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A technológiai paraméterek változása 
értékelésének alkalmazása a feldolgozó iparban

B E V E Z E T É S
A  fafeldolgozó ipar gyártmányainak a minő­

sége függ a felhasznált anyagoktól, a termék konst­
rukciójától és a megmunkálás pontosságától. A 
megmunkálás pontossága összetevődik az alkatré­
szek vagy alkatelemek megmunkálására előírt tech­
nológiai paraméterek betartásának mértékéből, to­
vábbá a szerelésre előírt illesztések betartásából. Az 
elsődlegesen meghatározó tényező azonban min­
denkor az alkatelemek előállításának a méretpon­
tossága, ezért a továbbiakban a technológiai para­
méterek változását az alkatelemek méretpontossá­
gának betartásával jellemezzük, s az egyéb ténye­
zőket állandónak tételezzük fel. A  gyártmány al­
katelemek elkészítésénél a mindenkori és leginkább 
összetett technológiai feladatot a megadott mére­
tek tűréshatárokon belüli biztosítása jelenti, annál 
is inkább, mivel az adott méretek betartása mellett 
még a felületi megmunkálás minőségének kielégíté­
sére is figyelmet kell fordítani.

Az alkatelemek előállításának tömeggyártása 
és az automatizálása megszervezésének feltételei 
között is a megmunkálás méretpontossága igen 
fontos helyet foglal el. Bármilyen jó legyen is az 
automatizálási feladat technikailag megoldva, ha 
az előírt méretpontosságot a megmunkálás során 
nem tudjuk biztosítani, akkor az célszerűtlenné, 
gazdaságtalanná válhat.

Mivel a fafeldolgozás mechanikai technológiá­
jának végrehajtásánál napjainkban is az egyik leg­
általánosabb és legnehezebb feladat a gyártmány- 
alkatelemek geometriai jellemzőinek pontosságát 
biztosítani a megadott tűréshatárokon belül, ezért 
a továbbiakban a faanyagok mechanikai megmun­
kálása eredményeként kapott geometriai méretek 
pontossága és a megadott tűréshatárok közötti le­
hetséges ingadozásának néhány kérdésével foglal­
kozunk.

I. A technológiai paraméterek eltérése jellegének meg­
határozása és felosztása

A gyártmány alkatelemek mechanikai meg­
munkálása eredményeként olyan meghatározott 
méretekkel rendelkező munkadarabot kapunk, me­
lyet a továbbiakban a késztermék előállításához 
mint szerelési egységet kívánunk felhasználni. Ép­
pen ezért szükséges, hogy az alkatelem mérete az 
előírt névleges mérethez a szabványokban meg­
adott tűréshatárok között kell legyen, hogy a to­
vábbfelhasználást már újabb munkaráfordítás nél­
kül biztosítsa. Ezen mérethatárok betartását azon­
ban a technológiai folyamat végrehajtása során kell 
biztosítani, mert ellenkező esetben selejtet gyár­
tunk. A faanyagok mechanikai megmunkálásánál 
elsősorban a forgácsolással kapcsolatos paraméte­
rek azok, melyek a folyamat végrehajtása során je­
lentősen változhatnak, de ismertek egyéb jellegű 
tényezők is, melyek az alkatelemek méreteltérésóre 
hatást gyakorolhatnak. A vizsgálatainkat ezért a 
forgácsolásnál jelentkező méret eltérések jellegének 
meghatározásával kell kezdeni. A gépek és a meg­
munkálás egységes technológiai rendszerében be­
következett mindennemű változást, nevezetesen a 
szerszámok és készülékek, a megmunkált darabok, 
a gépek alapozása és a szerszám elkészítésének stb. 
következtében előálló méret eltérést az eredetileg 
meghatározott tényezőkhöz viszonyítva elsődleges 
eltérésnek nevezzük. Az előírt technológiai para­
méterben bekövetkezett változást, mely az elsőd­
leges eltérés jelenléte esetén bekövetkezik megmun­
kálási eltérésnek nevezzük. Az elsődleges és meg­
munkálási eltérések között funkcionális kapcsolat 
áll fenn, mely minden esetben kimutatható.

Az elsődleges eltérés összetevői a következők:
a) az előre elhatározott és pontosan definiált 

eltérések. Ezen eltéréseket a technológiai folyamat
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sajátosságától, a gyártmány rendeltetésétől és a 
megmunkálás elérhető pontosságától teszik füg­
gővé, azonban mindég elsődlegesen meghatározó 
tényező a termék minőségének biztosítása.

b) módszerbeli eltérések, melyek magával a 
megmunkálás megválasztásával járnak együtt, s 
nagyságuk gondos elemzéssel minimálisra csök­
kenthetők.

c) gyártási eltérések, melyek a technológiai 
előírások pontatlanságából, a folyamat változé­
konyságával függnek össze. Leggyakoribb előidé­
zői: a gépek és berendezések, a szerszámok és ké­
szülékek hibái, a technológiai rendszer hibái, a szer­
számok és készülékek hibái, a technológiai rendszer 
hibái, a szerszámok és készülékek időbeni kopásá­
ból eredő hibák, fizikai jelenségek —  nedvességfel­
vétel, dagadás, zsugorodás, belső feszültségek 
okozta hibák stb.

A  technológiai folyamat paramétereinél bekö­
vetkezett fenti eltéréseket a következő j ellegű hibák 
okozhatják.

a) szisztematikus állandó hibák, melyek min­
den egyes megmunkált darabnál megtalálhatók, s 
lényegesen befolyásolják a hiba nagyságának kö­
zépértékét. Ide tartoznak elsősorban a beállítással, 
a felszerszámozással, a szerszámok előkészítésével 
kapcsolatos hibák. Ezek a hibák előjelüket és nagy­
ságukat a technológiai folyamat végrehajtásának 
egész ideje alatt megtartják.

b) változó hibák, melyek az időben törvény­
szerűen változnak, s a technológiai folyamat végre­
hajtása során vagy növekszenek vagy csökkennek. 
Ide tartoznak a szerszámok eléletlenedéséből és ko­
pásából, valamint a készülékek elhasználódásából 
eredő hibák, a nedvesség felvételből vagy leadásból 
eredő méret változások és deformációk okozta hi­
bák.

c) a megmunkálásra kerülő munkadarabok 
anyagának különbözőségéből eredő hibák, melyek 
elsősorban összefüggésben vannak a fa felépítésé­
vel, fizikai állapotával, ezért különféle technológiai 
folyamatokban különféleképpen hatnak.

d) véletlen (változó) hibák, melyek a meg­
munkálás eredményeként kapott paraméter szó­
rásából adódik, s ez véletlen jellegű, mivel minden 
új darabnál változhat nagyság és irány tekinteté­
ben, valamilyen törvényszerűség alapján. Ilyen a 
fa forgácsolással történő megmunkálásánál a meg­
engedett tűréshatárokon belül a méretváltozások 
ingadozása, mely függ a munkadarabnak a meg­
munkáláskor történő megerősítésének minőségé­
től, a gépen történő erőhatások esetén az elfordu­
lástól stb.

Általános esetben a c) és d) alatt közölt hibák 
is változnak az idő függvényében, s változásuk tör­
vényszerűsége csak bonyolult összefüggések vagy 
tapasztalati görbék segítségével fejezhetők ki.

II. Az előírt technológiai paraméter pontossága biztosí­
tásának feltételei

A megmunkálási folyamat végrehajtásaként 
kapott eredmény hibáit a legtöbbször az előírt mé­

retektől való eltérés mennyiségével és szórásával 
fejezzük ki, melyek nagyságára az egyes darabok 
mérési eredményeiből következtethetünk. A mérési 
eredményeink azonban mindig tartalmaznak olyan 
hibákat is, melyeket a korábban felsorolt okok idéz­
hetnek elő. A hiba, melyet a megmunkált gyártmá­
nyok megmérése eredményeként állapítunk meg, 
mindig összetett, s eredőjük egy sor olyan hibából 
tevődik össze, amelyek valamilyen elsődleges vagy 
elkülönített tényezők hatására jönnek létre a tech­
nológiai folyamat végrehajtása során. A  technoló­
giai folyamat állandósága éppen ezért a fontosabb 
tényezők közé tartozik, az előírt pontosság betartá­
sának biztosítására. Az előírt pontosságot biztosí­
tani annyit jelent, mint elérni azt, hogy az összetett 
hibák összege a vizsgált technológiai paraméter 
végrehajtása után se haladja meg az előre meghatá­
rozott technológiai tűrések értékét, vagyis a mun­
kadarabok mérete az előre meghatározott ellenőrző 
határok között maradjon.

Az előírt pontosság biztosítása feltételeinek 
matematikai megfogalmazását a következő anali­
tikai kifejezéssel lehet megadni, melyben a ténye­
zők azt az egyenlőtlenséget fejezik ki, amikor az 
összegezett hibák szuperponálódásával megmért 
munkadarab mérete még az ellenőrző határokat 
nem lépi túl, vagyis

(II/l)

ahol Ed —  a vizsgált paraméter összegezett hibája, 
<5 —  a vizsgált paraméter előre meghatáro­

zott tűrésmezeje.

Ezen egyenlőtlenséget felírhatjuk a vizsgált 
paraméter változásának lehetséges intervallumával 
is, tehát:

«min Xi «max (II/2)

ahol «min, «max —  a paraméter méreteltéréseinek 
megengedett határértékei,
«í —  a paraméter lehetséges értékei.

A  (II/l) egyenlőtlenség a folyamat pontossá­
gának a fokát s a paraméter lehetséges ingadozásá­
nak az intervallumát jelzi, míg a (II/2) ezen inter­
vallumban az ingadozás középértékének elhelyez­
kedésére is utal a megengedett mérethatárok kö­
zött. Ezen megoszlás egyébként már tartalmazza 
nemcsak a megmunkálás eredményeként kapott 
pontosságot, hanem a gépbeállítás pontosságát, a 
szerszám működésének pontosságát, az alkalmazott 
befogó készülékek beállításának pontosságát stb.

Az előírt pontosság betartását elvileg külön­
féle módszerekkel lehet biztosítani, azonban ahhoz, 
hogy a biztosításhoz szükséges módszerek alkalma­
zását meghatározzuk, ismerni kell az eredményeket 
előidéző tényezőket, valamint a pontosság értéke­
lésének módszerét, hogy megfelelő, a hiba kiküszö­
bölésével összhangban álló intézkedéseket tehes­
sünk.

Ez a módszer egyébként a technológiai para­
méterek pontossága további javításának lehetősé­
gére is tájékoztatást nyújt.
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Ш . A méretpontosság értékelésének módszerei
A  méretpontosság értékelésének ismertek sta­

tisztikai, matematikai és gyakorlati módszerei. 
Ezek a módszerek jellegüknél fogva lehetőséget ad­
nak egy-egy befolyásoló tényezőnek a mélyebb 
vagy csak érintőleges tanulmányozására, de min­
den esetben a legmegfelelőbb módszert kell alkal­
mazni az okok feltárására, ezért itt ismertetésükre 
kitérünk, ha nem is törekszünk valamennyinél a 
teljességre.

1. A méretpontosság értékelésének statisztikai 
módszere

A méretpontosság értékelésének statisztikai 
módszere alapvetően a megfigyelésre és mérésekre 
van alapozva, melyek eredményeként a kapott ada­
tokat a matematikai statisztika alapelvei felhasz­
nálásával értékeljük, hogy a létező hibák jellegeire, 
nagyságára és okozójára rámutassunk. Az elemzé­
sek elvégzéséhez szükséges ismerni az olyan értéke­
ket, mint a Amin és Amax (1.), továbbá a változás 
lefolyásának valószínű törvényszerűségét.

Alapvető mennyiségi jellemzője bármely való­
színűségű méret eloszlásnak a következő statiszti­
kai értékekkel fejezhetők k i:

a) a méreteloszlás középértéke At, amely a 
vizsgált paraméter változása alapján számított át­
lagot jellemzi, meghatározható:

(Ш /D

•ahol n —  a mérések száma.
Az egyes méretek gyakoriságát bevezetve és 

jelölveД ,/2, f m akkor az A t értéke:
m

У  fj-xj

— =4 É  (ш /2) 
£  tt 
J= I

b) a korigáit empirikus szórásnégyzet középér­
téke a2 meghatározható:

c) az eloszlásgörbe aszimmetriája p, amely a kö­
zépérték eltolódásának a mértékét jelzi az eloszlás­
mező középvonalához viszonyítva (1. ábra) vagyis:

p = Й -  ír  min + - ^ - 1  (III/4)

ahol A<í =  A m ax — Amin

Az eloszlásgörbe aszimmetriájának mennyiségi 
értékelésére vonatkozó mutatószámot a következő 
összefüggéssel határozzuk meg:

A r 3

ahol Аж3 —  az egyes mérések a középértéktől való 
eltérésének harmadfokú összege.

Az aszimmetria mutatójának hibája:

= +  (III/6)

A  hibaérték valószínűségének a megállapítá­
sánál igen fontos szerepet játszik a mérések száma 
(n), hogy a jellemzőkre megfelelő pontossággal és 
megbízhatósággal tudjunk választ adni. Gyakorla­
tilag a mérések számát 40— 60 db között kell fel­
venni, hogy a megfelelő pontosságot megkapjuk. 
A számtani középérték számításánál a hiba nagy­
ságát a következőképpen számítjuk:

a 
m =  4— —

n 
ahol m = a hiba a értékben kifejezve.

(Ш/7)

A megbízhatóság értékeléséhez, vagyis annak 
a valószínűsége eldöntéséhez, hogy az alábbi egyen­
lőtlenség a számtani középértéknél kiegyenlítődik, 
írhatjuk:

ад—um<Xk<Xk+um  (III/8)

ahol A* —  a mérés valóságos középértéke,
ад —  az eltérések értéke az n mérés alapján,
m —  a III/7 összefüggés alapján számított 

érték,
и —  egész szám és lehet 1, 2, 3, melyekhez 

68,26% 95,44%, 99,73% megbízható­
sági szintek tartoznak.

