidolgozasdhoz?

1. A gyartasi onkoltségnek egyik jelentos
tétele az alapanyag-koltség. Az e téren elérhetd
megtakaritasok teriilete erdsen leszikiilt, a le-
mezek térfogatsulyanak és a miigyanta-tarta-
lomnak a csokkentésére — a fiziko-mechanikai
jellemzok romlasa nélkil — a korszerlien ter-
melé technolégidkndl mar nem sok lehetdség
van. A gyartas kozbeni anyagveszteségeknél vi-
szont még érhetdk el megtakaritasok. ;

A nyers forgacslapot altaldban 1,3—1,5 mm
vastagsagi tulmérettel allitjak el6. Ez a jelentos
tulméret azért sziikséges, hogy a préselési pon-
tatlansidg kiejthet6 legyen a méretrecsiszolas
soran.

A vastagsagi tulméret lecsiszolasra kertil,
az anyag csiszoloporként értéktelen hulladékka
vélik. Ez a lecsiszolt anyag viszont a forgacsle-
mez fedorétegébol kertil ki, amely a legértéke-
sebb. A fedéréteg magas gyantatartalmu. Valo-
gatott mindGségl, lekérgezett faanyagbodl késziil
a forgacs anyaga, amelynek felapritasa kétsze-
res apritasi koltséget, kb. 50%,-0s gépkihaszné-
last jelent a kozépforgacshoz mérten. 19 mm
névleges vastagsagu lemezzel szamolva az elébb
megadott csiszoldsi tulméret a megmarado
boritoréteg 20—25%/-4at teszi ki. Kézen fekvo te-

hat minden olyan torekvés, amely ezen tilmé-

ret mérséklésére torekszik.

A csiszolasi tulméret sziikséges mértékeét
cerésen befolydsolja a védolemez. A védileme-
zek a gyartas soran még a leggondosabb kezelés
mellett is erdsen elhasznilédnak. Benyomoéda-
sok keletkeznek felliletiikon, a véltakozo felme-
legitési és lehtitési folyamat erés vetemedést
idéz el6. Mindezek a hibak a préselt forgacsle-
mez vastagsagi méretében jelentkeznek. Termé-
szetesen ugyancsak nem kiiszobolheté ki magé-
nal a védélemeznél a meglevé gyartasi (henger-
lési) méretpontatlansag, amely pl. hazai szabva-
nyaink szerint 0,3 mm lehet egy 5 mm vastag
aluminium lemeznél. (Als6 és felsé védblemez
hasznilata esetében természetesen az ebhdl
ad6do méretingadozas kétszeres lesz.)

A védolemez elhagyasa -—— az elébb elmon-
dottak alapjan —_jelentésen hozzasegit a csiszo-
lasi talméret lecsokkentéséhez.

.

A forgicsiemez-gyartas néhany kérdése

2. A védolemezek emlitett elhasznalédasa
sziikségessé teszi azok gyakori cseréjét. A vete-
medett védélemez ugyanis sok nehézséget okoz
a mechanikus lemezmozgatd berendezéseknél,
lizemzavart, géptorést okozva.

3. A védolemezek felmelegitése jelentds ho-
energiat igényel. 1 m® 19 mm vastag forgacsle-
mez legyartasdhoz kb. 2550 kg aluminiumot kell
20 C°-r61 120 C°-ra felmelegiteni, amihez a
sziikséges héenergia: 56 100 keal.

4. A csiszolasnal jelentkezo anyagveszteség
mellett a szélezési veszteség is szamottevs. A
védblemez nélkiili préselésnél alkalmazott elo-
préselési mod — mint késébb 1atni fogjuk —
lehet6vé teszi a szélezési veszteség minimalisra
valo csokkentését.

5. A klasszikus gyartastechnologiaknal, ahol
a préselés két védslemez kozott torténik, a for-
gacspaplan aszimmetrikusan melegszik fel a h6-
présben. A fels6 — rendszerint a préslapra fei-
fliggesztett — védélemez feldl gyorsabb a fel-
melegités, mint a paplant tarté also, hideg védé-
lemez irdnyabol. Ez a technologiai adottsag a
kész terméknél abban észlelheté, hogy a for-
gécslap két felilete mindségileg eltér egymastol.
Az alsé feliilet — amely a hideg védolemez koz-
vetitésével kapta a hot — tobbnyire fényesebb,
szilardabb a fels6nél.

Miben &ll a védélemez nélkuli préselés 1é-
nyege? Az eldpréseléssel olyan szilardsdgu for-
gacspaplant allitanak eld, amely alkalmas arra,
hogy az €l6prés utan a véddlemezrol elvalasztva
keriiljon a hoprés berakoszerkezetébe, majd on-
nan a héprésbe.

Az eljards megvaldsitasaval kapcesolatban
szamos kisérletet folytattak le. E kisérletek so-
ran igyekeztek tisztdzni, milyen elépréselési
nyomast és diagramot kell alkalmazni a kell6
paplanszilardsag eléréséhez. Ezzel egyidében
vizsgaltdk, hogy a klasszikustol eltéré eléprése-
lési nyomas milyen befolyassal van a kész le-
mezek muszaki tulajdonsagaira.

A paplan szilardsaganak vizsgalata azt mu-
tatta, hogy 30 kg/cm? fajlagos nyoméssal el6-
préselt anyag még nem elég szilard. Egy ilyen
nyomason eléallitott, 500 > 500 mm lapméretii
paplan két végén alatamasztva — nem tudja el-
viselni sajat salyat sem, ketté torik.

35 kg/cm? fajlagos nyomas esetében a pap-
lan az elébb leirt viszonyok mellett mar ontar-
tova valik. 40 kg/em®-re emelve az el6préselési
nyomast a paplan olyan szilard lesz, hogy ala-
tamasztott allapotban még sullyal is megter-
helhet$.

A vizsgédlatok azt is mutattdk, hogy a faj-
lagos présnyomas mellett fontos szerepe van a
préselési idének.

A 35 kg/em? fajl. nyoméason 3 percig foly-
tatott préselés azonos szilardsagu paplant ered-
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ményez a 40 kg/em? nyomés melletti, 1 percig
tarté préseléssel.

Az elbpréselt paplan szilardsagi értékét je-
lentésen befolyasolja a forgdcsanyag nedvesség-
tartalma. Ismert, hogy a forgdcs plasztikussiga,
a nyomas utdni visszarugézasa mennyire fiigg
az anyag nedvességétél. Egy nagyon fontos
technolégiai eloiras tehat, hogy a kever6gépck-
bél kikeriil6 forgdcs allandé nedvességi érié-
ken legyen.

A magas elépréselési nyoméas alkalmazéasa-
val kapesolatban tobb aggaly meriilt fel. Els6-
sorban az jelentkezett, hogy a forgacs feliiletén
levé migyanta belepréselédik a forgéacs sejtjei
kozé, igy csokkenni fog a ragasztasi szilardsag.
Volt olyan teédria is, mely szerint a magas pré-
selési nyomasnal maga a faanyag szenved karos
elvaltozast, hivatkozva arra, hogy pl. a tomori-
tett fat 35—40 kg/em? préselési nyomassal allit-

jdk el6, ahol tudvalevéileg a fa rostszerkezete
mar megséaril.

A lefolytatott laboratériumi kisérletek, sot
a mar azéta folyé gyartasi eredmények nem
mindenben igazoltdk a fenti feltevéseket.

A laboratériumi vizsgalatok azt mutattak,
hogy az elépréselési nyomas novelésével egy bi-
zonyos nyomashatarig javulnak a lemezek haj-
lit6- és lapleemeld szilardsagi értékei. A mellé-
kelt diagramok szerint 30—35 kg/cm? fajlagos
nyomdsnal van az inflexios pont. A diagrambol
leolvashat6, hogy a hajlitoszilardsag 40 kg/cm?
elépréselési nyomasndl esik vissza a szokvanyos
15 kg/em? fajl. el6préselési nyomasnal elérhetd
értékre. A lapleemel6 szilardsag esetében ez az
érték 35 kg/em?-nél adédik. A mechanikai tu-
lajdonsagok ilyen valtozasat azzal magyarazzak
a kutatok, hogy az elépréselési nyomas emelésé-
vel javul a forgéacsra keriilt gyantacseppecskék
szétteriilése, ezzel né a ragasztasi szilardsag.
Egy meghatarozott nyomaésérték felett mar a
gyanta szétteriilése helyett a rostok kozé valo
benyomddasaval kell szamolni, ami a mechani-
kai tulajdonsagok romlasaval jar.

A vizsgélatok eredményéb6l mindenesetre
az a végsé kovetkeztetés vonhaté le, hogy az
elépréselési nyomasnak 35 kg/em? értékre vald
novelése javitja a forgacslemez muszaki tulaj-
donséigait, ugyanakkor olyan szildrdsagu for-
gacspaplant eredményez, amely alkalmas arra,
hogy véddlemezrol lecsusztatva, anélkiil helyez-
zuk a héprésbe.

Az ismertetett laboratéoriumi vizsgalatok
alapjan kertilhetett sor a gépi berendezések ki-
alakitasara.

A technolégiai miivelet elsé gépegysége az
eloprés. A présbe egy tovébbité lancszerkezet
tolja be a védbélemezen elhelyezkeds laza for-
géacspaplant, amelyet oldalrdl egészen az elo-
preésig a teritésor alatt is végighuzodé oldalfalak
tdmasztanak meg, mig a paplan, homloklapjai
szabadon, megtamasztas nélkil vannak. Ez a to-
vabbité lancszerkezet fokozatosan gyorsuld, il-
letve lassulé mozgdssal végzi a paplannak az
eléprésbe valo juttatdsat, hogy a megtamasztas
nélkiili paplanrészek le ne déljenek.

Az elbprés szerkezeti kialakitdsaban két 1é-
nyeges dolgot kell megemliteni. A fels6 nyomo-
lapnal — azt korilvéve — egy acélkeret van
szerelve. Ez a keret a prés als6 nyomolapjara
betolt forgdcspaplanra zarédik, majd a fels6
nyomolap bélyegszertlien az acélkeretben elvégzi

"a forgdcspaplan préselését. Az acélkeret meg-

akadalyozza, hogy a paplan a préselés soran
szétnyomodjék, és igy a lepréselt lemez tomor-
sége, annak teljes keresztmetszetében azonos
lesz. A keretben elépréselt paplan szélei szabéa-
lyosak, egyenesek, azaz minden feltétel biztosi-
tott ahhoz, hogy minimalis szélezési tulmérettel
is ép széld forgéacslapot termelhessiink.

Az acélkeret mozgatasa (stillyesztése, eme-
lése) hidraulikus uton torténik. Fontos kovetel-
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mény a munkafolyamat zavartalansidga érdeké-
pen, hogy a paplanok pontos méretre legyenek
teritve, és az eléprésben helyzetitkk mindig azo-
nos legyen, mert kiilonben a paplanra zarédo,
aranylag csekély tulméretes keret megrongalja
a paplant. /

Masik lényeges megoldas a hidegprés-
nél a fels6 nyomélapnak specidlis mlanyaggal
val6é bevonésa.

