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Ma mar minden butoripari dolgozé el6tt vi-
lagos, hogy a nagy, korszerd technolégiai adott-
sagokkal rendelkez6 lizemek is szamos esetben
kénytelenek a sok gyartmanyféleség, a szamta-
lan alkatrészméret miatt, majdnem kézmtipari
jelleggel termelni.

Ennek tudhato be, hogy maguk a butoripari
dolgozdk is keresik a megoldas lehet6ségét, ho-
gyan lehetne a kereskedelem &ltal rendelt, tobb
esetben kis széridkban gyartott termékeknel a
gazdasagosabb termelést kialakitani.

Nem kétséges, hogy tnkénteleniil felvetdik
a kérdés, mit kell tenni ahhoz, hogy gazdasago-
sabban, kevesebb . idéraforditéssal, egyszeriibb
eszkozokkel, szervezettebben lehessen butort
gyartani?

A valasz nem lehet mas, mint egységesitett
meretek és megmunkalasi médok megvalasz-
tasa, majd ehhez a sziikséges gépek, szerszamok,
lUzemrészek, célnak legmegfelelébb csoportosi-
tasa.

A fentiekbél az is kitlnik, hogy a célnak
megfeleld, helyes méretezéssel kialakitott tipi-
zalt alkatelemek méretegységesitése nemesak az
alkatelemek méretazonositasat, hanem ami a
termelés egyik legddntébb tényezdje — a gyar-
tas azonositasat is lehetévé teszi. Ebben az eset-
ben azonos feltételek megteremtése utan, azonos
technologiaval és id6éraforditassal — akar Buda-
pesten, Gyérben —, vagy barhol készitheték, a
tipizalt elemekbdl varialhaté butorok.

A tipizélasnal, illetve a méretek azonosita-
sandl azonban helytelen lenne arra gondolni,
hogy egy-egy kialakitott méretsorozat az dsszes
gyartmanyféleségekhez megfelels lesz. Ebben az
esetben nem tipizdlnank, hanem formai unifor-
mizalast alakitanank ki, mely a készbutorok esz-
tétikai hatasat csokkentené.

Az eddig elmondottakbdl is kitlinik, hogy a
tipizalt alkatrészeknél dont6 fontossagu, hogy a
gyartmanyféleségekhez igazodva alakitsuk ki a
meéreteket, a funkciondlis kévetelmények figye-
lembevételével, az egységesitett gyartas, a vari-
alhatosag biztositasaval ugy, hogy ezen alkatré-

® A Butoripari Szakosztaly 1966. jun. 21-i ankétjan
elhangzott eldadas.

Tipizalas és alkatrészgyartas a butoriparban*

szek felhasznaldsdval Osszedllitott butorrél az
uniformizaléddst ne lehessen leolvasni.

Koztudomasu, hogy a lakas egyik disze a
butor, hasznalati értékét fokozza esztétikai meg-
jelenése. Ennélfogva, a formakialakitas rovasara
nem torténhet az alkatelemek tipizalasa, gyartas-
vagy meéret azonositasa. Ezen megéllapitasunk-
bol is vildgosan kitlinik, hogy nem egy-egy al-
katelem, hanem az alkatelemek sorozatat, csa-
ladjat kell — célnak megfeleléen — tipizalni,
méret azonositani, mégpedig gy, hogy azok fel-
hasznalasaval széles valasztékot tudjunk biztosi-
tani. Az alkatrészcsaladokat £6bb gyartmanyeso-
portokra, mint pl. ruhaszekrényekre, egybeépi-
tett kombinalt szekrényekre, also-felsé részbél
osszetev6édé kombinalt szekrényekre, konyha-
butorokra, asztalokra, fekvé- és tilébutorokra
alakitjuk ki. Nem zarnank ki a lehetoségét azon-
ban annak sem, hogy az egyes gyartmanyfélesé-
gekhez tipizalt alkatelemeket, az eredetileg el-
képzelt teriilettdl eltéréen is felhasznaljuk.

Alapvetd kiovetelmény, hogy a tipizdlt —
tobb helyre felhasznalhaté — elére legyartott
alkatelemek felhasznalasaval elkészitett butorok
megfelel6 esztétikal hatast nytjtsanak, hogy a
fogyasztok megszeressék, szivesen vasaroljék
ezeket a butortipusokat, melyeket barmikor ki-
egészithetnek, tovabb fejleszthetnek, esetleg az
alkatrészek datrendezésével mas jellegi butorra
atalakithatnak.

A gyartas megszervezése

A gyérszer(i termelés kialakitdsa nagymér-
tékben filigg a felhasznaldsra kertilé anyagfélesé-
gektél, a kialakitott tipizalt alkatelemek célnak
megfelelé cserélhet6, oszthatd, varialhato, tobb
hossz, tobb szélességben eldallithaté helyes mé-
retébdl, valamint az alkalmazott technolégiatol.

Megitélésiink szerint, mas ipardgakhoz ha-
sonl6an, a butoriparban is csak abban az esetben
lehet a gydrszerl termelést megvalositani, ha a
fent felsoroltak figyelembevételével roviditjik a
technolégiai hosszakat, a termelést szakaszoljuk,
fazisaira bontjuk, illetve a tipizalt méretek hasz-
ndlataval elé- és befejez6 munkélatokat alaki-
tunk ki.

A felsoroltak megvalésitdsara, mellyel a
nagylizemi termelés alapjait rakjuk le, annal is
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inkabb sziikség van, mert a butoripar a rendelke-
zésre all6 1d6 rovidsége miatt képtelen a jelent-
kez6 valaszték igény legyartasara, ahogy azt a ke-
reskedelmi szerveink igénylik. Koéztudomasu,
hogy hazankban mind a kiilkereskedelem, mind
a belkereskedelem a butoripari vallalatok felé ez
ideig érvényben levé szallitasi szerzédések értel-
mében a targynegyedet megelézéen 45 nappal
elébb volt csak koteles megrendeléseit feladni.
Ez az id6 pedig bizonyithatéan kevés volt ahhoz,
hogy a jelenleg kialakult gyartasi formdban, a
termelémunka elinditdsa €l6tt, a mlszaki doku-
mentaciokat elkészitsiik,

Megallapitasaink szerint, féleg a felsorolt
hianyossagok kovetkezménye, hogy szdmos eset-
ben a termelés nem eléggé szervezetten, miisza-
kilag megalapozottan indult ‘el, melyeknek ko-
vetkezményei komoly munkaidé kiesések, kapun
beliilli munkanélkiiliségek, és a dolgozok kozott
elégedetlenségek voltak.

Nem kétséges az sem, hogy a kés6i megren-
-delésekbd] adodd nehézségeket fokozza, a keres-
kedelem altal igenyelt sok gyartmanyféleség is.
A kereskedelem a valaszték biztositasara vald
hivatkozéssal ragaszkodik a kiilénboz6é butorok-
hoz és mivel raktarral nem rendelkezik, képtelen
nagy széridkra rendelést feladni.

Ennek hatédsa természetesen meglatszik a
butoripari tizemek teljesitésében, ahol a kis szé-
ridkbol osszetevodd valaszték biztositasa miatt a
gépek, munkahelyek, gyakori atallitasa kovet-
kezményeként, jelentos a kiesé id6.

A fentiek indokolttd teszik, hogy keressiik
azt a megoldast, melyben a kereskedelmi igénye-
ket maradéktalanul tudja az ipar kielégiteni ugy,
hogy a felsorolt hidnyossagokat felszamolva, gaz-
dasagosan is termeljen.

Annyi bizonyos, hogy az iparnak gyorsitani
‘kell, mind az el6készitési, mind az atfutési idét.
Az 4j anyagok, uj technologiai eljarasok erre le-
het6séget is adnak, csupan ennek megfeleléen
kell a gyartasi folyamatokat atszervezni.

Az atszervezett gyartdsnak, mint mar el6z6-
leg megemlitettiik, megitéléstink szerint

— a rendszerezésen;

— az ellendrzések megszervezésén;
— a szakaszolason;

— a technolégiai utak roviditésén

kell feléptilni. A fentiek megvalésitdsa utdn le-
hetéség nyilik

kgt avzii s s
termelés megvalositasara.

Jelen esetben ez azt jelentené, hogy egy
lizem, vagy tobb lizem a tipizalt elemekbél al-
katrészeket gyartana egy bizonyos megmunka-
lasi fokig es ezeket az alkatrészeket tobb iizem
tovabb munkalna és Gsszeszerelné a kereskede-
lem kivansaga szerint.

Ezzel a termelési moddal révidebb atfutasi
idét, a meglevd adottsdgok ésszerlibb esoportosi-
t4sat, a tobb gazdasigi eredményt lehet bizto-
.sitani.

Tipizalt alkatrészmeéretek kialakitasa

Mivel beigazolodott, hogy az azonos jellegli
butoroknal a par centiméteres méreteltérések-
nek sem esztétikai, sem gyakorlati jelentéségiik
nincs — csupéan a gyartast nehezitik — a mérete-
ket, alapos tanulményozés utdn kozos nevezoére
kell hozni. A szamos aranyositasi-vizsgélati
eredmények utén kialakitott tipizalt uj mérete-
ket, az dllami butoriparon beliil, szabvényositas-
ra kell javasolni. Sulyt helyeziink arra, hogy az
Uj szabvéanyositasra javasolt alkatelemekb6l ke-
szitett varidlhaté butorok, a célszertiség mellett,
esztétikailag is megfelelék legyenek.

A fenti tipizalt, illetve aranyositott mérete-
zéseken ti]l — mely az alkatrészgyartas alapja —
a feliiletek szinezését, a kiilonbozé fafélesegek-
bél elére legyartott, eltéré szind, erezésd, furne-
rok felhasznalasat is javasoljuk.

Az emlitetteken feliil, a kiilf6ldon méar elter-
jedteknek megfelelGen, a tipizalt alkatelemekbél
késziilt butorokon a frontfeliiletek eltérd irany-
ban valé furnérozasat is helyesnek tartjuk. A
frontfeliiletek eltéré iranyban vald furnérozasa
konnyiti a tipizalt méretli alkatelemek eldre-
gyarthatésaganak lehet6ségét. Modot ad a rovid,
kiskotegli furnérok eddigiekmél értékesebb he-
lyen val6 felhasznéalasara. A rovid- és kisfeliileti
furnérkotegek felhasznaldsa éppen ugy indokolt,
mint az eltéré iranyu, fajtaju, szind, erezési fur-
néroké.

Nem vités, hogy a fentiek megvalositasaval
kettés cél érhett el.

Az egyik, hogy fokozzuk termékeink eszté-
tikai hatésat olyan értékekbdl, melyeket a nép-
gazdasagon beliill hosszu évek ota, alantasabb
célra hasznaltak fel. A masik, hogy a gyarakon
beliil, gyakori meghibasodésokat, illetve az ebbol
ad6dé javitdsi munkilatok koltségeit nagymeér-
tékben csokkenthetjiik.

Az 1j, egyontet(, tipizdlt méretek kialakita-
sanal természetesen nemecsak esztétikai hatast,
hanem a hasznalati feladatot, anyagtakarékossa-
got, az ujonnan épiilé lakasokhoz méretben valo
igazodast .és nem utolsé sorban, az azonos gyart-
hatosagot is figyelemmel kell kisérjik.

A tipizalt méretd alkatelemek gyarta-
sat, megitélésiink szerint, két f6écsoportra kell
bontani.

Az els6é csoportba a tomorfabol kesziilt al-
katrészeket, a masodik csoportba a lapfélesége-

. ket kell sorolni. Mindkét csoporton beliil az al-

katrészgyartast két fazisra kell bontani, hogy
el6- és utogyartast lehessen megvalodsitani. En-
nek megfelel6en az els6 fazisban a tomorfafele-
ségeket a pontos hossz-szélességben valé meg-
munkadlasig, a siklapok megmunkalasat a furné-
rozas utani, illetve az €l64llé furnérok szintbeva-
gasa uténi miveletig bezarolag tervezziik.

A masodik fazisban a tovabbfeldolgozok, a
tomorfaféleségeknél a még raforditando osszes
muveleteket, — a siklapokra a gépsortol a kész-
aruig forditandk ra a muveleteket.

Ez az elképzelés azt jelentené, hogy a kiala-
kitott tipizalt méretekben elkészitett alkatele-
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mek elsé fazisig megmunkalva kertilnek begytij-
tésre — az erre a célra kijelolt klimatizalt helyi-
ségben raktarozva.

Ebb6l a raktarbol vételeznék a mésodik fa-
zist rafordité lizemek a kereskedelmi megrende-
léseknek megfelel6 sziikséges alkatrészeket.

Tipizalt alkatrészekbol torténé gyartas elonyei

Helyesen és célszertien meghatarozott mé-
retl tipizalt alkatelemek felhasznalasaval meg-
alapozhaté a gyartas teljes hosszanak megszaki-
tasa, szakaszokra valé bontasa.

A gydartas szakaszolasa, jelen esetben két fa-
zisra valé bontésa, leroviditett gyartasi utat, at-
futési id6 csokkentést, ellendrizhetébb termelést
tesz lehetévé.

A tipizalt elemek gyartasdhoz szilikséges
alapanyagok egy helyre szallitva raktarozva, el6-
készitve keriilnének megmunkélasra azokon a
gépsorokon, melyeket a célnak legmegfelelébb
atesoportositassal lehetne kialakitani. Ezaltal az
adott gépek jobb kihaszndlasat is biztositani
lehet.

A tovabb feldolgozok részére az elsé fazis-
bél j6 minéségben — pontos méretben elkészi-
tett, tipizalt alkatelemek atvétele, el6készitési
id6, alapterulet, gép, munkaerd, atfutasi idé,
megtakaritasokat eredményez.

Az elbregyartott tipizalt elemek alkalma-
zasa esetén nem érintené a tovabbfeldolgozo
lizemeket a kereskedelem késéi megrendelése, s
sok gyartmanyféleség, a gyartas elokészitéséhez
nem elégséges id6bol és foleg az allando termék-
Osszetétel-valtozasokbol adodé komoly terme-
lesi kiesés, mely szamos esetben a terv nem telje-
sitését, az adot lizem teljes lemaradasat idézi elé.

A termékosszetétel-viltozasok kihatasai

A tipizalt elemek, illetve a kétfazisos ter-
melés indokoltsagat igazoléan, a termékosszeté-
tel-valtozasok kihatéasait vizsgalva megéllapitot-
tuk, hogy a volumenében felfutott butoriparban
a tervezettol elterot gyartani, azonos termelési
értékben, ma mar csak akkor lehetséges, ha az
ujonnan jelentkezé termékosszetétel-sziikségle-
tek azonosak az el6zéen gyartottakkal.

Mivel ezzel a kérdéssel a butoriparban ez
ideig ilyen mélységben nem foglalkoztak, vizs-
galatunk eredménye alapjan sziikségesnek tar-
juk kihangsulyozni, hogy a termékosszetétel val-
tozasok miatt keletkezett visszassagok okoztak
szamos esetben az lizemekben a kapun beliili
munkanélkiiliséget, gazdasagi eredményromléast.

A termékosszetétel-valtozasok kihatasait
vizsgalva megéllapitottuk, hogy a legcsekélyebb
termékosszetétel-valtozasnal is, komoly eltéré-
sek mutatkoznak egyes technologiai teriiletek
leterhelésénél, 1étszam, alaptertilet sziikséglet-
nél sth.

A mutatkoz6 eltolodasok igazoljak eddigi
feltevéseinket, hogy a mar elért eredményt tar-
tani, illetve a kovetkez6 évben tulteljesiteni csak
akkor lehetséges, ha teljes egészében azonos ter-
mék gyartasat végezzik.

Termékosszetétel-valtozas esetén alaposan
megvizsgaland6, hogy a termékvaltozas milyen
eredményromlést, vagy javitast eredményez. A
termékosszetétel-valtozas kihatasait vizsgalva,
melyeket alkatelemenként muveleti mélység-
ben, az érvényben levé normaidok szamitasaival
végeztuk el, igazoljak, hogy szdmos esetben az
elényos, a kedvezobb termékosszetétel-valtozas
fuggvényeként bekovetkezett eredményességet
kizarolag az adott lizem j6 munkdajaként linne-
peltiink, holott az nem egészen az lizem j6é mun-
kajat tukrozte vissza. A nem el6nyos valtozas
kovetkezményeként jelentkez6 eredményrom-
last — a terv nem teljesitést — pedig kizarolag
az adott lizem rossz munkajénak kovetkezmé-
nyeként tudtuk be, holott ahhoz szdmos esetben
éppenugy nem volt koze, mint a kedvez6 ered-
mények elérésében.

Az elvégzett legrészletesebb vizsgalati ered-
ményeink alapjan rogzithetjik, hogy a méar el-
ért eredmény egymagaban keveset mutat. Nem
elégséges ahhoz, hogy egy egész évre sz6l6 terv-
feladatot az elért eredmény alapjan hatarozzuk
meg, illetve irjunk el6. A termékosszetétel-val-
tozés kihatésait, annak az igényekben mutatkozo
eltéréseit, a termelés teljes, kiteritett hosszaban
figyelembe kell venni, annal is inkabb, mert a
termékosszetétel-valtozasok anyagosszetételben,
szarito-gépkapacitasban, dolgozé létszamban,
sziikséges alaptertiletben, miiveletek eltolédasa-
ban jelentenek véaltozast.

A termékosszetétel-valtozasok kihatésait
»Raba” jeli szobaberendezésnél vizsgalva meg-
allapithato, hogy minden egyes darabja, azonos
napi forintértékben torténé gyartas esetén, mas
és mas szukségletekrél tanuskodik. A bazisnak
beallitott ,,Rdba” haromajtés szekrények gyar-
tasa esetén, a napi 300 db, illetve az ennek meg-
felel6 735 000 F't termelési érték legyartasa ese-
tében egész mas az igény, mintha barmelyik ma-
sik, de a ,,Rdba” szobahoz tartozé butordarabot
kellene legyartani az egy napra eso, fent jelzett,
termelési értékben. :

Igen érdekesen szemlélteti a kiértékelés a
,,»Rdba” haromajtés szekrény és a francia harom-
ajtés szekrény azonos forintértékben torténd
gyartasanak esetében a valtozasokat.

A fenti két haromajtés szekrény azonos mé-
retben készul. Az eltérés csupan annyi, hogy a
,» Rdba” haromajtos szekrénynek csak a frontfe-
liletei poliészterezettek, az oldalfalak nitrézot-
tak és bels6 részén csak polcokkal van ellatva.

A francia haromajtés szekrényeknél az ol-
dalfalak is poliészterezettek és a belsé részben
3 db fidkot kell beépiteni. Ez az eltérés gépi meg-
munkaldsban, feliiletkezelésben olyan eltérése-
ket okoz, hogy teljesen atrendezett tizemet, gépi
kapacitast és létszamot kell biztositani ugyan-
olyan termelési érték legyartasédhoz.