Az Xk megbízhatóságának ß a megállapítására 
először a hiba (m) ismeretében kiszámítjuk a 

értékét, azután megfelelő táblázatok 

segítségével (3,5) meghatározhatjuk a P  valószínű­
ségét, továbbá az alábbi összefüggéssel a ß értékét

ß = l — P (Ш/9)
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(a +  m)2

(n— l)g 2 (o—m)2
(Ш/10)(Ш /П )Az A \  és A 22 értékek kiszámítása után (3) meg­kapjuk a P x és P 2 értékét, melyek felhasználásával is meghatározhatjuk a (ß) értékét, vagyis:

ß =  P . - P z (Ш/12)Ismerve a valószínűség jellegét, valamint a hibaeloszlás törvényszerűségét, meghatározhatjuk az eloszlás valószínű távolságát és így megkapjuk a hiba határértékeit.A  középértéktől való eltérés nagyságát a szó­rás négyzetes középértékével és a szórás távolsá­gokkal fejezik ki, azaz:
Х ц  ---Amin — u'GAmax — X x = u " 0 (Ш/13)ahol u' és u”  — a négyzetes középérték eltérésének mértéke az adott határértékeken belül, amikoris érvényes az alábbi egyenlőség:Pd= (и '+  и")а  (Ш/14)Az egyszerűbb matematikai vizsgálatoknál a hibaeloszlás a Gauss-féle normális eloszlást követi, (2.) A  normális eloszlásnál a szórásmező a középér­tékhez viszonyítva szimmetrikusan helyezkedik el és felezővonala keresztül megy az X Í—A^ ponton és itt van a görbe maximuma.A  hiba előfordulásának P  valószínűsége a uo diagramban a Laplas féle integrál függvény F(u) alapján a (3, 4) táblázatából határozható meg.Az eloszlásgörbe területe alatt az «min és «max között a III/15 összefüggés meghatározza a való­színűségét annak, hogy a vizsgált folyamatnál az értékek hogyan helyezkednek el ezen határok kö­zött, tehát

P = F ( u )  (III/15)A  valószínűségét (q), hogy egyes értékek túllé­pik az (U G ) hibahatárokat %-tól számítva, megha­tározható a következő összefüggéssel:
q =  0,5 — 0,5 F(u) (Ш/16)

2. ábra

Felhasználva a Laplas függ vény táblázatot 0,9973 valószínűséggel meg lehet határozni a hiba határértékét, vagyis ebben az esetben az а ±3о- határértékek között lesz, az A * középértéktől, kö­vetkezésképpen a normális eloszlás esetén
u '= u " = 3 ,  és Ed=G b  (111/17}Itt  viszont érvényes a Csebisev tétele, mely szerint annak valószínűsége, hogy az Xi változónak az Xk  átlag értéktől való eltérése a szórás и szoro­sánál nagyobb legyen, kisebb mint 1/u2, vagyis(111/18}ami egyben azt jelenti, hogy a szóráshoz képest igen nagy ingadozások valószínűtlenek.Ugyanakkor nem lehet azt mondani, hogy- minden hibaeloszlás a normális eloszlás törvény­szerűsége szerint változik, mivel ezt a kísérleti ada­tok nem igazolják. A  normális eloszlás törvénysze­rűsége csak abban az esetben áll fenn, amikor a be­folyásoló tényezők egymástól függetlenek, véletlen jelleggel rendelkeznek és időben nem változnak, továbbá nincs közöttük egy vagy több olyan, amely alapvetően meghatározná a folyamat lefo­lyását. Egyéb esetekben olyan eloszlásokkal talál­kozunk, amelyek lényegesen különböznek a normá­lis eloszlástól. A  hiba eloszlás mezejének meghatá­rozására (Ed) és a határértékének számítására be­vezették (4) az ún. viszonylagos eloszlás együttha­tóját (K)

K =  0,5Ed (Ш/19)és a viszonylagos aszimmetria együtthatóját:
ahol Ed, G, Ц — az eloszlás megegyező diagramja, a négyzetes eltérés értéke és az aszimmetria az adott (nem Gauss} eloszlásnál.Az irodalmi adatokat felhasználva (3, 4) meg­határozhatjuk az Ed és p értékét, melynek felhasz­nálásával kijelölhetők a hiba határok értékei:Зет«miit=«* — /J. — 0,5Ed =  Xk---у  (1 +  <z)

Л /«max =  Xk~ +  0,5Ed =  Xk +  у  (1 — «) fC

(III/21)
A  A M  az összegezett hiba középértéke egyen lő az algebrai hibaösszeg középértékeivel «* x k2, x k n  teh át:

Xsd =  Exki (111/22}Az összegezett hiba középérté kének eltérései:=  У 0 ^ + 0 1 + 0 1 + . . .+ a 2 (111/23}
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3. ábra

a2, a2, <72 —  a hiba összetevőinek négyzetes 

középértékei. Az összegezett hiba eloszlás menetét 
a  következő összefüggés adja:

^ = ^ 1 '  е д + в д - а д  (Ш/24)

ahol K 2, K 2, K 3 —  a viszonylagos eloszlás együtt­
hatója,

zh, Zl2, /13 —  az egyes hibák eloszlásának 
mezeje.

Az ismertetett módszer annak ellenére, hogy 
lehetőséget ad a megmunkálás hibaértékének meg­
határozására, de nem ad lehetőséget a pontosság 
időbeni változásának vizsgálatára és ugyancsak 
nem ad lehetőséget a szisztematikus és véletlen hi­
bák szétválasztására.

2. A  méretpontosság értékelésnek analitikus 
módszere

Ez a módszer elméleti és gyakorlati vizsgála­
tokra van alapozva abból a célból, hogy a funkcio­
nális összefüggést állapíthassuk meg az ilyen vagy 
olyan hiba összetevők változásának törvényszerű­
sége között. Ebben az esetben az összegezett hiba 
meghatározható a hibák összetevőinek jellegéből 
és kölcsönhatásából. A statisztikai módszerekhez 
viszonyítva ez a módszer azzal az előnnyel jár, hogy 
a vizsgálatot végző technológus lehetőséget kap 
egyidőben arra is, hogy a technológiai folyamat le­
folyását analizálhassa. Ennek alapján ki lehet vá ­
lasztani a legfontosabb tényezőket és megtalálni 
azt az utat, amely lehetőséget ad a megmunkálási 
pontosság további növelésére.

A  technológiai folyamatok nem állandósult jel­
legűek, azaz időben változnak, amint ez világosan 
látható egy pontsoros, ill. vonalas diagramból, 
mely bármely konkrét esetre könnyűszerrel össze­
állítható. A  diagram szerkesztésénél az absszcisa- 
tengelyre az időt, az ordinátatengelyre a hibát, 
vagy a vizsgált paramétert, vagy a megmunkált 
darabszámot hordjuk fel.

A  diagram összeállítására elvi példa a 3. ábrán 
látható. Ebben az esetben analitikailag írhatjuk:

Zf0P = 6cr0p (III/25)

ahol J Op —  a folyamat végrehajtásának pontossági 
mutatója a vizsgált időpillanatban az 
ún. pillanatnyi eloszlásmező.

Továbbá:

Zlßt-  ŐngtJ Z1Q®-- QV (III/26)

ahol J o» — a  kezdeti és végső időpillanatban 
fennálló eloszlásmező.

Ez az eloszlás a 3. ábrán szemléletesen látható. 
A  3. ábrán pontozott vonal x  és X  középértékek 
változásának értekét mutatja az időben amíg т a 
folyamat változását mutatja (középérték válto­
zása) az adott idő alatt. Ezen pontossági diagram 
csak meghatározott feltételek között szerkeszthető 
meg, vagyis a gép egyszeri beállításánál egy szer­
szám vagy készülék felhasználásánál, a mérési pont 
egy azonos helyre kell vonatkozzék stb. Ebben az 
esetben a pillanatnyi eloszlásmező a normális el­
oszlás törvényszerűségét követi, tehát a III/25 ösz- 
szefüggés érvényes. Ekkor az eloszlásmező általá­
nos diagramja meghatározható a következő össze­
függésekkel :

^ 0 *  , , ^ov
— + t + “  

г  + 3(<70*+ о Q®)
(Ш/27)

Ugyanakkor az időbeni t összegezett eloszlás 
mint az a 3. ábrán látható, nem követi a normális 
eloszlás törvényszerűségét.

Ha a pillanatnyi eltérés A 0P diagramját a meg­
figyelt értékek alapján akarjuk meghatározni az 
idő függvényében, amikor is bizonyos pontossági 
tartalékokkal rendelkezünk, akkor J 0B = z10fc = Zl0p. 
A z összegezett diagram meghatározható mint 
ZÍOÍ) + T összege. Ez a két tag azonban nem hatá­
rozza meg az összegezett hiba mértékét, mivel csak 
egy beállítást egy szerszám és készülék használa­
tát tételezte fel a vizsgált gyakoriságnál. A  célból, 
hogy a meghatározásba bekapcsoljuk a hiba for­
máját és eloszlását (harmadfokú hiba) szükséges 
két határesetet (T, II) vizsgálni s ekkor írhatjuk

Zf/ = Zhl max —  Zhulin (III/28)

Itt  a I, II  a készítendő gyártmányokra vonatko­
zik, amelyeknél a hiba középértéke maximális és 
minimális értékekkel rendelkezik (4).
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Általános esetben a különböző pillanatnyi eloszlás diagramja különböző lehet. Ugyanakkor a korábban megállapított d 0P a keresztmetszetben, ahol a minimális értékkel rendelkezik, a pontossági diagramból meghatározható, tehát:
A O I =  A O H = A OP (III/29)Ebben az esetben a pillanatnyi hiba felöleli az összes létező hibát és meghatározható:Ли>+ Л/ (Ш/30)a hiba a t idő alatt ЛОр +  Л/+т (III/31)Végül, ha vizsgáljuk a különböző beállításokat, szerszámokat és készülékeket, amelyek egy meg­határozott pontosságra vannak kidolgozva, akkor a pontosság diagramjára az 5. ábrán látható elosz­lásokat kapjuk.A  különböző beállításoknál, különböző szer­számok és készülékek felhasználásánál a lehetséges hiba középérték ingadozása egy keresztmetszetben meghatározható, vagy a gépbeállítás pontos­ságával vagy a szerszámozás pontosságával.

Az összegezett hiba a t idő alatt, mint az az 5.. ábrából látható, meghatározható a következd összefüggéssel az eredmény hibából— -f-Л/+ Л»+ T (111/32)-Ez az összefüggés választ ad arra is, helyes e előre kitűzni a megadott pontosságot az adott művelet elvégzésénél, milyen elv szerint kell a gépbeállítást elvégezni, milyen sűrűn kell a szerszámot és készü­léket cserélni, továbbá milyen utat lehet a pontos­ság további emelésére választani.H a a III/32 összefüggés elemzésekor a leg­nagyobb súllyal a T hiba szerepel, akkor elsősorban a szerszám pontosságát kell növelni, vagyis a szer­számot kell újra beállítani. Ellenkezőleg, ha a leg­nagyobb Ля , akkor a gép pontosságát, a szerszám előkészítés pontosságát kell növelni. H a a Дг-nél a A w  pillanatnyi eltérés a legnagyobb érték, akkor a fizikai tényezőket kell vizsgálni és végül, ha a 
Aj a legnagyobb, akkor a megmunkált felület bá­zis alapját a befogás és rögzítés kérdéseit kell felül­vizsgálni.H a a hibát több gépnél több beállítás esetén vizsgáljuk, akkor а т és An  meghatározott törvény­szerűséget követ változása tekintetében. Ismerve ezt a törvényszerűséget a végső eredményt az alábbi összefüggés felhasználásával határozhatjuk meg: (Ш /зз)3. A  méretpontosság értékelésének gyakorlati 
módszereA  méretpontosság értékelésének gyakorlati módszere azt az utat követi, hogy a jellemző gé­pekre alapvető mérési eredményekből és tűrés ér­tékekből olyan táblázatokat állít össze, amely biz­tosítja a megmunkálásnál az előírt tűrések betar­tásának ellenőrzését, a gazdaságosság figyelembe­vételével. Ezen táblázatok azonban csak akkor használhatók eredményesen, ha a technológiai

1. táblázatA megmunkálási méretek változása különböző forgácsoló gépeken
A forgácsoló gép 

megnevezése

A megmunkált 
munkadarab A megmunkálás után mért értékek

MegjegyzésNévleges 
mérete 

mm-ben

Tűrése 
az MSZ 

5544 
szerint

A szerszám 
beállítás után

Egy órával a 
munka meg­
kezdése után

A szerszám 
eléletlenedése 
előtti darabok

I. II. III.
statisztikai jellemzői

X ±<7 X ± cr X +a

Vastagoló gyalugép

Hosszlukfúró gép . . .

Csapoló gép ............

Hengeres csiszológép

35

10

12

19

0,60
0,60
0,60
0,00
0,40
0,10
0,50
0.50

34,20

10,35

12,20

18,32

0,23

0,40

0,33

0,54

34,50

10,65

12,45

18,36

0,31

0,29

0,31

0,41

35,30

11,85

12,70

19,25

0,29

0,43

0,22

0,65

III. pontossági o.

II. pontossági o.
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paraméterek változására csak néhány ismert té­
nyező gyakorol befolyást, amelyek ugyanakkor 
változásuk során alapvetően a normális eloszlást 
követik. Erre azonban csak kevés példa van a fa­
feldolgozó iparban, ezért ma még a statisztikai 
vagy matematikai értékelést szükséges előtérbe 
helyezni annál is inkább, mert ezen módszerek le­
hetőséget adnak a hibák elemzéséhez, s ezáltal a 
kiküszöbölésükre irányuló hathatós intézkedések 
megtételéhez. Ezen okok miatt e módszernek a 
részletesebb ismertetésétől itt eltekintünk.

IV. A technológiai paraméterek kísérletileg 
meghatározott változása néhány íamegmnnkáló gépnél

A  méretpontosság értékelése módszereinek 
gyakorlati alkalmazása nemcsak arra ad lehetősé­
get, hogy minőségileg kifogástalan terméket állít­
sunk elő, de egyidejűleg a selejtképződést is elsőd­
legesen megakadályozza, s ezenkívül a termelés 
technikai színvonalára is összehasonlítható adato­
kat kapunk. Ezen vizsgálati adatok alapján azután 
lehetőség van intézkedések kidolgozására a tech­
nológiai paraméterek finomítására, a technikai be­
rendezések korszerűsítésére. Ezen célból a koráb­
ban ismertetett módszerek felhasználásával meg­
vizsgáltuk néhány famegmunkáló gép méretpon­
tosságára vonatkozó adatokat a Budapesti Bútor­
ipari Vállalatnál, melyről az alábbiakban számo­
lunk be.

1. A kísérletekhez használt gépek és anyagok 
ismertetése

A  kísérletekhez a termelésben jelenleg is hasz­
nált vastagsági gyalugépet, csapoló marógépet, 
hosszlukfúró gépet és hengeresiszoló gépet vizsgál­
tuk, hogy meghatározzuk a folyamatosan előállí­
tott alkatrészeknél a méretváltozás törvényszerű­
ségeit a névleges mérethez viszonyítva. A  mérések­
hez felhasznált anyag fenyőfa és faforgácslap volt, 
s a vizsgált névleges méretek 10— 35 mm között 
változtak. A  méretekhez előírt tűréseket a MSZ—  
5544. szabvány adataiból állapítottuk meg, figye­
lembe véve az illesztések pontosságát. A méreteket 
mérőórával 0,05 mm pontossággal ellenőriztük, a 
szerszám újraélezése után a munka megkezdésekor 
(I.), a munka végzése közben egy órával a munka­
kezdés után (II.), majd a szerszám eléletlenedése 
előtt az utolsó ciklusban gyártott (III.) darabok­
nál. Szükséges itt megjegyezni, hogy a vastagsági 
gyalukés valamint a hengercsiszolón levő 24 sz. 
csiszolópapír hosszú élettartama miatt a gépeket 
időközben újra kellett állítani, továbbá, hogy va­
lamennyi forgáesológép a megmunkálás pontossá­
gát illetően nem a legstabilabb paraméterekkel 
rendelkeztek. A  cél azonban az üzemi viszonyok 
tanulmányozása volt, ezért a méréseket a rendes 
üzemi termelés keretében hajtottuk végre, hogy a 
kapott adatok a technológiai pontosságra legyenek 
jellemzők. A mérések száma minden gépnél és idő­
pontban 50 db volt, s az értékelést a már ismerte­
tett matematikai statisztikai módszerekkel dol­
goztuk fel.