A magas fajlagos préselési nyomasnal foko-
zott mértékben jelentkezik a forgacsanyagnak
a fels6 préslaphoz valo felragadasa. Ezt a klasz-
szikus el6préselési modszereknél alkalmazott
laza véaszonboritdssal nem lehet kikiiszobolni.
A fels6 préslapnak specialis miianyaggal valé
bevonasa nyujtott biztos megoldast.

Az eldpréselt forgacspaplant védolemezé-
vel egylitt egy laneszerkezet huzza ki a présbol
és a szétszereld berendezésbe tovabbitja. A szét-
szereld szerkezet végzi el a forgacspaplannak és
a védolemeznek szétvalasztdsat. A véddlemez
megtamasztdsa mellett egy elére-hatra mozgo
szan hatulrol letolja a paplant a védélemezrdl a
berakoberendezésbe. A szan kialakitasa olyan,
hogy a paplan végét mintegy 60—70 cm tavol-
sagon lefogja, nehogy a lecsusztatashoz sziiksé-
ges eréhatas eredményeként a paplan eltorjon.
A paplantél megszabaditott védélemezt a szét-
szerel6 berendezés oldal irdnyba tovabbitja,
ahonnan a visszaszallité palyan a teritégépsor
elejére kertil.

A héprés berakészerkezeti kialakitasa lé-
nyegesen eltér a hagyoméanyos berendezésektsl.
‘A forgacspaplan befogadasara szolgilé emeletek
itt nem csupan alatdmaszt6 lécekb6l vagy gor-
gokbdl allanak. Itt a forgdcspaplant feliiletke-
zelt farostlemezzel boritott butorlap panell
tartja, amely panell gorgékén mozog a berako-
kas alatdmasztoé lécein. A hoéprés toltése soran
a betoloszerkezet ezeket a panelleket tolja, azok
pedig a berakokas alatdmaszté lécein gordiilve
mozdulnak el, majd a héprésbe érve az egyes
préslapokon mozognak tovabb. Amikor a panel-
lek a héprésben alaphelyzetiikbe értek, egy hid-
raulikusan miikodtetett berendezés emeleten-
ként az egyes panelleken levd paplanok végéhez
zarodik. Most a betolészerkezet visszafelé indul
-el, magaval huizva a panelleket is. Mivel az
elébb emlitett hidraulikus szerkezet a forgécs-
paplanok végét megtamasztotta, azok a présben
maradnak, a panelleket pedig kihuzzadk al6luk.
A berakoberendezés egy segédberendezése a
hidraulikus kézpontosit6. Ez a szerkezet az egyes
paplanokat a berakékasba wvalé beérkezésiik
utan a hoprés tengelyvonalaba allitja. Ezzel biz-
tositjuk, hogy a lapok pontosan helyezkednek el
a hoprésben, és nem fordulhat el6 a hézaglécek-
‘nél vagy éppen a héprés uritése sordn sériilés.

A paplannak a berakéba valé biztonsagos
bevitelét segiti €l6 az a rogzitéberendezés, amely
.az egyes panelleket fogja meg, amig a szétsze-

rel6 szerkezet a védélemezrdl a berakoba tolja
a forgacspaplant. ‘

A hoprés lritése a toltéssel egytutt torténik.
A készre préselt forgacslapokat a berakékasnak
a présbe betolt panelljei toljak ki maguk el6tt a
kirakokasba. A védolemez nélkuli préselésnél a
présdiagram megvalasztisa néhany Gj szempon-
tot is kivan.

A présidé meghatarozasdnal szerepet jat-
szik az a koriilmény, hogy a prés liritésének
miivelete Gssze van kapcsolva a prés toltésével.
Nines arra lehet6ség, hogy a préselést megel6zo
gyartasi miiveletek szinkronhibéjat azzal egyen-
litsiik ki, hogy a héprést — a présidé leteltével
— a kirakéberendezéssel kitiritjik, a prést pe-
dig a kovetkez6 toltésig liresen hagyjuk. A t61-
tés és urités kényszerkapcsolata miatt legfel-
jebb arra van lehet6ség, hogy a présidé lejar-
taval a hdprést kinyitva, a lapokat egy ideig
még benntartjuk.

A szinkron kiegyenlités természetesen csak
korlatozott idotartamra lehetséges. Nem mond-
hat6é elényosnek, ha a forgacslapok a kivantnal
hosszabb ideig maradnak a présben — még nyi-
tott préslapok kozott sem.

Fontos, hogy a présidé pontos szinkronban
legyen a préselést megel6z6 miveletekkel. A
kell6 szabalyozasi lehetéség biztositdsa érdeké-
ben sziikséges, hogy a préselési homérsékletet
tetszés szerinti értékre lehessen beallitani, mert
ezzel a préselési id6 széles hatarok kozott val-
toztathaté. A védélemez nélkiili préselésnek az
elébb emlitett okok miatt fontos kovetelménye,
hogy a héprés jol szabalyozhat6 filitéssel legyen
ellatva. Ezt a kovetelményt a forrovizes vagy
fitéolajos (difeniles) filitéssel lehet maradékta-
lanul kielégiteni. Célszerli, ha a flitékozeget
egy, csak a héprés igényeit ellaté szivattyuval
keringtetjuk.

A védélemez nélkiili préselésnél a j6 for-
gacslapfeliilet biztositdsa érdekében fontos sze-
repe van a paplanfelilletek permetezésének. Ezt
nem a go6zlokéses elv megvalositasa miatt, mint
inkdbb hideg védélemez poétlasara kell alkal-
mazni. A préselés hémérséklete ugyancsak ala-
csonyabb valamivel a Kklasszikus moédszernél
alkalmazottnal.

A védolemez nélkiili préselés jelentds elo-
rehaladds a forgacslap-gyartasban.

Elényeit az aldbbiakban foglalhatjuk ossze:

1. A lemezek vastagsidgi méretingadozisa
lecsokken, ezzel a csiszolassal kapcsolatos
anyagveszteségek mérséklédnek.

2. A keretben végzett elopréselés eredmé-
nyeként a szélezési veszteségek csokkennek.

3. A védblemezek elmaradasa miatt csok-
ken a préselés héigénye.

4. Megszlnik a forgacslapok aszimmetrikus
feliletminésége.
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Az anyagfelhasznalds alakulasa

TAMASI ZOLTAN

a miiszaki-fejlesztési intézkedések tiikrében

az épiiletasztalosiparban

1. Tervezett miiszaki-fejlesztési intézkedések

Az épuletasztalosipar f6 célkitlizése a leg-
fejlettebb orszédgok muszaki szintjének elérése.
Ezt csak akkor éri el, ha olyan korszeri nyilas-
zard szerkezetek és egyéb épiiletasztalosipari
termékek eléallitdsara torekszik, melyeknek
esztétikai hatdsa jo, konstrukcios kialakitasuk
korszerii, hasznilhatéosaguk megfelel6 és nagy-
uzemi gyartdsra alkalmasak. Tovabbi £6 irany-
zat az 1 m? nyilaszar6 szerkezetre esé és egyéb
termékek faanyag-hanyadanak csokkentése,
konstrukeciés valtozas révén, mianyagok alkal-
a gyartmanyok késziltségi fokdanak tlizemben
torténé novelésére, hogy épitkezéseken a leg-
minimalisabb kezelési és feliiletkezelési munka
torténjék. A gyartmanyfejlesztés terén uj szer-
kezeti megoldasokat kell 1étrehozni, amelyeknél
messzemenden alkalmazhatok az alacsonyabb-
rendli anyagok; a fahelyettesité anyagok és
muianyagok, valamint ezek kombinacidi, vala-
mint ra kell térni a hagyomanyos villdscsapos
szerkezetekkel szemben a 10—15%,-kal fataka-
rékosabb koldokesapos szerkezetekre.

Elétérbe kertilnek a nagy, osztds nélkili
uvegfeliiletek a kis keresztmetszetli fa-szerke-
zetek egyidejii alkalmazasa mellett, valamint
a buké és billené nyitasi megoldasok. Az Gj épi-
tési technologiaval kava nélkuli nyilaszaré
szerkezetek és a muanyag térhatarol6 valasz-
falak fokozott igénye jelentkezik. A szerkeze-

tek hang- és hoszigetelésének javitdsa érdekeé- .

ben a kapcsolt gerébtokos szerkezetekkel szem-
ben a Teschauer rendszerli szerkezeti megolda-
sok keriilnek el6térbe, mely egyidejlleg a ther-
mopéan lvegezési modot is lehetévé teszi.

Az épités gazdasigossaga megkoveteli,
hogy a szerkezetek magasabb késziiltségi fokon
kertiljenek ki az tizemekboél. Ez azt jelenti, hogy
a gyartastechnolégiai folyamatot meghosszab-
bitva a szerelvényezési, uvegezési és feluletke-
zelési munkalatok mar az lizemekben elkésziil-
jenek.

Novelni kell a hagyomanyos normal par-
kettdval szemben a gazdasagosabb mozaikpar-
ketta, parkettapanel gyartasat. A beépitett bu-
torgyartasnal alkalmazni kell az esztétikailag
szebb és gazdasdgosabb lakkontéses felliletke-
zelést, valamint nagyobb tért kell engedni a
mianyag alkatrészeknek és mianyag kombina-
ciéknak.

A redényféleségeknél fokozottabban alkal-
mazni kell a fém és mlianyag alkatrészeket, va-
lamint redényoket. Mindezeken keresztiil a faj-
lagos anyagfelhasznélast kell csokkenteni és a
jelenlegi 38Y/y-os forgacsolasi veszteséget 20 év
alatt 20%,-kal kell csokkenteni. Ezt jelentdsen
befolyéasolja a jelenleg érvényben levé MSZ mo-
dositasa.

2. Uj MSZ alkalmazasa

Az épuletasztalosipar altal gyartott tipus
nyilaszaré szerkezetek részletmegoldasait, il-
letve szerkezeti Osszeépitési modozatait a Ma-
gyar Szabvanyok hatarozzak meg. E szerkezeti
részletek kialakitasat a gyakorlati tapasztalatok
alapjan a magyar flrészaru-szabvanyokban
levé faméretekhez igazitottdak a kovetkezok
szerint.

A szerkezeti szabva- | A flrészaru szabvanyokban
nyokban szerepld | Szerepld vastagségi méretek
gyalult vastagsagi hazai vagéis | kulfoldi vagés

méretek | esetén
— R A e O ‘j e e
15 mm ! I8 mm 20 mm
21 mm i 24 mm 25 mm
33 mm ! 38 mm 40 mm
43 mm ) 48 mm 45—50. mm

Az MSZ szerinti nyilaszaro szerkezetekhez
kb. 60%-ban 48 mm feny6fiirészaru szikséges.
E sziikségletinket f6leg importbdl szarmazo fi-
részaruval elégitik ki. Az import flirészaru al-
kalmazésa a hazai végasu flrészaruhoz viszo-
nyitva a vastagsdgi méretkiilonbségre valo te-
kintettel 49%)-os veszteséget eredményez. E
veszteség mérséklése, illetve a fatakarékossag
érdekében a kapcsolt gerébtokos ablakok kiils6-
bels6é tokjait, valamint a 15 cm-es ragasztott
pallotokok magfajat 43 mm-es gyalult vastag-
sag helyett 33 mm-re készitjik az MSZH hoz-
zdjarulasaval. E méretesokkentéssel késziilt
szerkezetek fatakarékossag és hasznalhatosag
szempontjabél a kovetelményeknek megfelel-
tek, de gyartas szempontjabol kedvezétlennek
mutatkoztak, mivel a kétféle szelvényvastagsag
(33—43 mm) az alkatrészek fontossdganak
megleleld anyag- mindéség manipulacié utjan
valé biztositasat nem tette lehetévé. Ezzel a
gyartméanyaink minéségi fejlédése korlato-
zodott.