Ugyanilyen valtozasokkal talalkozunk mas
butoripari termékek legyartasanal is. Az eddig
felsoroltak is arrol tantskednak, hogy a termék-
Osszetétel-valtozasok, még a legesekélyebbek is
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— szinte megoldhatatlan feladatokat idéznek el6
a butoripari tizemekben.

A termékosszetétel-valtozasokat értékelve
az is vilagosan kideriil, hogy nem minden eset-
ben elényos — és lehetséges, egy vegyes profil-
rol — éles profila gyartasra attérni, alapos vizs-
galat nélkiil. Akik ez ideig ugy gondoltdk, hogy
maré6l holnapra at lehet térni vegyes butorter-
melésrdl az éles profil gyartisara — és viszont,
azok meggybzodhetnek arrél, hogy nagyon té-
vedtek. A kiértékelések igazoltak, hogy alapos
miuveleti bontasig kell felmérni a tényleges sziik-
ségleteket. A sziikségletek eldzetes felmérése-
szambavételezése nélkil a futé terméktol eltéré-
nek gyartdsara nem szabad vallalkozni.

Mivel a kereskedelem nem rendelkezik ele-
gendd butoripari raktarral, értheté hogy ha va-
lamelyik butoripari termékbél raktarozasi sziik-
séglet lép fel — kénytelen a termékosszetételt
valtoztatni. Ezen intézkedésével a kereskedelem
— anélkiil, hogy tudatosan tenné — a butoripari
tizemekben a sziikségletek valtozdsianak kovet-
kezményeként, termelési kieséseket okoz, me-
lyek igen komoly mértékben befolyasoljak a bu-
toripari lizemek eredményessegeét.

Termékisszetétel-valtozasok kihatasa az iizemi
eredményekre

A fejlédés soran butoripari lizemeink elju-
tottak oda, hogy a termeldeszkozoket Uzemen
beliil, a technologiai sorrendnek megfeleléen cso-
portositottak.

A termelé- és forgoeszkozok feleslegesnek
latszo lekotése, az ezzel kapesolatos terhek, a
zsufoltsdgbol adédo alapteriileti hianyok, arra
kényszeritették az lizemeket (egyébkent helye-
sen), hogy az adott munkaknal atmenetileg fe-
lesleges gépeket — munkahelyeket felszamol-
jak, illetve a fentiek értelmében egy meghataro-
zott garnitira vagy termék gyartésira rendez-
kedjenek be. Amig az adott termeék gyartasa folyt
— melyre az id6k soran berendezkedtek — nincs
baj. A meglepetés akkor jon, amikor a gyartands
termék véaltozik, mely abbol adodik, hogy az lize-
meknek nem all kell6 id6 a rendelkezésiikre ah-
hoz, hogy az ujonnan jelentkezd termékhez szlik-
séges terveket — miveleti mélységig — elkészit-
hessék —, hogy ennek alapjan az igényeket fel-
mérjék. Az ilyen muveleti meélységben elkészi-
tett tervezések az tsszehasonlitdsnal kimutatjak,
milyen eltérésekkel, kapacitasvaltozasokkal kell
szamolni az 0] termék gyartasanal. Megitélésiink
szerint a fenti tervek elkészitése nélkiil nem sza-
bad vallalkozni az Gjabb termékek termelésére.

Egy lizemben, ahol ez ideig egy garnitira
gyartasa folyt — mely 7 db-bol tevédott 6ssze —,
a jovoben éles profilnak megfeleléen csak ha-
romajtés szekrényt fog gyartani, igen kecsegtetd.
latszatra a termelés szempontjabol igen kedvezé.
Kilonosen akkor, ha az latszik, hogy az egy éra-
ra, egy mapra eso termelési érték is tobb forintol
jelent. A latszatra kedvezd termékosszetétel-val-
tozdsban akkor ugrik ki a meglepetés, ha az
lizem hagyomdanyos termék gyartasaval elért

termelési tervét nem tudjuk visszahozni. Meg-
indul egy bomlas, melyet egyenesbe hozni csak
tobb millié veszteség utan lehet. Mivel ez nem
kivanatos, meg kell el6zni. Megitélésiink szerint
a fenti jelenséget csak akkor lehet megeldzni,
ha az uj termékre valé atallas el6tt muveleti
melységben tervet készitlink és a szlikségleteket
— miel6tt az Uj termék gyartdsara ratérnénk —
biztositjuk.

A felsoroltakbol kitlinik, hogyha egy tlizem
az adott esetben 7 db-bol Gsszetevddd haloszobat
gyart, melynek csak a frontfeliilete poliésztere-
zett — egyéb részeken nitrézott, dorzsolt kivitel-
ben késziil és ehhez van berendezkedve, nem
biztos, hogy egyébbél is, pl. haromajtés szek-
rénybél vissza tudja hozni a 7 db-os tételekkel
elért forinttervet.

Nézziik ezt meg egy szdmszerl példaval:
A 7 db-os halészoba poliésztere-

zett fellilete = 7 m?
A fenti haloszoba ara = 6000,— F't
A fenti haloszoba gyartési ideje =60 6ra
1 6rara es6 termelési érték =100 Ft
Ha a haromajtés szekrényt kell

gyértani, melynek oldalai is

poliészterezettek, az azonos

termelési értékben 21/, db ha-

remajtos szekrényt kell elké-

sziteni (1 db 2400 Ft) = 6000,— F't
Ennek poliészterezett feliilete

(a 5 m?) — 12:5 " m?
Gyartasi ideje (& 15 ora) = 37,5 ora

Az egy oOrara es6 termelési érték = 160 Ft

De sorolhatnank a példak sorozatat. Ez csak
egy a sok kozul. Itt csak a poliészterezésnél 1ép
fel kb. 80%-o0s tobbletigény. Tehat hidba elényds
az egy orara es6 termelési érték alakulédsa, ha az
adott lzem nem rendelkezik a sziikséges poliész-
ter feliiletkezelés lehetéségével. De el6fordulhat,
hogy furnérilleszt6, hidraulikus prés, szerel6-
kapacitds-novekedés is sziikséges, ami teljesen
megzavarja a vallalatot akkor, ha nem keészitett,
az elozbekben ismertetett részletes Gsszehason-
lit6 elemzést.

Osszefoglalas

Az elmondottakb6l megéallapithaté, hogy a
gydrszerld termelés megvalésitasahoz az alkatre-
szek tipizaldsat a legszélesebb valaszték biztosi-
tdsa mellett, sziikségesnek tartjuk.

A tipizadlas azonban nemcsak a meéretek
egyontetliségét, hanem az azok kialakitasahoz
szlikséges anyagféleségeket, a megmunkalashoz
szlikséges szerszamokat, gépeket, muveleteket,
idéraforditasok azonositasat is értjuk.

Véleménylink szerint, a helyesen kialaki-
tott, tipizalt méretl alkatelmek hasznalataval, a
kétfazisos gyartasnak a lehetésége adva van.

A tipizalt elemekkel val6 kétfazisos gyartas-
ban, a kozbensé raktarozas dacara, lényegesen
csokkentheté a jelenlegi atfutasi és raforditasi
id6, tovabba az egy dolgozoéra esé alaptertilet-
sziikséglet is. A tipizalt alkatelemek hasznilata
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lehet6vé teszi a gyartas fazisaira val6é bontasat,
illetve annak szakaszolasat.

A nagytizemi gyartas jellemzéje az egysze-
riség, az allandoé ellenérzés lehetésége, az alkat-
elemek megmunkalasénak folyamatosséga, eb-
b6l adédoan a lerdviditett atfutasi id6, és a fazi-
sokban val6 gyartas. Ezt a célt tehat a gyart-
manyféleségekhez és funkciohoz tipizalt, egysé-
gesitett — egymasnak t6bbszorés méreteibél ké-
szitett alkatelemek azonos gyarthatéséaga, a fen-
tiek megvalésitasat elésegiti.

Hogy ez ideig a témaval nem foglalkoztak
azért van, mert volumenben, nagysagrendileg az
tizemek még nem voltak ennyire tulterhelve.

Minden {lizemben volt szdmos olyan gép-
munkahely, mely nem volt 4llandéan leterhelve.
Ezek jelentették a biztonsagot. Mivel a gyartasi
rendszer nem valtozott, az lizemek a nagyobb
volumen miatt telitettek lettek. A papiron feles-
legesnek mutatkozo gépeket és munkahelyeket
felszamoltak, hogy ne terhelje feleslegesen a val-
lalatot. Ezért lett olyan érzékeny és reagal a leg-
kisebb el6nytelen termékosszetétel-valtozasra
minden butoripari lizem. Ezért kell a gyartmany-
féleségekhez, funkcichoz ugy tipizalni, hogy a
valasztékot, varidlhatésagot lehessen az erre a
célra kialakitott alkatrész-csalddokbol biztosi-
tani. Ebben az esetben a gépek, dolgozék, mun-

kahelyek terhelése érnthetéen egyforma marad.
Ezért sziikséges a kozeli méretek tipizalasa, il-
letve a tipizalasnal arra kell ligyelni, hogy a ki-
alakitott méretek egytitthatéja folyométerben
kozel egyforma, megmunkaldsban azonos le-
gyen.

A tipizalt elemek méretkialakitasanal je-
lentkez6 anyagtakarékossig, termékosszetétel-
valtozasoknal jelentkezé hianyossagok csokken-
tésének lehetésége, a gyartas azonositdsa, a mé-
retcsaladok kialakitasa, azok méreteinek kozel-
sége, az eléregyartas, a tovabbi raforditasi mo-
dozat, az elokészito, az atfutédsi idé csokkentése,
a rendelkezésre all6 géppark céltudatosabb cso-
portositasa, azok teljes kapacitdsdnak lehet6sé-
ge, mind olyan tényezok, melyek a gazdasagos-
sagot igazoljak, alatamasztjdk a tipizalas fon-
tossagat.

A tipizalt alkatelemek két fazisban valo
gyartasa mind az iparnak, mind a kereskedelem-
nek elényos. A kereskedelem az elére legyartott
tipizalt méreti alkatelemekbél varidlhat, igé-
nyelhet anélkiil, hogy a kétfazisos gyartdsban
nehézséget okozna. A fentiek hasznélata lehet6-
séget ad egy fejlettebb, rendszerezettebb terme-
lés megvalositasara.

Az ankéton elhangzott hozzdszéldasokat la-
punk kovetkez6 szamaban kozoljik.



CZAGANY LAJOS
faipari mérnék

Szeretettel koszontjliik az Orszagos Erdé-
szeti Egyestiletet a 100 éves jubileuma alkalmé-
bél. Tobbszor elhangzott e koszontés augusztus
25-én, s mindannyiszor olyan embereket koszon-
tottek vele, kik 100 év alatt és a kozelmult évti-
zedeiben az erd6 természetének megfeleléen, so-
hasem a kozvetlen holnapért, hanem messze
elére tekintve dolgoztak a magyar erdd
ugyéért. ;

Tobben, mint a Faipari Tudoméanyos Egye-
stilet tagjai és részben mint egyetemi oktatok, a
fiatalabbak jé értelmi irigységével, ‘orommel és
megnyugvassal hallgattuk az egészséges hagyo-
many-tiszteletre, tapasztalatra épult egyestilet
munkajanak ismertetését. Az Erdészeti Tudoma-
nyos Egyestletben nemcsak az erdéért dolgoz-
tak, hanem a magyar tarsadalomért. Ez a munka
lehetévé tette, hogy miutan a fat feldolgozé ipar
is elérte azt a szinvonalat, amikor mar nem nél-

“kiilozheti a tudomanyos képzettséggel rendelke-
z6 dolgozokat, alapot adott ahhoz, hogy az erdé-
szeti fels6oktatas mellett kialakuljon a faval dol-
goz6 masik 4g tudomanyos oktatasa, a faipari
meérnok oktatas.

A jubileumi tudoményos tilésszak elsé nap-
jéan az Erdészeti és Faipari Egyetem tanédcsanak
tlésén a fentiek megfelel6 kifejezésre jutottak.

Elészor fordult el, hogy a tandcsiilés egy
nagy orszag tudoésat, D. V. Vorobjov professzort

100 éves az Orszagos Erdészeti Egyesiilet

diszdokorra avatta. — A gyémant- és aranydiplo-
maval kitliintetett mérnckok kozott Selmecba-
nyan veégzett csehszlovak erdémérnokok is he-
lyet foglaltak. — A tudomanyos nevelést ado
egyetem és a gyakorlat tudésai nemzetkozi talal-
kozdja volt a jubileum, hol a tanicsiilés befejez-
tével a 100 év gyakorlata alapjan azonnal hozza-
kezdtek, illetve folytattak az alkoto jellegi, tu-
domanyos munkat.

Az els6 elbéadast Foldes Laszlé6 miniszter-
helyettes, az Orszdgos Erdészeti Foigazgatésag
vezetoje tartotta. A tudoményos munkaval fog-
lalkozok felelGsségét emelte ki, s ennek a magas-
foku emberi képesség felhasznalasanak tarsa-
dalmi szerepét. Erre az ulésszak tevékenysége,
hagyomany apoldsa és a gyakorlati életet segit6
el6adasai Osztonzést és példat szolgaltattak.

Vilagosan megmutatkozott, hogy az egyé-
nek — barmennyire tehetségesek is — nem egye-
diil érik el legjobb teljesitménytket. A tudomé-
nyos lilésszak példézata, hogy egy tudoményag
csucsaira mindig csak olyankor lehet feljutni, ha
sok ember dolgozik aktivan egylitt a tudomanyag
kiillonb6z6 -és mégis Osszefluiggs teruletein.

Az ilyen egyuttmukodés, ami ‘most is meg-
nyilvanult, a barati orszagok és a hazai tudoma-
nyos egyesiiletek kiildottségei révén, egészséges
vetélkedést hoz, és nagyban noveli annak leheté-



Faipar XVI. évf. (1966), 10. sz.

ségét, hogy valoban jelent6s tovabbi eredmények
sziiletnek.

Hasonloképpen fontos a kiilonb6z6 tudoma-
nyoknak egymaésra gyakorolt hatdsa is, melynek
soran az egyik szakteriilet a masik szaktertletrél
szarmazé eszméket alkalmazza, hol kozvetlen at-
vétel révén, hol analogidk forméjaban. Annak
ellenére, hogy a fat feldolgoz6 ipar eredményei
az atfutasi id6 kovetkeztében elméletileg sokkal
hamarabb jelentkeznek, mégsem tudtuk meg-
valésitani eddig az egylittes munka ilyen magas
fokat. Ez a masodik fontos tapasztalat, ami azt
jelenti, hogy a tudoményos halad4s mai, hason-
lithatatlanul szélesebb arcvonala tébb bizalom-
ra, baratsidgra és kolesonos segitségre épiilt. tu-
doményos érintkezést, eredménykozlést kovetel,
mint amit eddig mi a faiparban egymaéssal szem-
ben is magunknak biztositottunk. Az {ilésszak
azt bizonyitotta, hogy az emberek, a tudomanyos

dolgozok munkajuk értékét csak akkor ismerik
meg igazan, ha egy kozosségben egylittmiikodo
egységben fejtik ki tevékenységiiket.

A bevezet6 eléadasban elhangzott egy felhi-
véas a tudomanyos dolgozok felé, hogy nemcsak
az erd6t kell novelni mennyiségben, fahozam-
ban, hanem az erdészetnek, az erdének a tarsa-
dalom szempontjabol egészségvédelmi, esztéti-
kai feladata is van. Ez is atvehet6 a faipari ter-
mékek eléallitdsakor, mert a tarsadalmunk egé-
sze szamara jol hasznalhatod, tetszetés terméke-
ket és kényelmes otthont kell biztositanunk.

A népi demokraciank azon elve, hogy nagy
onallésaggal rendelkezé tudoményos iranyitast
biztosit, mely az dllam anyagi tamogatasat élve-
zi, lehet6vé teszi azt, hogy a tudomany segitséget
nyujtson az allam specialis feladatainak megol-
dasaban. Ilyen pl. az erdészeti tudomany torek-
vése arra, hogy a fabehozatal mennyiségét csok-
kentse és ezen a téren az erdészet és faipar a leg-
hasznosabb egyuttmikodést fejtheti ki.

A tudoménnyal foglalkozok szamara az épitd
jellegl tarsadalmi célkitizés olyan érzelmi ju-
talommal és kielégitéssel jar, amivel igazan csak
ilyen jubileumon ismerkediink meg. Reméljiik,
hogy a két tudomanyos egyesililet — az Erdé-
szeti és a Faipari Tudoméanyos Egyestilet — test-
véri munkdja hasonlé kibontakozason megy
majd keresztil, amivel lehetévé valik az erdé-
szet mellett és egylitt a faipar dolgozoinak tudo-
manyos fejlédése és az, hogy tudéasival s min-
den képességével hozzajaruljon népilink altala-
nos jolétéhez.



DR.BELDIF.—BALINT J.—
SZABS .—RUZSA B.

Az utébbi években a Faiparban vildgszerte
mind nagyobb tért hédit a n‘lgvh ekvencias elektro-
mos térben torténd széritds és ragasztas techno-
légia. A gyakorlati élet azt az ismert fizikai tényt
hasznositja, hogy ha egy lemezkondenzéitor leme-
zei kozé valamilyen dielektrikumot helyeziink és a
lemezeket egy dramforrds pélusai kozé kapesoljuk,
akkor a kialakul6 elektromos tér hatdsira a dielek-
trikum molekuldi polarizdlédnak. A polarizécié
sordan hé fejlédik, amelynek fedezésére a konden-
zator wattos teI]esltmenyt vesz fel. Ennek értéke:

N=U?2n.f-C-tg b

mivel G=03&r
és 7
Co = 60 7
ezért s
Ne U?.2af ereo- F-tg 6
j d
ahol U= a kondenzator lemezei kozé kapesolt
fesziiltség,

A kocsanyos és kocsanytalan tolgy dielektromos
jellemzéinek meghatarozasa (I. rész)

f= a frekvencia,
e;= arelativ dielektromos dllandé,
e,= az elektrosztatikus allandé,
b‘)
(8,85-10~12 —C«),
Nm?
F = a kondenzéitor lemezek feliilete,
tgo= a dielektromos veszteségi tényezs,
d= a kondenzator lemezek kozotti tdvol-
sag.
A ho6vé alakulé teljesitmény tehat — adott

lemezméretek, fesziiltség és frekvencia mellett —
a dielektrikum dielektromos jellemz6i (e, tgd)
ismeretében hatérozhaté meg. Ezek ismerete nél-
kiil a nagyfrekvenmé.s erGtérben torténd szaritas,
ill. ragasztas gazdasdgosan nem alkalmazhato.