2. A kísérleti eredmények ismertetése

A kísérleti mérések eredményeként kapott 
statisztikai adatokat feldolgozás után, valamint az 
egyéb méret jellemzőket az 1. táblázat adataiból 
láthatjuk.

Az adatokból a következő általános megálla­
pításokat lehet kiolvasni:

a) az az elméletileg megállapított tény, hogy 
a megmunkálás pontossága, vagyis a valóságos mé­
retek középértéke időben változik, beigazolódott 
valamennyi forgácsoló gépen történő megmunká­
lásnál,

b) a forgácsoló gépek a MSZ 5544 szabvány­
ban előírt legnagyobb tűréshatárok betartását nem 
tudták biztosítani, melynek oka a gépbeállítás szín­
vonalában és egyéb megmunkálási hibákban kere­
sendő, de ugyanígy befolyást gyakorol erre a gépek 
technikai színvonala is,

c) az egyes csoportokban mért és szórásérték­
ben kifejezett hiba értékek nem haladják meg a 
0,01 értékét, így a megmunkálás pontossága a be­
állítás helyes színvonalával és az utánállítások idő­
beni végrehajtásával biztosítható.

3. Az egyes gépek megmunkálási pontosságának 
értékelése

Ha az egyes gépeken a megmunkált alkatré­
szek méretváltozásának mérési adatait vizsgáljuk, 
úgy mint azt az 1. táblázatból láthatjuk, jelentős 
ingadozásokat kapunk a névleges mérethez vala­
mint a szabványban előírt tűréshatárokhoz viszo­
nyítva. Az eltérések gépenkénti vizsgálata a kö­
vetkező megállapításokat teszi lehetővé:

—  vastagsági gyalugépen az I. és III. időpont 
között a mért értékek középértéke 1,1 mm-rel nö­
vekedett. Az egyes időpontok mérési értékekhez 
tartozó szórásértékek jelentősen nem változtak, 
azonban a lehetséges maximális eltéréseket figye­
lembe véve a méretváltozásokat 0,7— 0,9 mm-rel 
nagyobbak, mint a szabványban megengedett tű­
réshatárok. Ezen értékeket is a gép csak utánállí- 
tás után biztosította, ezért a gyalugép TMK-ja in­
dokolt,

—  a hengeres csiszológépen a kezdeti I. és a 
befejező 111. időpontban a kapott szórásértékek 
rendkívül nagyok voltak, s csaknem háromszoro­
san meghaladták a tűrés értékeket. Ezzel szemben 
a csiszolás megkezdése után eltelt egy órával (II.) 
a gép a legkisebb szórásértékekkel dolgozott. Ez 
tehát arra utal, hogy a hengercsiszoló gépeket le­
hetőleg óránként utánállítani szükséges,

—  a csapoló gép dolgozott a legpontosabban 
és viszonylag alacsony szórásértékekkel. A  kezdeti 
I. és a végső III. időpontok között a mért értékek 
középértéke 0,5 mm eltérést mutatott, s melyet a 
gép időközbeni utánállításával a tűréshatárok 
közé lehetett volna szorítani,

—  a hoszlukfúró gép dolgozott a legpontat- 
lanabbul és ezért az adatok értékelés nélkül csak 
tájékoztatásul szolgálnak. A középértekek és a szó­
rásértékek ingadozását szemléltetően a 6. ábrán 
láthatjuk.
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Csapoló gép

B E F E J E Z É S

A technológiai paraméterek fokozottabb ellen­
őrzésének a bevezetése a faiparban a fejlettebb ter­
melési kultúrát, a gyártmányok minőségének javí­
tását, a vezetés és ellenőrzés egyszerűsítésének le­
hetőségét hordja magában, s egyidejűleg a termék­
előállítás gazdaságosságára is hatást gyakorol. 
Szükséges tehát, hogy e kérdéssel foglalkozó szak­
emberek fokozottabb tevékenységet fejtsenek ki 
az ellenőrzés módszereinek tanulmányozása, alkal­
mazása és kiterjesztése érdekében, mivel az a véle­
ményük, hogy már jelenleg is rendelkezésünkre 
álló egyszerű eszközökkel is sokat lehet tenni, a 
technológiai paraméterek változása vizsgálatának 
széles körű elterjedése érdekében, s ez a faipar mű­
szaki fejlesztésére ma még felbecsülhetetlen pozitív 
hatást fog gyakorolni.

A Bútoripari Vállalat Vezetőségének és azon 
dolgozóinak, akik a mérések végrehajtásában köz­

reműködtek, a szerző ezúton is kifejezi köszöne­
tét, s egyben kifejezi azon reményét, hogy a jelen 
tanulmány a továbbiakban alapul fog szolgálni ha­
sonló elemzések elvégzésére a faiparban s ezzel a 
faanyagok forgácsolással történő megmunkálásá­
nak a pontosságához, s ezen keresztül az alkatrész­
cseréhez, a minőségi termelés javításához, vala­
mint a technológiai folyamatok automatizálásá­
hoz jelentősen hozzájárultak.
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□  r .  N É M E T H  K Á R O L Y
eg y ete m i ad junktus

Adatok a karbamid-formaldehid gyanta 
szárazanyag tartalmának meghatározásához, 
szárítással

A  karbamid-formaldehid ragasztógyanták atmoszférikus nyomáson történő szárításánál a súlyváltozás-görbéken törés nincs, ezért a fenti körülmények mellett reprodukálható „száraz- anyagtartalom”-értékeket csak jól meghatáro­zott kísérleti körülmények között lehet kapni.Ezért az előző közleményünkben* közölt kí­sérletsorozatunkat kiterjesztettük az irodalom­ban gyakran ajánlott és gyakorlatban is alkal­mazott vákuumszárítással és az infravörös szá­rítással nyerhető szárazanyagtartalom-megha- tározás körülményeinek a tisztázására is.
1. VákuumszárításVákuumban végrehajtott szárítási vizsgá­latainknál tájékozódás céljából olyan mérése­ket végeztünk, amelyeknél különböző szárítási hőmérsékletet és az adott hőmérséklethez tar­tozó vízgőztenzió alatti nyomást alkalmaztunk. Mint az 1. ábra is mutatja, az atmoszférikus szá­rítás görbéihez hasonló lefutású súlycsökkenést tapasztaltunk. A  nyert szárazanyagtartalom-ér- tékek jelentősen magasabbak voltak akár az egy­szerű szárítással nyert értékeknél, akár az M — P M M A  módszerrel kapott szárazanyag-tarta­lomnál (63,8%). Megállapítottuk viszont, hogy a 100°C alatt szárított minták nem térhálósodtak. Ez a megfigyelés vezetett bennünket arra, hogy megkíséreljük szétválasztani a szárítási és a tér- hálósodási folyamatot. Ez azonban sem 100°C-on kisebb nyomáson végrehajtott szárításnál, sem a 120 Torr nyomáson különböző hőmérsékleten végzett kísérleteknél nem vezetett olyan szára­dási görbékhez, melyek a szárazanyag-tartalom szempontjából egyértelműek lettek volna. Az ábrákon látható görbék előző cikkünkben tett megállapításainkat igazolják, mely szerint — most már a nyomással, mint állapot jelző vei is kibővítve — minden hőmérséklethez és nyomás­hoz tartozik egy ún. „egyensúlyi” szárazanyag-* Megjelent a Faipar 1965. júniusi számában.

tartalom, mely a szárítási idő növelésével meg­közelíthető. Sajnos a kísérleti idő lerövidítése

1. ábra. A hőmérséklet és a szárazanyag-tartalom vál­
tozása az infralámpa távolságának függvényében

2. ábra. Vákuumszárítás a forrponthoz tartozó tenzió 
alatti nyomáson
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5. ábra. Infralámpás szárítás, a száraz maradék válto­
zása az idő függvényébenszempontjából sem eredményezett jelentős ered­ményeket a vákuumszárítás, hiszen száradási görbék közel vízszintes szakaszának az elérésé­hez még a nagyobb (80— 120°C) hőmérsékletek­nél is 2—2,5 óra szárítási idő szükséges.

2. Infravörös szárításInfravörös szárításra 250 W teljesítményű infraizzókat alkalmaztunk természetes légcirku­láció mellett. Meghatároztuk az izzótól külön­böző távolságra elhelyezett tárgy felfűlés'i se­bességét és hőmérsékletét. A  hőmérséklet expo­nenciálisan nő, és mintegy 10 perc múlva ér el egy olyan értéket, amelyik a továbbiakban már csak igen kis mértékben változik. A  hőmérséklet alakulását a lámpatávolság függvényében 10 perc múlva a 4. ábrán ábrázoltuk. Meg kívánjuk jegyezni, hogy a felfűlési sebesség és hőmérsék­let elég nagy mértékben függ az infraizzó hasz­nálati idejétől, így vizsgálat esetén többször meg kell határozni, ill. ellenőrizni.A  szárazanyag-tartalom alakulását külön­böző távolságokban az izzótól 2 óra szárítási idő után szintén a 4. ábrán jelöltük. Vizsgálataink alapján — a vizsgált tartományban — megálla­píthatjuk, hogy a szárazanyagtartalom-érték a lámpatávolság növekedésével — mint ez az „egyensúlyi” szárazanyag-tartalommal kapcso­latos megállapításunk szerint várható is volt — arányosan növekszik. A  száradás időbeli lefutá­sát az 5. ábrán tüntettük fel. Megfigyelhető, hogy itt is a már ismert „egyensúlyi” görbéket kaptuk meg. A  közel vízszintes szakasz kétórás

4. ábra. Vákuumszáritás 120 torr nyomáson

szárítási időtartam körül érhető el. Előző vizs­gálatainknál kapott értéket legjobban megköze­lítő eredményeket 10 cm-es lámpatávolság al­kalmazásával értük el. Ez az érték jól egyezett a M —PM M A  módszer analógiájára 5 ml vízzel hí­gított, a lámpától 10 cm-es távolságra elhelye­zett, minta szárazanyag-tartalom értékével.Az infralámpás szárítással végzett vizsgála­tok különösen érzékenyek a minta előkészítésé­re. Rosszul elterített minta esetén igen nagy a mérési eredmények szórása. Ennek megfelelően a felület nagysága is erősen befolyásolja a nyert értékeket. Vizsgálatainkat 80 mm átmérőjű Petri-csészében 2 gramm bemérésével végeztük, melytől az eltérés csak ±0,1 g lehetett. Infra- lámpás szárítással 10 cm távolsággal (115°C) 3 órás szárítás után nyert szárazanyag-tartalom 63,85%, a mérések százalékos hibája ±0,50% , 5 ml vízzel való hígítás esetén a szárazanyag­tartalom 63,90%, a százalékos hiba ±0,45%.
3. Szárazanyag-tartalom meghatározása 
derivatográfiás módszerrelA  száradási görbék nem adtak egyértelmű választ a szárazanyag-tartalom nagyságára vo­natkozólag. Nem lehetett bizonyíthatóan meg­állapítani, hogy más folyamat is lejátszódik-e az adott hőmérsékleten, ami a szárazanyag-tarta­lom pontos meghatározását zavarja. Ezért vá­lasztottuk ellenőrző mérésnek a derivatográfiás vizsgálatot. A  derivatográfia módszerével a vizs­gálandó anyag adott felfűtési sebesség melletti súlycsökkenését (TG), a súlyváltozás differen­ciálhányados görbéjét (DTG), a hőmérséklet­változását (T), és a hőtartalom-változás diffe­renciálhányados görbéjét (DTA) lehet egy mérés alkalmával meghatározni.A  felvételt izzított AloO.rgyanta 2 : 1 ará­nyú keverékének bemérésével hajtottuk végre, különböző felfűtési sebességgel és érzékenység­gel. A  közölt felvétel adatai a következők voltak. Felfűtési sebesség 4 °C/perc; DTG-érzékenység 1/3; DTA-érzékenység 1/5, felfűtés 400°C-ig.A  derivatogramm alapján a minta súly csök­kenése több lépcsőben játszódik le. Az első lép­cső már 30°C-on megindul. A  súlycsökkenés a DTG-görbe alapján 100- és 115°C között ugrás­szerű és 115°C-nál a maximális és 160°C-nál fe-
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6. ábra. Karbamid ragasztógyanta derivatogramjajeződik be. Ez a súlycsökkenés a víztartalom el­távozásából adódik, amit a DTA-görbe nagy en- doterm kitérése is igazol. A  felfűtési sebesség növekedésével a maximum kissé a magasabb hő­mérséklet felé tolódik el, de még lassabb felfű­tés esetén is 100°C felett van. A  víz eltávolodása tehát folyamatosan történik és különböző gátló tényezők miatt (felületi réteg ellenállása stb.) az eltávozás sebességének maximuma 100°C felett van.