A minéGség kedvezé alakulasat bizonyos
mértékben a vonatkozo szabvanyok is korlatoz-
tdk. Ugyanis e szabvanyok szerinti szerkezeti
részletek a kisipari termelés idején alakultak
ki. E szerkezeti megoldasokkal készitett termeé-
kek a hasznalati igényeket kielégitik, de a nagy-
uzemi gyartast, a folyamatos termelés kialakita-
sat gatoljak, mert szerkezetenként tobbféle ke-
resztmetszetl alkatrésszel kell dolgozni. A t6bb-
féle keresztmetszetli alkatrészek — mint mar az
eléz6ekben emlitettem — a faanyaggal vald
manipulalasi lehetGségeket korlatoztak, a gépi
megmunkalasokndl gyakori gépallitast igényel,
mely a termelékenység menetét gatolja és a gép-
hazban, illetve a termelésben nagy tertileteket
kot le, mert az Osszetartozé kulonbozo kereszt-
metszetli szerkezeteknek egymast meg kell
Varni.

Az elb6zéekben emlitett veszteségek és a fo-
lyamatos termelés, valemint a fatakarékosabb
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szerkezetek létrehozasa érdekében a termé-
keinkre vonatkozo szabvanyokat feliilvizsgaltuk
és az egyes szerkezeteknél méretegységesitést
hajtottunk végre.

E méretegységesitést els6sorban a ragasz-
tott ajtétokoknal, gerébtoknal, vésett ajtolapok-
nal, gerébtokos ablakoknal, kapesolt gerébtokos
ablakoknal hajtottuk végre. E szerkezeteknél a
33 és 43 mm-es gyalult vastagsag helyett a szer-
kezeti részeket egységesen 40 mm-es gyalult
vastagsdgura készitjik, melyet 45 mm vastag-
sagu flrészarubol biztositunk.

E méretegységesités a hazai és kiilfoldi va-
gas kozotti méretkiilonbség folytan fennallo
40/y-0s veszteséget megsziinteti, mely éves szin-
ten kb. 2400 m? fenyoflirészarunak felel meg.

A vastagsagi méreteken feliil az el6zéekben
felsorolt szerkezetek szelvényszélességeit is
egységesitettilk, mely tovabbi megtakaritast
biztosit, ami egylittesen kb. 2900 m3,

A szabvianymoédositasok folytan az anyag-
megtakaritason felil termelékenységnovekedés
is jelentkezik.

3. Mianyag térhatarolé valaszfalak
Hazank faiparinak és vegyiparanak fejl6-
dése a hazépitésnél is hatalmas tavlatokat nyit
a ‘muanyagok felhasznalisa terén. A muianyug
térhatarolé valaszfalak elényei az aldbbiak,
1. A vialaszfalak kénnyen athelyezhettk és ez-
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zel valamely helyiség térelrendezése min-

denkor a célnak megfeleléen kialakithato.

2. A beépités rendkiviil gyorsan végezhets.
miutdn eléregyartott elemek alkalmazhaték.

3. A valaszfalak sulya lényegesen kxsebb mint
a tégla valaszfalaké.

4. A megoldas gazdasagos.

A mianyag valaszfalak a hagyomanyos tér-
hatéroloknal 8—12-szer konnyebbek és 2—4-
szeresen vékonyabbak, ezért az épitésbe valo
bevezetése 4altal jelentésen csokken a kiilsé fa-
lak stlya, ami a haz vazsulyanak 10—12%,-os
csokkentéséhez vezet. A muianyag véalaszfalak
alkalmazasaval nagy mennyiségli épitéanyagot
takarithatunk meg, csékken a szerelési munka
és a széllitas koltsége.

A korszerii épitészetben kiilonos jelento-
ségli a szin és a feluleti megmunkalas szerepe.
A réteges miianyagok boritott térhatarold va-
laszfalak korlatlan szinskalaval rendelkezhet-
nek és a fellileti megmunkélasuk is a legkiilén-
b6z6bb megoldasu lehet.

A muianyag (farost) feliiletek az épitkezés
helyszinén tovabbi feluleti megmunkéalast nem
igényelnek, hosszu életiiek, a fényhatéssal, ned-
vességgel és vegyi behatasokkal szemben ellen-
alloak.

A miianyag burkolati valaszfalak nagy-
lzemi termelésének meghatarozott feltételei
vannak.
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Feltétele mind a feliiletkezelt, vagy normal
farostlemez boritds, mind pedig a lemezek bels6
részének (tdvolsagtarto- és kitolté szerkezet)
nagybani el6allitasa.

A sziikséges boritéanyagot a Mohacsi Fa-
rostlemezgyar megfelel szinvonalon allitja el6,
bels6 résznek pedig a kovetkezé megoldasok al-
kalmasak.

1. Farostlemez-racs, tavolsigtartés wvalaszfal-
lap,

2. Ugyanaz, de a racsok ko6zétt ,,Hungarocell”
kitoltéssel,

3. Az Ureges faforgacs alapanyagu ,,Okal”-lap,

4. Cell-panel-lap.

Az elsé kettét valaszfalakhoz az EM Epii-
letasztalosipari és Faipari Vallalat Miuszaki-
Fejlesztési Osztalya, az ,,Okal’-lapot az ETI és
a Faipari Kutaté Intézet kisérletezte ki. Cell-
panel-lap alkalmazéisdval kapcsolatban kisérle-
teket jelenleg a vallalat fejlesztési osztalya vé-
gez. A kisérlet eredményei még nem teljesen is-
mertek.

A fenti kisérletek a harom megoldasnal
kedvezéek voltak.

A riacs tavolsagtarté lemezeket 4 mm vas-
tag farostlemez-csikokbol készitik. A csikokat
derékszogli négyszog alaku ricesa egyesitik a
csikoknak félmagassagig valé beflrészelése
utjan.

A réacsok mérete 10 X 10 em. Ennek a mé-
retnek megallapitdsanal a récs szilardsagabol lett
kiindulva, figyelembe véve a burkolat merevsé-
gét. A masik valtozatban a kozépsé réteg poli-
sztirol habos miianyaghol késziil. Ennek az
anyagnak térfogatsulya 4 kg/m3 és hévezetési
tényezbéje 0,035 (Kcal/m. 6. C°). Hatekony hoszi-
geteld, mzelnyelo—kepessege kicsi és szilardsaga
elég nagy. Ureges forgacslapokat kevert aszta-
lostizemi forgdcs és miigyanta ragaszté keverék-
b6l préseléssel liregesen készitik. Az liregek at-
mérdje 40 mm, szama fm-ként 14 db.

Mechanikai tulajdonsigok: hajlitészilardsag
tiregekkel parhuzamosan 6—8 kg/cm?® nyirdszi-

lardsag: 0,5—0,6 kg/em?2
0,057—0,065 (Kcal/m. 6. C°).

Hétechnikai kovetelmények csak akkor me-
riilhetnek fel, ha az flitott és flitetlen helyisége-
ket valaszt el.

Egyébként a falon atmend hé nem tekint-
het6 elveszettnek, mivel az épiiletben marad.

Cell-panelb6l a vallalat elkészitette elso
2 db szétszedhets, osszerakhatd felvonulési épii-
letét. A panellap fakeretbol és ezt kitolté mag-
néziumoxid, magnéziumchlorid, faforgacs és fu-
részpor el6irt receptura szerinti oOsszetételbdl
késziil.

Hévezetési tényezd

4. Miszaki-fejlesztési intézkedések terve 1980-ig

A tervezett milszaki megoldasok a termdék-
osszetételt kedvezben fogjak megvaltoztatni. Ezt
szemlélteti az aldbbi dsszeallitas.

Az ij termék megnevezése | 1962. | 1970. | 1975. [ 1980.
]
|
Lemezelt ajtélap az osszes |
ajtélap %-&ban ........ | 25 | 50 | 60 | 70
Fémtokok az 6sszes tokok |
O Eahaan, S e | — 25 l 50 60
U]fsz.erkezetu ablakok az
dsszes ablakok 9%,-4ban 5 20 30 36
Mozaikparketta az ‘dsszes
parketta 9%-4ban ...... 12 40 50 55
Fém- és milanyagredény az |
dsszes redény 9%-4ban .. | 25 | 60 70 75

A varhato6 faanyag-megtakaritas mértékének
kiszamitasa kiemelt termékekre épiilt, amelyek
a teljes termelési érték 53%-at reprezentaljak.
A kiemelt termékek az alabbiak:

1. 85/196 cm méretii vesett ajtélap,

2. 85/196 cm méretli farostlemezzel . bori-

tott ajtolap,

3. 120/140 cm méreti kapcesolt gerébtokos

ablak, kézépen benyilé 2—2 szarnnyal,

4, Alapkonyha.

Ezeknél a termékeknél tervezett konstruk-
ci6s valtozasok az alabbi faanyag-megtakaritast
teszik lehet6vé:

Fenyofiirészaru Kemény flirészaru - > :
1 fefhasznﬁlés flhassnales Farostlemez felhasznélés
Kiemelt a1 s . —
termék Egység M : Meg- \
SORRLE T 1962. | 1980. | . °&° | 1962. | 1980. ‘ tahnabas| 1962, | 1980. | Tobblet
m? | m® | m® | m3 R R s m?
1. 100 db ‘ 7,821 | 4,594 | 3,227 ! 1,058 1,058
2. 100 db 4,369 2,658 1,711 1,955 3,826 _1,27]
3. 100 db \ 12,445 | 11,155 | 1,290 2 ¢ be
4, 100 garn. | 12,984 | 10,679 2,405 0,851 0,571 0,280 4,627 3,652 1,075
* megtakaritds | 4,60 q miianyagtdbblet
=T A faanyag-megtakaritassal parhuzamosan
mA"n"'ﬂy o8  |Eeység| 1962. | 1980. | A felfutés  egyéb anyagokban tobbletsziikséglet jelentke-
o zik, melyr6l az aldbbi osszedllitas tajékoztat:
Ay ~ 500 A tervezett felfutas:
L q = 9 1975 1980
BCel R q 300 1200 400 q 1!1383 lggg 265 3250,
VeRE s q 8200 | 131200 | 1,600%%* . . 0
Mfianyag . ... q 120 360 3009, A tervezett 325%;-os felfutdas mellett (1980-

* A huzott iivegfelhaszndlds a szakipari vallala-
toknél ugyanennyivel csokken.

ban) a faanyag-tobbletfelhasznalas mutatéja

minddssze 158,8Y%.
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Néhany gépészeti Gijdonsig
a csehszlovak batorgyartasban