Tanszék kutatdsi témédja hazai fafajaink di-
elektromos alland6inak meghatérozasa. Célunk,
hogy minden fafajrél egy torzslapot fektessiink fel,
amely a faanyagok dielektromos jellemzdit, illetve
ezek valtozasat tartalmazza.
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Jelen kozlemény a nemestolgyon végzett vizs-
galatok leirdsit, illetve az eredmények értékelését
tartalmazza.

A probatestek kialakitasa

Az egyes gazdasagoktol 60 cm hosszi, 20—25
cm atméréji torzskivagasokat kértiink gy, hogy
akivdgisok a torzs mellmagassagabol keritiljenek ki.
Ezen torzskivagasokb6l 6 em atméréji 0,3 cm
vastag korongokat esztergalyoztattunk. A koron-
gok megfelel6 kivalasztisiban meglehetGs problé-
méat okozott, hogy repedésmenteseknek kellett len-
niiik, hisz a legkisebb repedés is megvéaltoztatja az
elektromos jellemzdéket, mivel a repedés helyén
kialakult légrésben elektromos erdvonalszérédas
1ép fel.

Az anatémiai iranyt illetéen hir és butiimet-
szeteket képeztiink ki. Az el6zetes mérések azt
mutattdk, hogy sugér és hirmetszet kozott az
elektromos jellemzGk tekintetében nincs szamot-
tevs kiilonbség. Pontosabban a kiilonbség elhanya-
golhaté a biitii, valamint a hir és sugdrirdnya met-

szetek adataihoz képest. A kiilonbozé anatémiai

irdnyG és szoveti Osszetételi metszeteket arab
szammal jeloltiik az alabbiak szerint

Jel Anatémial irdny Szoveti tsszetétel
1 Hirmetszet Szijjdcs
2 Hirmetszet Geszt
3 Blitiimetszet Geszt

Egy-egy torzskivagashol 3 korongot készitet-
tiink a torzs bels6 harmadabél. Elzetes mérések
ugyanis azt mutattak, hogy az innen kivett koron-
gok értéktartébbak mint a végekhez kozelebb esdk,
ami érthetd is, ha a végekhez kozelebbi részekben

A vizsgdlt faanyagok szirmazdsa

torténd fokozottabb vizvandorlasra és az ezzel kap-
csolatos mechanikai fesziiltségekre gondolunk,
amely utébbiak szerkezetviltoztaté hatdsa befo-
lyésolja az elektromos jellemziket. A prébatestek
geometriai méreteit megszabta a haszndlt mérd-
miiszerek kapacitdsmér6 tartomdnya. A korong
alak mellett sz6lt az a tény, hogy ebben az esetben
minimélisra tehetd az éleken felléps erévonalszérs-
dés, illetve nincs esticshatds. Kiilon problémét je-
lentett a korongok feliiletének lecsiszoldsa és a felii-
letek parhuzamossiginak biztositdsa, ami el6fel-
tétele a pontos kapacitdsmérésnek.

A mérés paraméterei és a mérési tartomanyok

Ismeretes, hogy a dielektromos jellemzdk a fa
hémérsékletének, nedvességtartalmanak, szoveti
szerkezetének, anatémiai irAnynak és a frekven-
cidnak a fiiggvényei. Ezen paraméterek koziil ural-
kodénak fogadhaté el a nedvességtartalom és a
frekvencia.

A hémérsékleti fiiggést elhanyagolhatjuk, hi-
szen nagyfrekvencids erdtérben torténd szaritds-
nél ennek hatésa elhanyagolhaté a nedvességtarta-
lom véltozésinak hatdsa mellett. Masrészt a ned-
vességtartalom valtozasinak hatésdban tiikrozo-
dik a h6mérséklet hatésa is. Méréseink alatt a labo-
ratérium hémérséklete j6 kozelitéssel dllanddénak
volt tekinthetd. A szovetiszerkezet elhanyagolhato.
A legtijabb vizsgilatok szerint (Skaar) nagyobb
slirliségii fak dielektromos allandéja és veszteségi
tényezGje nagyobb, mint a kisebb siirfiségli faké,
de a véltozds nem egyértelmii és esak kis értékii.

Ezek - figyelembevételével a nedvességtarta-
lom és a frekvencia fiiggvényében vizsgiltuk a di-
elektromos jellemz&k véltozdsit. A mintadarabok
célszerli kivagasaval — amint el6zbleg mar emli-
tettiilk — figyelembe vettiik az anatémiai iranyt6l
val6 fliggést is.

A vizsgdlatokhoz az aldbbi erdSgazdasigokbdl kértiink be faanyagot.

A mérési lapokon és a
Erdégazdasdg Erdészet Erdoérészlet Talaj grafikonokon feltiintetett
feljegyzés
Vértesi AEG ......... Tatabdnya 135/c Agyagbemosdéddsi Kocsényos tolgy: V-1.
> barna erdétalaj | Koesdnytalan tolgy: V-1I.
Délsomogyi AEG ..... Szentbaldzs 23/a Agyagbemosdddsi Koesdnyos tolgy: B
barna erdétalaj
Szombathelyi AEG .... | Kdld Bajegyert- Kavicsos barna Kocsdnyos tolgy: Sz-1.
% gydnos 86/j erdétalaj Kocsénytalan tolgy : Sz-11.
Dunadrtéri AEG ..... Bétaszék 1/c Homokos agyagtalaj Kocsényos tolgy : D-1.
Kocsédnytalan tolgy: D-II.
I»K_i:}kmxségi A G | Nyédrjas 14/a Humuszos homok Kocsdnyos tolgy: K
Magasbakonyi AEG ... l Devecser Képtalanfa Psendoglejes barna Kocsdnyos tolgy: M-1.
i | 38/a erdétalaj Kocesdnytalan tolgy: M-II.
Zempléni-hegységi AEG | Sdtoralja- Révlednyvér | Nem karbondtos nyers | Koesdnyos tolgy: SAL
i tjhely 21/h erdétalaj Kocsdnytalan tolgy : SATI.
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A nagyfrekvencids szaritas és ragasztis tech-
nolégiaban az 5—40 MHz frekvencia tartomany
az elsésorban alkalmazott, ezért azezzel a kérdéssel
eddig foglalkoz6 kutaték (Skaar, Yaworsky, Mil-
ler) foleg ebben a tartomanyban vizsgiltak a di-
elektromos jellemz6k valtozasat. Hogy teljesebb ké-
pet kapjunk a fa viselkedésérél, milefelé 0,5 kHz-ig,
felfelé 80 MHz-ig terjesztettiik ki afrekvencia hata-
rokat. Ezt természetesen egy miiszerrel elvégezni
nem tudtuk. Figyelembe véve az egyes miiszerek
méréshatarat, valamint a veszteségi ellenallds
értékeit a nedvességta,rtalmn értékek fiiggvényé-
ben, az alibbi frekvencidkon végeztiitk mérése-
inket:

12%, nedvességtartalom alalt :

3 kHz, 10 kHz, 30 kHz, 60 kHz, 80 kHz,
100 kHz, 0,1 MHz, 0,2 MHz, 0,5 MHz, 1 MHz,
3 MHz, 6 MHz, 10 MHz, 15 MHz, 23 MHz, 30
MHz, 38 MHz, 50 MHz, 80 MHz.

12%,—15%, nedvességtartalom kozitt :

1 kHz, 3 kHz, 6 kHz, 12 kHz, 30 kHz, 60 kHz,
80 kHz, 100 kHz, 0,5 MHz, 1 MHz, 6 MHz, 10 MHz,
15 MHz, 23 MHz, 30 MHz, 50 MHz, 80 MHz:

15%, nedvességtartalom folott :

0,5 kHz, 1,2 kHz, 3 kHz, 6 kHz, 12 kHz,
20 kHz, 0,1 MHz,0,2 MHz, 0,5MHz, 1 MHz, 3 MHz,
6 MHz, 10 MHz, 16 MHz, 25 MHz, 33 MHz, 50
MHz, 7T8MHz.

A nedvességtartalom-hatarok bedllitdsa nem
volt ilyen egyszer@i. Kézenfekvonek latszana az a
megoldas, hogy leszaritjuk a prébatesteket abszo-
lat szaraz allapotig, s innen kiindulva nedvesités-
sel érjiik el a kivant nedvességtartalom-hatdrokat.

gy azonban a prébatest nem a természetes adatok-
kal rendelkezett volna, s igy a kapott dielektromos
jellemz6k sem a természetes oldatokkal rendelkezd
fara vonatkozé értékek. A legegyszertibben klima-
tizdciés kamrdban lehetne bedllitani a megfelelé
értékeket, ezzel azonban a tanszék nem rendelke-
zik. Jarhaté at az is, hogy fokozatos leszdritassal
és sulyméréssel leszaritjuk a fat stlyallanddsagi
allapotig és a stlyveszteségek ismeretében kisza-
mitjuk a netté veszteségtartalmi szdzalékot. Min-
den prébatestnél azonos értéket csak akkor kapunk
igy, ha ismerjilk a kezdé allapotot. Ezzel az elja-
rassal esak meglehetGsen pontatlanul lehet elérni
azt a kovetelményt, hogy minden prébatest azo-
nos nedvességtartalmi értékeket érjen el. A terve-
zett nedvességtartalom értékek a kovetkezdk vol-
tak: abszolit szdraz allapot, 3,% 6%, 8%, 12%,

159, 189%,. Ismeretes, hogy bizonyos savak és sék

folotti térben a koncentracié fiiggvényében dlland6
hémérsékleten allandé relativ paratartalom alakul
ki. Mi ezt az eljarast alkalmazva, 6 db exsiccatorba
megfelels koncentraciéji kénsay oldatot éntottiink
— megfelelden a 6 nedvességtartalmi fokozatnak
— s az oldat f6lotti térben helyeztiik el a préba-
testeket. Az egyes oldatok koncentraciéjat az alabbi
tabldzat szerint, illetve kisérleti mérésekkel alli-
tottuk be. A tablazatot Miinzel-—Schiiltz: Galeni-
sches Praktikum (1959) c. konyvébdl vettiik.

L
H .80, oldatok [6151ti tér relativ paratartalma 25 €°-on

|

8 | 80 |

Relativ para-
g:\ltulom (%)

‘95]90 7% | 70 | 65

60

55 | 80 | 45 | 40 | 35 | 30 l 25 | 20 | 15 | 10.

Koncentracié

7 ‘ 30,14 ’ 33,00 |

1],02| 17,91 | 22,8
|

Az exsiccatorokat hészigetelt kamrdiba he-
lyeztiik el, ahol a hémérsékletet 25°C-ra allitottuk
be tigy, hogy megfelel6 el6tétellendllas beiktatdsa-
val egy stabilizalt dramforrds dramét szabé]yoztuk
be a kivant értékre. Barmily gondosan jartunk is
el, az egyes probatestek szdzalékos nedvességtar-
talma mégis bizonyos szérast mutatott. A szérasok
azonban nem voltak olyan nagyok, hogy az ossze-
hasonlitds ne lett volna elvégezhetd. A szérisok az
oldatok koncentricié véltozasdval magyardzha-
tok. Az 1. dbrdn lathat6 a nedvességtartalom be-
allitasi gorbe, amit a kisérleti mérések sordn vet-
tiink fel. A vizszintes tengelyre az oldat koncent-
raciéjat, a fuggbleges tengelyre a prébatest szdza-
lékos nedvességtartalmét hordtuk fel. A gorbén
vizszintes vonallal jeloltiik meg a tervezett ned-

- vességtartalmi fokokat, pontokkal az ezen kiviil
bedllitott fokokat. Az egyensilyi nedvességtarta-
lom az egyes oldatok folotti térben kb. 2 nap alatt
allt be.

Fontos volt biztositani, hogy az elektromos
mérések alatt ne valtozzék a probatestek nedves-
ségtartalma, mivel a nedvességtartalom véaltozdsa
dontden befolyésolja a dielektromos jellemzdk érté-

35.80'38,35 40,75 | 43,10 | 45,14
!

|47,7l 50,04|52.45 55,01 | 57,76 | 60,80 | 64,45

Fanedvesseg beollites

n

15

10

0 e — _ =
10 20 30 4“0 50 60

Konc :/:

1. dbra. Veszleségi sz0q és fdzissz0y

két. Eztelérendd, az elektromos mérések el6tt és
utan stulyméréssel kontrollaltuk a nedvességtarta-
lom valtozéasat, kiszamitottuk a stlyfokhoz tartozé
netté nedvességszazalékot. Az eltéréseket az 1. tab-
lazatban tiintettiik fel.
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1. tabldzat

T o Szazalékos nedvességvaltozds
hedveaseﬂgtaﬂalom, az elektromos jell%mzﬁk
% meérése alatt, 9%
16—19 —0,8—(—0,6)
14—16 —0,5—(—0,3)
14—12 —0,2—(—0,1)
12—10 —0,1—(—0,01)
10— 8 Viltozds alig volt mérhetd
83— &5 +0,1—(+0,1)
5— 3 +0,1—(+0,2)
3 — absz. szdraz +0,2—(4-0,6)

A deszorpeidt (—), az adszorpeiét (+) jellel
jeloltiik.
Méréseink alatt a laboratérium klimaviszonyai
atlagértékben az alabbiak voltak:
homerseklet . o o it i ie 224 2°C
TeliSnaataraloni s e 404-49%,
Az adott atlagértékekbdl az atlagos parcidlis
wizgbznyomas:
Py
pr
pp=10"%-v-pg _
pr=19,83 torr (22°C-on)
Pp="1,9327~ 8 torr

A dinamikus adszorpciés egyensulyhoz tar-
toz6 nyomasérték j6 kozelitéssel megfelel a fenti-
nek. Az 1. tablazatbdl j6l 1athaté, hogy az adszorp-
ci6 — deszorpeié hatdra (egyensulyi helyzet) a
8—109%, nedvességtartomanyba esik. A teljesség
kedvéért mértik az adszorpeids sebességeket is
gy, hogy mértiik a 0,4 mg silyvaltozashoz sziik-
séges iddket és ezek dtlagabdl szamitottuk a sebes-
ségeket y (sec-ban) (11y=1079 g).

A sebességre — a nedvességtartalom és a kli-
matikus tényez6ktdl fliggben 28 yp/sec—40 yp/sec
értékeket kaptunk.

v=-—+:100

A mérés elve
A dielektromos veszteségr tényezd (g 6) mérési elve

Ha egy kondenzitor lemezei kozé nem telje-
sen szigetel6 dielektrikumot helyeziink — azaz a
lemezek kozott nem vakuum vagy levegd van —
és a lemezek kozott potencidlkiilonbséget 1étesi-
tiink, akkor a lemezek kozotti elektromos térerds-
ség hatdsara a dielektrikum molekuldi rendezéd-
nek az elektromos tér iranydba, azaz polarizaléd-
nak. A polarizdci6 sordn bekovetkezd molekularis
surlédas folyaman keletkez§ héenergia fedezésére
a betaplalt elektromos teljesitmény egy része szol-
gal. A dielektrikumban tehat veszteség lép fel.

Ha egy veszteségmentes, tin. idealis konden-
zator (vakuum vagy levegs van a lemezek kozott)
lemezei kozé viltofesziiltséget kapesolunk, akkor
az &ram a fesziiltséghez képest 90°-kal siet (p=
=90°). Ha a lemezek kozott nem vakuum vagy
leveg6 van, hanem valamilyen — ennél kisebb el-
lenalldsu — dielektrikum, akkor a fentiek szerint
polarizacié kovetkezik be, azaz veszteség 16p fel, és
az dram és a fesziiltség kozotti fazisszog kisebb lesz

I

2. dbra. Veszteségmentes mérékondenzdtor

mint 90°. Azt a szoget, amely megmutatja, hogy a
fazisszog mennyivel kisebb 90°-nal, a kondenzator
veszteségiszogének nevezziik, és d-val jeloljiik (1dsd
1. 4bra). A veszteségi szog tangense pedig a konden-
zator veszteségi tényezsje.
Az abrabdl vilagosan leolvashato:
0=90°— g

tg 6=1g (90° —gp)=ctg ¢
Nem veszteséges kondenzatort helyettesithe-
tilnk egy veszteségmentes kondenzatorral, amely-
lyel parhuzamosan — vagy sorosan — kapcsolunk
egy tiszta ohmikus ellenallist a 2. Abran lathaté
médon. i
A tiszta ohmikus ellendllas altal felvett telje-
sitmény felel meg a dielektrikumban hévé alakulé
elektromos teljesitménynek, azaz a veszteségnek.
Az ohmikus ellendllassal kozolt teljesitmény:
Nr=U-Ir
de a 3. dbrabol
In=1, -tg o
ezt behelyettesitve

j.\TH: Uc ‘Ia 'tlg (3

mivel
) U-I.=N,
azaz a kondenzatorral kozolt teljesitmény azért
Nz :
tg 6=
& N,

A dielektromos veszteségi tényezd tehdt az
ohmikus ellendllassal és a kondenzitorral kozolt
teljesitmény hanyadosa.

Mivel
Nr=U-Ir
és
N=1trd,
azért
U-Irp Ig
e

amiegyébkénta 3. 4brabél kozvetleniil kovetkezik.

{
Il
Il
=
X

~—0

3. dbra. Veszteségmentes mérdkondenzdtor metszetrajza

Veszteséges kondenzitor pdrhuzamos helyettesité kapesoldsa ohmikus
ellendlldssal és veszteségmentes kondenzdtorral
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Ohm torvénye értelmében az ohmikus ellen-
allason atfoly6 aram

ahol R= az ohmikus ellendllas értéke

R.= a kapacitiv ellendllds értéke
ezeket behelyettesitve a tg -t kifejezd formuldba:

U
B R
RS

_ R
mivel o 1 i
=0~ 2mfC

azért 1

b8 0=5 R

Ez egyenlet értelmében tehat a dielektrikum-
mal (pl. fa) rendelkez8 kondenzator kapacitasanak,
a vele parhuzamosan kapcsolt veszteségi ellenallas-
nak és a frekvencidnak az ismeretében tg 6 szd-
mithato.

A relativ dielektromos allandé (&) mérési elve

A dielektrikumban torténd polarizacié folya-
man bekovetkezé molekula atrendezédés kovet-
kezménye, hogy a dielektrikummal rendelkezé kon-
denzétor lemezei kozotti térben csokken a térin-
tenzitds, tehat a lemezek kozotti potencidlkiilonb-
ség anélkiil, hogy a kondenzator t6ltését csokken-
tettitk volna.