A  TG-görbe alapján a DTG-görbe segítsé­gével megállapított, eltávozott vízmennyiség 36,5%, vagyis a szárazanyag-tartalom 63,5%, ami igen jó egyezést mutat más módszerekkel megállapított értékkel. A  derivatográfiás mód­szerrel megállapított érték pontosságát több mé­réssel a vizsgálati körülmények változtatásával esetünkben kb. ±0,5 pontosságig lehet fokozni, tehát az így meghatározott nedvességtartalom jónak mondható vizsgálati eredményt ad.Pontosabb eredményt elérni azért nem le­het, mert egy másik súlycsökkenés összefonódik a víz eltávozásával (5. ábra, TG-görbe, II. sza­kasz). Ez a lépcső mintegy 115—120 °C  körül in­dul, 170°C-nál van a maximuma és 220°C körül fejeződik be az adott felfűtési sebesség mellett. A  DTA-görbe alapján egyértelműen nem álla­pítható meg, de feltehetően egy endoterm, vagy egy endoterm és exoterm folyam at egyidejű végbemeneteléről van szó. A z eltávozó anyag a távozó gázok minőségi vizsgálata alapján for­maldehid, tehát minden valószínűség szerint metilénkötések kialakulása játszódik le formal­dehid lehasadása mellett.A  derivatográfiás felvétel alapján megálla­píthatjuk, hogy a szárítási vizsgálatok azért nem vezettek egyértelmű eredményre, mert alacso­nyabb hőmérsékleten nem következik be a víz teljes eltávolodása, magasabb hőmérsékleten vi­szont már más reakciók lejátszódása akadályoz­za a pontos érték meghatározását. Mint a deri- vatogrammból is látható, különböző szárítási hő­mérséklethez a gyanta gőznyomása által meg­határozott szárítási maradék tartozik.A  gyanta szárazanyag-tartalmára vonatko­zólag is választ adott a derivatográfiás vizsgálat. A  vizsgált gyanta szárazanyag-tartalma 63,5% körül van, mely értéket az M —P M M A  módszer­rel (63,8%), az infraszárítással (10 cm, 3 óra) nyert eredmények (63,80, ill. 63,85%) közelítik meg a legjobban. Az említett vizsgálati módsze­rekkel nyert eredmények azonban csak igen pontosan betartott vizsgálati körülmények mel­lett adnak a valódi teszt-tartalommal jól egyező­értéket.
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T Ó T H  K Á L M Á N  
oki. faipari m érnökA  forgácslapgyártás szakembereit régóta foglalkoztatta a m űgyanta-felvitel utáni kapcso­lat a műgyanta és a forgácsfelület között. Ez a téma gyártástechnológiailag és gazdaságilag sem elhanyagolható. A  termelés mind nagyobb automatizálása következtében lehetőség nyílik arra is, hogy olyan technológiai paramétereket is befolyásolni tudjunk, amelyekre eddig nem fordítottak olyan nagy figyelmet.A  forgácslap gyártási folyamatban még nem teljesen tisztázott az a kérdés, hogy vajon a ra­gasztóanyag a felvétel után milyen mértékben szívódik be és ez milyen hatással van a forgács­lap fizikai, mechanikai tulajdonságaira. A  kér­dést másképp megfogalmazva a forgácsszemcsék között milyen idő elteltével marad a legkedve­zőbb ragasztóanyag-mennyiség, amely még megfelelő ragasztóanyag-filmréteget képez (ha egyáltalán az időnek van szerepe). A  kísérleteim során ezekhez a kérdésekhez szeretnék közelebb kerülni.

A  műgyanta és forgács elegyének vizsgálataA  ragasztóanyag a felületre kerülve behatol az edényekbe, sejtüregekbe és ezek falait ned­vesíti. A  behatolás az adhézió szempontjából kedvező, növeli a felületet. A  beszívódás nem lehet igen nagy mértékű, mert ez ragasztóanyag többletfelhasználással jár. A  ragasztóanyag be- szívódása a kötési szilárdságot nem befolyásolja, ha annyi ragasztóanyag marad a fugában, hogy összefüggő ragasztó-filmréteg kialakulhat. K ér­dés, hogy a forgácslapgyártásban a forgácsszem­csék között milyen idő elteltével marad a leg­kedvezőbb ragasztóanyag-mennyiség, amely még megfelelő ragasztóanyag-filmet képez.A  ragasztóanyag-forgács elegyben a követ­kező nedvesség lehetséges:
a) a faanyag nedvességtartalma
Ъ) a forgácsra felvitt műgyanta nedvesség­tartalma
c) a forgács-kötőanyag elegyére felvitt szabad­víz.A  felhordás után (gyakorlatilag a keverőtői a présig) már megindul a párolgási folyamat, kö­zönséges diffúzióval.A  diffúzió a nedvességkülönbségek hatá­sára játszódik le, a levegő kisebb nedvesség- koncentrációjú, így megindul az elegyből a pá­rolgás. Természetesen csak addig történik párol­gás, amíg a forgácsban a higroszkópiai egyen­súly nem áll be.A  présben a hőmérséklet hatására fokozódik a diffúzió. A  préslapok közötti forgácspaplanban

* A Faipari Mérnöki Karon benyújtott és elfoga­
dott diplomaterv részlete.

Ragasztási problémák a forgácslapgyártásban*

kétirányú hőmérséklet-gradiens alakul ki. Az egyik hőmérséklet-gradiens egyik iránya a lap­felületre merőleges, a másik a lapfelület síkjá­val párhuzamos.A  hőáramlás sebességére döntő hatással van a fa nedvessége és a présbeni tömörítés. A  felü ­leten a hő hatására a fában levő nedvesség és diszpergálószer gőzzé változik, ez a lap felületé­ről a közepe felé áramlik, innen pedig a szélei felé. Ha a ragasztási szilárdsága nem haladja meg a lap belsejében levő vízgőz nyomóerejét, akkor a présből kivett lap „szétrobban” .
A  kötőanyag felhordás és préselés között eltelt idő 
milyen befolyással van a forgácslapok 
fizikai-mechanikai tulajdonságairaA  forgácsokra a műgyantát nagy nyomással porlasztott cseppecskék alakjában hordják fel. A  felhordás után a műgyanta a sok ütközés és súr­lódás folytán egyenetlenül helyezkedik el a for­gács felületén. Egy ragasztandó felületre felhor­dott műgyanta a felhordás után megkezdi a be- szívódást. A z oldat kitölti a sejtüregeket.A  műgyantánál a beszívódás nagyságának pontos megállapítása nagyon nehéz feladat. A  műgyanta ugyanis két komponensű diszperzió­nak tekinthető. A z egyik a víz, a másik a m ű­gyanta szárazanyag-tartalma. A  vizsgálat során e két komponens elkülönítése csak úgy valósít­ható meg, ha a szárazanyag-tartalmat a víztől elkülönítve megfestjük. Külföldön végeztek ilyen irányú kísérleteket, fluoreszkáló anyaggal kezelték a gyantát. A  fluoreszkáló részecskék csak a szárazanyagra adszorbeálódtak, így a préselés után ultraviola mikroszkóp alatt ellen­őrizhető volt a pontos beszívódás.A  kísérleteimben arra próbáltam feleletet kapni, hogy van-e jelentősége a beszívódásnak a gyakorlat szempontjából. A  beszívódásnak ará­nyosnak kell lenni az idővel. Ezt a megállapítást használom fel kísérleteimnél is. így  szeretném azt az optimális időt meghatározni, amely szi- lárdságilag legkedvezőbb hatással van a forgács­lapokra.A z első kísérletsorozatnál a gyantával ösz- szekevert forgácsot kiterítve, pihenni hagytam. A  pihentetési időt 10, 20, 30, 45 és 60 percben állapítottam meg.Az elegy pillanatnyi nedvességtartalmát meghatározták:

a) a forgácsnedvesség
b) a felhordott műgyanta víztartalma
c) a levegő relatív páratartalma.A  forgács nedvességtartalma át­lagosan: 11,1%
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A  műgyantával felvitt nedvesség: 10%A z elegy nedvességtartalma: 21%A  levegő hőmérséklete: 18,5—21,8°CA  nedves hőmérő hőfoka: 12,3— 14,8°CA  relatív nedvesség átlagosan: 47—48%A  szétterített forgácselegyből megindulha­tott a párolgás, mert a fenti hőmérséklethez és relatív páratartalomhoz tartozó egyensúlyi fa­nedvesség 8— 9%.Kísérlettel meghatároztam a kiterített for­gácselegyből a párolgás nagyságát. A  kapott eredményt az 1. táblázat mutatja.
1. táblázatIdő Elpárolgott mennyiség(perc) (g)15 830 645 560 5Összesen: 60 24A  fenti kísérletet 11%-os forgács nedves­ségtartalommal, 10% gyantával képzett elegy- gyel végeztem, 46%-os relatív páratartalmú le­vegő mellett.A  forgácselegy összsúlya: 1,32 kg.A  párolgás 60 perce végén az egész elegy súlya 1,82%-kal csökkent.Az ily módon pihentetett elegyből készült forgácslapok szilárdsági értékei nem adnak vá­laszt arra, hogy milyen befolyással van a pihen- tetési idő — beszívódás szempontjából — a szi­lárdságra. Ugyanis a párolgás zavaró tényező ebből a szempontból.Ha m egállítjuk a párolgást, akkor kapunk választ arra, hogy a beszívódás milyen mérték­ben hat a szilárdságra. (Tehát az eltelt időnek a beszívódás szempontjából van-e szerepe.)A  párolgást úgy próbálom megakadályozni, hogy a felhordás után a gyanta-forgács elegyet polietilén fóliába helyeztem és szorosan lezár­tam. A  gyakorlati tapasztalatom szerint már 4—5 perc várakozás után úgy megnőtt a kicsi térben a relatív páratartalom, hogy ezzel meg­tudtam állítani a párolgást a forgácsgyanta elegyből.Méréseim szerint a következő relatív ned­vesség állt be az egyes pihentetési időknél: (5 mérés átlagértéke):10 perc pihentetésnél 88—90%20 perc pihentetésnél 85—87%30 perc pihentetésnél 86— 87%45 perc pihentetésnél 89—90%60 perc pihentetésnél 85—90%A  fóliába tárolt elegyből készült forgácsla­pok szilárdsági értékei már zavaró tényező nél­kül mutatják a beszívódás hatását. Ha nagy a 

beszívódás akkor nem marad a ragasztandó for­gácsok között megfelelő mennyiségű műgyanta és ún. „száraz kötés” jön létre. Ez kedvezőtlen szilárdsági értéket ad.Laboratóriumi kísérleteimnél az összes gyár­tásra befolyásoló tényezőt nem változtattam, csak a felhordás utáni állásidőt.K ét sorozatot készítettem: 1. műgyantafel­hordás után szabadon pihentetett eleggyel;2. műgyantafelhordás után fóliába helye­zett eleggyel.Négy fajta vizsgálatot végeztem: hajlítószi­lárdság, szakítószilárdság, lapleemelőszilárdság, vastagsági dagadás.Az eredmények értékelésénél korrelációs számítást alkalmaztam. Ezen módszer segítségé­vel matematikailag határoztam meg a grafiko­non látható egyeneseket, illetve parabolákat.Minden szilárdsági vizsgálat regressziós egyenesét mindkét sorozat — a felhordás után szabadon tárolt, ill. felhordás után fóliában tá­rolt — a jó összehasonlítás érdekében grafiko­non nyert felhordást.
A  fizikai-m echanikai tulajdonságok ered­

m ényeinek vizsgálata.
Szakító-szilárdsági vizsgálat (1. ábra).A  szabadon tárolás idejének emelésével, nőtt a szakítószilárdság értéke. A  számításaim a vizsgált szakaszra 95%-os pontosságot ad.A  felhordás után fóliába zárva a tárolt elegy­ből készült forgácslapok szilárdsági értékei kö­zött az összefüggés szintén lineáris egyenes. A  vizsgált szakaszon a kapcsolat elég laza, mert a pontosság csak az 50%-ot éri el (2. ábra).A  szabadon tárolt elegyből készült lapok szilárdsági értékei közötti összefüggés egy közel vízszintes egyenes (iránytangense 0,005). Az egyenes a számított szakaszra 85%-os biztonsá­got ad.A  fóliába pihentetett elegyből készült la­pok szilárdsági értékei nem adtak olyan értéke-

/  kötőanyag felhordás után eltelt idő 
a tárolás szabadon------------
a tárolás fá liá b a n ------------

1. ábra



Tóth К .: Ragasztási problémák 241két, amelyekből következtetést lehetett volna le­vonni. A  ragasztási hibára vezethető vissza (3. ábra).Mindkét sorozattal készített lapok szilárd­sági értékeire a számítások alapján egyenest kaptam, amelyek 85%-os biztonsággal felfektet- hetők a megfigyelési sor pontjaira (4. ábra).A  tárolási idő a hajlítószilárdságra fejti ki a legnagyobb hatását. A  regressziós egyenes 95 százalékos pontossággal fektethető a pontokra. Zárt térbe tárolt kötőanyag elegyből készült la­pok szilárdsági értékeit nem befolyásolta a táro­lási idő.
A  kísérletekből levont következtetés:A  számításokból és a grafikonokból látható, hogy a két kísérletsorozat között, tehát a kétféle felhordás utáni pihentetés! mód forgács-kötő­anyag elegyéből készült lapok szilárdsági érté­kei között különbség van.Ebből két következtetés vonható le :

a) A  forgács-kötőanyag elegy nedvességtar­talma befolyásolja a forgácslap mechanikai tulajdonságait.
b) A  kötőanyag beszívódás nem befolyásolja döntően a forgácslap fizikai-mechanikai tu­lajdonságait.

a) A  kísérleteim során a 1-es táblázat sze­rinti mennyiségben pihentetéskor az elegyből megindult a párolgás. A  párolgás cp =  46% rela­tív nedvességtartalom mellett eléri az elegy összsúlyának 1,8—2%-át.A  fa  felületére kerülő kötőanyag a felületet nedvesíti és a következő folyamatok indulhat­nak meg:A  kötőanyagból a nedvesség a forgács bel­seje felé szívódik. Ez különösen akkor igen jelentős, ha száraz a forgács és nem állt be még a hidroszkópiai egyensúly. (A forgács kevesebb nedvességet tartalmaz, mint a higroszkópiai egyensúly törvénye szerint az adott környezethez szükséges lenne.)A  felvitt kötőanyag tömegéhez képest igen nagy felületen párologni kezd, koncentrá­ciója csökken. Ezt a párolgást a környező levegő relatív nedvességtartalma befolyá­solja.Ha a forgács nedvességtartalma nagyobb, mint az egyensúlyi fanedvesség, akkor mindkét komponensből megindul a párol­gás. Ez a folyamat játszódott le az én kísér­letsorozatomnál is.A  forgács nedvességtartalma: 11.1%.A  47— 48% relatív nedvességhez tartozó egyensúlyú fanedvesség 8—9%. Tehát a for­gácsból is meg kellett indulni a párolgásnak. A  felvitt kötőanyagban a párolgás során koncent­ráció állt be. A  viszkozitás emelkedett. A  viszko­zitást még növelte a kondenzáció is.A  kísérleteimből azt a következtetést von­hatom le, hogy a felvitt kötőanyag koncentráció

A kötőanyag felhordás utón eltelt Idő 
a tárolás szabadon -  
a tarolás fóliában----------------X '

(áttért, pontja/)

2. ábra

a tárolás fó liá b a n ---------------

3. ábra

a tárolás f ó l i á b a n -------------

4. ábra
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és viszkozitás növekedése kedvező hatást gyako­rolhat a forgácslap fizikai-mechanikai tulaj don- nikai tulajdonságaira.Ezt a tételt alátámasztja az is, hogy a kémiai folyamat során a víz zavaró hatású a rezit álla­pot elérése során.
b) A  párolgás megállításával (az elegyet fó­liába helyezve) megszűnik ennek a tényezőnek a befolyásoló szerepe. így  tisztán vizsgálható, hogy gyakorol-e befolyást — az eltelt idő függ­vényében — a beszívódás a lapok fizikai-mecha­nikai tulajdonságaira.A  felületen fizikai adszorbció játszódik le. Az oldatok komponensei általában külön­féle mértékben adszorbeálódnak. Az erőseb­ben adszorbeálódó anyag kiszorítja a gyen­gébben adszorbeáló anyagot. (Szelektív ad­szorbció.) Ugyanazon anyag adszorbciójá- nak nagysága, ugyanazon az adszorbensen még azonos koncentrációjú oldatban is függ az oldószer minőségétől. így ennek a vizsgá­latához teljesen egyforma minőségű mű­gyantára lenne szükség. Az adszorbció nagy­sága függ nemcsak az adszorbens és az ol­dott anyag közötti, hanem az oldószer és az adszorbens közötti erők nagyságától is.A z oldószer (víz) az adszorbens (fán) annál nagyobb mértékben adszorbeálódik, minél jobban nedvesíti azt. A  nedvesítőképesség annál nagyobb, minél kisebb az adszorbens és az oldószer közötti határfelületi feszült­ség. A  műgyanta esetében az oldószer kiszo­rítja az oldott anyagot az adszorbens felü­letéről.Az elméletet alátámasztja Delmonte állítása is, ő ugyanis azt írja, hogy nagy- és kis molekulájú elegyben, a kis molekulájú frak­ció a kötőanyagcsepp felületén helyezkedik el s így könnyebbé válik az adszorbciós je­lenség lejátszódása.Végezetül megállapítható, hogy a víz szívó­dik legnagyobbrészt a forgácsba, a szárazanyag­tartalomból csak a kis molekulák szívódnak be, azok is csak a legfelső sejtsorba.