BOTAR ANTAL,
FRAIS JINDRICH

A csehszlovdak butorgyartas
1948-hoz képest 1963-ban 3,29-
szeresére emelkedett. A kor-
szerti gépi berendezések beho-
zatala azonban az utobbi esz-
" tend6kben eléggé lecsokkent.
Ez az egyik oka, hogy a butor-
gyarak  miért  korszerUsitik
olyan nagy iitemben sajat eré-
b6l a gépi berendezéseket. Ezen
a téren jO eredményeket értek
el a tapolcsanyi MIER, a so-
beszlavi Jitona, a Bisztrica pod
Hostynem-i TON-gyarak és a
briinni Butoripari Fejleszt6 In-
tézet. Ezen vallalatok TMK
miihelyeib6l nem egy sikeres
gép kerult ki az utébbi idében,
amelyek a csehszlovak butor-
gyartas fejlesztéséhez komoly
hozzajarulast jelentenek. A
mult évben Briinnben megtar-
tott: ,Butorgyartds gépesitése
és automatizalasa” cimi konfe-
rencian ezek kozil az ujdonsa-

ok koziil tobbet be is mutattak.
gy példaul a Rousinovi Butor-
gyar sikerrel mutatta be a kéar-
pitozott uléparndk készitésére
alkalmas gépsort. Ez a gépsor
présbol, ragasztéanyag felhor-
désara szolgald szorofiilkébol (1.
fénykép), huzatol6 présberende-
zésbol (2. fénykép) és varrdasz-
talokbol all, keskeny gumiheve-
deres szallitoszalagokkal (3.
fénykép). A gépsor legérdeke-
sebb része a huzatol6 berende-
zés. Ez egy nyomogerendabol és
ateresztényilasbol 4all, amelyre
kézzel kell felhelyezni a moliné
parnahuzatot. A nyomoégerenda
ezutdn a parnat onmuikodéen
tolja be a huzatba.

A brinni Butoripari Fejleszio
Intézetben egy uj gépsort készi-
tettek, amelyen butorlapok
hossz- és szélességi méretre va-
gasat, élek tisztitasat, kiilonb5z6
maré megmunkaldsokat, élfur-
nérozast és ezekhez hasonlé mi-
veleteket lehet elvégezni. A
gépsor alakmegmunkald részé-
nél (4. fénykép) a munkadarab
el6tolasat kalibralt gorgdslanc
szallité végzi. A gépsor elektro-
mosan vezérelheté a gép koze-
pén elhelyezett vezérléasztalrol,
mivel fel van szerelve a sziiksé-
ges érzékelokkel és méretellen-
6rz6 miszerekkel.

A . bucovicei butorgyarban
Osanec konstruktor tervei alap-
jan egy lapforditét készitettek
és helyeztek lizembe, két gyalu-
gép kozé és igy lehetvé valt a
lap mindkét oldalanak munka-
darab visszatéritése nélkili, fo-
Iyamatos gyalulédsa (5. fénykép).
Az egyik oldalon meggyalult la-
poknak a megforditisa egy ti-
zenkét karu, forgdé kereszttel
torténik, amely két hengergor-
g6s szallitéberendezés gorgéi
kozott tud elfordulni. A forgo-

kereszt 30 fokkal valé elfordu- -

lasa akkor torténik meg, amikor

az elsé gorgésorra rafuté alkat- | =

rész a gorgosor végén levd vég-
allas-kapcsol6hoz ér. A szogacél-
vazas gorgosor gorgdinek fordu-

3. abra
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5. dbra

lata valtoztathato, igy az alkat-
rész sebessége 4llithaté 6—-24
m/perc sebességek kozott. A
forgokereszt  forditasat  egy
pneumatikusan miukodtetett du-
gattyl végzi, melynek tizemi le-
vegbé nyomasa 2,5 kp/em2 A
pneumatikus berendezést elekt-
romagneses szelep vezérli. A
berendezés altal 2 munkdst ta-
karitottak meg. A prototipus
elgallitasi ara 45000 korona
volt, a sorozatgyartdsi ara pedig
kb. 30 000 koronara becstilhet6.

Az a torekvés, hogy j6 miné-
ségli flrészarut takaritsanak

meg, igy elsésorban bikkfat,
Bucsovicében eredményre veze-
tett. A ruhaakaszt6 rudat ma a
szekrénygyartasnal Bucsovicé-
ben még felhasznalhaté furnér-
hulladékbol allitjak el6. A ru-
dakat ragasztva készitik, az
uzemben készitett berendezésen
(6. fénykép), két 0,7 mm és két
1,0 mm vastag bilikkfurnérbdl.
A berendezés egy hidraulikus
prés, melynek flitése kisfesziilt-
ségli arammal torténik. A riud
keresztmetszete vizesepp alakil.
Egy rud eléallitdsi bérkoltsége
0,5 Kes. Eves viszonylatban ez-

zel a berendezéssel a bucovicei
butorgyar kb. 10 000 Kes mun-
kabért, illetve 545 m® mindségi
blikk flirészarut takarit meg.
Hat ilyen gép el tudnd latni
egész Csehszlovakia szekrény-
rud-szitkségletét. A kisfesziilt-
ségli arammal torténd fiités le-
het6vé teszi a ragasztéanyag 6
perc alatti megkotését.

A briinni Butoripari Fejleszt6
Intézetben Osszedllitottak egy
gépet a butoralkatrészek éleinek
pasztazasara, illetve fényezé-
sére (7. fénykép). A gép oszlo-

. pos keretbél all, melynek felso

gerendéajan egy kis kocsi mozog
a fényezb textilhengerrel. A
henger 600 mm hossza és 450
mm atméréji. A koesi 2 m/perc
sebességgel halad. A butoralkat-
részek éleinek fényezése, me-
lyek nitrolakkal lettek bevonva,
2—3 perc alatt elvégezhetd.
Egymas mellett elhelyezve egy-
szerre 12—16 alkatrész sik,
vagy profillal bir6 élét lehet fel-
fényezni. Ezt a miveletet eddig
als6 maroéra szerelt fényezéko-
rong segitségével kézi mivelet-
tel végezték. A fényezdgépen
maximalisan 2000 mm hosszu
alkatrészek fényezhetok. A fé-
nyezéshez P—8102-es fényezo-
pasztat haszndlnak és a gépet
két munkasné kezeli.

Kivaléan bevidlnak nagy felu-
letek csiszolasandl a hengercsi-
szolok. De ezeket nem egyedi-
leg hasznaljdk, hanem szallito-
szalaggal osszekapesoljak. Igy
példdul a bucovicei butorgyar-
ban egy alséhenger-csiszoléval
osszekapcsoltak egy szallitosza-
lag kozbeiktatasaval egy fels6-
henger-csiszol6t. A lap egyik fe-
liiletét az alsocsiszoléval, a ma-
sik feliiletét a felsGesiszoloval
csiszoljak. Csiszoléanyagul 610
mm széles és T70-es szemcse-
finomsagu csiszolévasznat hasz-
nalnak. A szallitészalag sebes-
sége 22 m/perc. Ezzel a henger-
csiszol6 gépsorral a munka ter-
melékenységét kozel 2509/ -kal
sikeriilt megemelni. Jelenleg
azonban a csehszlovdk butor-
iparban is hidnyoznak a jo mi-
ndségl csiszolovasznak. Ezt a
probléméat igyekszik megoldani
a kolini Rekord csiszolévaszon-
gyar, amelyben most épil egy
széles csiszolovaszon gyartasara
alkalmas gépsor.
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Igen fejlett és sok sikert ért
el az ujitébmozgalom a fiileki
MIER Vallalatndl. Az utébbi
idében itt® lzembe helyeztek
szekrénypolcok feliiletkezelésé-
re néhany darab kisebb nitréo-
lakkont6 gépet. Ezen gépek uj-
donséga, hogy az ismert onté-

- gép-tipusokhoz képest joval ki-
sebbek és igy olcsobbak is és az
el6tol6 berendezés gravitacios
elven mukodik. A gorgbsoros
szallité 2000 mm hossza és 800

mm. széles s kb. 30 fokos lejtése -

van. A lakk cirkuldldsat egy 60
1/perc teljesitményili szivattyt
biztositja H =17 m mellett. A
gép vaza hegesztett szénacél és
két dolgozd szolgalja ki. A
munka abbél all, hogy a gép
elején a munkadarabot rahelye-
zik a szallitéberendezésre, ma-
sik végén pedig elszedik ugyan-
ugy, mint a tobbi ontégépnél. A
munkadarab a gorgdsoron Kkb.
2 masodperc alatt gordil le. A
gép eloallitasi ara 10000 Kes
volt. Ennek az uzemnek karban-
tarté muihelyében még tobb
mas, az lizemben igen j6l bevalt
gép késziilt el. Igy példaul a fa-
rostlemez-csikokb6l méhsejtbe-
tét Osszerakasat végzo gép, vagy
a kisebb gépekbdl oOsszeallitott
— dugdzogép részére — dugo-
kat eloallité furdgép (8. fény-
kép). Ugyancsak a TMK mihely
készilett el egy j6 hatasu pneu-

matikus befogé berendezést a'”

dugo6zogép részére. A dugdzo-
gépet azelott labbal és kézzel
mukodtetett karokkal kellett
kezelni. A labbal torténé mii-
kodtetés nem volt a legszeren-
csésebb, ezért a dugozogépet at-
alakitottdak csak kézikarral valo
mikddtetéstire. A munkadara-
bot leszorité fejet egy léghen-
ger mukodteti, melyet a gép
hatsé részére szereltek fel. A
dolgoz6 amikor a kézikar segit-
ségével a furét miikodésbe hoz-
za, a kar néhiany mm-es utja
utdn a léghenger dugattytaja a
munkadarabot automatikusan a
munkaasztalhoz szoritja. Az
- lizem kollektivdjanak a gyartas
korszerusitése iranti torekvését
bizonyitja, hogy a konyhaaszta-
lok készitése mar futdszalagon
torténik.

Szintén a filileki gyarban ‘ké-
szitettek egy élszalag-csiszolot
ferdén elhelyezett - csiszolosza-

7. abra

laggal. Sajat terviik alapjan ké-
szitettek egy kamrét az asztal-
labak lakkal torténé bevonasa-
ra. A badogkamra ellipszis alaka
és kb. 3 m hossza és 1,2 m szé-
les. Belsejében egy 64 léchdl
allo léces szallitoszalag van be-
szerelve. Egy lécre négy asztal-
ldbat lehet felakasztani. Amikor
a léc a lakkot tartalmazé edény
folé ér, az edény folemelkedik
annyira, hogy a labak bemar-
téodnak a lakkba. A lakkot tar-
talmaz6 edény fel-lemozgasat
kotéllel végzik, amely kotél vé-

gén nehezék van az edény st-
lyanak egyensulyozasara.