Egy lemez kondenzator kapacitasa akkor, ha a
lemezek kozotti tér levegs vagy vakuum:

29
Ugyanezen kondenzator kapacitdasa akkor, ha
a lemezek kozotti térbe dielektrikumot helyeziink :

Q

O_U
Mivel @ mindkét esetben ugyanakkora és
U<U,, ezért C>C,. A két kapacitds hanyadosa
— amely mennyiségileg adja meg, hogy mennyivel
nagyobb a kapacitds dielektrikummal rendelkezd
kondenzator esetében szemben azzal az esettel,
amikor a lemezek kozott levegs vagy vakuum van
— a dielektrikumra jellemzé érték, a neve relativ

dielektromos allandé, jele:

e

=i
A relativ dielektromos allandé értékét tehat
kapacitasméréssel viszonylag egyszerfien hataroz-
hatjuk meg. Pontos méréseknél iigyelniink kell a
veszteségek elkeriilésére és a kornyezettol torténd
elszigetelésre, és ilyen célra védbgyliriis kondenza-
tort alkalmazunk. A védbgylirlis kondenzitorral

torténé mérés leirdsat a kés6bbiek folyaman —
»A mérési eszkozok” fejezet alatt — részletesen
ismertetjiik.

A mérési eszkozok
A méréseket az alabbi eszkozokkel végeztiik :

1. Veszteségi tényez6 mérshid
Tesla gyartmany TY P BM 271

Frekvencia tartomdny ....... 0,1 — 30 MHz
Pontossdge sesasi s i s 419,
Kapacitds mérés tartomany ... 6 — 1000 pF
PONLOBBAE 1 il i e e =19,
Veszteségi ellendllas mérés-

tartainanph s iel e 1kQ2-—100 M2
Pontossags w5 8 080G +3%
2. Impedancia mérdhid
EMG gyartmany TYP. TT-3105
Impedancia abszolut értéke 1020—-1MQ
YAl iy A R D, e 0 — +90°

Frekvencia hatdr. .. .......... 20 Hz — 20 kHz

3. Schering hid
Az eszkozt hizilag allitottuk Ossze az aldbbi

egységekbdl
Szélessavi

oszcillator ... tip. TT—0204 EMG gyartmany
Erzékeny

cs6évoltmérd .. tip. TR—1201 EMG gyartmény
Ellendllasdekad tip. TR—904 EMG gyartmany
Kondenzator-

dekdd ....... tip. TR—9301 EMG gyartmany

Az érzékeny cs6voltmérs levélasztdsihoz 400
menetes 0,12 mm-es ferritmagos levalaszté transz-
formatort készitettiink. Atviteli sdv: 700 Hz—
120 kHz. Bemérése Rosenthal ellenallasbol és stirof-
lex kondenzitorb6l all6 parhuzamos kapesoldst
tg 6 és O ,,normalidkkal” tortént. ;

4. Q-méré6
Tip. ¥-9-5. Szovjet gydrtmany

Q mérés tartomany. . . .. 0—1200
Frekvencia tartomény .. 15—250 MHz
Kapacitds tartomany ...10—100 pF
BOontossag . ow.lve sme +10%

5. Veszteségmentes mérdkondenzator

Az eszkozt a Tanszék tervei alapjan az Egye-
tem miszerész miihelye készitette el.

A kondenzatorlapok 6 cm 4tmérdjii krémozott
rézlemezek. A felsé kondenzatorlap helyzete fiig-
goleges sikban csavarral szabalyozhaté. Az elekt-
romos bevetéseket a haztol polistirol gytirtivel szi-
geteltiik el, 1évén a polistirol jé frekvenciatiirs.

A miiszerek megvalasztasa

A széles frekvencia spektrumban tortént mé-
rések nem tették lehetévé az egy miiszerrel valéd
mérést. Csak fokozta a nehézséget, hogy 0-—209%,
kozotti nedvességtartalomban mértimk, s tudva-
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4. dbra

5. dbra

Jelmagyardzat: 1. Krémozott fémhdz. 2. Plexi szigeteld lap. 3. és 13.
Alsd és felsd zdrdlap, 4. Ldib. 5. Also — riigzitett — kondenzdtorlemez,
6. és 7. Polistiro] gyiird. 8. Alsd rogzitd csavar, 9. Kdbel kivezetés. 10.
Arnyékol6 kidbel csatlakozids. 11. Kabelkivezetést rogzitd csavar. 12.
Felsd kondenzatorlemez helyzetét szabdlyozd csavarfe]. 14. Felsd kon-
denzitorlemezt emeld keret. 15. Felsd zdardlapot rogzitd csavar, 16.
Felst kondenzdtorlemezt emeld rid rigzitd csavarja. 17, Felsd konden-
zatorlemezt emeld keret rogzitd csavarja. 18, Felsd kondenzdtor lemez.
19. és 22, Polistirol gyiri. 20. Plexi lap. 21, Fémlemez. 23. Fels(kon-
denzitorlemezt rigzitd csavar. 24. Kidbelkivezetés 25. Kdibelkivezetést
rogzitd csavar. 26. Arnyékold kdbel csatlakozds. 27. Vezetd rid

lev6, hogy a nedvességtartalom dontéen befolyé-
solja a fa elektromos jellemzdit. Ezen tényezdk és
a miiszerek méréshataranak figyelembevételével
harom csoport kialakitdsa latszott célszeriinek.
15—209%, nedvességtartalom tartomanyban:

(X

500 Hz—20 kHz kozott Impedanciamérével
mértiink. :

100 kHz—23 MHz kozott a Tesla veszteség-
tényez6 mérdt hasznaltuk.

25 MHz—80 MHz kozott az F-9-5 Q-mérdvel
mértiink.

12—159%, nedvességtartalom tartoményban:

1—20 kHz kozott az Impedanciamér6t hasz-
naltuk, :

20100 kHz kozott a Schering hiddal mér-
tik a jellemzdket, -

100 kHz—30 MHz kozott a Tesla veszteség-
tényezd mérdvel mértiink,

30 MHz—80 MHz kozott az E-9-5 Q-mérdvel
dolgoztunk.

0—129%, nedvességtartalom tartominyban:

3 kHz—100 kHz kozott a Schering hidat
hasznaltuk,

100 kHz—30 MHz kozott a Tesla veszteség-
tényezbvel mértiink,

30 MHz—80 MHz kozott az E-9-5 Q-mérGvel
dolgoztunk.

A mérést eredmények Fkiériékelésénél haszndlt
képletek ismertetése

1. Griitzmacher-tipust impedancia mérdhid!

a) tg 6=1tg (90°—q)

ahol @ a miiszeren leolvasott szog.

Vid I

6. dbra

— Ot
=0
A mérékondenzitor veszteségét parhuzamos

veszteségi ellendllassal helyettesitve, a kondenzator
admittancidja:

b) Er

Y= } zl-{-;iwC
R

N

e
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Ugyanez az érték a miiszeren mért Z és ¢ polar-
koordinatakbol:
_f:_l._._l—._—._l- e]’l' :l coS (P
Z e Z
ahol ¢ > 0.
A két kifejezés képzetes részének egyenlsé-
géb6l:

;'l sin
7 2

oC= % sin ¢
ebbol x;in %
= wZ

Az impedancia abszollit értékének mérése a
mérbkondenzitor egyik lemezének foldelésével tor-

0, értéke d fiiggvényében

ténik, ez pedig a foldkapacitas értékével eltér a

kondenzétor lemezei altal meghatarozott C; kapa-
citastol. Ezért irhato:
C=Ci+Cr
ebbdl
Ci=C —C¥F
Behelyettesitve ezt a kiinduldsi formuliba:
sing
_C—-Cp__ wZ F_ sintp_ Cr
Er Co o o Co & C()ZCO CD

C, értékét a mérSkondenzator lemezei egy-
méistél mért tévolsiginak (d) figgvényében az
alabbi téblézat tartalmazza.

- ‘ 3,2 3,1 3,0 2,9 2,8 2.7 ( 2,6 2.4 I 2,5
| = 3
W s 8,31 8,67 8,86 ’ 9,16 9,50 9,85 l 10,25 ] 10,5 11,0
l |
E-9—5 Q-méré

Cr értéke az RLCS hidon mért Cg+C, és a K és P-vel ]elolve, valamint az o=

esGkapacitdsmérén mért C, kiilonbségeként adé-
dik:

Cr=15,7 pF

Ezen adatokat behelyettesitve, az allandékat

2 af osszefiig-
‘gést figyelembe véve, a végs6 alak:

s,=K%i’ —P
K és P értékeit a d kondenzatorlemez téavol-
sag fiiggvényében az aldbbi tablizat tartalmazza

QS dnore s ane 3,2 3,1 3,0 2.9 ] O ! 2.6 2.5 [ 24
| ¥ -7_: i
K | | )
T ) § RS 1,92 1,86 1,80 1,74 \ 1,62 ; 1,56 1,50
‘ T = l
R S AR 1,89 1,83 1577 1 1,71 | .65 1,59 ’ 1,53 ‘ 1,47 l
I |

Schering hid:
a) A hidegyensuly feltételébdl:
10 tg d|=w- R, -0, - 104 =2 -1,5-102- C, - 10¢ =
=6,28 f*¥4.103.1,5-102-0C, - 10 =
=|9’4 .f[l-Hz] 'CII"F)I

b) A hidegyensily C.-re vonatkozé ossze-
figgése

R
C:t:C.\-' F_l:
Cy=1nF és R;=1500
esetiinkben Aan
O 17
[Cz]=1000pF ——= B10%EQ] ™| REGT

Tesla Q-mérd

a) :

2qtfoCoRy
Co=Cz—Cp

tg 6=

9. dbra
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C'p=1sldkapacitas,
C.=mért kapacitéas.
R, értéke a hidon mért R, értékbdl szamithaté

: Ry-Rp
Hm:_ 2

R(J'i‘RF'

R R‘H?

Ru__ E-_Rm

¢ _0 10 0= 0Or
Er—CU— C"
f= e
G —C,=0;

(' a miiszerrel mért két kapacitas kiillonbsége.
Orp=20,8 —C,=12 pF=
behelyettesitve

allandé

a)

Egyezik a Tesla képletével

b)
tg 6=K, - PAQ =K - AQ == I
' Oa:QIQQ (Cz—lQ Q

K,, C, és @, allandd értékei
it 33 35 i 38 50 8 80
Ry 3,52 3,21E 2,75| 4,92| 5,25| 4,92
O, 1838 I 7o | 61,8 | 94 95,3 | 88,4
Q, | 294 293 292 _ 239 227 225

|

(folytatjuk )




A gdzoletlen és gézolt biikk flirészaru

KRISZTIAN GYULANE
Faipari mérndk

I. Bevezetés

A korpuszbutorgyartas céljait szolgalé biikk
furészaru gézolésének sziikségessége régen vita-
tott kérdés a faiparban. A Faipari Kutato Intézet
korédbban — 1960-ban — kisérleteket végzett a
gozoletlen és a kiilonbozé fokozatokban go6zolt
biikk flrészaru fizikai és mechanikai tulajdon-
sagainak Osszehasonlitisa céljabdél. A kutatasi
eredmények az alabbiak voltak:

a) Térfogatsuly-vizsgalatnal torvényszer( val-
tozas nem volt kimutathato.

b) A nyomészilardsag valtozésa egyértelmi. A
g6zolt faanyag szilardsaga minden esetben
alacsonyabb értékli. A kiillonbség gyakorlati
szempontbol nem jelentos.

¢) A zsugorodas-dagadas-vetemedés vizsgdlata
soran nem volt kimutathato lényeges eltérés
a gbzolt, illetve gézoletlen faanyag kozoti.

d) A szinvaltozas a g6zolés id6tartamaval ara-
nyosan bekovetkezik.

Osszefoglalva: a laboratériumi kisérletek
azt mutattdk, hogy a bukkfa gdzolése a faanyag
. esztétikai értékét noveli, mas elényoket azonban
a jelenlegi gyakorlati paraméterek mellett (12—
48 6ra, 60—80°C) nem biztosit.

mechanikai megmunkalhatésigianak vizsgalati
eredményei

II. Ujabb kisérletek

1966-ban az intézet megvizsgalta, hogyan
lehetne a korabbi kutatasi eredményeket az ipar-
ban realizalni. E célbdl lizemi kisérletet folyta-
tott az egyik butorgyarban. A kisérlet keretében
a korpuszbutorok tomorfa alkatrészeit g6zolt és
gézoletlen biikk fdrészarubol készitették. Az
lizemi kisérlet a kovetkezd vizsgalatokra ter-
jedt ki:

a) A természetes szaradas alatt a gézolt és go6-
zoletlen faanyag nedvességtartalmanak val-
tozésa.

b) A gozolt és goézoletlen anyag viselkedése
mesterséges szaritas utan.

¢) Flrészarura, butoralkatrész-méretre és sza-
bad keretszerkezetre vonatkoztatott vete-
medésvizsgalat.

d) Hasitasi vizsgalat (repédékenység).

e) Mechanikai megmunkalas kézben elektro-
mos energiafelvétel vizsgalata.

f) Szerszéam-élkopas vizsgalat.

g) Szerkezeti osszeallitds terén jelentkezo eset-
leges kiilonbségek rogzitése, a készbutorok
mindsitése.
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n %1  Bikk fa. mesterseges szbritasa
22 1 — gozolt
4B mm - -~ gozoletlen
20
18
16
1%
25mm
4 N
10 . ~ \ ) \\
8 R e SR
12345
Szoritasi idd nopokbon
1. abra
Eredmények:
a) Természetes szaritasndl lényeges kiilonbség

b)

¢)

nem volt a g6zolt és goézoletlen flrészaru
nedvességtartalma kozott. Ugyanazon idé
alatt minden vastagsiagnal a gézoletlen fi-
részaru 1—29%p-kal alacsonyabb nedvességi
fokot ért el. .

A mesterséges szaritds hasonlé eredményre
vezetett. A célul kitzott végnedvesség
10%, volt. A kezdeti és elért nedvességtar-
talmi értékeket az 1. dbra szemlélteti. Az el-
térés 29/;-on beliil van. A széritas lefolyasa-
bél lathatd, hogy a g6zolt blikk azonos vég-
nedvességre torténé leszaritisa a széritasi
id6 meghosszabbitasat tételezi fel. Ez a ko-
zéps6 méretnél pl. 22 orat tesz ki.

Vetemedési vizsgalat. A vizsgalt faanyagok
nedvességtartalma minden esetben 109
volt. Flrészarunal a harom vastagsagi mé-
retbél ketténél a g6zolt anyag vetemedése

d)

e)

(1,60 m hosszii T léc) ugyancsak a g6zolt al-
katrész viselkedése kedvezébb. A keretszer-
kezetek esetében mindkét méretnél a g6zo-
letlen keret viselkedése ,nyugodtabb”. Az
eltérések mértéke 0,2—0,9 mm/fm.
Hasitdsi vizsgdlat. Rostirdnyban a g6zolet-
len, rostiranyra merélegesen a g6zolt anyag
szilardsagi értéke kedvezobb. Atlagértéket
tekintve a g6zolt anyagnak van nagyobb ha-
sitoszilardsaga.

Mechanikai megmunkdlds. A vizsgalt meg-
munkalasi médok a mechanikai megmunka-
las folyaméan az alabbiak voltak:

asztalos szalagftirész,

vastagséagi gyalugép,

asztali marogép.

A vizsgalt paraméter az elektromosenergia-
felhasznalds valtozéasa a g6zolt, illetve g6zo-
letlen faanyag feldolgozéasakor. A kapott ér-
tékeket az 1. tablazat tartalmazza.

Ha az egyes méréssorozatokat osszevetjiik,

Osszességében mindharom gépnél a g6zolt anyag-
ra adédik a magasabb energiafogyasztas. Az ér-
tékek alakulasat a 2. dbra is szemlélteti.

Kw

NG &Sy N

Elektromos energio felvetel

Szalogfiresz Marogep vast. gyalu
qozolt
g 3 0 goziletlen

Lo

I m
Meres: sorozalok

Inm

volt kisebb mértéku. Alkatrészt vizsgalva 2. dbra
1. tablazat
Elektromosenergia-felhaszndlis mechanikai megmunkélfisndl
Kiilonbség
Vizsgélatok Energiafogyasztéds a gbzoltre
vetitve
G626l (j@:letlcn
Vastagsdgi gyalugép Munkadarab mérete b ik k %
kW kW
1o XNErE8 BOTOZAL" .« oo s e e v iorhinstato o 1650 % 25 % 25 3,425 3,268 + 4,8
2 IO6LE8 BOLOZAL: oo v/ate aisiaisisinieeis 1650 X 45 X 12 2,273 2,055 +10,6
3. MErés SOToZat . v oivx cvivini v aiaa 1650 X 45 %10 1,919 1,937 —0,9
Marégép (T 1éc kezelés)
1. mérés sorozat .............. 1650 X 25 X 25 3,610 3,460 +4,3
2. mérés sorozat ............. — —_ 4,060 3,836 +5,8
3. mMérés sorozat . .....iiaesian (élmards) 1008 x 160 x 8 6,180 5,910 +4,3
Szalagfirész
1. anérés 8orozat ... awsise e 1650 % 25 x 25 3,493 3,210 18,8
2. A8 BOTOZAL: = v civiubiaicia s s arata 1690—48 5,716 5,380 +6,2
3. M6rés sorozat . ......veouann 1650—68 7,150 7,280 —1,8
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Az energiafelvétel-kiilonbség 4—11%, ko-
zott valtozik. Az energiakiilonbséget feltehetden
az aldbbi meggondolas indokolja:

Ha a rostiranyu hasitészilardsag nagyobb,
vagyis a rostirdnyd hasadas mérséklodik,
akkor a szerszamél el6tti hasaddas megmun-
kalaskor kisebb mérvi. Ez azt jelenti, hogy
az anyag a szerszaméllel gyakrabban keriil
kézvetlen kapesolatba, mert az un. eléhasi-
tast is a szerszamnak kell végeznie. Ez a fo-
lyamat eléggé egyenlétlentil megy végbe (1.
1. tablazat negativ kiilonbségeit), de alapja-
ban véve ez determindlja a megmunkdilas
paramétereit. A jelenség kovetkezménye él-
kopasban, magasabb energiafogyasztasban
jelentkezik.

Az elektromosenergia-fogyasztas vizsgala-
tainal kapott 4—10%-0s kiilonbség kisebb
energiafogysztoknal, mint szalagfiirész, kor-
flirész, maro- vagy vastagsagi gyalugép —
0,2—0,4 kW-ot jelenthet.

f) Szerszdmél-kopds wvizsgdlat. A vizsgalatot
azért iktattuk be, hogy a mar ismertetett
energiafelvételi értékeket méas szemszoghol
is ellendrizhessiik, illetve a feltételezett —
a hasitoszilardsag-energiafelvétel-élkopés
kozotti — osszefliggést mas vizsgalati mod-
szerrel is feltarjuk.

A vizsgdlatot asztali marégépen folytattuk
le. A szerszamrdl kisérlet elott és utan mikro-
fotot keészitettink. Ez szolgal a kopas-6sszeha-
sonlitas alapjaul (3., 4. abrak).