Különösen a forgácslap alsó és felső felü ­letén elhelyezkedő forgácselegynél van jelentős szerepe a nedvességtartalom csökkenésének. Ezt bizonyítja a hajlítószilárdsági vizsgálat is. Ugyanis a hajlítószilárdsági vizsgálatnál a for­gácslap felületéhez közel eső részek vannak igénybe véve. Míg a lapleemelő szilárdságnál — ahol a szakadás általában a lap középső részén következik be — ez a hatás kísérleteim szerint nem érvényesül jelentős mértékben.A  szakítószilárdságnál szintén látható a m ű- gyantacsepp koncentrációcsökkenésének hatása.Valószínűnek látszik, hogy a m űgyanta- csepp koncentrációjában beálló változásnak a préselésnél van nagy jelentősége, mert itt m ár elér egy olyan nagy koncentrációt a felhordott műgyantacsepp, hogy nem tud a nagy nyomás hatására bepréselődni a sejtek közé.
Ö S S Z E F O G L A L Ä SA  kísérletekből látható, hogy a beszívódás szempontjából optimális időtartam nem állapít­ható meg. A  kötőanyag felhordás után polietilén fóliába helyezett elegyből készült lapok szilárd­sági értékei a számításaim során regressziós egyenesek, amelyen nem mutatnak jelentős emelkedést.Az edző mennyisége a műgyanta 1,5% -a, ennek a „fazék ideje” — a gyakorlatban alkal­mazotthoz hasonlóan — 3 óra körül van. így  a beszívódást a kikeményedés nem akadályozhat­ja meg.Megállapíthatom, hogy a felhordás után nem az eltelt idő nagysága a fontos, hanem az elegy nedvességtartalma.Az elegynedvesség optimális értékét nem tudtam megállapítani, mert még 60 perces pá­rolgás után is emelkedő tendenciát mutatott a szilárdsági érték.A  60 perces párolgás után az elegy nedves­tartalma 19— 19,2%.További kísérletek feladata, az optimális elegynedvesség pontos értékének megállapítása, amely érték szilárdsági szempontból is a legked­vezőbb lenne.
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oki. faipari mérnök

Korszerű szóróffülkék kialakításának irányelvei 
II. rész

IV. Hazai szórófülkék kialakításának vizsgálata

A hazai feldolgozó üzemek szórófülkéinél ki­
alakult típusról nem beszélhetünk. Az említett 
két alaptípus közül — a száraz és nedves leválasz- 
tású fülke közül — jelenleg a faiparban nedves el­
járású fülkét ritkán alkalmaznak.

Különböző fülkefelépítést találunk a száraz 
leválasztású fülkéknél is. Általában minden gyár­
ban egyénileg, saját termékeikre átalakított fülké­
ket alkalmaznak. Egy-két ilyen hazai szórófülkét 

szeretnék bemutatni, amelyeket üzemi gyakorla­
tom alatt megvizsgáltam. Ezek a „Szék- és Kárpi­
tosipari Vállalat”-nál, a Budapesti Bútoripar 
Vállalat II. sz. gyáregységében és a Veszprémi Ea- 
árúgyárban levő szórófülkék.
1. Szék- és Kárpitosipari Vállalatnál használatos 
szórófülkék

Szék- és Kárpitosipari Vállalat I. számú gyár­
egységében a nitrófülkés szórási eljárás 2 helyen 
történik.
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14. ábra. Szék- és Kárpitosipari Vállalat I .  sz. gyáregysé­
gének 1. sz. szórófülkéje 16. ábra. Szék- és Kárpitosipari Vállalat I I I .  sz. gyár­

egységének szórófülkéjeMűveleti sorrend a következő:
a) előkészítő műveletek,
b) lakkszórás I . +  csiszolás,
c) lakkszórás I I . +  csiszolás,
d) oszlatás.
a) Előkészítő műveletek: Pácolás, összeszerelés, tisztítás, utánpácolás, csiszolás, portalanítás.Jelenlegi eljárás szerint 10% ±2%  nedvesség­tartalmú összeszerelt szék bemártással történő pácolása 20—25°C hőmérsékleten történik. Az első 

szórást alapiakkal végzik. A  vállalatnál használt összetétel: 80% Bernolin 20% Färtunning.
A  második szórás a fedőlakk szórása. A  jelen­leg használatban levő lakk összetétele: 70% Bernó- Plaszt M-55 20% Färtunning, 10% Härter.Oszlatásnál gyenge olajos, vagy terpentinnel hígított zsíroshígítós ronggyal a felületet átdör­zsöljük.Az I . szánni lakkszóró műhely, egy 6 m széles és 27 m hosszú terem, amelyben 4 fülke (14. ábra) és egy oszlatópad van elhelyezve.Ezek a fülkék vizes ülepítesű fülkék voltak és később alakították át száraz leválasztású szóró­fülkévé. A  vállalat helyesen alakította át alsó el- szívásúra, mert a nehéz oldószer gőzök felső elszí­vása nem eredményes és gazdaságtalan.Vizsgálataim során áramlástani szempontból helytelennek találtam a csővezeték derékszögű

15. ábra. Szék- és Kárpitosipari Vállalat I .  sz. gyáregy­
ségének 2. sz. szórófülkéje

csatlakozását, mert így a levegőnek nincs meg a megfelelő ütközés nélküli útja. A  felmenő csator­nában a választó lemez elhelyezése nem szerencsés megoldás, mert a lemezt gyakorlatilag nem lehet pontosan a felmenő cső átmérőjére úgy helyezni, hogy a két becsatlakozó nyílásra merőleges legyen. E g y  kis elhajlás esetén már nem ugyanaz a légse­besség értéke a két oldalon.E zt igazolják mérési eredményeim is:A  szórási síkban a légsebesség értéke. . . 0 m/sec (az alacsony sebességet a műszer nem mérte) Közvetlenül a becsatlakozó nyílásban 9,94 m/sec Közvetlenül a másik becsatlakozó nyí­lásban ......................................................... 4,85 m/secA  főágban ......................................................... 6,85 m/secAnnak ellenére, hogy az így kapott értékek elég magasak, az elszívás mégsem mondható jó­nak. Ez adódhat abból is, hogy a lemezen és a nyí­lásban lerakodott nitrólakk a nyílást eltömíti és ütközési ellenállást képez, amellett könnyen kerül­het hamis levegő is a rendszerbe. Az elszívott le­vegő 3 m-es egyenes szakasz után jut be a ventillá­torba, amely óránként 1800 m 3 levegőt szív el 2 fülkéből. A  ventillátor nyomó nyílása után van el­helyezve az ülepítő, amely gravitációs erő alapján működik. Az ülepítőből a levegő 240X240 mm-es kürtőn keresztül távozik a szabadba.A  kürtő hossza az épület kialakításától függ, jelen esetben 3 m. A  berendezés ülepítése megfelel az egészségügyi előírásoknak.А  I I .  számú lakkszóró helyiségben a fülkék már egymással 90°-ot zárnak be (15. ábra). A  eső­csatorna keresztmetszetének csökkentése is a fe­néklemez átmérőjére helyezett választólemezzel történik. Ezeknek a fülkéknek az elszívása az egyik szívónyílásban 0,7 m/sec, a másik szívó­nyílásban 0,56 m/sec, ezek az értékek a szórási síkban lennének jók, de ott 0 m/sec a légsebesség, illetve a légsebesség mérő nem mért.
A  I I I .  számú gyáregységben az utolsó évek ta­pasztalatait felhasználva készült el a nitrólakk- szóró fülke 1962—63-ban. A  nitrólakkszórás egy külön erre a célra készített kamrában történik, amely a pihentető és polírozó közé van beépítve (16. ábra).
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A  terem két oldalán helyezték el a töltőelemes szűrőbetéteket. A  kimenő cső átmérőjébe terelő­lemezeket építettek be. A  töltőelemes szűrőbeté­tek cserélhetők. Fagyapottal töltik meg, egy-egy betétben 0,268 kg fagyapot van. A  szűrőelem előtt kb. 20—25 cm-es távolságra egy rács van elhe­lyezve. A  rács előtt történik a tárgyak felületkeze­lése. Az elszívás sebességének értéke közvetlenül a betét előtt 3,33 m/sec. Nyílás síkjában a mérés a levegővisszavezetés miatt nem adott megfelelő ér­tékeket. Hibája a berendezésnek az, hogy a szórásra kerülő alkatrészek mérete és mennyisége miatt a dolgozó nem tud közvetlenül az elszívófal előtt dol­gozni.A  levegő visszavezetésének módja kifogásol­ható. A  visszavezetés egy körkeresztmetszetű csa­tornában történik, amely az elszívófal A  és В  pont­ját fogja össze. H a a dolgozó a töltőelem előtt fúj, akkor a befúvó nyílásain rááramlik a levegő, amely kellemetlen érzés. Helyesebb lett volna a D  pont­ban beérkező koanda vezetéket a C oldalig vezetni, így a levegő cirkulációját is jobban lehetett volna biztosítani.
I V .  számú gyáregység (Debrecen) lakkszóró­fülkéjének kiképzése.A  lakkozás és egyben a felületkezelés а I I I .  emeleten történik. Az alkalmazott műveleti sor­rend :
a) tisztítás, portalanítás,
b) lakkszórás 1. lakkszórás I I .
c) oszlatás.
a) Tisztítás, portalanítás: a felületet 280-as csiszolópapírral vagy vászonnal átcsiszolják, majd puha ronggyal vagy hosszúszőrű ecsettel portala- nítják. Az egyenlőtlen lakkfelhordás egyik alap­vető oka a felület szennyezettsége, s ezért különös gondot kell fordítani arra, hogy a felület teljesen sima és zsírmentes legyen.
b) Lakkszórás: történhet egyszer vagy két­szer a technológiai előírások szerint.
Alkalmazott anyagok: W-698-as számú szín­telen nitrólakk, vagy Niki 203-as lakkgyapot, Ma- vesol V. special nitróhígító.
Keverési arányok: Nitrólakk esetén.20°C hőmérsékleten 60% lakk és 40% hígítót keverünk össze. A  lakk sűrűségét házilag készített viszkozitásmérővel mérik.A  szórás központi lakktartályból történik 2 att nyomással. A  szórópisztoly jele F  V I . Szórás­kor laposnyílású düznit alkalmazunk, és a düzni nyílását 45°-os szögben elfordítjuk. A  szórópisztoly feje és a lakkozandó tárgy között minn. távolság 20 cm. Függőleges szórásnál mindég felülről kell le­felé kezdeni a szórást, mert csak így biztosítható, hogy a lakk nem folyik meg. Az üléslapokat, tám­lalemezeket először mindig keresztbe és azután szál irányban kell szórni. Az oszlatás a terem má­sik oldalán történik oszlató pádon. Oszlató össze­tétele: 30% denaturált szesz, 30% nitró hígító, 20% 15—20%-os politúr, 20% gyári sűrűségű lakk.

Oszlatóval a felületet puhán áttöröljük.
Szellőzés:
Elszívás adatai: A  nitrógőzők elszívása 6 db TV-900-5 tip. tetőventillátorral történik.Műszaki adatai:az elszívott légmennyiség V =  10 000 m 3/óra nyomásesés p = 1 5  mm v.o fordulatszáma n=960 ford/perc2 db ventillátor a mártó egységtől (4 db kád) szívja el a szennyezett levegőt. Az elszívott levegő­mennyiség kádanként V  =  2500 m 3/óra. E gy  el­szívó ventillátorhoz 2 db szórófülke tartozik. E l­szívott levegőmennyiség fülkénként V  =  4000 m 3/ /óra. Az elszívórendszei’ a teremből 42 000 m 3 le­vegőmennyiséget szív el. (A fennmaradó 18 000 m 3-t biztonsági okokból és az esetleges bővítés cél­jára tervezték.) A  fülkenyílásban a tervezett levegő áramlási sebessége 0,85—0,96 m/secÁltalam mért értékek:a szórási síkban a légsebesség 0,80 m/sec, elszívás a zsaluk előtt 0,96 m/sec.A  két fülke egymással háttal van elhelyezve és felül közös elszívó csonkra csatlakoznak. Az el­szívás a fülke hátsó síkjában elhelyezett, egyenként állítható üveglemezből álló cseppleválasztó zsalu­zaton át, a fülke mögött kiképzett csővezetéken keresztül történik.
Levegő visszatáplálás: A  három ventillátor egység által szállított 60 000 m 3/ó levegőből csak 42 000 m 3/ó levegőmennyiséget vezetnek vissza. Ez 24-szeres légcserét jelent a teremben. A  techno­lógiai adatok alapján várható legnagyobb nitrógőz elpárolgás 32 kg/ó. Az ehhez tartozó helyi koncent­rációs érték (k) kb. 1 g nitrólakk gőz/m3 levegő. E zt az értéket megfelelőnek találtam, és érzékelés útján is elég tisztának találtam a levegőt.A  visszatáplált levegő zsalu rendszeren keresz­tül jut a 21 elemből összeépített ferdeáramú olajos Raschinggyűrűs szűrőegységhez. Itt  a levegőt 90— 95%-ban megtisztítjuk szennyeződésétől, majd 2 soros lemezbordás léghevítőn keresztül felmeleg­szik 25°C-ra. A  tisztított és előmelegített levegőt V U H  15 típusú hegesztett csigaházas merev épí­tésű alumínium járókerékkel ellátott centrifugál ventillátor nyomja a fényező üzemben kialakított acéllemezes visszavezető légcsatorna hálózatba (Coanda vezeték).