A praveneci Tatra butorgyar-
ban igen jol bevalt egy szalag-
csiszolo, amely a székek ilés-
deszkajanak profilesiszolasat
végzi. A csiszoldoszalag alatt fer-
dén van elhelyezve egy 500 mm
széles, gumihevederes szallité-
szalag. A csiszol6szalag réanyo-
masat az uléslapra egy nemez-
korong biztositja, amelynek Aat-
mérdje egyezik a csiszolbszalag
also és fels6 agak kozotti tavol-
sdggal. A korong 18 darab ne-
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meztarcsabél van osszedllitva,
mely tarcsdk falvastagsdga 3
mm. A nemezkorong egy for-
gattyumi &ltal van meghajtva,
amely a 'szalagcsiszol6 fels6 0sz-
szekoté gerendéajara van felsze-
relve (9. fénykép). A csiszolé-
szalag két egymas mellé helye-
zett — egy durva és egy finom
— csiszolopapirbél all. A gumi-
hevederes szallitészalag a viz-
szintessel kb. 10 fokos szoget zar
be. A gép kiszolgalasat egy mun-
kés végzi, akinek feladata a csi-
szoland6 tilésdeszkak felrakésa a
gumihevederes szallitészalagra,
amely a munkadarabot a csi-
szolészalag ala viszi. Kézzel egy
munkés 8 6. alatt kb. 300 db-ot
csiszolt meg, ezen a gépen az egy
miuszakra es6 teljesitmény meg-
kétszerezodott. Ugyanebben az
uzemben készitettek a hibas
furnérozott fellletek javita-
sara alkalmas prést (10. fény-
kép). A hegesztett idomacél
szerkezetdi, 1400 X} 1400 mm
méreti keretbe 4 darab kulon-
kilon miukodtetheté dugattyut,
a dugattyaradra pedig 200 XX
X 300 mm-es préslapot szerel-
tek. A dugattyuk 6 kp/cm?-es
nyomasu levegével miikédnek
és a préslapot gézzel melegitik.
A furnérozott feliiletek hibas
részeinek javitasara Dukol elne-
vezésli  karbamid-formaldehid
ragasztot hasznalnak. 4—5 perc
mulva a javitott alkatrészt ki
lehet venni a présbol.

A csehszlovékiai lizemekben
is jol bevaltak a koldokesapos
kotések készitésénél az NDK-
ban gyartott tobb orsés furogé-
pek. A 11. fényképen egy 24 or-
sos sorozatfurot lathatunk, ame-
lyet a VEB Maschinenbau, Jons-
dorf, készit. A butoralkatrészt
a munkaasztalra helyezve pneu-
matikus nyomoéhengerek rogzi-
tik. A furdkat egy 1,5 kW telje-
sitményli motor hajtja. Ezt a
gépet tobb csehszlovak butor-
gyar sikerrel alkalmazza. A~
fénykép az igléi Novy Domov
Butorgyarban késziilt.

Azok a feladatok, amelyek a
jovében a csehszlovdk butor-
iparra varnak, igen mnagyok.
1948-cal osszehasonlitva az idén
a butorgyartas indexe 543%,-ra,
1970-ig 611%,-ra és 1980-ig
648%,-ra fog néni. Ezek a sza-
mok arra kényszeritik a butor-
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gyarakat, hogy minél nagyobb
meértékben 4allitsanak be nagy-
teljesitményi gépi berendezé-
seket. Az 1j gépek beszerzése
egyrészt kilfoldrol  torténik
majd, de az lizemek maguk is
mindent el kell kovessenek,
hogy a nagyobb termelés érde-
kében minél t6bb célgépet, il-
letve gépsort alakitsanak ki, he-
lyezzenek Uzembe. Szamitanak
azzal is, hogy a legnagyobb
csehszlovakiai butoripari gép-
gyér, a svitavai TOS, még ter-
melékenyebb gépeket fog a bu-
toripar részére késziteni és sza-
mitanak a csehszlovdk faipari
korok a KGST keretében egyre .
fejlédé nemzetkozi egylttmii-
kodésre is.

11. dbra



GYURACZ SANDOR
okl. faipari mérnék

Az épiiletasztalosiparral szemben tamasztott
fokozott igények kielégitésében jelentds tényezs az
tizemi berendezések termelékenységének novelése.
Az ipari termelékenység novelésének egyik leg-
gazdasidgosabb tutja a technoldgiai folyamatok
s_zéleskﬁrl'i mechanizalisa és automatizilisa. A ha-
zai fafeldolgoz6 ipar a technoldgiai folyamatok
automatizalasdnak kiiszobén 4ll. A gépesités foké-
nak folyamatos emelésével lassan elérkeziink arra
a szintre, amikor mér az automatizilis bevezetésé-
nek sziikségessége jelentkezik.

Egy-egy technolégiai folyamat mechanizilésa
és automatizdlisa rendkivil sokrétli munka és
nemcsak a tulajdonképpeni szliken értelmezett fel-
adat megolddsit igényli, hanem egyidejtileg tobb
olyan kérdésre kell vilaszt adni, amelyek kozvet-
leniil nem, de kozvetve befolydsoljik a kapott ered-
ményt. Jelentdséget kell tulajdonitani az ipardgon,
illetve tizemen beliili miiszaki szervezettségnek,
az 1j technolégiai eljarisok alkalmazésinak is.

Diplomaterv-feladatom a 70/224 cm-es kap-
csolt gerebtokos mélyen iivegezett erkélyajté
megmunk dldsi és Oszedllitdsi technol6gidjanak
elkészitése a gépsorok s7mkronsebessegenek meg-
hatdrozisa, tovibbéi egy gépsorra vonatkozdan az
automatizalis kapcsolasi vizlatdnak elkészitése
volt. Ebbdl a komplex feladatkorbdl ismertetem :

1. a gépsorok tervezésének irdnyelveit,

2. a keretszerkezetek megmunkilisat végzé
gépsort.

* Az KErdészeti és Faipari Egyetem Faipari
Mérndki Karfn 1965-ben benyujtott és elfogadott
Diplomaterv részlete.

Gépsor kialakitasa keretszerkezetek
megmunkalasira¥®

1. A gépsorok tervezésének iranyelvei

A legtermelékenyebb termeldeszkoz, az auto-
matikus gépsor, mely az automatizalt megmunkdalis
alapvetd eszkoze. A kiilonallé gépek sorat az egyes
helyzetek sora véltja fel, amelyek kozott a munka-
darab tovabbitds automatikusan torténik.

A munkamenet lefolydsa egy automatikus
gépsoron, amely a munkadarabon tébbféle miive-
letet végez el, a kovetkezd:

Ha egy ciklus befejezddétt, minden miikods
helyzetben egy részben megmunkdlt munkadarab
fekszik, a sor végén pedig egy kész munkadarab.
A kezelS kiveszi a kész munkadarabot, ekézben a
mésik kezeld, vagy adagolé-berendezés egy meg-
munkélandé munkadarabot rak a sor elején az
tires tolthelyzethe. Ezutin a tovibbité mindegyik
munkadarabot a kovetkezd megmunkélisi helyre
tovabbitja. Ekkor az egyes helyzetekben levd
kilonboz6 szerszimok a kilonbozé feladatokat
elvégzik. Amikor elvégezték feladatukat, a ciklus
befejezédott. A szerszimok a sorban levé minden
munkadarabon egy-egy mfiveletet végestek el,
Gjabb munkadarab lesz kész az iiritésre és az
tires helyzet kész arra, hogy felvegye a kovetkezs
munkadarabot, amely elindul ugyanerre az ttra.

Amennyiben megkivinjuk, hogy egy ilyen
gépsor zokkenésmentesen miikodjék, a kiilonbozd
részek koordindlisira bonyolult berendezésrdl kell
gondoskodni.

Mint mas munkagépet, az automatikus gépsort
is természetesen elére bedllitjik, az elvégzendd
munka megszabott méreteire, de akércsak minden
mds esetben, a bevégzett munkét ellendrizni kell.
Ezt a feladatot ember is elvégezhetné, akéarcsak az
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automatizalast megel6zd idében, de kivéve a leg-
egyszeriibb eseteket, jobban kifizetddik, ha a gép
maga végzi el az ellendrzést. A gépsor végén egy
kiilon ellendrzé helyzet vizsgalja a sziikséges mére-
teket és ha azok tullépik a megengedett tiirést, az
ledllitja a gépet és jelzést ad.

A tobb helyzet(i automatikus megmunkdilas
gépi berendezéseit aszerint, hogy az egyes gépeket
egy kozos merev gépagy fogja-e Ossze, vagy pedig
az automatikus szallitéberendezés, nevezzitk tobb-
helyzeti automatikus kilonleges gépnek, roviden
kiilonleges gépnek, vagy automatikus gépsornak.

Az automatikus gépsort alkotd gépek szamdt
a megmunkdlds technoldgiai eljarisa és konstruk-
tiv szempontok alapjin vélasztjik meg. Minél
hosszabb, tehdt minél tobb gép alkotja a gépsort
— egyébként egyenld feltételek mellett —, anndl
kisebb megbizhatdsiggal litja el a feladatat. Ezért
a nagyszamu gépbdl 4llé6 gépsorokat kiilonbozd
szakaszokra, rovid gépsorokra osztjak fel. A fel-
osztasnak hatranya, hogy egyrészt a szakaszok
kozott legtobbszor kézi anyagtovabbitds, illetve
atadas csokkenti a termelékenységet és noveli a
félkész alkatrészek szamét. Elénye viszont, hogy
csokkenek a veszteségek, tehit a termelés folyama-
tosabba, tizembiztosabba valik.

A termelés édllanddan emelkedd gyors irama,
a termelékenység fokozdsa, és az onkoltségesok-
kentés kovetelménye sziikségszertien elGtérbe he-
lyezte a gépsorok legmegfelelsbb felhaszndldsat.
A gépsorok kialakitisira alkalmas eljards az egy-
ségekbdl vald gépépités, az Gn. épitészekrény elv.
Az eljaras lényege az, hogy a gépsorokat meghati-
rozott miiveletek elvégzésére szabvéanyositott, ille-
téleg gyarilag szabvényositott egységekbdl, sze-
relési csoportokbdl és alkatrészekbdl osszeszerelik,
Osszeépitik. Az egységekbdl vald gépépités mod-
szere a tervezés sajatos modjat alakitotta ki azdl-
tal, hogy a technoldgia és a gép tervezését Ossze-
vonta. Tehét a munkafolyamatot nem a techno-
l6gus tervezi kiilon és annak alapjan a géptervezo
a megfelel6 gépet kiilon, hanem a géptervezd tech-
nolégus, vagy ha ugy tetszik, technol6gus gépter-
vez$ egyidében tervezi a technolégidt és a gépet,
egyméassal szoros kapcsolatban.

2. Keretszerkezetek megmunkalisat elvégzo gépsor

Az alkatrészekbdl enyvezéssel kialakitott ke-
retszerkezetek (ajtolapok, ajtétokok) megmunkald-
sat gépsoron lehet elvégezni.

A gépsor elvégzi az ajtélapok csiszolasit,
aljazasat és aljtisztitdsit, ezenkivil a gépsor elss
vonalan elvégezhetd az ajtétokok, valamint bélés-
allok, tokmagasitis, mennyezettakaré csiszoldsa is.
A gépsor elvi vizlata az 1. dbrédn lithato.