A mardkés anyaga: otvozetlen szerszam-
acél S, 70
Alkalmazott gépi el6tolas: e = 15 m/p

d

Fogasmélység: 4,7 mm

Szerszamsebesség: v 22.8 m/sec
Megmunkalt mennyiség
mindkét faanyagbol: 130 fm

A vizsgalat értékelésébol kitlinik, hogy a
g6zolt faanyag forgacsolasa nagyobb mértékben
veszi igénybe a szerszamot, mint a gézoletlen.
Az élkopas a gbzoletlen biikk marasakor kiméle-
tesebben kovetkezett be. Az élprofil gorbéje
egyenletesebb, mig a gézolt bilikk élmarasa soran
a ‘szerszamélen melyebb csorbulasok keletkez-
tek (4. abra). A kopas mindkét (a 3/a és 4/a dbrak
a g6zoletlen biikk, a 3/b és 4/b a gézolt bikk meg-

Maroszerszam . élkopasa

Kopas eldtt: et

tmm
q; j E

y Kopas wtan el

Kopas eltti el

Kopas utdnt el

3. abra

Haroke's oldalnézete

Kopas elot?

a, Kopas wtan” by

4. dbra

munkaldsa utani szerszameéleket &brazoljak)
esetben a szerszam kozéps6 részén a legnagyobb
mérv, ezt a részt abrazoljuk. Az élkopdssal egy-
idejlleg regisztraltuk az energiafelvételt is. A
kapott értékek egyrészt igazoljak a korabbi (1.
tablazat) megallapitasainkat, masrészt bizonyos
fokig alatamasztjak azt a feltevést, hogy a plasz-
tikusabb faanyagban kisebb mérvii eléhasadés
jon létre a szerszamél el6tt. Az energiafelvétel
ui. ennél a mérésnél is 4,32%/,-kal kevesebb volt
a go6zoletlen anyag esetében (a g6zolthdz viszo-
nyitva). Az oldalnézetben készitett foton az él-
kopés tényleges értéke, illetve a két szerszamél
radiuszanak kiilonbsége lathaté (4. abra).

Az eltérés oldalnézetben mintegy 0,02 mm.
Jobb mindéségli, 6tvozott szerszamacélbol gyar-
tott szerszdmoknadl nyilvanvalo kisebb mérvii ko-
pas lenne észlelhet6. Mi azonban szidndékosan
valasztottunk magas széntartalmu anyagot, hogy
kevesebb kisérlettel jussunk eredményhez, ezért
alkalmaztunk viszonylag nagy fogasmélységet
is. Igy a kopéas max. mértéke fehér biikk marasa
utan 0,098 mm, g6ézolt bikk marasa utan 0,135
mm; kiilonbség 0,037 mm. A kiilonbség mértéke
ebben az esetben relativ, éppen a szerszamacél
mindésége miatt. A hangsuly a megéllapithaté kii-
lonbség tényén van.

A maréogépen folytatott vizsgalat eredmé-
nyeként tehat azt kaptuk, hogy a gézoletlen
anyag forgdcsolasa kevesebb energiafelvétellel
és kisebb mérvi szerszamkopdssal jar.

II1. Osszefoglalis

A vizsgdlatok eredményeit Gsszegezve meg-
allapithato, hogy a fiziko-mechanikai tulajdon-
sagok terén észlelhet6 kiilonbségek nagysagren-
dileg a legtobb esetben oly csekélyek, hogy gya-
korlatilag elhanyagolhatok. Kivétel az energia-
felvétel csokkenése a gozoletlen anyagnal, mely
feltétlen pozitivumot jelent, s mely Osszefiiggés-
ben van a szerszamkopas mértékével.

A go6zoléssel elérheté szinvaltozas az, ami
miatt indokolt lenne a g6zolés. Ez azonban a fen-
tiek ismeretében tul koltséges eljarasnak bizo-
nyul. Ma mar a butorok nagy részét natur szin-
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ben készitik, a pacolt butorokhoz pedig amugy is
szinezni kell a témorfa alkatrészeket.

Favédelmi vonatkozasban nem jelent elényt
a gozolés. Korabbi intézeti vizsgalatok eredmeé-
nyei alapjan a gozolt biikk sokkal kisebb mérték-
ben tanusit ellendlléképességet a kiilénbozé
mikroorganizmusokkal szemben, mint az azonos
viszonyoknak kitett gézbletlen anyag. A fa bel-
sejében esetleg meglevé rovarkarositok a mes-
terséges szaritasnal alkalmazott hémérsékleten
elpusztulnak. .

A szerkezeti Osszeépitésre, a feliiletkezelés

mindségére (g. pont) alakallanddsagara, kész bu-

Faipar XVI. évf. (1966), 10. sz.

torok mindségének ellenérzésére vonatkozd — a
Faipari Minéségellen6rz6 Intézet &ltal osszealli-
tott — szakvélemény pozitiv.

A g6zblés elhagyasa megtakaritast jelent az
alapanyagiparban. Az alkatrészek szinezési klt-
sége a gozolési koltségnek csak egy kis hanyadat
teheti ki, és a g6z61és elhagyasa csak koltségesok-
kenést eredményezhet.

Végeredményben tehat nem indokolt a kor-
puszbutor gyartasangl felhasznélasra keriils
biikk flrészaru gézolése. A g6zolés nem biztosit
olyan elényoket, melyek kedvéért ezt a koltsé-
ges eljarast érdemes lenne fenntartani.



SsUMEGHY GABOR
miiszaki fejlesztési osztilyvezetd

iparban

A 2026-0s Korm. sz. rendelet, mely a nép-
gazdasagi szintl fatakarékossaggal kapcsolatos;
1966. évben és az elkovetkezd években alapve-
‘t6éen meghatarozza az épiiletasztalos-ipar mu-
szaki-, muiszaki-fejlesztési feladatait.

1966 els6 félévében — ebbdl eredéen — ki-
emelt szerep jutott azoknak a kezdeményezések-
nek, melyek a fatakarékossigi célkitlizések és
feladatok helyes irdnyat voltak hivatva megha-
tarozni. _ '

A rendelet megjelenését kovetéen a gyors
‘kezdeményezések megtételében a Faipari Tudo-
manyos Egyesiilet elol jart. Az egyestilet M-
szaki Tudomdanyos Bizottsdga mar 1965. év vé-
gén megkezdte — egy, a faipar teljes keresztmet-
szetét atfogd — ankét elGkészitését és biztosi-
totta ez év janudrban egy egésznapos ankét si-
keres lebonyolitasat. Az ankét tisztdzta a faipar
tertiletén a faval valé gazdalkodas jelenlegi hely-
zetét és egyben hatarozatokat hozott a faval vald
takarékossag miszaki kérdéseit illetéen. A hata-
rozatokban az is szerepelt, hogy a fatakarékossag
muszaki kérdéseit szlikséges a legjobb iizemi
szakemberek bevonésaval iparaganként — tar-
sadalmi szinten — megvitatni és ezzel el kell
segiteni az ipar leghatékonyabb fatakarékossagi
intézkedéseinek kialakitasat.

A FATE Epiiletasztalos-ipari Szakosztalya a
kezdeményezést magiéva tette, a sziikséges
teendGket a szakosztaly vezet6sége megtargyalta
és a fatakarékossag célkitlizéseinek megvitatasa
céljabol iparédgi el6adas és ankét megtartasat ha-
tarozta el. Az Epiiletasztalos-ipari és Faipari
Vallalat kozpontjaban julius 20-an megtartott
ankéton Szvetké Ndndor, a ferencvéarosi gyar
igazgatojanak elbadasat vita kovette, melyen a
vallalat vezet6 szakemberei kifejtették néze-
teiket.

Cseh Lajos elvtars, a vallalat miszaki igaz-
gatoja, a vallalat 4dllaspontjat muliszaki és kozgaz-
dasagi szempontbdl egyarant kifejtette és egy-

Faanyagtakarékosségi ankét az épiiletasztalos-

ben elismeréssel nyilatkozott a FATE eredmé-
nyes kezdeményezésérél. Az el6adas és a hozza-
szolasok lehetévé tették az épiiletasztalos-ipar
fatakarékossagi célkitiizéseinek és legslirgésebb
tennivaléinak megjellését, illetve meghataro-
zasat.

A tovabbiakban az épiiletasztalos-ipar fel-
adatait mindarra a munkara tdmaszkodva kiva-
nom — a fatakarékossiag vonatkozasdban — 6sz-
szefoglalni, melyet az épliletasztalos-ipar szak-
emberei a 2026-os kormanyhatarozat végrehaj-
tasa érdekében tarsadalmi dton végeztek.

Az épuletasztalos-ipar helyzetét a fatakaré-
kossag terén alapvetéen az a kiinduld tényez6
hatérozza meg, hogy nagy volumenben gyéartott
termékeinek alapanyaga jelenleg donté mennyi-
ségben import feny6 flrészaru. Az épiiletaszta-
los-ipari nagyvéllalat feny6ftrészaru-felhaszna-
lasa 1960. évtél évenként atlagosan 8%/y-kal emel-
kedell és 1967. évben varhatéan megkozeliti a
120 000 m?-t. Az épitésiigyi tarcan beliil az épii-
letasztalos-ipari termékek eldallitasara felhasz-
nédlt fenyo flirészaru osszvolumene 1967. évben
el fogja érni a 160 000 m3-t.

Az ankét kozponti el6adasanak szamadatai-
bol kitlint, hogy az utébbi években az épiiletasz-
talos-ipar termeékeivel szemben tamasztott nép-
gazdasagi igény mennyiségi névekedésével szin-
te egyenes aranyban noétt a fafelhasznalas, tehat
a fahelyettesités mértéke nem volt kielégité.

Az orszagos épitdipari célkitlizésekbél ere-
déen termékeinkkel szemben tamasztott meny-
nyiségi igény jelentés novekedésével kell sza-
molnunk az elkovetkezend6 években. Fahelyet-
tesités nélkiil azonban a fafelhasznalas noveke-
dése a népgazdasagra rendkiviili import-terhet
rona, hiszen ez esetben az épiiletasztalos-ipar
feny6 flirészaru-igénye 1980-ra 428 000 m3-re
emelkedne.

A jelenlegi helyzet vilagos kiértékelését
segitik el6 azok a mutatészamok is, melyek jel-
lemzéek a feldolgozott favolumen megmunka-
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las-technolégiai kortlményeire. Jelenlegi szer-
kezeteink gyartasa rendkivil magas forgécsolasi
veszteségek mellett torténik. Az eépiiletasztalos-
ipar flreészarura vetitett megmunkildsi anyag-
veszbesége 30—35%,. Tehat feldolgozott 100 000
m? flirészarubél 30—35 000 m? elforgdcsolodik.
A faanyag-kihasznalast komplex mdédon vizsgal-
va, az Osszkép még rosszabb, mert a flreszaru
€léallitasa atlag 40%,-os anyagveszteség mellett
torténik. Ezt figyelembe véve, jelenleg a kivite-
lezett lakasokba — nyilaszaro szerkezetek for-
majaban — az erdében kitermelt fanak csak
mintegy 35%-a épiil be. Az erdében kitermelt
favolumenhez viszonyitott beépitett fatérfogat
mint komplex mutatészam. vizsgalata az épiilet-
asztalos-iparban kiilonos jelentéséggel bir, mert
mind a sajtolassal el6allitott, korszeri ‘fapotlo

anyagok részaranyanak novelését, mind a forga-

«csoldsi veszteségek csokkenését egyarant vissza-
tlikrozi.

Az épliletasztalos-ipar késébb vazolt gyar-
tasi strukturajanak kielemzése biztositotta a leg-
fontosabb végrehajtandé feladatokban az egysé-
gesnek mondhaté allasfoglaléds kialakitdsat. Ezek
a kovetkezok:

1. Az épliletasztalos-iparban végrehajtando
fatakarékossdgi intézkedéseket és az ezzel kap-
csolatos fejlesztési munkat elsésorban az alap-
anyaggyarto- és feldolgozé ipar szoros ©Ossz-
hangjara kell alapozni. A leghatékonyabb fata-
karékossagi intézkedések csak a komplex fafel-
hasznalas csokkentésének utjan érheték el.

2. Fokozni kell az iparagi gyartmany-konst-
rukeciés munka hatékonysagat, olyan j terméke-
ket kell tervezni, melyekben maximadlis mérték-
ben helyet kapnak az 1j, korszerli fapotlo anya-
gok és csokken a hagyomdanyos anyagok meg-
munkalasi vesztesége.

Veleményem szerint e legfontosabb kérdés-
komplexum vetette fel az ankét soran a legtobb
megoldando részfeladatot. Kilonos sullyal je-
lentkeztek a hazai viszonylatban mar gyartott
fapotlo anyagok szerkezeteinkbe torténd beépit-
hetéségének miszaki problémai. A létesitmeé-
nyekbe, lakasokba beépitett szerkezetek szinte
kivétel nélkiil tag hatarok ko6zott mozgo és ismé-
telt klimatikus valtozasoknak vannak kitéve és
-ezen keresztil a szerkezeti elemeknek tobb-ke-
vesebb meértékig kell a 1égnedvesség és eseten-
ként a csapo esé hatasanak ellenallni. A szakem-
berek kétséget kizardan tisztaztdk, hogy szerke-
zeteinkben egyes alkatrészek fapotlé anyagok-
kal valo felvaltasara maris megvan a lehet6ség,
de a kiterjedt helyettesitésnek technologiai jel-
legli akadalyai még jorészt fennallnak. Ez, els6-
sorban a természetes fa és fap6tlo anyagok tulaj-
donsagainak alapvetd eltérésére vezethetd visz-
sza. Mig a természetes fa a felnedvesedést kovetd
kiszaradas utan felveszi eredeti méreteit, addig
a fapotlo anyagoknal a nedvesség hatasara beko-
vetkezett méretnovekedés a kiszadradas utan ma-
radandé. Az un. kiilsé nyilaszaré szerkezetek és
magas relativ nedvességtartalomnak kitett egyes
konyhabutorok fabol készitett alkatrészeit fa-

po6tlé anyagokkal helyettesiteni, csak megfele-
l6en kidolgozott, tartos nedvességvédelmet ered-
ményezé technolégidk alkalmazasa mellett le-
hetséges. E védelmi technolégidk kidolgozasanak
és vizsgalati ellenérzésének hidnyéban, jelen id6-
szakban nines igazolva, hogy a szerkezeteinkbe
beépitett fapotlé anyagok képesek-e — a termé-
szetes fahoz hasonléan — tobb évtizedekig el-
lendllni a falnedvességnek vagy egyéb formaban
jelentkez6 nedvesség behatdsanak. A jelenleg ér-
vényben levé épitési el6irdsok és kiviteli sza-
balyzat megvaltoztatdsdhoz e technologidk ki-
dolgozasa slirgetéen sziikséges.

A nedvességvédelmi technolégidk alkalma-
zasat kovetelbleg sziikségessé teszik a nyilaszaro
szerkezetek kiszallitasdnak, tarolasianak és be-
épitésének jelenleg fennallé koriilményei is.

Osszefoglalva, tehat az épliletasztalos-ipar
termékeinek nagy részénél a természetes fa al-
katrészek fapotlé anyaggal torténd egyszerd fel-
valtasarol nem beszélhetiink, altalanos elterjesz-
tésiik modja a helyettesités, mely minden eset-
ben célszertien kidolgozott technoldgia egyidejii
alkalmazasa mellett lehetséges. E téren nem
hagyhatok figyelmen kiviil a kozgazdasagi szem-
pontok sem.

Az épliletasztalos-iparban végrehajtandé
fatakarékossagi intézkedések miiszaki kérdései-
nek vitdja kapesan nem hagyhaté figyelmen ki-
vil az a komplexum, mely a faanyag kezelési,
kihozatali és a szerkezetek élettartamat novel6
miuiszaki intézkedésekkel kapcsolatos. Ezek rovi-
den osszefoglalva a kovetkezék:

1. Szervezettebbé és litemessé kell tenni az
lizemek részére torténé fenyd flirészaru
szallitasat, mert csak ez biztositja a telep-
helyen beliil a beérkezé aru szakszerii keze-
1ését.

Szigoritani és folyamatosan ellenérizni kell
a tarolasi eldirasokat.

2. A kihozatali mutaték javitasaval, a hul-
ladekanyagok gazdasagos feldolgozasaval
kapcsolatos hatékony miiszaki-szervezési
intézkedések elofeltétele a kozponti anyag-
telep és alkatrészgyarté telep létrehozasa

3. Uj, magas szinvonalon mechanizalt szaba-

szati technolégiat kell bevezetni, melynek
alapelve a faanyag minéségének javitasa, a
fahibdk alkatrészmérettél fliggetlen kiva-
gasa és az egészséges részek automatizalt
Ujraegyesitése ragasztassal.
E technologia telepitése csak a 30 000 m?/év
vagy e feletti felhaszndlast biztosité lizem-
ben, vagy kozponti alkatrészgyartéd telepen
indokolt és gazdasagos.

4. Ki kell kisérletezni és felhaszndldsi techno-
nak, melyek szerkezeteink élettartamat no-
velik és hosszu idére védelmet nyujtanak a
faronté gombak és.egyéb kartevik ellen.
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Nem lenne teljes az éptiletasztalos-ipar fa-
takarékossaganak muszaki kérdéseit elemz6 6sz-
szefoglald, ha kiilon nem emelnénk ki a hulla-
dékfeldolgozas kérdését. Az ankét résztvevsi al-
last foglaltak a hulladékok vertikalis szervezet-

"ben torténé feldolgozasidban olyan mértékig,

hogy az a népgazdasagi nagyberuhazasok hulla-
dékigényének maximalis kielégitésén tulmenéen
jelentkez6 hulladékok helyi feldolgozasat bizto-
sitsa és az eléallitott félkésztermék a profilter-
mékben fahelyettesité anyagként felhasznalhatd
legyen. E célkittizést alapvetéen helyesnek kell
értékelnlink, mert az épiiletasztalos-lizemekben

ma is igen jelentés mennyiségben tartunk nyil-
vén gazdasagosan fel nem hasznalt, folyamato-
san keletkez6 hulladékokat.