17. ábra. Budapesti Bútoripari Vállalat I I .  sz. gyáregy­
ségében alkalmazott szórófülke
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Budapesti Bútoripari Vállalat I I .  sz. gyáregy­
ségében használatos fü lke ismertetése.

Pneum atikus szórási eljárással felületkezelik 
a bútor alkatrészeket a Budapesti Bútoripari Vál­
lalat II. számú gyáregységében is. A szóróhely egy 
külön helyiségben van elhelyezve, amely 84,3 m 2 
alapterületű.

A fülke kialakítását a 17. ábrán m utatom  be. 
A fülke szárazleválasztású. Láthatjuk, hogy az 
egyes elszívó helyek a 7 X 2 m-es elszívófalon eltol- 
tan  helyezkednek el. Az elszívás fagyapottal töl- 
tö ltt  szűrőbetéten keresztül történik. (Méretük 
540 X 540 mm). Az elszívást egy db 8000 m 3 levegő- 
mennyiséget elszívó ventillátor végzi. A ventillá­
to r szívó nyílásához csatlakozik a fő elszívó veze­
ték, amely a szórófal középső betétei mögött hú­
zódik. Ebből a vezetékből ágaznak ki a legfelső és 
a legalsó szűrőbetétekhez az elszívófejek. A levegő 
tisztítása és szennyezett levegő elszívása nem meg­
felelő. E zt bizonyítják mérési adataim  is.

1. számmal jelölt szűrőbetétnél az elszívás Se­
bessége :

v= 34  m/p =  0,56 m/sec
2. számmal jelölt szűrőbetétnél az elszívás se­

bessége :
v = 30  m /p= 0 ,5  m/sec

3. számmal jelölt szűrőberendezésnél az elszí­
vás sebessége:

v=  117 in/p =  l,95 m/sec
4. számmal jelölt szűrőbetétnél az elszívás se­

bessége :
v=150 m/p =  2,5 m/sec

5. és 6. számmal jelölt szűrőbetétnél a műszer 
nem m u ta to tt értéke, s így v  0 m/p, illetve igen 
alacsony.

L áthatjuk, hogy a ventillátor szívónyílásától 
távolabb eső szűrőbetéteknél milyen mértékben 
csökken a légsebesség, ezért a szennyezett levegő 
csak egy részét képes elszállítani a ventillátor, a 
másik része a teremben marad. Különösen fontos 
le tt volna az elszívás hatékonysága az alsó szűrő­
betéteknél, mivel a lakkpárák hideg gáz lévén le­
felé húzódik. E zért a teremben levő levegő szeny- 
nyezett, ez érezhető is a terem  levegőjén. A vissza- 
táplálás nem megfelelő, s így a teremben egy nagy­
fokú vácuum uralkodik, ami szintén nem helyes.

Veszprémi Faárugyárban alkalmazott szórási 
eljárás vizsgálata.

Szórási eljárás leírása.
A Veszprémi Faárugyárban üzemszerűen al­

kalmazzák az elektrosztatikus szórólakkozást, de 
csak azonos alkatrész szórásánál. Az elektroszta­
tikus szórólakkozást a pneum atikus szórólakko­
zással egy helyiségben üzemeltetni nem lehet a 
tűzrendészeti előírások különbözősége m iatt.

Az elektrosztatikus lakkozás egy 4,0 X 4,0 m 
alapterületű helyiségben történik. Ebben a helyi­
ségben van elhelyezve egy 2 m 2 nagyságú elszívó 
felület. A kabin nyílása 2X1 m . Az elszívónyílás 
a hátfal közepén van elhelyezve, 0 - je  300 mm. 
A levegőt elszívó axiálventillátor Sz. K . 52-es jel­

zésű. (Műszaki adatai: V =  8000 m 3; p =  20 mm 
v.o; n =  1400 f/perc.) A fülke nyílásánál 0,7—1,0 
m/sec a sebesség, míg a ventillátor előtti csőben a 
bemenő sebesség 8—10 m/sec. A levegő tisztítás 
nélkül kerül ki a szabadba.

Elcktroszatikus kézi szóróberendezést alkal­
maznak. Csak egy fa jta  alkatrészt felületkezelnek, 
így: sport karfát, amelynek felületkezelendő felü­
lete (30 cm X 2 cm )-2=  120 cm 2 . Felületkezelés 
előtt az alkatrész nedvességtartalma 12% kell 
legyen.

A karfát először portalanitják, m ajd mártják. 
A m ártási eljárás gazdaságos, i t t  a legkevesebb az 
anyagveszteség. Ezzel az eljárással a szükséges ré­
tegvastagságot biztosítják. Ezután a felületet csi­
szolóvászonnal átcsiszolják, m ajd szórásra kerül. 
Szórásnál a darabokat felfüggesztik 5—6 db-os 
csoportokban.

A berendezés kapcsolását a következő módon 
érdemes végezni:

a) bekapcsolják a légnyomást, u tána
b)  szórópisztolyt, ezután
c) nagyfrekvenciás áramot.

A külső felületeknél általában 60—70 kV-os, belső 
felületeknél pedig 20—40 kV-os feszültséget alkal­
mazunk.

Elektrosztatikusán — m int m ár említettem  — 
csak azok a lakkok szórhatok, melyek hígítójának 
lobbanáspontja 21°C felett van. Ilyen a „Prog- 
rop” , „Rezistán” , a svéd m att lakk, a svéd grund 
lakk. A hazai gyártású CM 11-es m att lakk is szór­
ható elektrosztatikusán. Veszprémi Faárugyárban 
W 700-as nitrólakkot alkalmaznak és ehhez egy új 
keverésű hígítót készítettek.

összetétele: 60% Xylol és 40% B utilacetát 
Keverési arány: 6 kg W 700-as nitrólakk és 

4 kg elektrosztatikus hígító.
A lakk viszkozitása 30—35 sec FORD 4-es 

pohárral mérve. A vállalat tapasztalatai szerint a 
termelékenység csökkent, az anyagm egtakarítás 
nő tt a pneumatikus lakkfelvitelhez viszonyítva. 
Jav u lt a felület minősége is.

V. A gépesített lakkszórású hazai folyamatos szék-feliilet- 
kezelési technológia ismertetése

A Faipar ez évi 4. számában közölt ism erteté­
sek és vizsgálatok sok tekintetben a szórófülke, 
vagy szóróállás helyes kiképzésére vonatkoztak, de 
teljes egészében nem ölelték fel a faipari gyártm á­
nyok szórás útján történő felületkezelési technoló­
giáját. E z t a kérdést korszerűen úgy lehet meg­
oldani, ha gépesítj ük az anyagszállítást is. Először 
az alkalm azott felületkezelési technológiát á ltalá­
nosságban meghatározzuk, figyelembe véve a gyár­
tási terv által előírt darabszámot, — szinkronizál­
juk a technológiai folyam atot, szórófülkét v. szóró­
állást az anyagszállító berendezés figyelembevéte­
lével képezzük ki. A külföldi irodalom tanulm á­
nyozása alapján kidolgoztam egy ilyen gépesített 
szórás ú tján  történő felületkezelési technológiát, 
amelynek ism ertetését az alábbiakban közlöm.

A vállalatunknál alkalm azott felületkezelési 
technológia szerint a tá rg ya t egyszer szórjuk alap-
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lakkal+ csiszoljuk, majd fedőlakkal és utána is- van. Ez a székek fülkékhez szállítása és szórás után mét csiszoljuk, majd oszlatjuk. A  tervezett tech­ a fülkétől való szállítása kb. 0,65 perc. H a a szórástnológiát vázlatosan a 18. ábrán láthatjuk.Az anyagmozgatást konveyorral oldottam meg. A  tervezett székfelületkezelési technológiá­hoz 19 fő dolgozó szükséges a konveyorra feladó és leszedő segédmunkásokkal együtt. E gy  műszak alatt (8 óra) felületkezelt szék darabszáma (n)
T - V  

n = —  dbahol T  =  egy műszak ideje (8 óra)
V —veszteség idő (60 perc)
Ü  =  ütemidőA  veszteség idő megállapításánál figyelembe vettem azt, hogy a műszak végén a szárítókon való szék áthaladás miatt a szórás előbb le kell álljon. E z idő alatt, a szórást végző dolgozók a szóróbe­rendezés tisztítását és lakk leadását végzik. K ét műszaknál ez az idő bizonyos mértékig csökkent­hető, de a tervezésemnél egy műszakra számoltam..

1. Ütemidő megállapítása3 fajta széktípust figyelembe véve azonos napi darabszám mellett:57-es szék egyszeri szórása 120-as szék egyszeri szórása Gondola szék egyszeri szórása 1,80 perc1,50 perc1,03 perc4,33 perc :3 =  1,44 pA  Szék- és Kárpitosipari Vállalat jelenlegi felület­kezelési normaidejében az anyagmozgatás is benne

2 dolgozó végzi az ütemidő:1,44-0,65
Ü  = =  0,4 pei’c2E zt az ütemidőt elfogadom.A  darabszám műszakonként:480-60 ,n = --- —— =  10o0 db/muszakNapi termelés 1 műszak alatt n =  1050 db esetleges 2 műszakot véve alapul n =  2100 db.2. Az ütemidő meghatározása után a szóró- fülke méretei alapján számítottam ki a szállító­berendezés sebességét.Szórófülke méreteinél a szükséges hosszúsági méretet 5 méterben vettem fel, azon elgondolás alapján, hogy kb. 2 m helyet biztosítottam a szó­rást végző egy-egy dolgozó részére. A  széket közé­pen egy fordító szerkezet átfordítja, kb. 0,5 m tá­volság alatt és a széleken 0,25—0,25 m biztonsági helyet hagytam.

A  szállítómű sebességének meghatározása: 0,4 perc alatt 2 m-t kell haladjon a tárgy, ennek megfelelőens 2
V =  — =  Q-4-—5 m/perc =  0,0835 m/sec =  8,33 cm/sec A  konveyor szállítósebességéhez kell alkalmazkod­jon a többi berendezés is.

18. ábra. Folyamatos székfelületkezelési technológia vázlata
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Függ esztek távolság meghatározása: 
^ m =1050 db/7 óra a szórásnál 1050 dl) szék felü­
letkezelését 7 órára vonatkoztattam 
ö m =150 db/óra

60-z>
~ Qm

ahol Z = a függeszték távolsága
= konveyor sebessége

^ TO = egy órára eső teljesítmény db-ban.

Alaplakk szórásnál alkalmazott szórófítlke 
adatai:
Szórófülke hossza........ 5 m
Szállítómű sebessége v — ó m/sec 
Áthaladási idő .........  1 perc
Munkahely hőmérsék­

lete .......................  20—22°C (átlag)
Szellőző levegő meny-

nyisége...................  2X10 000 = 20 000 m3/óra
Meghajtó energia szük­

séglet .....................  4,85 LE
A fülke 2 szóró munkahelyet foglal egybe. 

Előzőleg megállapított adat szerint hossza 5 m. 
Magasságánál figyelembe vettem egy munkás ma­
gasságát, s így a fülke 2 m magas. Szélessége: 
1,70 m, ebből kb.

300 mm a benyúlási érték,
400 mm (átlag) a lakkozott tárgy szélessége 
400 mm a víztértől való szükséges távolság 
600 mm a mosótér mélysége
A fülke szögvas keretből áll (45X45X5 mm). 

Eleje nyitott. Oldalai laposvas (3X20 mm) mere- 
vítéssel ellátott 2 mm-es lemezek, amelyek nyit­
hatók. Kinyitáskor, illetve nyitott állapotban gon­
doskodni kell az ajtó rögzítéséről, amely legegy­
szerűbben a falra szerelt alkatrésszel történik. A 
fülke hátfala 2 mm-es lemez, amelyen 13 db ék 
alakú elszívó nyílás van elhelyezve. A fülke alja 
4 mm-es horgonyzott fekete lemez a korrózió miatt. 
40 cm magas kád, amelyben víz van. A víz szintje 
fölé helyeztem egy felfogó rácsot, 1,5 mm 0-jű 
drótból készítve.

A levegő elszívása 2 db elszívócsatornán át 
történik a mosótéren és a cseppleválasztón keresz­
tül axiálventillátorral. A levegőben levő párák a 
cseppleválasztón keresztül jutva lecsapódnak. A 
megtisztított levegő 30%-át perforált mennyeze­
ten keresztül visszavezetjük a szórófülkébe. A fe­
lületkezelendő tárgyat konveyor szállítja át a 
fülkén.

Elgözölögtető leírása és műszaki adatai:
Az elgözölögtető berendezés célja, hogy köz­

vetlenül a szórás útján a felületkezelt székre került 
hígítóval kevert nitrólakk párolgásánál keletke­
zett felszabaduló, egészségre ártalmas gázokat el­
szívjuk. Az elgözölögtető feladata, hogy megaka­
dályozza az esetleges robbanás veszélyt, amely ma­
gasabb hőfokon szárítóknál fennállhat.

Az elgözölögtető berendezés egy acéllemezek­
ből álló csatorna, amelynél az elején és végén el­
szívó nyílások vannak, amelyeken keresztül a csa-

bruttó súlyra vonatkoztatva anyagsóiу  7°-ban

tornában felszabaduló gázokat axiál- vagy centri- 
fugálventillátorral elszívjuk.

Az elszívott levegő mennyiségére a párolgási 
görbék alapján következtethetünk. Az irodalom 
alapján [1] a bevont felületen az elgőzölgés az első 
időszakban a legrohamosabb, később lelassul és a 
hígító súlyának megfelelő százalékos arányhoz, 
mint asszimptotához közeledik (19. ábra).

Az alkalmazott nitrólakkban a hígító aránya 
kb. 30% a bruttó súlyra vonatkoztatva. (Vállalati 
adat szerint). Az egy székre felvett anyagmennyi­
ség bruttó súlya q =  100 g/szék. Szórásnál a veszte­
ség kb. 50%-os, tehát a szék felületére jutó anyag 

</1 = 0,5 -</ = 0,5 • 100 g/szék = 50 g/szék
Ez a 30% a szórófülkén kívül párolog el, amelyből 
az irodalom alapján [9] 20°C hőmérsékletű leve­
gőn legalább 1,5 perc szükséges az elgőzölögte- 
téshez.

Az 1,5 percnél 5 m/perc szállítósebesség mel­
lett 7,5 m hosszú elgözölögtető csatorna szükséges. 
A szórófülke és az elgözölögtető közötti távolságot 
a kinyitható fülke ajtó, és a berendezés körbejár­
hatósága miatt kb. 2 m-re vettem fel.

így az áthaladási idő alatt (1,54-0,4 = 2 perc) 
a felszabaduló gázok 10—15%-át teszik ki az el- 
gőzölgő mennyiségnek a bruttó súlyra vonatkoz­
tatva kb. 25-—30°C átlag hőfok mellett. Ezek alap­
ján 50—50% esik az elgőzölögtetőre és szárítóra.