A gépsor miikodése a kovetkezs: A beadagolt
keretszerkezetek keresztilhaladnak az alséhenge-
res csiszolégépen, majd egy tovabbité gorgdsor a
fels6hengeres csiszologép elGtolémiivére tovabbitja
az egyik oldalon méar megesiszolt munkadarabokat.
A gép elvégzi a felsd oldal csiszolasit, majd ismét
egy gorgdsor szallitja a munkadarabokat az emeld-
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hengeres irdnyvélté berendezésre. Az emelShen-
geres tovibbitét a felsGhengeres csiszol6géptsl
érkez6 munkadarab vezérli gy, hogy az emeld-
hengersor végén elhelyezett végallaskapesold érin-
tésére lesiillyed a keresztirinyban elhelyezett és
meghajtott szalagszillitomii szintje ald, és igy
a lapok a szalagszallitéra keriilnek, mely a nagy
tobbfejes csapologép el6tolémiivére széllitja azo-
kat, a tovdbbi megmunkdilis céljabél. A nagy
tobbfejes esapolégép elvégzi az ajtélapok kétolda-
lin az aljazist és aljtisztitdst, majd a lapokat a
kis tobbfejes csapolégép eltolémiivére tovabbitja.
A kis tobbfejes csapologépre érkezé ajtélapokat
leesés ellen ugy védik, hogy induldskor egy lapot
elére betesznek a kis tobbfejes csapolégép el6told-
miivére. A nagy tobbfejes csapolégéprdl érkezé
munkadarab elcstszik az alatta levé munkadarab
felett és egy relé itjin kapesolja a stiritett levegs-
vel miikodd helyzetbeallité kart, mely a jobb olda-
lon levé titkoztetsléchez nyomja a munkadarabot,
hogy a megmunkélds pontosan a szerszimok sik-
jaba essen. A kis tobbfejes esapolégép az ajtélapok
mésik két oldalin végzi el az aljazist és aljtisz-
titast.

A gépsort a kovetkezs gépekbdl és szallito-
berendezésekbdl allitottam ossze:

—_—

als6hengeres csiszolégép

tovabbité gorgdsor

fels6hengeres csiszol6gép

tovabbité gérgdsor

emelShengeres irdnyvaltéberendezés
nagy tobbfejes csapolégép

. kis tobbfejes csapolégép.

okt

]

1. Alséhengeres csiszologép. A gép tipusa:
DWS 13. A gépet a 2. dbra mutatja.

A munkadarab el6tolisa a gépen 4 par meg-
hajtott hengerrel torténik. Az el6tolas fokozat
nélkiil véltoztathaté. Az  el6tolémi{i meghajto-
motorja a gép felsd részében van elhelyezve, igy
a csiszol6papircsere konnyen végrehajthats. Az
anyag leszoritdsit 4 hengerpéar biztositja. A leszo-
rité hengerek gorgés csapagyakban vannak elhe-
lyezve és fiiggbleges iranyba allithaték. A leszo-
rit6 hengerek és el6tolé hengerek rugalmasan
vannak felfiiggesztve. A csiszolatpor elszivisit a
gép allvinyaba beépitett elszivifejek biztositjak.
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A gép miiszaki adatai

. 1320 mm
100 mm
400 mm
3 db
120/min

Maximéalis munkaszélesség :
Maximélis anyagvastagsig:
Minimélis munkadarabhossz . .
('siszol6hengerek szama . .. ...
Oszcilldcidés mozgasszam
El6tolésebesség .. ... . ... 3-—12 m/min
Az asztal magassiga 800 mm
Helysziikséglet: .. ........ ... 2800 X 2240 mm
('siszoléhengereket meghajto

motorok teljesitménye

egyenként .. ... N =T7kW
n = 3000ford/min
Elgtoléomii meghajtémotorja N =1,6 kW
n = 1500 ford/min
Netbostly % cit anniias = sae. 7000 kg
Bruttosulyss o ol gt i an s 8000 kg

2. Tovabbito gorgosor. \ gorgék lanchajtissal
vannak meghajtva, igy nem folyamatos adagolas
esetén is a csiszolando alkatrészek a felsGhengeres
csiszologép elGtolomiivére keriilnek.

3. Felsbhengeres csiszologép. A gép tipusa:
DWSO 13. A gépet a 3. 4bra mutatja.

A gépen a munkadarab el6tolisa egy végtele-
nitett gumiszalag segitségével torténik. A gépall-
vany bordazott. Az asztallap 4 oszlopon nyugszik.
A gép jobb oldalin van beépitve az el6tolémiivet
hajté motor. A bal oldalon helyezkednek el egy
alaplamelen a csiszolohengereket meghajté moto-
rok. A gép jobb oldalin allithaté az asztallap ma-
gassaga, S/ahalymlmto az elGtolisi sebesség, az
oszeillicids mozgds nagysiga. A mnszolopaph
splrélalakban van a hengerekre csavarva. A gép
eteté és elszedd oldaldn leszoritéberendezés van
élhelyezve. A gépen minden meghajtémotor a
taliram ellen védve van. Az eldtoloberendezés
azonnal ledll, ha valamelyik esiszol6henger nem
miikodik.

A gép miiszaki adatai:

Maximalis munkaszélesség: .. 1300 mm

Maximalis anyagvastagsig 100 mm
Minimélis munkadarabhossz .. 200 mm
Csiszol6hengerek szdma . .. ... 3 db
Oszcilldciés mozgésszam . . . . . 120/min
Elétolasi sebesség . .......... 3,15 — 12,5 m/min
Az asztallap maximélis ma-

(T e DA b ] 900 mm -
Az asztallap minimdlis ma-

O8SAZA) . o et s 800 mm
Helyszukséglet ............. 3350 X 2130 mm

A esiszol6hengereket meg- .
hajté motorok teljesit-
ménye egyenként ....... N = 10kW
A n = 3000ford/min
Elétolémii meghajtémotorja N = 1,6 kW
n = 1500 ford/min

Nettasaly. . 2o o s 5250 kg
Brottosuly. oo L5 et 6050 kg

4. Tovdbbité gérgbsor. Atmenetet képez az
emeldhengeres irdnyvaltoberendezés felé. A gorg6k
nincsenek meghajtva, igy abban az esetben, ha

2. abra

csak esiszolas torténik a gépsoron, az alkatrészek a
gorgosorrol elszedhetdk.

5. Emelbhengeres iranyvalléberendezés. (}yért(')
cég: Bottcher és Gessner. Szerkezetileg egymdasra
merdleges két  szallitoberendezésbsl  4ll, hogy
90°-ban elforditsa a lapokat. A két szillitéberen-
dezés:

@) hengersor

h) szalagszallito.

A gorgbsor végén egy relé van elhelyezve.
amelyet a gorgdsoron érkezd munkadarab hoz
miikodésbe. A hengersor lesiillyedése utidn a sza-
lagemlhtmnu 90°-ban olwal]ntja az ajtolapokat.

ElGtolésebesség:
szallagszallité
hengersor
fokozat nélkiili szabalyozissal.
Legnagyobb munkaszélesség . . . . .
A meghajtott hengersor hossza

8—-16 m/min
4-—36 m/min

1200 mm
3200 mm

6. Nagy tobbfejes csapoldgép. Gyartéd
Bottcher és Gessner. Gyari jelzés: No 430.

A gép eldtolosebessége: 0-—18 m/min kozott
fokozat nélkiili sebességviltozéval viltoztathato.
Szerkezetét a 4. dbra mutatja.

A gépen csapolas, arkolds, aljmards, profil-
maras és méretre vigis mfiivelete végezhets el.
A gép mindkét oldalin van egy alsé és felsd els-
vagé korflirész, egy csapoldszerszimmal ellatott
tengely és egy mardszerszdam, amellyel a fenti
miiveletek végezhettk el. Az el6tolélancokon
250 mm-es tivolsigra siillyesztheté anyagvivé
vondesapok szerelhetdk. A gép egy keresztgeren-

cég:

3. abra
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4. abra

dival van elldtva, amelyre t6bb maré- és furéten-
gelyt lehet felszerelni.

A gép 16bb miiszaki adatai

Maximélis munkaszélesség ........... 2500 mm
Maximalis anyagvastagsag ........... 160 mm
Teljesitménysziikséglet :
felsg korflrésztengely ............. 5,5 LE
alsé korftirésztengely .............. 0,3 LE
csapolotengely ... s bede 4,3 LE
marobengely: s ot S e S 43 LE
SlOGOTO TS T N e 1 it e 2,7LE
szélességallité berendezés .......... 0,7 LE
Helysziikséglet . ... i, S 3700 X
X 4200 mm
NCUHOBUI YRS b b P o et e e 0 4800 kg

Kis tobbfejes csapologép. Gyarté cég: Bottcher
és Gessner. Gyéri jelzés: No 470. A gép az 5.
4bran lathato.

El6tolésebessége: 0—20 m/min kozott foko-
zat nélkiili sebességvaltéval valtoztathatd. A gép
szerkezetileg megegyezik a nagy tobbfejes csapol6-
géppel, de keresztgerenddja nincs, igy kilonboz6
szerszamtengelyeknek a gépre valo elhelyezése
nem lehetséges.

A gép f6bb miiszaki adatai:

Maximélis munkaszélesség
Maximalis anyagvastagsag
Teljesitménysziikséglet :

1500 mm
120 mm

fels6 korftirésztengely ....... 4,00 LE

alsé korftirésztengely . ....... 0,30 LE

csapolétengely ............. 4,30 LE

marétengely ............... 4,20 LE

alftolomll vzt s 2,70 LE

szélességallito . ............. 0,70 LE
Helysziikséglet. ............... 3400 X 3800 mm
NetEORU Y s e e e B 3100 kg

A gépsoron megesiszolt és lealjazott ajtélapo-
kon a tovabbi megmunkdalds (panthelymards, zdr-
helymaris és kilineslyuk kifards) az ajtovasaldsi
helyeket megmunkal6 célgépeken végezhets el.

2.1 A gépsor teljesitbképessége :

A széllitészalagokndl, illetve gépsorokndl azok
teljesitéképességét tgy kapjuk meg, hogy az 1 éra
alatt megtett utat elosztjuk az 1 munkadarab
részére biztositott tuttal.

Q = K,-K,-3600 -
ay + Qg

- db/6

ahol K; a munkaiddkihaszndldsi tényezs
K, gépkihasznalasi tényezs
v a hengercsiszolégépek el6tolisi sebessége
(m/sec)
a; a munkadarab hosszirdnyt mérete (m-ben)
@, 2 munkadarab egymds kozotti tdvolsiga
(m-ben)

K, értékének kiszdmitisa szorosan osszefiigg
az idGalap szdmitisival, amelyet a kiilonbozd
TMK vizsgélatokon kiviil lényegesen befolyésol a
gépallitdsok és szerszdmeserék iddsziitkséglete.

Miszakonként az Osszes kiesd id6 kb. 100
percet tesz ki. (Gépatallitasi idd, csiszol6papircsere,
elére nem lathato kiesési id6) Miiszakidé 480
pere, igy a kies6 id6 (100 perc) a mfiszakidé
20,8%-a. Tehat K, munkaidSkihaszndlasi tényezd
értéke 100 — 20,8 = 79,2%; K, = 0,792.