Ha figyelembe vessziik az épiiletasztalos-
ipari nagyvallalat mutszaki igazgatéjanak az an-
kéton elhangzott allasfoglalasat, melyben a fa-
takarékossdg elokészitésével kapesolatos intéz-
kedések tovabbi . megtételét jelentette be, ugy
megvan a biztositék arra, hogy a 2026-os kor-—
manyhatarozat végrehajtasa érdekében végzett
tarsadalmi munka népgazdasigi eredményekben
rovidesen kifejezésre jut.
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A forgacslapgyartas egyik leglényegesebb
technolégiai miivelete a forgacsnak a kotéanyag-
gal tortén6 keverése, a kotéanyag-felhordas.
Mind a kiilfoldi szakirodalom, mind a hazai ta-
pasztalatok azt mutatjak, hogy a migyantat a
forgécslapgyartdsban nem hasznaljuk ki optimé-
lisan. Az uzemi tapasztalatok arra engednek ko-
vetkeztetni, hogy a felhasznalt kotéanyag-
mennyiség tovabb csokkentheté anélkiil, hogy a
forgacslap fiziko-mechanikai tulajdonsagai 1é-
nyegesen romlananak, vagy éppen azonos mu-
gyanta-felhasznalas mellett a forgéacslap jellem-
z6it javithatjuk. A miigyanta-felhasznalds kér-
dése nemcsak a forgacslapok fiziko-mechanikai
tulajdonsagai miatt lényeges, hanem az elé4lli-
téasi koltségben is fontos szerepet jatszik, hiszen
a forgéacslap onkoltségének jelentés hanyadat te-
szi ki a migyantakoltség. Irodalmi adatok sze-
rint kiilfoldon a két6anyag-koltség az eléallitas-
hoz sziikséges 0sszkoltség 16—199/,-4t teszi ki.

A Nyugatmagyarorszagi Flrészeknél 1 m?3
forgdcslap onkoltségi aranak mintegy 20,5%p-at
adja a migyantakoltség.

Erdekes megfigyelniink azt is, hogy maga-
nak a kotéanyagnak, tovabba a forgacslap kész-
terméknek is az ellen6rzé és vizsgéalati médsze-
rei mér szinte tokéletesen kialakultak, azokat
szabvany-elGirasok meghatarozzak. Azonban a
kotéanyag-felhordas ellenérzé médszerei korant-
sem tisztazottak, nincsenek kialakulva. Példiul
nem tudjuk pontosan meghatéarozni, hogy a for-
géacsszemesékre felhordott mligyanta miként osz-
lik el az egyes forgécsok feliiletén, hogy az egyes
forgécsfrakciok miként részesednek a forgacs-
halmazra felhordott ésszes gyant4bél, nincs ki-
alakult modszer annak meghatarozasara sem,
hogy a kot6anyag-oldat egyes komponensei mi-
lyen mértékben hatolnak a forgacsszemesék bel-
sejébe és ez mennyire befolyasolja a forgacslap
szilardsagképzését.

Léthatjuk, hogy a kétéanyag-felhordas kér-
désének felvetése nem indokolatlan, azzal érde-
mes foglalkozni, hiszen komoly kihat4sai vannak
az onkoltség és a lapmindség alakulasara.

Kotbéanyag-felhordas a forgacslapgyartasban
szekunder-levegds porlasztok segitségével

A forgéacslapgyarté lizemekben mielétt a
miugyantat a forgacsra felhordanank, apr6 csep-
pecskékre kell porlasztanunk. Tehat a koto-
anyag-felhordasnak két féazisat kell megkiilon-
boztetnlink; a miigyanta porlasztasat és a for-
gécsfeliileten torténd egyenletes eloszlatasat.

A porlasztis és az egyenletes gyantaeloszlas hatasa
a forgacslap tulajdonsigaira

Forgacslapgyartasban akkor érjiik el a ma-
ximalis ragasztasi szilardsagot, ha a forgacsszem-
csék feliiletét egyenletes, osszefliggdé kotéanyag-
hartyaval, gyantafilmmel vonjuk be. Ezt a gya-
korlatban azonban nem tudjuk megvalésitani,
hiszen hatart szabnak a felhordott kotéanyag-
mennyiségnek a gazdasagossidgi szempontok és
a lehetséges technikai megoldasok.

Forgacskeverésnél tehat arra kell toreked-
nink, hogy a felhordand6 miigyantat megfelelé
mértékben szétporlasszuk és az igy kapott gyan-
tacseppecskéket a forgacsfeliiletre egyenletesen
oszlassuk el.

A muigyanta porlasztdsdnal kiilonds gond-
dal kell eljarnunk, ugyanis a gyartandé forgécs-
lap tulajdonsagaira magymértékben hat a por-
lasztés foka, azaz a gyantacseppecskék nagy-
séga (1. abra).

Az l-es dbra azt mutatja, hogy a porlasztas
fokatol (kozepes cseppatmérdk alapjan ) milyen
mértékben fligg a forgacslap lapleemel6 — il-
letve huzoészilardsaga, azaz a ragasztési szilard-
sag. A két gorbe futasa szinte parhuzamos, mely
egyértelmiien azt mutatja, hogy a kézepes csepp-
atmérék novekedésével a ragasztasi szilardsag
értékei erésen romlanak. Igy 60—100 um atmé-
rok esetén nem kapunk megfelel6 kotést. Ugyan—
akkor azt is megfigyelhetjiik, hogy 35 um-nal ki-
sebb cseppatmérck esetén a szilardsagnovekedés
mar jelentéktelen. Tehat optimdlis a porlasztas
meértéke, ha a cseppatmérck atlagos értékei 35—
60 um ko6zé esnek.

A porlasztis mellett rendkiviil fontos szerep
jut a porlasztott cseppecskéknek a forgacsfeliile-
ten valé egyenletes elosztdsanak is. Adott nagy-
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1. dbra. Forgdcslap huzdészildrdsdga és lapleemeld-szi-

lardsdga, a porlasztott gyanta kozepes cseppdtméroinek

fliggvényében

sagu gyantacseppecskéknek a forgacsfeliileten
tortené egyenletes elosztasanak mértékszama-
ként Meinecke meghatarozta i-értékét. Meinecke
meghatdrozasa szerint az eloszlas egyenletessé-
gének novelésével novekedik A értéke. Az egyen-
letes gyantaeloszlas és a forgacslap ragasztasi
szilardsaga kozott ugyancsak szoros az osszefiig-
gés (2. dbra). :

A 2. dbra diagramjainak futdsabol lathatjuk,
hogy mindkét szildrdsagi érték emelkedik az
egyenletesebb kotéanyageloszldssal. Altaldban
egyenletesebb a kotanyag elosztasa akkor, ha a
keverés idotartama novekszik, ha a porlasztofe-
liiletet noveljiik, valamint akkor, ha minél na-
gyobb sebességgel vezetjiik at a forgacsot a por-
lasztétéren. — Ugyanakkor nagyobb fajlagos for-
géacstelilet esetén és tulsdgosan nagymennyisé-
gl forgacs egyideji keverése esetén nehezebb
megfelel6 egyenletességli gyantaelosztast elér-
niink.

A keérdessel gyakorlati vonatkozasban is so-
kat foglalkoznak a szakemberek és altalanos vé-
lemény — az irodalom szerint —, hogy a keveré-
gépek rendszerint tul vannak terhelve, tulsago-
san nagy a porlasztok leterheltsége és ezek kovet-
keztében a kiotéanyagfelhordas is sok kivanniva-
16t von maga utan.
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2. dbra. Forgdcslap hizoszildrdsaga és lapleemelo-szi-

ldrdsdga a feliiletre felhordott migyanta eloszlatdsdnak
egyenletessége fiiggvényében

LN  porlasztdtu

I

Jzekunaér-.!ewe_qés mgyania-
poriaszio

3. dbra. Szekunder-levegds porlasztofej
A kovetkezokben vizsgaljuk meg kozelebbrdl a porlasztas és
kiétGanyageloszlatds korlilményeit, valamint azok szabilyozdsi
lehetdségeit a szoban forgd porlasztofejneél.

A miugyanta porlasztdsdhoz altaldban kii-
lonféle porlasztofejeket hasznalnak. Talan legel-
terjedtebbek az un. szekunder-levegds porlaszto-
fejek, melyeket a Nyugatmagyarorszagi Fuiré-
szek Forgacslaplizemében is alkalmaznak (3.
abra).

Porlaszto beaillitasa

Az attanulmanyozott irodalomban leirt ki-
sérletek arrol tandskodnak, hogy a porlaszté-
kupak allitasaval kililonosebb valtozast sem az
idéegység alatt a porlasztén 4athaladé gyanta-
mennyiséghben, sem a porlasztasi kipban nem
tapasztaltak. A td allitasakor viszont valtozott a
porlaszton athalado gyantamennyiség. Meégpedig
ha egy adott, als6 allasbol kiilénb6z6 koriilesava-
rasi értékekkel emeljik a tiit, aranyosan névek-
szik a porlaszton idéegység alatt dthaladé meny-
nyiség (4. abra).
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4, abra. Porlasztofejenként dthaladoé mennyiségek vdl-
tozdsa kilonbdzé tddlldsokndl, illetve folyadéknyomd-
sokndl
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A 4. abrabol azt is leolvashatjuk, hogy adott
tallas mellett emelkedé folyadéknyomasokkal
egyenes aranyban novekszik a porlaszton id6-
egység alatt athaladé miigyantamennyiség is.

Porlaszié levegé nyomasa 7

A kisérletek azt mutatjak, hogy a porlasz-
tokba vezetett levegé nyomésatél nagymérték-
ben fligg a porlaszton idéegység alatt ataramlo
kotéanyag-mennyiség. Az 1. tablazat adatai ezt
a megallapitast bizonyitjak. Lathato, hogy adott
folyadéknyomas esetén a porlaszt6 levegé nyo-
masdnak novekedésével a porlasztéfejen atha-
lad6 folyadék-, azaz gyantamennyiségek csok-
kennek (1. tdblazat). -

A kutatok foglalkoztak annak megallapita-
saval is, hogy a porlaszté levegé nyomasanak

1. tablazat

Folyadék Porlaszté levegd nyomédsa, at.
nyomasa,

3 80 1 2 3 4

0,6 370 360 340 280

0,8 450 430 420 370

1,0 540 540 480 440 '

1,2 610 620 570 530

(A tabldzatban szereplt adatok g/perc-ben mutat-
jdk a porlasztéfejenként dthaladé gyantamennyisége-
ket.) .

oy
¢
]

1. kép. Porlasztasi képek a porlasztd levegé nyomasanak fiiggvényében. Porlasztéfejen dthaladé gyantameny-

valtozasa kihatassal van-e a porlasztds mérté-
kére és az eloszlatds egyenletességére. A vizsga-
latokat 400 g/p athalad6 miigyantamennyiség
esetén végezték el. Az 1. kép egyes felvételei mu-
tatjak érzékelhetden a kiilonbségeket. Valtoztat-
tak a zarokupak allasat, valamint a porlaszté le-
vegb nyomasat. A porlasztdas mindségét a novek-
v6 levegényomasok mellett vizsgalva azt tapasz-
talhatjuk, hogy mint azt a Troetsch altal kimu-
tatott osszefliggések is igazoljadk, a porlasztéas
mindsége a levegb és a migyanta kozti relativ se-
besség négyzetével ardnyosan javul. Ugyanak-
kor azt is meg kell allapitani, hogy tulsagosan
magas levegényomds esetén a porlasztoteret
nagy sebességgel attoré gyantacseppecskék a be-
vonando¢ feliilettel iitkozve masodlagos csepp-
képzédésre hajlamosak. Megfigyelhet6 az is,
hogy a levegbényomas névelésével a porlasztasi
kozpont tulsdgosan tomény lesz, azaz a porlasz-
tofej hatasos porlasztofeliilete sziikiil. Ez utébbi
tényez0k pedig magukkal hozzdk azt a tényt,
E(’)ggr a kotéanyageloszlas egyenetlenebb lesz (1.
ép)-

A fentiek alapjan tehat kimondhatjuk, hogy
a porlaszt6 levegé nyomaséat nem ajanlatos 3 at
folé emelni, s6t a gyakorlatban a 2—2,5 at opti-
maélis értéknek tekintend6.

Itt kell taldn megjegyeznink azt is, hogy az
egyenletes gyantaeloszldas magymértékben fligg
attol is, hogy a porlasztofej milyen tavolsdgban
van a gyantazandé feliilett6l. Irodalmi adatok
szerint ha a tavolsagot 300 mm-rél 400 mm-re,
illetve 600 mm-re emeljiik, jobb gyantaeloszlast
érhetiink el.

nyiség 400 g/p ‘
M 1,5 :1; Levegdbnyomasok: 1; 2; és 5 at
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'2. kép Porlasztdsi képek a porlasztonként dthaladé migyantamennyiség fliggvényében. Porlaszté levegd nyo-
mdsa 2 at. M 10 : 1 :
(Az egyes sorokban levé Képek a porlasztasi centrumtol kiilénbozs tdvolsdgban kivett mintakat mutatjak)

Porlasztonként dthalade mennyiségek

A porlasztds minéségét a miigyantanak a
forgacsfeliileten valo egyenletes eloszlatasat eré-
sen befolyasolja az, hogy porlasztéfejenként id6-
egység alatt mennyi kétéanyag aramlik at.

Amikor a porlasztasi képeket vizsgaljuk, azt
talaljuk, hogy emelked6, athaladé mennyiségek-
kel parhuzamosan novekszik a 100 pm-ndal na-
gyobb a4tmér6ji cseppecskék szama (2. kép).

Mig novekszik a nagyobb atméréji csep-
pecskék szama, ugyancsak novekszik a kis_atmé-
réji gyantacseppek szama is. Ezt a képen nem
tudjuk tokéletesen kivenni, de lathato, hogy a
porlasztasi kézépponttol tavolodva, novekvo at-
halado gyantamennyiségek esetén a kis atmérdji
cseppek szédma is novekszik. Az arany azonban,

ha nem is tilsdgosan er6sen, de a nagyobb csep-
pek felé tolodik el. Igy, ha a kbzepes cseppatmé-
roket az athaladé mennyiségek fliggvényében
grafikonon &brazoljuk, azt taldljuk, hogy a ko-
zepes cseppatmérdk az athaladé gyantamennyi-
ségek novelésével kisebb mértékben emelkednek
(5. abra).

Vizsgaljuk meg ezek utan azt is, hogy mi-
ként mutatkozik meg a névekvé gyantamennyi-
ségek hatasa az eloszlatis egyenletességében
(6. abra).

A grafikon gorbéit tanulmanyozva azt ta-
pasztaljuk, hogy a porlasztasi ktipon beliil annal
egyenetlenebb a gyantaeloszlds, minél inkabb
noveljiikk az athaladé mennyiségeket. Azaz, ha a
porlasztéfejeken athaladé gyantamennyiségek
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7. dbra. Forgadcslap hajlitoszilardsdaganak vdltozdsa a
porlasztofejeken idéegység alatt dthaladd gyantameny-
nyiségek fiiggvényében

novekednek, novekszik a gyantaeloszlatas egye-
netlensége is. Legegyenletesebb 100 g/p athaladé
mennyiségek esetén. A széban forgé mennyiség-
novelés tehat a forgacs-gyantakeverés egyenet-
lenségeit is eléidézi, illetve noveli.

A porlasztofejenkent athaladé gyantameny-
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3. abra. Forgacslap lapleemelé-szilardsdgdnak vdltozdsa
a porlasztofejeken iddegység alatt dthaladé gyanta-
mennyiségek filiggvényében

nyiség nodvekedésével kapcsolatos egyenetlen
gyantaeloszlas jelentkezik a forgdeslapok fiziko-
mechanikai tulajdonsagaiban is (7. abra).

A 7. dbra gorbéjének futasat figyelve lathat-
juk, hogy a forgacslapok hajlitészildrdsaga csok-
ken akkor, ha a porlasztokon id6egység alatt at-
haladé koétéanyag-mennyiségeket noveljik. Ez
a szilardsidgesokkenés azonban nem tulsdgosan
nagy mertékd.

Sokkal erételjesebb a lapleemeldszilardsag
csokkenése novekvé athaladé gyantamennyisé-
gek esetén, melyrél a koordinata-rendszerben
abrazolt osszefliggés tanuskodik (8. dbra).

A felhasznalt irodalomban kozolt adatok
szerint a kutatok a vizfelvétel és vastagsagi da-
gadas értékeiben kiilondsebb valtozast nem ta-
laltak a novekvé gyantamennyiségek esetén.
Azonban csupan 2 6ras aztatast végeztek, mely
nem adhat minden esetben megkiilonboztethet6
eltérést.

Eredmények a gyakerlat szamara

1. A porlaszt6 levegd nyomésaval kapesola-
tosan elmondhatjuk, hogy a vizsgalat targyava
tett szekunder-levegés miigyantaporlaszté ese-
tében névekvé levegényomassal javul a porlasz-
tas mértéke, de a gyantaeloszlatas egyenetlenebb
lesz. Ezek alapjan feltétlentil be kell tartani a
2—3 at kozé es6 levegébnyomasi értéket.

2. A porlasztofejenként idéegység alatt at-
halad6 miigyantamennyiségek novekedésével a
porlasztids mértéke kissé romlik, az eloszlatas
(azaz a gyantafelhord4s) viszont nagyobb mér-
tékben egyenetlenné valik. Legjobb az eloszla-
tés, legegyenletesebb a gyantafelhordas 100 g/p
porlasztonként Athaladé mennyiségek esetén,
azonban a gyakoriva valé poriasztédugulds el-
kertilése végett célszerl porlaszténkénti 200 g/p
dthalad6 miigyantamennyiségekkel dolgozni.

Ezeket a szempontokat hazai vonatkozasban
is célszer(i betartani, ugyanis a jelenlegi beren-
dezéseknél az optimélis értékek nincsenek biz-
tositva.

Megjegyzés: a tanulmanyt Eberhardt Kehr,
Karl-Heinz Macht és Gottfried Riehl mun-
kajanak, kutatasainak alapjan allitottam
dssze, mely kutatdsokrol a Holztechnologie
c. lapban adték ki kézleményeiket.
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Hazai gyartasa farostiemezek mechanikai

DR. PETRI LASZLO

megmunkalasa

(A Faipari Kutatéintézet kisérieteinek
eddigi gyakorlati tapasztalatai)

A kisérletek eredményeinek ismertetése a
,,Faipar” 1965. december havi szdmaban kezd6-
dott meg. ,,A feliiletkezelt farostlemezek szabdsa
és élmegmunkdldsa korfilirészgépen” c. rész (L)
szilikségszertien kiegészitends az alédbbiakkal:

Vizsgalataink kiterjedtek olyan esetekre is,
amikor a feliiletkezelt farostlemez megmunka-
lasi hibait a latszolag eléirasos szerszam és tech-
nolégiai jellemz6k mellett a szerszam okozta. —
Megallapitottuk, hogy ezekben az esetekben

— vagy az el6tolas irdnya nem egyezett meg a
vagas sikjaval,

— vagy a stk irdanyban deformaélt, sikban ko-
szoriiléssel nem egalizalt szerszam okozta a
hibat.

Ez utébbival kapesolatban, a helyes mege-
16z6 intézkedésnek azt tartjuk, hogy a firészla-
pot felerésitése utén, de iizembe helyezése el6tt
a gépasztalra felerésitett indikatoréraval ellen-
drizziik, hogy az egyes fogoldalaknak a flireszlap
sikjatol vald eltérése a £-0,2 mm-t mehaladja-e?
Tapasztalatunk szerint a lakkréteg kipattogzasat
a 10,2 mm-nél nagyobb eltérések okozzak, még-
pedig akkor, amikor az egyes fogaknak a flirész-
lap élkorén torténé munkaja (utése) alulrél-fel-
felé iranyul a munkadarabra (feliiletkezelt fa-
rostlemezre).