Az elgözölögtető csatornában megengedhető 
sebességet D = 2—3 m/sec-rc vettem fel. Axiálven- 
tillátort alkalmazhatunk.

Az elgözölögtető összefoglaló adatai:
a berendezés hossza.............................  7,5 m
szállítómű sebessége ...........................  5 m/sec
átfutási idő............................................  1,5 perc
hőmérséklet..........................................  20—40°C
elszívott légmennyiség .......................  1500 m3/ó
szükséges meghajtó energia ...............  0,2 LE

Szárítóberendezés leírása és műszaki adatai:
Az, alkalmazott szárítóberendezést egyen­

áramúra terveztem. A levegő egy körfolyamatot 
végez a szárítóberendezésben. A ventillátor az el­
szívott levegőmennyiséget a kaloriferen át nyomja 
és újra visszaszívja.

Az egyszerre száradó székek száma n= 7  db
A szárítóberendezés összefoglaló adatai:

átfutási idő............................................  3 perc
szárítóberendezés hossza ...................  15 m
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szállítómű sebessége.......................................  5 m/perchőfok a szárítóban .......................................  60°Celszívott légmennyiség ...............................  2500 m3/ószükséges meghajtó energia........................ 0,33 L E
Csiszolóberendezés leírása és műszaki adataiA  csiszolóberendezés egy-egy oldalról nyitott fülkéből áll, melyen a konveyor áthalad. A  fülke hátsó oldalán van elhelyezve az elszívó berendezés, mely a csiszolásnál keletkezett port a rácsokon ke­resztül szívja el. A  csiszolás részben kézi művelet, részben kis vibrátorokkal végzik, melyeket a felü­leteknek megfelelően alakítanak ki. A  csiszolásnál a konveyorról leszedik a széket egy tárgyasztalra helyezik, amely körbeforgatható. A  konveyor za­vartalan szállítását egy megcsiszolt szék vissza­helyezésével biztosítani kell.£7 =  0,4 perc, mellett a csiszoláshoz szükséges dolgozók száma 5 fő. Helyszükségletük hosszirány­ban, figyelembe véve, hogy a székek egy 500X500 mm hasábba behelyezhetők és ezt forgatja a dol­gozó körbe, 2,0 m-re vettem fel, ami hosszirány­ban L  =  5 X 2 m = 1 0  m-t jelent. Ugyanezen időben kell a konveyornak is a csiszolóberendezésnél a dolgozó munkás elé érnie. 2 perc alatt v —5 m/perc sebesség mellett a berendezés hossza L = 5 -2  =  =  10 m.Csiszolóberendezés műszaki adatai:helyszükséglet hosszirányban................ 8 mm agasság............................................................ 2 mkonveyor sebessége ....................................  5 m/percelszívott levegő mennyisége ................ 30 000 m3/ómeghajtó motor energiaigénye.............  11 L EA  többi berendezés megegyezik az előbb fel­soroltakkal az oszlatón kívül. Számításuk is telje­

sen hasonló alapelvek szerint, ezért csak a végső adatokat közlöm.
Fedőlakk szórására alkalmazott szórófülke ada­

tai: Méretei és adatai megegyeznek az alaplakk szórásánál alkalmazott szórófülkéjével.
Fedőlakk elgőzölögtető tnűszaki adatai:A  berendezés szerkezetileg megegyezik az alaplakknál ismertetett berendezéssel, összefoglaló adatok: átfutási idő........................................................   . 2 perca berendezés h o ssza .......................................  10mszállítómű sebessége ....................................  5 m/perchőmérséklet.........................................................  20—40°Celszívott légmennyiség ...............................  2000 m3/ószükséges meghajtó energia .....................  0,266 L E
Fedőlakk szárítóberendezésÖsszefoglaló adatok átfutási idő............................................................ 4 perca berendezés h o ssza .......................................  20 mszállítómű sebessége ....................................  5 m/perchőmérséklet.........................................................  60°Celszívott légmennyiség ...............................  3000 m 3/ószükséges meghajtó energia .....................  0,4 L E
Oszlatóberendezés műszaki adatai:Az oszlató berendezés egy mindkét oldalon nyitott munkahely, ahol a dolgozók a konveyorról levett székeket finoman átcsiszolják és oszlató anyaggá átdörzsölik, ezáltal a felület fénye szebb lesz. Az oszlató keverési aránya a vállalati adatokszerint: denaturált szesz.................... , 30% Mavesol hígító . 30%

■1. táblázat

M unkahelyek megnevezése
A 

berend. 
hossza 

m

Szállító­
m ű 

sebessége 
m /perc

Á tfu tási 
idő 

perc

A levegő 
hőfoka 

°C

Szellőző 
és elszí- 

v o tt 
levegő 
m 3/ó

A m eghajtó  
energia szükséglet L étszám  

szükség­
le t főL E kW

A laplakkozó
szórófülke ......................................... 5 5 1 20 20 000 4,85 3,57 2
elgőzölögtető berend .................... .. 7,5 5 1,5 20— 40 1 500 0,2 0,147 —
szárító  b e re n d ezé s ......................... 15,0 5 3 60 2 500 0,33 0,242 —
csiszoló berendezés ....................... 10 5 2 20 30 000 11,0 8,10 5

feladástól szám ítv. közbeeső
u ta k  h .................................................. 15 5 3 — — —

Fedő lakkozó
II .  s z ó ró fü lk e .................................. 5 .5 1 20 20 000 4,65 3,42 2
II .  elgőzölögtető berend ............... 10 5 2 20— 40 2 000 0,266 0,195 —
szárítóberendezés ......................... 20 5 4 60 3 000 0,4 0,296 —
közbeeső ú th o s s z á k ....................... 7,5 5 1,5 — — — — —

Csiszoló +  oszlatóberendezés . . . .

K lim atizáló  szárító  és hű tő

16 5 3,2 22 5 000
5 000

1,0
1,0

0,736 
0,736

8

berendezés .......................................

Közbeeső ú thosszák  csomagolón

20
12,5

5
5

4
2,5

30— 35
20

. 6 000
2 000

0,8 
0,266

0,587 
0,195

keresztül a fe la d ó ig ....................... 48 5 9,6 — — — —
K onveyor szá llító b eren d ezés......... 191,5 5 38,3 — — 4,76 3,5 2

Összesen 191,5 38,3 — — 29,52 21,72 19



Szabó M.: Szóró fü lkék kialakításának irányelvei 249W  698-as nitrólakk ........... 20%scllakkos p o litú r ..................  20%Az elfogyasztott anyag bruttósúlya 218 g.Az így tervezett technológiánál abból indul­tam ki, hogy az oszlatónál feltétlenül szükséges a megfelelő' szellőzés biztosítása. E zt egy felülről le­felé irányuló áramló szellőző levegővel oldottam meg. A  szellőző levegő egy álmennyezeten perfo­rált lemezeken keresztül áramlik le és padlórácso­kon keresztül történik az elszívása. A  huzatérzés kiküszöbölése végett v =  0,2 m/sec.A  szellőző levegő mennyiségét kmeg =  200 mg/m3 koncentráció felvételével számoltam ki cgy-cgy munkahelyre vonatkoztatva.Az elszívást az oszlató helyről padlócsatorná­ban elhelyezett szívófejek útján terveztem meg, ugyan ilyen nagyságú ventillátor útján. A  padló­csatorna a munkahely közepén húzódik végig, s a dolgozók az oszlatást ettől kifelé végzik.Összesített adatok: átfutási idő.........................................................  3,2 percoszlatóberendezés hossza .......................  16 mszállítómű sebessége .................................. 5 m/perchőmérséklet............................... ....................... 22°Cbefúvott szellőző levegő mennyisége 5000 m 3/ó elszívott szennyezett levegő mennyi­sége ...........................................................  5000 m 3/ószükséges meghajtó energia (1 +  1) . .  2 L E  munkahelyek száma .................................  8 dbfelhasznált anyag bruttósúlya................ 218 g/szék
Klimatizáló és hűtőberendezés leírása
Az  oszlatás után a folyamatos munka meg­szervezése érdekében, hogy a meózás és csomagolás is azonnal történhessen, beterveztem egy klimati- záló-szárító és hűtőberendezést.Elgondolásom szerint a szárítás itt kb. 30— 35°C történne, — nehogy lakkrepedés álljon elő — egy lassú szárítási folyamaton, utána a terem hő­fokára lehűl a hűtőberendezésben, amely szerkeze­tileg megegyezik az elgőzölögtető berendezéssel, ahol a terem-levegővel azonos hőfokú levegővel tör­ténik a hűtés. Alapul a szárítási időt vettem fel ami I Sz= á  perc volt, azonban a levegőmennyiséget kétszeresére vettem, hogy a szárítási folyamatot meggyorsítsam. A  berendezés adatait a 4. táblá­zatban foglaltam össze.

Ö S S Z E F O G L A L Á SMegállapítható, hogy hazai viszonylatban a lakk- és festékszóróberendezések terén még nem fejlődtünk fel a legkorszerűbb külföldi berendezé­sek színvonalára.A magasabb termelékenység szükségessé tette a folyamatos gyártás bevezetését, ezért a nitró és műgyantalakkok szórás útján való felületkezelése ma már anyagszállító berendezések beépítésével történik. A  kisebb tárgyak szórólakkozását kon- veyoros szállítással oldják meg, nagyobb tárgyakét vonóelemes szállítóberendezéssel. Külföldi terve­zéseknél korszerű szállítóberendezésekkel egybeépí­tett folyamatos szórás esetén a tárgy rögtön szá­rító alagúton megy keresztül.Jelenleg a hazai lakkozásnál egy-két kivétel­től eltekintve vizes leválasztású fülkét nem alkal­maznak azok nagyobb műszaki igényessége és be­ruházási költsége miatt.A  cikkben bemutattam egy hazai vállalat ré­szére tervezett szék felületkezelési technológiáját, amelyben az anyagmozgatás konveyorral történik. A  közöltek alapján üzemeltetése gazdaságos és a termelékenység is nőtt, a jelenlegi alkalmazott technológia felületkezelésével szemben.Szükségesnek tartom hazai szórólakkozási technológiánkat átalakítani, folyamatos, vagy részben folyamatos felületkezelési technológiává, szállítóberendezések beépítésével. Javasolom to­vábbá az iparágunkban alkalmazott szórófülkék kiképzését egységes irányelvek szerint felülvizs­gálni és korszerűsíteni a magasabb termelékenység és a dolgozók egészség védelme érdekében.
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J U H Á S Z  I S T V Á N Bútoriparunk bemutatója az 1966. évi B.N.V.-on

A  Budapesti Nemzetközi V á­sár új korszerű lakberendezési pavilonjában a látogatók nagy érdeklődéssel szemlélték a kiál­lított bútorokat. Ez a tömeges látogatottság tükrözi azt a foko­zódó érdeklődést, amely az utób­bi néhány évben hazánkban a szép modern bútor iránt meg­mutatkozik. A  Budapesti Nem­zetközi Vásár mindig seregszem­léje volt a magyar ipar legújabb, termékeinek, indokolt tehát a bútoripar felé is feltenni a kér­dést, vajon az idén kiállított új bútorok mennyire feleltek meg a lakosság élénk érdeklődésének, mennyire elégíthetik ki a leen­dő vásárlók fokozott igényét.Már most, elöljáróban is meg­állapíthatjuk, hogy az állami, szövetkezeti és tanácsi bútor­vállalatok tervezői és kivitele­zői az elmúlt esztendőben is­mét jelentős lépést tettek előre, újat, szebbet, célszerűbbet és korszerűbbet tudtak alkotni, az egy évvel ezelőtt kiállított búto­rokhoz képest, összképében a modern, óriáskirakatszerű pa­vilonban tetszetősen elhelyezett bútorok hűen tükrözték a ma­gyar bútoripar sikeres fejlő­dését.Nem szorul külön magyará­zatra, hogy az utóbbi évek nagy­ütemű lakásépítkezése ugrássze­rűen megnövelte az új, kismére­tű lakások berendezésére alkal­mas bútorok keresletét. A  leg­utóbbi évek adatai szerint, 1964- ben 53 400, 1965-ben 54 500 új lakás készült el, 1966-ban pedig 50 000 lakás kerül átadásra.A  bútoriparnak azonban nem csupán az új lakástulajdonosok részéről jelentkező igénnyel kell számolnia, hanem azoknak a vá­sárlóknak az igényeivel is, akik régi otthonukat kívánják mo­dern, célszerű bútorral szebbé, lakályosabbá tenni. A  magyar bútoripar — némi késéssel ugyan — de az utóbbi években annál nagyobb lendülettel igye­kezett kielégíteni nemcsak a számban megnövekedett (1960- ban forgalmazott bútorok érté­ke 1582/mFt, 1965-ben pedig 2329/mFt volt), hanem a kívánt 

berendezések jellegében meg­változott keresletet. Néhány év­re visszapillantva elmondhatjuk, a legnagyobb változás abban mutatkozott, hogy a hagyomá­nyos hálószoba berendezések, nagyméretű kombinált szekré­nyek helyett mindinkább a kü­lönböző, variálható elemekből összetevődő „univerzális” lakó­szobák kerültek előtérbe. Ágyak és nehézkes nagy garnitúrák he­lyett a könnyebb, modem vona­lú és szerkezetű kárpitos búto­rok kerülnek gyártásra.
Változások a konyha kultúrábanHasonló átalakuláson ment keresztül a konyhabútorgyártás is, ami természetszerűen követ­kezett az új lakások kis méreté­ből. Egyre inkább hódít a térel- választós lakókonyha, vagy az étkezőfülke megoldás, ami meg­kíméli a lakószobát, de főleg a háziasszonyt a többletmunkától. A z új konyhák már nagyrészt beépített berendezéssel épülnek, a gyakorlat azonban azt bizo­nyítja, hogy ez a berendezés ta­karékossági, vagy egyéb okokból rendszerint nem elégíti ki telje­sen a háztartás igényeit — ami nem is lehet követelmény — s így az egyes családok saját szük­ségleteik szerint egészítik ki a konyhaberendezést. Azonkívül a régi lakások tulajdonosai is igye­keznek hagyományos konyhabú­torukat korszerűsíteni, a szem­nek és a célnak is jobban megfe­lelő új darabokkal kicserélni. Régi lakások konyháit is sokan megpróbálják lakókonyhává át­alakítani, ahol nemcsak a család tagjai, hanem a vendégek is ét­kezhetnek. Évek óta tapasztal­ható ez a,folyam at a nyugati ál­lamokban is, ahol a konyhakul­túra egyébként is igen fejlett. Mindezekkel azt kívánjuk alátá­masztani, hogy a modern kony­habútornak nemcsak célszerű­nek, hanem formai kiképzésben, színben stb. tetszetősnek és ké­nyelmesnek kell lennie.Hazai bútoriparunk, jelentős importanyagokkal kiegészítve eddig is igen sokat tett ezen új követelmények kielégítéséért. A  B N V  lakberendezési pavilonjá­