K, értékét a gépsor esetében nem a maximalis
elérheté sebességhez kell viszonyitani, hanem a
szlik  keresztmetszetnél (hengercsiszolégépeknél)
elérhetd maximdlis sebességhez. Ha a gépsort erre
a maximalis sebességre allitjuk be, akkor K, = 1.
Ha ettdl eltériink, az eltérés ardnydban csokken.
Pl. ha alapul az elsé gépsorvonalon a hengercsi-
szol6gépeknél az optimalis maximéalis elGtoldsebes-
séget (kb. 8,00 m/min) vessziik és ha ezt valami-
Iyen technoldgiai okbdl 7,00 m/min-ra lecsokkent-

jik, ez esetben:

K,= %0 _ 0875
8,00

A gépsor szlik keresztmetszetei a hengercesi-
szolégépek. Az als6hengeres csiszolégéptdl a kis
tobbfejes csapolégép utolsé megmunk4lé szer-
szamfejéig Osszefiiggd szinkronsebesség alapjan
torténé megmunkélas esetén a teljesitGképességet
egyformdn meghatirozza az elsé gép, illetve az
utolsé megmunkdlé gép eldtolosebessége €s a mun-
kadarabok egymés kozotti tavolsiga.

Q=K,-K,-3600 — 1 =K, -K;:3600—2 =
a + ay b + b,
— K+ K,-3600 —2— db/6
a + ay
KA vy
Q=K,-K,60—2 — =K, -K,-60-—2__ =
a + a, e + b,

= K,-K, 60 _vfi_'
a,+a-",
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ahol K,, K,, v;, a;, ¢y mar.ismert.

vy, = a nagy tobbfejes esapolégép elGtoldsi sebes-
sége

vy = a kis tobbfejes csapolégép el6tolasi sebessége,

b, = a munkadarabok szélességi mérete (m-ben),

a két munkadarab egymis kozotti tdvolsiga

a nagy tobbfejes csapolégépen, (m-ben)

ay' = a munkadarabok egymaskozti tédvolsiga a
kis tobbfejes csapoldégépen. (m-ben)

vy, Uy, vy mfsec, illetve m/min-ban van megadva.

2.2 A gépsor automatikdja :

A gépsoron torténd megmunkilis szempont-
jabdl két esetet kell megkiilonboztetni:

1. ajtétokok, bélésallék, stb. csiszoldsa (csak
a gépsor elsé gépsorvonala miikodik)

2. ajtélapok csiszoldsa, aljazdsa és aljtiszti-
tasa (minden el6tolémotor, és megmunkald egység
miikodik).

‘Tehat a kovetelmény: az els6 gépsorvonal
miikodik, a masodik illetve a harmadik gépsorvo-
nal mukodlk vagy nem miikddik. Ennek a kove-
telménynek két vezérls dramkor segitségével lehet
eleget tenni. A gépsor automatikijinak miikodését
a 6. dbra alapjan ismertetem. A 6. dbra a gépsor
.els6 gépsorvonala automatikijinak kapesolasi
vazlatit mutatja.

A gépsor miikodése kozponti vezérlGasztalrol
1r:1ny11:hat0

A gépsor bar mely motorja csak akkor mtikod-
het, ha a VGK 10 jelzésli kapcesoloval a vezérld
aramkor zarva van, és a beépitett szigeteld transz-
formétor feszultseget kap. A szigetel§ transzfor-
mator a zirlati &ram ellen valé védelmet biztositja,
tovabb4 lehetdvé teszi, hogy inditdskor a motorok
daramfelvétele nem lesz tal nagy.

Az egyes megmunkdld gépek el6told motorjai
csak akkor miikodhetnek, ha a megmunkélé szer-
szdmok meghajté motorjai mar miikédnek.

Az R-S2-6-0s kapcsolé a kozponti vezérls-
asztalba Ggy van beépitve, hogy a vezérlGasztal
ajtajanak nyitdsakor megszakitja a vezérld dram-
kort, a motorokat fesziiltségmentesiti, igy a bal-
eseti veszély nagymértékben lecsokken.

A, Vész ki 1.” és ,,Vész ki I1.” kapesoldkat tgy
kell elhelyezni, hogy azok kénnyen hozzaférhetdk
¢s sziikség esetén azonnal kikapesolhatok legyenek.

Minden megmunkald gép elétolé motorjinak
mtikodését jelzélampa jelzi, mely a kézponti vezér-
l8asztalba van beépitve.

Az els§ gépsorvonal automatikéjinak mitikodése:

A VGK 10 jelti kapesold bekapesoldsa utén a
. Vez.-be I.” gomb benyomdsival az MK, méignes-
kapesold az aram hatdsira bekapesol, a ,,Vezérlés
I.”” 4&ramot kap. A ,,Vez.-be 1.” gomb elengedésével
a tart6 aramkor biztositja, hogy a migneskapesold
tovibbra is zdrja az Aramkort. A, Vez.-be [.”
gomb lenyomésa utdn indithaté az irdnyvalto
herendez,éq gbrgdsoranak a meghajté motorja (M,)

a ,,Be” gomb lenyomasival. Az dramkor az MK,
ma;gneshaposolo érintkezd péarjin és az ﬂf{(
mégneskapesolé tekercsén keresztiil zirédik. [gy
az M Kg-0os mégneskapesolé bekapesol. Az MK g-0s

mégneskapesolé bekapesoldsa utdn lehetséges a
fels6hengeres csiszologép csiszolShengereinek és
el6t6l6 motorjénak (M,), a hajtott gorgdsor
meghajté motorjanak (M,), valamint az alséhenge-
res csiszologép esiszol6hengereinek és elGtolé mo-
torjanak M, az inditésa a ,,Be”” gombok benyoma-
sdval, mivel a motorok egyméshoz elektromosan
reteszelve vannak.

A ,,Be” gombok elengedése utan az MK,
MK., MK, MK, migneskapesolok nem kapesol-
nak ki, mert tarto dramkorok biztositjik, hogy a
magneskapesolék behtzétekercsei dramot kapja-
nak, vagyis az aramkorok zartak legyenek. Az
el6tolé motorok kozott alkalmazott reteszelés a
kovetkezd:

M, mikodik, ha M, miikodik
M miikodik, ha.M miikodik
M’ miikodik, ha M miikodik

A gépsor Osszes el6tolé motorjénak és meg-
munkilé egységének miikodése esetén az automa-
tika miikodése:

Ha a VKG 10-es jelti kapesolé be van kap-
csolva, a ,,Vez.-be L. gomb benyomdisival a
MK, magneskapesol6 bekapesol, ha R-S2-6 és
Vész ki 1.V és ,,Vész ki II.” zdrva wvannak.
Ekkor a ,,Vez.-be II.”" gomb ben}Omdeval az
MK, migneskapesold bekapesol és a ,, Vezérlés 11.”
ammot kap. Ezutin a kis tobbfejes esapologép
szerszamtengelyeit hajté motorok és az el6tolo-
miivet hajté motor indithat6. Ha a kis tobbfejes
csapolégép miikodik, a tobbi gép megmunkald
motoija és el6toléomiiveinek meghajté motorja a
,,Be” gombok benyomdsival indithato.

A motorok egyméashoz reteszelve vannak.
Az el6tolémiivet hajté motorok az egyes gépeknél
csak akkor indithaték, ha a szerszimtengelyeket
hajté motorok mar miikbdnek. Mindig csak annak
a gépnek az inditisa torténhet meg, amely el6tt
levS gép mar miikodésben van. Az el6tolé motorok
kozott alkalmazott reteszelés:

Mg (nagy tobbfejes csapoldgép elGtold motor] a)
M (kis tobbfejes csapolégép el6tolé motorja)
Ma miitkddik, ha M, mikodik
M, miikodik, ha Mg miikodik
M, miikédik, ha M, miikodik
M, miikodik, ha M, miikodik
M, mikodik, ha M, mkodik
M, miikodik, ha M, miikodik

Az emel6hengeres irdnyvalté berendezés gor-
gdsordnak az emelkedése és siillyedése is a ,, Vezér-
Iés I1.” Aramkorrdl szabalyozhato.

A munkadarab az emel6hengeres irdanyvalto
berendezés gorgdsoran elhelyezett végallaskap-
csold segitségével zarja a M Kg-as mégneskapesold
aramkorét, ekkor az MKgas magneskapesolo
bekapesol, az elektromignes az emel6hengeres
iranyvalté berendezés munka,hengerom k vezérls-
szelepét nyitja, a gorgésor lestillyed.

A szigetel6 transzformiator teljesitményének
meghatirozisa:

A mégneskapesolok teljesitménysziikséglete
egyenként kb. 50 VA-nak vehetd. 10 db mdagnes-
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kapesolé van (nagy és kis tobbfejes esapologép
magneskapesoléjat is szdmitva). Tehat a 10 db
magneskapesold teljesitménysziikséglete:

10-50 VA = 500 VA

A jelz6limpak teljesitménye egyenként 15 watt.
A jelzélampék szama 8 db, tehat a jelz6lampik
osszteljesitménysziikséglete :

N, = 815 watt = 120 watt.
N =U.I-cosg;
ha cos ¢ = 0,6, akkor
N, = 500-0,6 = 300 watt
A transzformator teljesitménysziikséglete:
N = N, + N, = 300 watt + 120 watt = 420 watt
N =1.-U-cosg
ebbdl

N 420
= — 00 VA
0,6

1.U =

cos @
ha cos ¢ = 0,6
A transzformétor teljesitménysziikséglete tehat:
700 VA
A valasztott transzformator: U = 380/220 V

N = 750 VA

Az MK, MK, MK, MK, MK, MK, MK,
jelii kapesolék a megmunkalé gépekbe be vannak
épitve.

Irodalom

Gépipari Tudoméanyos Egyesiilet kiadvanya : Techno-
logiai folyamatok automatizalasa
Kelemen Andrés: Gépsorok tervezésének irany-
elvei.

Szabd Dénes : Alkalmarzott faipari automatika (el6adésolk)

Faipari Géptani tanszék : Zaréjelentés a gydri Cardo
Butorgyar lapmegmunkal6 gépsor szinkrontblé-
zatainak elkészitésérol.



KULFOLDEI LAPSZEMLE

1. abra

2. abra

Juhész Istvdn a magyar la-

kaskultura fejlédésérdl irt cik-
kében ismerteti a Csillag-varia,
Hangulat szobaberendezéseket,
a Panni-falat, valamint a karpi-
tozott 1ilé- és fekvébutorok j
sorozatgyartasu tipusait.

*

Ladislaw Kukol mérnok ,,Uj

iskolabutorok Csehszlovakia-

ban” c. cikkében mutat rd arra
a koriilményre, hogy az iskola-
koteles gyerekek az életiik egy-
harmadat az iskoldk falai kozott
toltik el, mely egyben maésodik
otthonuk is. Az iskola a tanula-
son kiviil az egészségvédelmet,
a higiéniat, a célszertséget és az
esztétikdt is kell, hogy bizto-
sitsa. Magatol értet6dé tehat,
hogy e kovetelményekhez szitk-
séges targyi elofeltételeket is
biztositani kell.