Meg kell még jegyezniink, hogy szerszam-
sebesség ajanlott tartomanya (40—70 m/sec) tar-
talmazza az Un. kritikus szerszamsebességeket is,
amely 250 mm (J szerszamnal 3650—4450 f/perc,
300 mm (J szerszamnal 3050—3700 f/perc mel-
lett adédik 48—58 m/sec szerszamsebesség
mellett, tovabba azt, hogy a nagy szerszamsebes-
ség mindenképpen elényosebb.

III. Szabas és élmegmunkilas szalagfiirészgépen

A feliiletkezelt lemezek szalagflrészen tor-
téné megmunkaldsa esetében csupan kisebb da-
rabok (rendszerint 1 m2-nél kisebb) tovibbmeg-
munkalé szabasarol, illetve kanyaritdsarol van
sz6, amelyet mas szerszamgépen elvégezni nem
lehet.

Alkalmazhaté gép: rezgésmentesen beépi-
tett, a pontossagi kovetelményeknek megfeleld,
jol karbantartott, barmely tarcsadatméréji sza-
lagflirészgép, a megengedhetd legmagasabb for-
dulatszammal (figyelemmel a flrészszalag kifa-
radasara).

Alkalmazandé szerszdm: egyenes vagasnal
25—30 mm-nél, kanyarité vagasnal 10 mm-nél
nem szélesebb flrészszalag. Fogalak: NV. Maxi-
maélis fogosztas: 10 mm. Szogértékek: mellszog
5°, ékszog 50°, hatszég 35°. A terpesztés olda-
lanként maximaélisan 0,15 mm. Folyamatos

igénybevétel esetén ajanlatos keménykromozasia
flrészszalagok haszndlata. A flrészszalagok for-
rasztédsdnak eldolgozasat gondosan kell végezni.

Alkalmazandé segédberendezések

A rendeltetésszertien felliletkezelt farostle-
mez szabdsdra hasznalt szalagflirészt — mivel
el6toloberendezést felszerelni nem Ilehet — el
kell 1atni mlanyag vagy gumigorgés leszorito-
val, hogy a farostlemez megmunkalas kézben ne
tudjon beremegni.

Tekintettel arra, hogy a flrészszalag fogai-
nak ltése a lapra merélegesen térténik, gondos-
kodni kell a szitacoldal kiszakadasdnak elkertilé-
sérdl. Ez részben szlik flirészvezeték alkalmaza-
saval, masrészt a vagasnal a feliiletkezelt farost-
remez alatt alkalmazott hulladék rostlemez da-
rabbal, vagy csikok egyideji flrészelésével ér-
het6 el.

Technoldgiai feltételek

A munkadarab elétolasat (kézi elétolast fel-
tételezve) nyugodtan, egyenletesen kell végezni
1—5 m/perc-nél nem nagyobb sebességgel. Az
alkalmazando6 el6tolas értéke a szerszamgép tar-
csadtmeérdjétol, taresafordulatszamatol és a hasz-
nalt flrészlap fogosztasatol fligg. Az alkalma-
zando el6tolast 0,05 mm egy fogra esd eldtolas
alapulvételével szamithatjuk.

Az el6tolas alatti leszoritasrol a karos rezgé-
sek elkeriilése, de a szitaoldal kiszakad4asa miatt

is barmilyen egyszerl formaban gondoskodnl
kell

IV. Feliileti megmunkalis fiaroval és felsémardval

A kisérletek célja a lakkszorasos eljarasu
farostlemezek vagy ezekkel késziilt lapszerkeze-
tek feliiletén furando lukak, készitendé nyilasok
kialakitasdhoz hasznédlhat6 szerszamok élkikép-
zésének és megmunkalasi jellemzéinek kiproba-
lasa volt. A miuveletek elvégezhettk kiilonbézé
furégépeken és felsémarégépen.

a) Firds furdégépeken

Alkalmazhaté gép: rezgésmentes, pontossa-
gi kovetelményeknek megfelels, jol karbantar-
tott furégép lehetbleg magas fordulatszammal
(2000 f/perc felett).

Alkalmazhaté szerszdm

Furasnal az 1. a, b, ¢, dbran lathato
120°-0s csticsban koszoriilt,
7°-0s negativ szogl,
vagy elémetszével rendelkezé gyorsacél anyagu
spiralfurok.
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A szerszamok élezésénél, illetve kiképzésé-
nél preciziés gépi koszoriilést kell alkalmazni,
mivel a szerszamél un. ,,kézbol”’ koszortilése nem
nyujt kielégité eredményt.

Tart6s iizemre legalkalmasabbak a kemény-
fémlapkas, nagy menetemelkedésii spirdlfurok
(2. abra), amelyek ugyancsak kaphaték negativ
szogli és esticsban koszoriilt kivitelben. — Alta-
ldnosan hasznaljédk felliletkezelt farostlemezek
felileti megmunkdlésara az un. mianyagfuroét
(3. 4bra), amelynek keményfém vagoél melletti
mellszége 0—5°.

Technolégiai feltételek

Megfelel6 szerszamsebesség, a szerszam -
t6l fliggben csak 2000 f/perc felett érhetd el. Az
elétolast a lakkréteg atfurasdig, valamint a szer-
szam visszahuzasakor 6vatosan kell végezni.

b) Feliileti megmunkdlds felsémardéval

Alkalmazhaté gép: olyan — az a) pontban is
emlitett kovetelményeknek megfelel6 — fels6-
mardégép, amely 14—20 000 f/perc fordulatszam-
mal mukodik. i

Alkalmazhat6 szerszam: 40° élszog kiképzé-
st wolframkarbid anyagn, vagy keményfémlap-
kas egy élU, vagy két élu kivitelben.

Technoldgiai feltételek: Egy éli szerszam
esetén 18—20 000 f/p, két élG szerszam esetén
14—18 000 f/p biztositja a szlikséges forgacsolasi
sebességet. A munkadarab elétolasat a képzendé
furat méreteinek, alakjanak megfeleléen gondo-
san kell végezni.

V. Lapszerkezetek kialakitisa hopréselés utjan

A lapszerkezetek valamely beépitett, vagy
mozgathaté6 berendezés hatarolé feliiletéiil szol-
géalnak. Ezen meghatarozott méreti feliiletek a
szerkezeti megoldéds szempontjabol lehetnek:

— keretes lapszerkezetek,
— keret nélkiili lapszerkezetek.

A keretes lapszerkezet a keret és a borit6 la~
pok kozotti tér kitoltése szempontjabol:

— ures,

— hézagosan lécezett,

— farostlemez récs kitoltésd,
— papirkarton raes kitoltésu.

A feliiletkezelt farostlemezek keresztszer—
kezeteken torténd hépréselésénél feltétleniil elé-
nyos térkitolté papirracs (4. dbra) alkalmazasa,
mivel ebben az esetben a 8—12%, nedvességtar-
talmu boritoélapok deforméciéi 60 )X 60 cm mé-
retli keretnél a = 2 mm-t nem haladjak meg.

A keret nélkiili lapszerkezet két darab felii-
letkezelt farostlemez egymashoz ragasztasa ut-
jan (esetleg kozépen alkalmazott normal farost-
lemezréteggel) allithaté el6.
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A préselés o jellemz6i és hatdsuk a feliilet-
kezelt farostlemez szinlapjdra

A feltuletkezelt farostlemezeket el6allité
gyarak &ltaldban a hideg ragasztasi eljarasokat
ajanljak. Meg kell azonban 4&llapitani, hogy
egyedi — vagy kiuilonleges formaju és nagysagu
munkadaraboktol eltekintve, a korszert feldol-
gozoé ipari technoldgia keretei kozé ez az eljaras
nem illesztheté be, mivel a kotési id6 3—7 ora
k6zott mozog.

A forrén (100°C felett) t6rténé hépréselés a
feliiletkezelt farostlemezek szinoldaldnak karo-
sodasa nélkul lizemi viszonyok kozott nem alkal-
mazhato. (Meg kell jegyezni, hogy laboratériumi
viszonyok kozott 100°C feletti préshémeérséklet,
rovid présidé és kis nyomdés mellett sértetlen
munkadarabokat produkaltunk.)

A kiilonboz6 kisérletek eredménye az volt,
hogy lizemi viszonyok mellett 80—85°C préshé-
mérséklet (az egyéb préstényezok redlis értékei
mellett) kell6 biztonsagot nyujt a lakkszorasos
eljarasu feliiletkezelt farostlemez sériilésmentes
ragasztasara.

A hoépréselés hatasanak és technolégiai ko-
vetelményeinek tisztdzasara kisérletsorozatokat
folytattunk le azzal a megkotéssel, hogy a ra-
gasztéanyag meghatdrozasa nem célkitlizése a
kisérleteknek attol fliggetleniil, hogy a megfele-
16 ragasztéanyag kivalasztasa amugy is csak az
optimalisnak nevezhet6 préselési jellemzok rog-
zitése utan célszert.

A lefolytatott kisérletekb6l levonhaté ko-
vetkeztetések:

1. A keret nélkili szerkezet (pl. két felilet-
kezelt lemez Gsszeragasztasa) lényegesen kevés-
bé érzékeny barmely préstényezére, mint a ke-
retszerkezet, mivel a présnyomoéeré megoszlasa
egyenletes.

2. A normdl lemezeknél azonos jellemzdk
mellett sokkal nagyobbak a hibdk, mint az olaj-
edzett lemezeknél.

3. A 100°C-on feliili préshémérséklet arany-
talanul nagy hibéakat okoz, mig a 80°C-on torté-
né préselés adott nyomas és présidé hatarokon
belul veszélytelen melegragasztéasra ad leheté-
séget, még keretes szerkezetek esetén is. — A
keret nélkiili olajedzett lemezekkel késziilt szer-
kezetek ragasztasa rovid présidé és kis nyomds
— valamint egyéb rendszabalyok mellett 100°C-
ot megkozelité hémérsékleten is lehetséges.

4. A présnyomas hatédsa 5—10 kg/cm?-en fe-
Iil két-haromszorosara noveli a hibajelensége-
ket és normal lemeznél fokozottabban jelentke-
zik, mint az olajedzett lemezeknél.

5. A préselés ideje tekintetében az olajed-
zett lemezek érzékenyebbek, mint a normal ke-
mény alaplemezi felliletkezelt lemezek. Az al-
kalmazhat6 présidé azonban gyorsankété ragasz-
téanyagok alkalmazasat teszi sziikségessé. (Ilyen
gyorsankoté ragasztéanyag kidolgozasdban a Fa-
ipari Kutatéintézet Vegyi Laboratoriuma pozi-
tiv eredményekkel rendelkezik.)

2. abra 3. abra
A kisérletek alapjin ajdnlhaté hépréselési
technolégia f6bb eldirasai és jellemzoi:

a) Feliiletkezelt lemezek hopréselésre elokészi-
tése:

A feluiletkezelt farostlemezekb6l késziilt
szerkezetek deformalddasanak elkertilése a le-
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mezek szerkezetekbe vald bedolgozésa csak kli-
matizalt dllapotban torténhet.

A klimatizdlt dllapotot
— a feldolgoz6 lizemi — és tilnyomorészt bel-
s6 terekben torténd felhasznalasi koriilme-
nyeket
— valamint a ragasztasi feltételeket
is tekintve, a 9—12Y%,-0s anyagnedvesség bizto-
sttja. A 9—12%-0s egyensulyi fanedvesség be-
allitdsa gyakorlatilag 10—30°C hémérséklett,
60—70%, relativ péaratartalmu térben hosszabb
idé (tobb hét) eltelte utan lehetséges.

Amennyiben ilyen légtérben val6é tobb he-
tes tarolas akadalyokba iitkozik, a kovetkez6
megoldasok kovethetdk:

— a lemezek (leszabott alkatrészek) szitaolda-
14t permetezve meglocsoljuk, majd ezen ol-
dalukkal szembe forditva rakasoljuk. A ra-
katot ponyvaval, folidaval letakarjuk és si-
ma fedblappal leboritva lesulyozzuk és 4—5
napig taroljuk,

— a lemezeket (leszabott alkatrészeket) szita-
oldalukkal Gsszeforditjuk és kozéjiik nedves
filcet helyeziink, majd a rakatot letakarjuk,
lesilyozzuk és 3 napig taroljuk.

Természetesen keretszerkezetre valo felra-
gasztds esetén a 9—12Y%-0s nedvességtartalmat
a keretek lécanyagdndl is biztositani kell.

Kiulfoldi tapasztalatok azt mutatjak, hogy a
beépités optimalis koriilményei! fokozhatdok, ha
az alkatrészek szabasanal biztosithato, hogy
adott alkatrész mindkét oldala lehetéleg ugyan-
abbdl a lemeztablabol keriiljon leszabasra és 6sz-
szeépitésre. Ez a torekvés megfeleld szervezéssel
€s az alkatrészek Osszeszdmozasaval vagy Ossze-
jelolésével biztosithato.

'b) Feliiletkezelt lemezel hopréselése:

Az eldkészitett felliletkezelt farostlemeze-
ket, amennyiben a tarolas hémeérséklete jelento-
sen eltér a préselési tér homeérsékletétsl, a hé-
mérsékletkiilonbség nagysdgatol fliggden bizo-
nyos mértékli elémelegités hatdsanak kell kiten-
ni. — Ez megtorténhet (pl. télen) a préselés he-
lyére korabban torténé beszallitassal is. A lényeg
az, hogy a préselésnél bekévetkezd hirtelen h6-
hatds minél kisebb hoémeérsékletkiilonbséggel
torténjen meg.

— A ragasztoanyag felhorddst a migyanta-
szennyez6dések elkeriilése miatt a legna-
gyobb figyelemmel kell végezni, és a prés-
berakas el6tt a lapszerkezet szinlapjait lan-
gyos kaliszappanos letorléssel meg kell tisz-
titani a berakas el6tt rarakodott miigyanta
és egyéb szennyezddésektol.

— A hépréselést fényes aluminium védéleme-
zekkel kell vegrehajtani, amelyet parafinnal
kell lekenni, illetve minden présmenet al-
kalmaval parafinos térléruhaval kell mii-
gyantamaradékoktél, foltoktol megtiszti-
tani.

— A présbe torténé berakast az also préslapon
kell kezdeni, a berakast inkabb gondosan,
mint gyorsan kell végezni. A munkadarabok
gondos berakasa alatt eltelé idé hozzajarul
a lemezek — f6leg sugarzo héhatas miatti —
felmelegedéséhez.

— A préselési idoszakaszban alkalmazhato
présjellemzok:
préslemezek héfoka 80—85°C
préselési nyomas 5—15 kg/cm?
préselési id6 T—15 perc

A pontos préselési nyomas — és id6érték
fligg a felliletkezelt farostlemez minéségétsl és
beloliik készitett szerkezett6l. A normaél- és az
olajedzett feliiletkezelt kemény farostlemezekre,
kiilonbozé szerkezetek mellett alkalmazhat6
présnyomads és présidé hatarértékeket az alabbi
tablazat tartalmazza:

Prés-
; lap-
Munkadarab hémér- | nyomés idé
[ séklet |(kp/em?)| (perc)
(°C)
Olajedzett fk. farostlemez
keresztmetszet ...... 75—80 5— T | 8—10
keret nélkiili szerkezet | 80—85 | 10—15 |10—15
Normal fk. farostlemez
keretszerkezet . ...... 75—R80 3— 5 T— 8
keretnélkiili szerkezet 80—85 5—10 | 10—13

Fenti lizemi viszonylatban megengedhetd
hatarértékek érvényesitésénél figyelembe kell
venni, hogy:

— a keretszerkezeteknél eldiranyzott 5—7 kg/
cm? nyomas a keretek természetes faanya-
ganak szerkezete (anatémiai irdny, strukti-
ra stb.), tovabb4 a keretek megmunkaldsa-
nal adédé vastagsagi meéreteltérések miatt
ajénlatos, mivel esetenként egyes keretlé-
ceknél fenti adottsagokbdl kifolyolag két-
szeres, s6t haromszoros nyomas is felléphet.
A keretnélkiili lapszerkezetnél ilyen veszély
nem 4ll fenn,

H&'mérsékiefv&!to{é‘ls yd préseleskor 80C°
(4 préshomerseklet mellett

T erzekeld tehetetlensege
4 — ket forostlemez kozott
10 | —-— farostlemez s fenydkerel kizott

o 1 1wt 2 2wt & 3wt 4t

5. abra
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— a présidd a tablazati felsé hatarértékein be-
lil, a vastagsagtol fliggben csokkenthetd,
mivel pl. a keretnélkiili szerkezeteknél a
gyorsabb felmelegedés miatt (5. dbra) 10—
15 percnél rovidebb (7—8 perc) id6 épp-
Ugy alkalmazhatd, mint a keretszerkezetnél.

c) Feliiletkezelt lemezek hopréselés utdni keze-
lése: ’

A munkadarabokat a présnyitast kovetd ki-
szedés utan le kell tisztitani az esetleges nyo-

moktél és a kornyezeti hémérsékletre valo lassu
lehtilésérdl kell gondoskodni. Ez ugy torténik,
hogy a forré6 munkadarabokat az odakészitett ra-
kodolapra a munkadarab hosszusagatol fliggéen
2—4 db hézagléc (hulladék, farostlemezek, vagy
nemezcsik) alkalmazasaval egymaésra helyezzik.
A hoépréselt lapszerkezetek ily modon torténd pi-
hentetése a szobahémeérsékletre torténd lehtilé-
sig tart.

(folytatjuk)



HEIDEKKER GYORGY
okl. faipari mérnék

1. Bevezetés

A farostlemez irant napjainkban rohamosan
megnétt az érdeklédés. Egyre tobb allam kezdi
termelni, és az évenként eldallitott mennyiség
ugrasszertien emelkedik. Nyilvanvalo, hogy a fe-
ny6 flrészipari hulladék és erdei valaszték —
amelyre az els6 farostlemezgyartasi technolégiat
kidolgoztdk — sok orszdgban nem &ll megfelel
mennyiségben rendelkezésre. A farostlemez-

gyartas alapanyag bazisa tehat sziikségszertlien .

kiszélesedett. Eredményes kisérletek torténtek
mas, féleg lagy lombos fafajok felhaszndlasara,
és ezek ma mar csaknem a fenyo6vel egyenrangt
alapanyagul szolgalnak. Bebizonyosodott, hogy
a technologia megvaltoztatasaval, esetleg 1j
technolégia, illetve gyartasi eljaras alkalmazésa-
val (szaraz eljaras) elvileg minden fafaj alkalmas
farostlemez készitésére.