ban bemutatott konyhák, külö­nösen az állami bútorgyárak kö­zül a Tisza Bútoripari Vállalat konyhaberendezései, szinte a maximális kívánalmaknak is megfelelnek, és a legkénye­sebb ízlést is kielégítik, az eddig gyártott konyhabútoroknál sok­kal szebbek. A  bútorok mellett kiállított tabló szemléltetően il­lusztrálta, hogy a konyhaberen­dezéseket a legkülönfélébb ösz- szeállításokban lehet csoportosí­tani úgy, hogy egy-egy konyha­bútor sorozatból biztosítani le­hessen a legkisebb, vagy a legna­gyobb méretű konyha egyöntetű berendezését. Gondos, szép mun­kájukért dicséret illeti a válla­lat tervezőit és kivitelezőit.A z elmúlt évek során a lakbe­rendezés területén erőteljes vál­tozás indult meg a hálószobák kiszorítását illetően. Ezzel szem­ben a szakfolyóiratok, különö­sen a nyugati országok szakfo­lyóiratai az elmúlt időben olyan tendenciát mutatnak, mely a há­lószobák visszatérését tükrözi. Ez a tendencia hazai viszonylat­ban is kezd tért hódítani, m ely a B N V  kiállításon is megmutatko­zott. Arra gondolunk, hogy noha még ma is dominál a hálószoba mellőzése és az ágyak helyettesí­tése különböző rekamiékkal és más fekvő bútorokkal — ami különösen a kislakásoknál cél­szerű megoldás — ismét kezd mutatkozni egy olyan igény, hogy a több szobából álló laká­sokban, a magánházakban és na­gyobb vidéki otthonokban az egyik szobát hálószobának ren­dezzék be, de most már modern, könnyed, simavonalú hálószoba­garnitúrákkal. Jellemző, hogy a B N V  bútorversenyében az év legszebb termékeként díjazott berendezések egyike éppen egy ilyen modern hálószoba volt, ámbár lakószobaként állították ki. (57/117. sz. szoba, tervezte Kem ény Zoltán, Faipari G yár­tásterv.., kivitelező: Tisza Bútor­ipari Váll.)
Jobb térkihasználás, 
magasabb szekrényekA z úgynevezett lakószoba ter­mészetesen központi helyet fog-
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1. T IP: 53/114. lakószoba. Tervezte: Heczendorfer László. Kivitelező: Bu­
dapesti Bútoripari Vállalat. „Az év legszebb terméke”

2. TIP: 79. Szabvány lapalkatrészek és elemek. Tervezte: Bódogh—Hor­
váth. Kivitelező: Faipari Gyártástervező. „Az év legszebb terméke”

lalt el a BNV lakberendezési ki­
állításán, aminthogy a lakásban 
is főszerepet tölt be. Az elmúlt 
évek során a hazai bútoripar, ál­
lami, szövetkezeti és tanácsi üze­
mek egyaránt több olyan lakó­
szobatípust gyártottak, amelyek 
megnyerték a vásárlók tetszé­
sét, mert a múlt bútoraihoz ké­
pest szebbek, modernebbek, cél­
szerűbbek voltak. Ezek közül 
különösen a Soproni Asztalos 
.KTSZ által gyártott „Katinka” , 
a Budapesti Bútoripari Vállalat 
által gyártott „Carmen” és „Csil­
lag”, valamint a Cardo Bútor­

gyár által gyártott „Rába’ elne­
vezésű bútortípusok váltak nép­
szerűvé.

A  BNV-n bemutatott lakószo­
bák az eddigi legsikerültebbek­
hez képest is jelentős előrehala­
dást mutattak és mind célszerű­
ségi, mind formai szempontból 
magasabb színvonalat értek el. 
Igen figyelemre méltó ezekben 
az új bútorokban érvényesülő el­
gondolás, mely szerint a megle­
hetősen szűk lakóterület kihasz­
nálását úgy igyekeznek növelni, 
hogy az eddigi, viszonylag ala­
csony méretű, variálható for­

mák helyett —  a variálhatóság 
fenntartásával —  függőleges 
irányban növelhető megoldások­
kal magasítják a szekrénybúto­
rokat. Ezek közül külön dicsére­
tet érdemel az év legszebb ter­
méke címet elért 53/114. sz. la­
kószoba, melynek tervezője Hec­
zendorfer László, Faipari Gyár­
tástervező V., kivitelezője Bu­
dapesti Bútoripari V. 2. sz. egy­
sége. Ugyanezt a törekvést fi­
gyelhettük meg a különböző szö­
vetkezeti üzemek által gyártott 
lakószobáknál is. Nagy tetszést 

•aratott például az egyéb újdon­
sággal (szekrénybe csukható két­
személyes rekamiéval) is szolgá­
ló 63/95. tip. lakószoba, melyet 
Kemény Zoltán tervezett és a 
Jövő Asztalos KTSZ készített, a 
Bp. Kárpitos KTSZ-szel együtt.

Tetszést aratott a bútorterve­
zők azon törekvése is, hogy a 
modern formákat még tetszető­
sebbé tegyék különböző ízléses 
színkombinációk alkalmazásá­
val. Láttunk világos kőrisfát fe­
kete felületekkel kombinálva, 
ami a színek kontrasztjával von­
zott, valamint az igen finom ha­
tású cseresznye- és kőrisfa kom­
binációját, vagy a sötét színre 
pácolt felület melletti világos 
furnér kombinációt. A más-más 
színű furnérok harmonikus össz­
hatása változatosabbá, érdeke­
sebbé teheti a berendezést, 
amelynek modernizálása egyéb­
ként könnyen vezethet egyhan­
gúsághoz, uniformizálódáshoz.

Az eddigi tapasztalat teljes 
mértékben igazolta, hogy a kö­
zönség igényeinek megfelel a 
különböző elemekből álló szek­
rényfalak egysíkú felállítása. Az 
idei BNV-n az ilyen összeállítá­
sok az eddiginél több variálási 
lehetőséget biztosítottak és a tel­
jes szekrényfal összképe a régeb­
biekhez képest több ötletet, fan­
táziát árult el a tervezők részé­
ről, bár e vonatkozásban még 
volna lehetőség további új for­
mákkal bővíteni a már ismert 
gyártmányokat.
A  műbőr bevonat sikere

A  kiállítás a kárpitozott bú­
torok szerkezeti megoldásában 
csak kevés újat hozott. Annál fi­
gyelemre méltóbb, a nálunk még 
új anyagnak számító, hazai mű­
bőr széles körű alkalmazása, el­
sősorban az ülőbútoroknál. Kü-



Juhász I.: Bútoriparunk bemutatója 255lönösen a foteloknál használt ki­váló minőségű és szerencsés színösszeállítású műbőr arra en­ged következtetni, hogy nagy jö­vő vár a műbőrbevonat alkalma­zására. A  nagy érdeklődés és az elhangzott kommentárok biztos sikert ígérnek, különösen a Szék és Kárpitosipari V . által bemu­tatott jó form ájú, feltűnően szép színű műbőrrel bevont, terpesz­tett fémlábú, forgatható fotelek­nek. A  Szék és Kárpitosipari V . és a Fémmunkás V . közös termé­keként bemutatott és az év leg­szebb terméke díjat elnyert, ugyancsak műbőr bevonatú, mo­dern vonalú, fa- és fémkombi­nációs szerkezettel megoldott fotel és a hozzá tartozó kisasz­tal formája és szerkezete való­ban eredeti és újszerű.A  műbőr sikerével ellentétben a bemutatott kárpitozott bútorok szövetei messze lemaradnak a vásáron kiállított bútorok kor­szerű formai és szerkezeti meg­oldásai mögött.Bár nem egészen új, mégis praktikus és ötletes a két szövet­kezeti üzem által bemutatott szobaberendezésnél alkalmazott szekrényágy megoldás. Régeb­ben is próbálkoztak már a lakó­szobákban „elrejteni” a fekvő­helyet, ez azonban nem sok si­kerrel járt, elsősorban az alkal­mazott szerkezeti megoldások miatt. A  most bemutatott egy- és kétszemélyes szekrényágy meg­oldású lakószobák mind szerke­zeti, mind formai megoldását jó­nak tartom. A  látogatók többsé­ge nagy érdeklődéssel és helyes­léssel fogadta azt a kísérletet, el­sősorban térmegtakarító előnyei miatt. Talán éppen ily módon le­hetne ellensúlyozni a szép kárpi­tos szövetek krónikus hiányát, miután az ilyen szerkezettel ké­szített kárpitos bútoroknál kü­lön külső bevonat nem szüksé­ges.Bútortervezőinknek az újra való törekvését illusztrálják a különböző lakószobáknál bemu­tatott, rácsozott tám lájú székek és fotelok. Érdekesen reagáltak ezekre a látogatók: bár nagyobb­részt tetszett az újdonság, kissé bizalmatlanul méregették a töré­kenynek ható támlamegoldáso­kat. A  megbízható szerkezet azonban feleslegessé teszi az ag-

3. TIP : 53/80. lakószoba. Tervezte: Nagy Bálint. Kivitelező: Cardo Bútor­
gyár

4. Forgó fotel. Kivitelező: Szék- és Kárpitosipari V. Tervező: Szék- és Kár­
pitosipari V. kollektívájagályoskodást. Ennek demonstrá­lására — és persze más vonatko­zásban is — helyes lett volna a kiállítás tartamára a gyártó vál­lalatok részéről rendszeres tájé­koztató szolgálatot létesíteni, mi­vel a látogatók részéről felmerü­lő kérdések így nagyrészt válasz nélkül maradtak.Nem hozott lényeges előreha­ladást a B N V  bemutatója a ki­egészítő és kisbútorok tekinteté­ben. Bár a magyar bútoripar az elmúlt években nagy fejlődést ért el a komplett, az egyedi és a kisbútorok gyártásában, még 

mindig vannak panaszok a kiegé­szítő kisbútorokra, mind formai kívánalmak, mind pedig a vá­laszték hiánya miatt. Ezért a szakemberek és a nagyközönség egyaránt azt várta, hogy a B N V -n néhány praktikus kisbú­tor, például kis sarokszekrény, különböző könyvállvány, do­hányzóasztalok és TV-állványok választékában valami újat hoz. Ez a várakozás azonban kielégí­tetlen maradt. Tervezőinknek figyelembe kellene venni a TV  készülékek elhelyezésére hasz­nált kisasztalok és állványok tér-
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5. 53195. szoba (nyitott ágyrésszel). Tervező: Kemény Zoltán. Kivitelező: 
Béke Kárp. KTSZvezésénél, hogy az új készülékek mélysége a régebbi típusokhoz képest jelentősen csökkent, és ezért esztétikailag visszatetsző a széles lapokra helyezett keskeny T V  készülék látványa, nem is beszélve a hely- és anyagmeg­takarítás lehetőségéről.összefoglalva: a kiállításon bemutatott bútorok komoly fej­lődést tükröznek szerkezeti és formai megoldásban egyaránt, a bútorok nagy részénél felhasz­nált furnérok és műbőrök jelen­tősen emelték azok szépségét. A  korszerű vasalások és szerelvé­nyek alkalmazása néhány bemu­tatott bútornál, a hagyományos bútorvasalásokkal készült búto­rok mellett, még inkább kiemel­te azok szükségességét és ezért a modern szerelvényeket feltét­lenül biztosítani kell hazai gyár­tással, vagy import útján. Nagy érdeklődéssel fogadták a szak­

6. Állítható TV-szekrény (nyitott ajtós) és 040 gobelines garnitúra. Ter­
vező: Petrányi. Kivitelező: Béke Kárp. KTSZ

emberek és a vásárlátogatók a furnérozás helyett használt, az év legszebb rerméke címet kiér­demelt teakfurnér mintázatú, a Mohácsi Farostlemezgyárban gyártott, laminált felületkeze­lésű modern hálószobát (a már említett 57/117. tip.).Felvetődik a kérdés, hogy nem fog-e az eddigi vásárok gyakor­latához hasonlóan előfordulni, hogy a kiállításon a nagyközön­ségnek olyan bútorokat mutat­tak be, melyeknek szériagyártá­sa a szükséges alapanyagok és vasalások hiánya miatt nem biz­tosíthatók. Meg kell találni a módját annak, hogy a bútoripar a kereskedelem számára a vásá­ron bemutatott bútorokra fel­használt és egyéb tetszetős fur­nérokat alkalmazzon a szériában gyártott bútorokra is, ne csak a jelenleg nagy mennyiségben gyártott mahagóni és egyéb ha­

gyományos, főként sötét színű furnérokat. Ugyanúgy biztosíta­ni kell a modern kárpitos búto­rokhoz szükséges bútorszövetek és műbőrök gyártását és széles körű felhasználását.A  vásár egyik tanúsága: ha népgazdaságunk biztosítani tud­ja a szükséges feltételeket — bútoriparunk — állami, tanácsi és szövetkezeti egyaránt — ké­pes kielégíteni a vásárlók, új és régi méretű lakástulajdonosok növekvő igényeit. A  kereskede­lem feladata megfelelő piacku­tatás alapján elősegíteni a gaz­dag választék kialakítását.
Növekvő exporttal biztosítani 
az import szükségletetNem csupán a hazai igények kielégítése követeli meg szük­ségszerűen, hogy a formailag korszerű bútorokat ugyancsak korszerű alapanyagokból készít­sék. A  jobb anyagellátás, a kor­szerű formák kialakítása mel­lett, azt is lehetővé tenné, hogy bútoriparunk, amelynek szín­vonal tekintetében nincs mit szégyenkeznie a nemzetközi mércék figyelembevételével sem, tovább növelje exportlehe­tőségeit. A  vásáron bemutatott és főleg külföldi megrendelésre készült stíl- és modern bútoro­kat a vásár külföldi látogatói és a hazai közönség is a legnagyobb elismeréssel szemlélte.Joggal lehetünk büszkék a magyar szakemberek iparművé­szeti színvonalú munkájára. Nagy sikerük volt különösen a szövetkezeti és a K E T I által ki­állított kisipari, exportra szánt berendezéseknek. Természete­sen az export nagyméretű növe­lése csak a modern bútorok fo­kozott kivitele útján képzelhető el. Mindenesetre a bútorexport további jelentős növekedése ré­vén lehetne biztosítani a hazai bútoripar importszükségletei­nek az eddiginél megfelelőbb kielégítését.A  Budapesti Nemzetközi V á­sár lakberendezési pavilonjának látogatói a legnagyobb elisme­rés hangján emlékeztek meg a bútorok kulturált és ízlésnevelő módon történő bemutatásáról. A  bútorok ilyen formában tör­ténő kiállítása egyben a legjobb bútorpropagandát is jelentette.
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