A kilénbézé kort és testal-
katu gyerekek részére a fenti
szempontoknak megfelel§ is-
kolaberendezéseket — 1j szé-
keket, asztalokat sth. — a peda-
gégusok és az egészségligyi
szakemberek - bevondsaval fej-
lesztették tovabb, melyet a
Spiska Nova Ves-i ,Novy do-
mov”’ butorgyar — Iglé — ké-
szit sorozatgyartasban.

A két férdhelyes iskolaasztalt
és széket 6t méretben (1., 2.
abra) gyartjak. A labazat fém-
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3. dbra
cs6bol  késziilt. Az  asztal- haté (4. 4abra). A kiilénbézé
lap blkkfurnérral boritott és nagysagu iskolaasztalokat és
Transzparens-lakkal feliiletke- székeket szinekkel jelolik, laba-

zelt. Az asztallap alatti polc szi-
nes PVC-anyag (3. dbra). A szé-
kek: iil6lapja ‘és hattamlija ré-
tegelt lemez, az egyik 1ab allit-

zatuk sziirkére lakkozott.
Az iskolatermekbe egyszer,
de célszeri és tartos fehér szint

4. abra

melyek harmonikusan illeszked-
nek az iskolaasztalok, széksorok
kozé, s biztositjAk mindazt a
kovetelményt, melyet veliik
szemben tamasztanak.
(Mobel und Wohnraum, 1965.
4—5—6. sz.)

. A svéajci batoripar 1964. ja-
nuar l-gyel 4&ltaldban ismét
5%-kal emelte gyartmanyainak
az arat. Az 1960 aprilisi arakhoz
viszonyitva a butorok &ra mar
mintegy 270-kal magasabb,
ugyanakkor a széban forgo ido-
szak alatt a létfenntartasi arak
indexe csak 139-os emelkedést
ismer: el. '
Ed

A dan butorkivitel az 1961.
évi 148.9 mill. DKr-rél 1962-ben
168,3 mill. DKr-ra, mig 1963-
ban 193,83 mill. DKr-ra emelke-
detf. Az 1964 januar—augusz-
tusi‘id6szak alatt a kivitel az
el6z6  év azonos idészakaval
szemben mennyiségben 390,-
kal, értékben pedig 31%-kal
volt magasabb. :

Az 1963. évre szamitasba vett
nyugatnémet stagndcié nem ko-
vetkezett be. Kozismert tény,
hogy Déania legnagyobb bttor-
felvevé piaca pedig éppen az
NSZK. A kivitel mas orszagok
felé is kedvezden alakul.

i

A finn butoripar legjobb kiil-
£61di vevSje a Szovijetunis. A
nyugati orszagok koéziil Finnor-
szag kerilt a butort exportald
orszagok élére. A Szovietunio
és az Egyesiilt Allamok fela
Finnorszag gyari és irodabuto-

-egyéb butorokat 4&llitanak be,

rokat, berendezéseket exportal
elsédlegesen. A  butorkivitel
1964 janudr—oktober idészak-
ban értékben elérte a 9,5 mill.
finn koronat, melynek 50%;-a a
Szovjetunio felé iranyult, to-
vabbi felvevé piaca az NSZK és
Svédorszag, valamint az USA
volt. Az utdbbi években jelen-
t6s emelkedést ért el a kivitel
Svédorszag felé is, amit bizonyit
az a tény, hogy az 1961. évi 0,13
mill. finn koronaval ‘szemben
1963-ban értékben az 1,2 mill.
finn koronat is elérte.

(Mobel und Wohnraum, 1965.
- 4. szam.) Ry
#

A norvég farostlemezek Ara-
nak emelkedésérsl érkeznek hi-
rek. A farostlemez-gyartas Nor-
végidban az 1963. évi 124 725 t-
val szemben 130 182 t-ra emel-
kedett, ami mintegy 4%)-0s no-
vekedést jelent.

Ebbél kb. 90 000 t kemény és
felkemény és kb. 40 200 t pedig
lyukacsos (porozus). A kivitel
nagyjdbol azonos szinten mo-
zog. Az 1963. évi kivitel 64 406 t
volt, 34,6 mill. NKr, ezzel szem-

en 1964-ben a 61 878 t meny-

nyicégben némi visszaesést je-

lent, az export értéke azonban
38,9 mill. NKr-ra emelkedett,

melynek mintegy 40%/-4t Ang-
lia vette at. A norvég farostle-
mezek kiviteli ara tobb éven
keresztiil meglehetfsen  ala-
csony szinten mozgott, 1964-
ben azonban az arakban némi
emelkedést értek el.

A rétegelt falemez és fafor-
gacslap-gyartas nagyiizemi szin-
ten kb. 5 éve indult be, s 1958-
t6l 1964-ig kb. a 7T-szeresére
emelkedett. Az 1963, évi 57 234
t-val szemben 1964-ben 73 350t
volt a termelés, ami kb. 299/,-o0s
novekedésnek felel meg. A ki-
vitel nagyjabol azonos szinten
mozog €s mennyiségben 1964-
ben elérte a 2600 tonnat.

(Mébel Kultur, 1965. 6. szdm.)

*

G. Neumann és E. Ruchel
meérnokok osszeallitdsaban tah-
lazatban koézlik a Német De-
mokratikus Koztarsasdg gép-
ipari lizemei &ltal sorozatgyar-
tasban késziilé fontosabb faipari
megmunkdlo- és - feliiletkezels
gépeket, a gyarté cég, miiszaki
jellemz6k és a vételar egyidejii
feltlintetésével: A  kozreadott
jegyzék elsésorban a korpusz-
batort gyarté {iizemek részére
nyujt segitséget gépigényeik
osszeallitasahoz.

(Mobel und Wohnraum, 1983.

5. szdm.) '
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Az olasz bttorszalon kiallitasi
anyaga

A Butorszalon az ez évi Mila-
noi Véasaron bemutatott gyért-
méanyaibo6l ad izelit6t Edmondo
Palutan és Sandra Mariani pro-
fesszor. Azok a butorgyarak,
amelyek kozvetleniil a kbzonség-
nek akarjdk gyartmanyaikat el-
adni, feltétleniil részt vesznek
az évenként gprilis héban meg-
rendezésre keriils6 Milanoi Va-
saron, miutan a kulfoldi va-
sarlok részérél is nagy figye-
lemmel kisérik a kiallitott buto-
rokat és lakasberendezéseket.

Igy volt az idén is, s a kozel
800 kiallité kozott szerepelt az
Olasz Butorszalon is. A wvasar
egyik jellemzéje, hogy a korabbi
évekkel szemben még nagyobb
szdmban Aallitottak ki stilbtto-
rokat. Az uralkodé stilus a pro-
vincidl, angol kolonidl, chip-
pendale és a reneszansz Voll.

A Butorszalon kidllitott buto-
rai o0t kategéridba oszthaték. Az
. I. kategoriéban halészoba, ebéd-
16, lakészobabutorok, ruhaszek-
rények, barbutorok, beépitett-
és irodabutorok szerepeltek.

A maésodik kategéridban kar-
pitozott butorokat, a harmadik-
‘ban pedig konyhabutorokat ta-
lalhattak a vasar latogatoi. A
negyedik kategéria a diszbuto-
rokrol, butorszovetekr6l, kilén-
bozé vilagitotestekrol, dekorle-
mezekrél és egyéb diszitdanyea- : L o _
gokrol nyujtott atfogé kepet. Dolgozészoba diéfa boritdssal. (Fa. Amma, Turin gydrtmanya)

Végiil az 6todik kategoéridban
furnérok, furnérlapféleségek,
kiilénbdzé vasalasi és pacanya-
gok, lakkféleségek szerepeltek. -

A faanyagok kozott a kelet-
indiai paliszander, manzonia,
mahagéni, teak, amerikai dio, a
madérszemi javor és a rioi pali-
szander volt az uralkodd.

' A konyhabutorok formakiala-
kitasanal a skandinav tipus volt
az iranyadé Oregon- vagy
Douglas-feny6fa  felhasznalasa
mellett. ;

A halészobabutoroknal Olasz-
orszdgban ritkan taldlni modern
formamegoldasokat. Ezzel szem-
ben a stilbutorok szinte konkur-
rencia nélkiiliek. :

A lakoészobak, ebédlék kozott
mar szamos modern formameg- = i & :
oldéssal taldlkozott a vasar 13- 2. dbra. Bdrszekrény (Fa. Elam gydrtmdnya)

1. Gbra. Beépitett konyhabiitor formica és csévdz szerkezet alkalmazdsd-
vel (Fa. Oltorina, Cezano maderno) :




togatdja annak ellenére, hogy a
stilbutorokat szivesebben vasa-
roljék.

A modern formét valdjaban
azonban csak a konyhabuttorok-
nal fogadtak el feltétel nélkil.

A szalon néhany érdekes for-
mamegoldasat egyidejlleg ké-
pekben is bemutatjuk olva-
soinknak.

(Mobel und Wohnraum, 1965.

5. szam. ,,IV. Salone del Mo-
bile Italiano™.)

e

A karpitosipar jelentdségét
és megbecsiilését tlikrozi az a
cikk, mely arrél ad hirt, hogy
részben alapitvanybol és az
ipar onkéntes gy(ijtésébdl, rész-
ben pedig az angol kormany
hozzajarulasaval kutatékdzpon-
tot létesitettek. Az Intézet ka-
pacitasanak 70%,-at az ipart
érinté6 kutatasi témak, a fenn-
maradé kapacitdst pedig idé-
szerli egyedi feladatok targyat
képezé s egyéb kisebb meghiza-
sok, kisérletek toltik ki.
. Az Intézet 4prilis kozepén
kezdte meg munkijat a helyki-
hasznéldsok  témakorének
mint alapfeladatnak — a bein-
ditasaval. Programjdban ezt ko-
vetbleg a tobbrétegli butorlapck
és lemezek kiegyensulyozottsa-

£

1. abra

gdnak vizsgilata, a karpitozés-
hoz felhasznéldsra keriilé6 hab-
anyagok — miianyagok — és
ezek hegesztési modszereinek
vizsgalata szerepel.

2. abra

Az ipar eddig elért eredmé-
nyei alapjan folytatjak az egyes
széktipusok kényelmességi vizs-
galatait, a felhasznaldsra keriils
uretan habanyagok, fa szinezési
eljardsok, furnérrepedések ki-
kiiszobolésére, feliiletkezelések-
nél a lakkanyagck gazdasdgos
felhasznalasara iranyulé sok-
retli kisérleteket. Ez utébbi ki-
serletek eddig elért eredményei
alapjan az ipar egyes vallalatai-
nal maéris 3—28%,-0s anyag-
megtakaritas jelentkezik. Az
Intézet a végzett kutatiasok és
kisérletek eredményeit iddsza-
konként nyomtatisban adja
kozre.

Az 1. dbra az Intézetnek a ta-
nulményaihoz készitett kisérleti
székét mutatja be, mely el6re-
lathatdlag forradalmasitja majd
a hagyomanyos karosszék-tipu-
sokat.

A 2. dbréan kiilonbozd anyag-
és szerkezeti vizsgalatok elvég-
zésére kialakitott prébapadokat
mutatja be.

(Furniture and Bedding Pro-
duction, 1965. April. ,,FIRA”
Research Centre opens this
month.)

Dr. Javorfi Tibor
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