Az egyes fafajokbol azonban mas és mas szi-
lardsagu, ill. minéségli lemezek allithatok els. A
tobb fafajbdl késziilt farostlemezek szazalékos
Osszetételének valtozasa ezért maga utédn vonja
a szilardsagi értékek csokkenését, ill. névekedé-
sét. A farostlemezgyartassal kapcsolatos kisérle-
tek egy része tehat arra iranyul, hogy tobb, eset-
leg eltéré tulajdonsagu fafaj felhaszndlasa ese-
tén az egyes fafajokat a termék milyen szazalé-
kos arédnyban tartalmazza ahhoz, hogy a minésé-
gi és gazdasagossagi jellemzok a legkedvezoébben
alakuljanak. Ezek a kisérletek nagymértékben
leegyszertisodnének, illetve bizonyos fokig feles-
legessé valnanak, amennyiben hatéarozott jellegi
Osszefliggés mutathato ki a keverési arany valto-
z4sa és a szildrdsagi értékek, mindségi jellemzdk
kozott.

Diplomatervi feladatom a fenti Gsszefliggés
jelllegének kisérleti uton torténé meghatarozéasa
volt.

2. A kisérlet elvi alapjai

A keverési ardany és a szilardsag kozti 6ssze-
fliggés meghatarozasara szolgalé kisérletet a Mo-
hécsi Farostlemezgyar laboratériuméaban végez-

* Az Erdészeti és Faipari Egyetem Faipari Mérnoki
Karara 1965-ben benyujtott és elfogadott diplomaterv
részlete.

A farostlemezek szilardsagi jellemz&i
és a keverési arany kozti osszefiiggés*

tem el. Két fafaj felhasznaldsaval farostlemeze-
ket készitettem, amelyek sorozatonként mas-mas
szazalékos Osszetételliek voltak.

A kisérleti lemezek azért késziiltek csupan
két fafaj felhaszndldsaval, hogy a szilardsag es a
keverési arany kozti osszefliggés minél egysze-
riibb format 6ltsén, és minél vildgosabban érve-
nyesiiljon. Harom vagy tébb fafaj esetén ugyan-
is az osszefliggés jellegének megallapitasa joval
nehezebb lett volna a variaciés lehetéségek meg-
sokszorozodasa miatt. Két fafaj esetén az Ossze-
fliggés kétvaltozos koordinatarendszerben ab-
razolhato, és igy a megallapitasok az eredményt
illet6en kozvetlentil leolvashatok.

A kisérlethez két olyan fafajt kellett kiva-
lasztani, amelyek szilardsagi értékei eléggé el-
térnek egymastol, hogy az osszefliggés minél jel-
legzetesebben érvényesuljon. Ezaltal az Ossze-
fliggést jellemz6 wvonal mintegy felnagyul, és
sokkal hatarozottabb jelleget 6lt. Ebbdl a szem-
pontbol nagyon alkalmasnak mutatkozott a cser
és a fenyo.

A fenti két fafajjal végzett kisérlet soran ka-
pott eredmény azonban nem biztos, hogy érve-
nyes mas fafajkeverékre is, bar valészini. Ah-
hoz, hogy az 6sszefliggés tobbé-kevésbé altala-
nos érvénylinek legyen mondhaté, legaldbb még
egy hasonlé jellegli kisérletre volt sziikség. A
maésodik kisérletet nyarral és fenyével, tehat egy
szokasos fafajkeverékkel végeztem, annak meg-
allapitasara, hogy az el6zéekben kapott ered-
mény itt is hasonlé moédon érvényesiil-e.

A nyar—fenyé és a cser—feny6é Kkisérletet
egyforman végeztem el, valamint a keverési
arany ¢és a szilardsagi jellemz6k kozotti osszeflig-
gés mindketténél ugyanolyan jelleglinek ado-
dott. Ezért a tovabbiakban a rovidség kedvéért
csak a cser és feny6 felhaszndlasaval végzett ki-
sérletsorozatot ismertetem, a nyar—feny6 kisér-
let eredményeire csak ott térek ki, ahol az azok-
bél levonhaté kovetkeztetések bizonyos fokig el-
téréek.

3. A cser—fenyo kisérlet leirasa

A kisérlet folyaman 5 sorozat 400 > 400 mm
nagysagu farostlemezt készitettem. Az egyes so-
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rozatok csak keverési ardnyban tértek el egy-
mastol. A szazalékos osszetétel és a lapszam az
egyes sorozatokndl a kovetkez6 volt:

1. tablazat

Prébnt-esﬁt.cl{sizfrpg. db

|Osszetétel 9% |

S;);? : Lﬂlp' hali e o8 b
jele | cser |fenyd Szam :',llf g :’1{:1 vizfelv.
1 100 0 6 30 [ 18 24
2 75 25 6 30 18 24
3 50 50 5 25 15 20
4 25 75 5 | 25 15 20
5 0 | 100 4 | 20 12 16
|
sszesen : 26 130 78 104

Mivel a kisérlet soran a fafajkeverés valto-
zasat, mint a szilardsagi és egyéb mindségi jel-
lemzéket befolydsold tényezét vizsgaltam, ter-
mészetes, hogy minden olyan f6bb paramétert,
amelynek valtozasa ugyancsak befolyasolja a fa-

rostlemezek mingségét (6rlésfok, vegyszerezés, .

préselési paraméterek, térfogatsiuly stb.) kozel
allandé értéken kellett tartani. A technologiai
paraméterek, éppen azért, mert véaltozatlanok
voltak, az egyik fafajnak jobban megfeleltek,
mint a méasiknak, ezért is lettek a tiszta cserbdl
késziilt lemezek olyan alacsony szilardsaguak.
De ezzel tulajdonképpen a kivant célt értem el:
teljes mértékben és tisztdn tudott érvényesiilni a
fafaj hatasa.

A kisérleti lapok készitésekor a f6bb techno-
logiai jellemzok a kovetkezék voltak:

Apritds: A fatéren kivalogatott fa apritdsa

— az egyes fafajoké kilon-kiilon —, az lizemi
korongbaltan tortént.
Anyagelokészités: Az egyes lemezekhez

sziikséges keverési ardny bedllitasa az apriték
suly szerinti osszekeverésével tortént, a két
komponens nedvességtartalmanak figyelembe-
vételével. Ezutdn az anyagot — a rostositas meg-
konnyitése végett — a defibralas megkezdéséig
vizben taroltam.

A rostositas laboratériumi, szakaszos miko-
dési defibratorban tortént. A rostositdsi héfok
atlagosan 180°C, az érlésfok pedig megkozelité-
en 20 def/sec volt minden egyes sorozat rost-
masszajanal.

Vegyszerezés: Az anyagkadban egy sorozat,
azaz &tlagosan 5 lap vegyszerezése tortént egy-
szerre. A rostmasszat el6szor megfelels koncent-
raciora fel kellett higitani. A koncentracio 1,09,
és 2,79, kozott valtozott, a keverési aranytol fiig-
goen, mivel az anyagsurlséget a cser szazalékos
aranyanak emelkedésével novelni kellett. A tisz-
tan cserb6l készilt lemezeknél a magasabb kon-
centréciot az indokolta, hogy a rostok gyorsan le-
lilepedtek a viztelenité tartaly aljara, és tul hig
anyag esetén a viztelenedés végére a cser rostok
frankcionalédtak. Tiszta feny6 lapoknal viszont
a rostok a viz feliiletén helyezkedtek el, vattas
csomokban, ezért alacsony koncentraciéra volt

szitkség ahhoz, hogy az anyagot jol el lehessen
keverni.

A rostmasszahoz 0,29, parafint, és kb. 0,6%,
Al-szulfatot adagoltam, a savfok é&tlagosan 4,5
pH volt.

Préselés: A lemezek préselése egy gozitté-
ses, maximum 400 X} 400 mm-es lap képzésére
alkalmas, egyszinti hopréssel tortént. A prés hé-
foka kb. 180°C volt.

Az Osszes kisérleti lemezt az 1. dbra szerinti
présdiagram alapjan készitettem:

presnyomas
kp/cm z

SR l

S0

50 H+ d -1

\ el
J0 \ ! e e el ot g o i

20 -+t R R

10

0 adet ik §
O V28 NF T G G

presidp, perc
1. dbra

A préselés el6tt a forré polirlapok parafin-
nal lettek bekenve, ami javitotta a feliiletet.

A kész lemezeket kiuilon hdkezelésnek (ed-
zésnek) nem vetettem ald, mivel, mint mar emli-
tettem, a kisérlet soran a lemezek szilardsaganak
novelése nem volt célom, és edzés alkalmazasa
csak az értékek szoérasat novelte volna.

A fenti technolégiaval késziilt lemezeket ez-
utan hajlitészilardségi, szakitészilardsagi, vizfel-
vételi és dagadasi vizsgélatnak vetettem ala. A
cser—feny6 kisérlet eredményeit a 2. téblazat
tartalmazza.

A tablazatban szereplé atlagértékeket soro-
zatonként kb. 25 db hajlitészilardsagi, 15 db sza-
kitoszilardsagi, ill. 20 db vizfelvételi prébatest
mérési adatanak atlaga szolgéltatta.

4. Az eredmények kiértékelése

A keverési ardny és a mindségi jellemzok
kozti osszefliggés megallapitasara a 2. tablazat-
ban szerepl6 atlagértékeket grafikonra hordtam
fel, a keverési arany fiiggvényében (2—5. abra).
Mindkét kisérlethez otféle kevereési aranyu lapo-
kat készitettem, az osszefliggést tehat 5 pont 6sz-
szekotése altal kaptam meg.

Ahhoz, hogy az Osszefliggés korrelaciés sza-
mitassal meghatdrozhaté legyen, 5 pont kevés.
Azonban az egyes sorozatoknak megfelelé atlag-
értékek felhordasa utdn vilagosan latszott, hogy
az Osszefiiggés linedris, bar természetesen az 5
pont egyik grafikonon sem esik egy egyenesbe.
Az osszefliggést megadé egyenest (amelyet az 5
pont kisebb eltérésekkel meghataroz) ugy szer-
kesztettem meg, hogy a 3 elso, illetve 3 utolséd
pont koordinatajanak kiszamitottam az atlagat,



Heidekker Gy.: Farostlemezek szildrdsdgi jellemzéi

317

.

2. tablazat

Osszotétel, % l[a'l?() ; Yzalcitoazi 07 fo 4 :
oves, fo ' : jlitészil., Szakitészil., Vizfelvétel, Vastagsdgi
cser | fenyé | PA0ZSbHblG kp/cm? kp/em? % dagadds, %
|
T max. 259 111 213,9 164,7
100 Ol 1 atl. 243 98 191,9 148,1
min. 223 93 4 167,2 131,0
max. 321 146 151,5 133,7
75 25 2 atl. 287 133 130,1 117,8
min. 250 122 114,7 100,8
max. 323 178 113,6 99,5
50 50 3 atl. 310 165 101,6 93,6
min. 300 158 y 86,1 84,4
max. 353 204 82,7 65,5
25 75 4 atl. 336 191 66,2 54,9
min. 320 177 52,3 42,6
max. 386 230 37,8 30,9
0 100 5 4tl. 376 228 33,4 28,5
min. 367 219 30,5 26,2
3. tablazat 6. tablazat
Hajlit6szilirdsdag. Cser—Ifenys kisérlet Vastagsigi dagadds. Cser—feny6 kisérlet
k Szilérdség Abszol. ' Relativ OSszetétel, Dagadési él'f/ék, Abszoltt [ Relativ
Soro- | Osszetétel, % | oial Lp/emt | oTréres | SOrO % %o eltérés
St 2 il R0 T R
: 3 3 jele L« | tény- | szdmi-
jele | “ooor feny6 tég gsle Sii’::‘ kp/em?| 9% cser | feny6 leges | tott % %
5 ~ 1 100 0 | 148,1 |'150,2 —2,1 —1,39
el S B o % S el R | T T P T R
3 [\ soc b tae [ Rave: I arer [ o'y oo 2 | 0 IE 804l SaS. O EENA A2 baT]
4 gpteth ik Sans diisien U g fusatye s vd )30 LT00 ] SB4B T 69,0 Tmph T LS UR0
5 o | 100 | 375 | 370 | +5 |+13 ° Dpd004]8 2071 28101 =S O L TLamihy
és az igy kapott pontokat osszekotottem. A kisér-
. let eredményeként kapott atlagértékeket és sza-
4. tabldzat  mitott értékeket, valamint a koztiik levé eltérést
Szakitészildrdsdg. Oser—fenyé kisérlet a 3—6. szamu tablazatok tartalmazzak:
= > T 2 A téablazatokban a relativ eltérés a szamitott
co] sl | Sallaciste drede,l | 52| Relabiv  opi1grdsdgi, vizfelvételi, 1ll. dagadasi értékhez
. A S b R van viszonyitva. A szadmitott értékek a grafiko-
iol S NanvTes: 1D ezimis i nok vastagon kihuzott egyenesén helyezked-
Sl B el ol 7 T o
i A szilardsdgi és mindségi jellemzoék kozti
1 100 0 ’ 98 101 ! —3 | —9298 Osszefliggést a 2—5. szdmu 4brdk szemléltetik.
2 75 | 25 . 133 132 +1 | 40,76 (A grafikonokon az atlagértékek altal meg-
3 | 50 | 50| 165 163 | +2 | +1.23  hatarozott vastag vonalon kiviil még két, ezt a
5 o | 100 ] 293 996 | +2 | +0sy Vonalt kozrefogo egyenes van. elsé, ill. alsé
; vonal a felsé, ill. als6é szorashatart adja. Ezeket a
vonalakat az az egyes sorozatok legnagyobb, ill.
5. tabldazal legkisebb szilardsagu lemezeinek atlagértékeit
Vizielvétel. Cser—flenyé kisérlet Osszekotve kaptam. A szérashatérok tehat nem
: —; az egyes probatestek, hanem a lemezek kozotti
Osszetétel, | Vizfelvételi |Abszolit| Relatly 56,46t adjak.)
- 0/, irté /- - z ” .z . . s
S;;f ' Se eltérés A nyar—feny6 kisérlet eredményei minden
jele fonvg| tény- | sz -5 2 tekintetben igazoltdk az itt ismertetett cser—fe-
eSer | 1enyO! joges | mitott ‘0 o ny6 kisérlet eredményeit. A két kisérlet dssze-
-~ hasonlitdsa azonban tovabbi kovetkeztetésekre
1 100 0 | 191,9 | 1782 | +13,7 | +7,70 @adott lehetdségeket, ezért a kiértékelést mindkét
2 75 | 25 | 130,1 | 141,2 | —11,1 | —7,89 kisérlet figyelembevételével ismertetem.
e e e DR S e e A kisérlet eredményeként a grafikonokbol
5 0| 100 | 334.| 306 34 | +1135 ¢€s a készitett lemezek jellemz6 adataibél az
alébbi kovetkeztetések vonhatok le:
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1. Két fafaj felhasznalasaval késziilt farost-
lemezeknél (azonos technolégiai paraméterek
alkalmazésa esetén) a szilardsagi és egyéb miné-
ségi jellemzék és a szazalékos keverési ardny
linedris osszefliggésben vannak egymassal. Ha a
két komponens koziil n6 a szilardabb, illetve viz-
zel szemben kedvez6bb tulajdonsagokat mutato
fafaj részaranya, a hajlito- és szakitoszilardsag
egyenes aranyban novekszik, illetve a vizfelvétel
és vastagsagi dagadas egyenes ardanyban, és for-
ditva. A kisérlet legfontosabb eredményeként
megallapithatdé tehat, hogy a két fafaj felhasz-
néaldsaval készult farostlemezeknél a keverési
arany a mindségi jellemzo6k linedris valtozédsat
vonja maga utan.

Ennek oka feltételezhetéen az, hogy a fa-
rostlemez-gyartasra alkalmasabb fafaj részara-
nyanak névekedésekor a rostmasszaban lineari-
san né az atlagos rosthossz, a fajlagos enyvez-
heto feliillet mértéke, tobb lesz a karcsu, vékony-
falt rost stb., vagyis a farostok fafajonként val-
tozo tényezo6i a keverési aranytdl fliggben ara-
nyosan valtoznak.

2. Altalanossdgban megéallapithaté, hogy a
feny6 részardnydnak novekedésével csokken a
relativ eltérés a tényleges és a szamitott szilard-
sagi, vizfelvételi és dagadasi értékek kozott, amit
a nyar—feny6 kisérlet adatai is igazolnak (6.
abra).

Az eltéres kifejezetten csokkend jellegl; az
elsé és utols6é harom pont koordinatiinak atlaga=
ként meghatarozott két pont osszekotése altal
kapott egyenes mindegyik grafikonon a fenyé-
részarany novekedésének irdnyaban lejt.

Ennek a jelenségnek valoszintlleg az a ma-
gyarazata, hogy a feny6é homogénebb alap-
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anyag, mint a cser, ill. nyar, kisebb a kéregsza-
zaléka, kevésbé érzékeny a technolégiai valtoza-
sokra sth.

3. A relativ eltérés atlaga a nyar—feny6 ki-
sérletnél kisebb, mint a eser—feny6 kisérletnél:

7. tabldazat

Relativ eltérés dtlaga, %

Vizsgélat megnevezése cser-feny6 |;5’é-1' -feny6

Hajlitoszildrdsdg ......... 1,67 0,66
Szakitészildrdsdg ......... 1,54 0,56
Vizfelwétel s s vassa i 6,16 1,39

....... 3,01 1,08

Vastagsagi dagadés

Ennek az az oka, hogy a nyar és a fenyé a
farostlemez-gyartds szempontjabél egymashoz
hasonl6bb fafajok, mint a cser és a feny6. A nyar
puhafa, szilardsaga kozelebb esik a feny6éhez,
rostjanak morfologiai jellemzéi is inkédbb hason-
litanak a feny6 rostjanak jellemzdihez, mint a
cseré.

4. A szakitoszilardsagnal és a vastagsagi da-
gadasnal a sorozatonkénti atlagértékek és sza-
mitott értékek kozotti eltérés kisebb, mint a haj-
litészilardsag, ill. vizfelvétel esetében.

5. Az egyes sorozaton beliil taldlhaté maxi-
malis szilardsagi, vizfelvételi, ill. dagadasi erté-
ket ado lapok atlagértékei altal hatarolt szoras-
mez6 a fenyd komponens aranyanak novekedé-
sével aranyosan szlkiil. Az alsé és fels6 szoras-
hatar tehat két 6sszetarté vonal. A tisztan fenyé-
b6l keésziilt lapok kozott a szoras kisebb, mint a
tisztdn cserbél, ill. nyarbol késziilt lapok ese-
tében:

Szakitoszilordsdg
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8. tabldzat

| Sorozaton beliili szérds, %

Vizsgélat _ cser-fenys | nyér-feny6
megnevezese _' 1009; | 1009, | 1009, | 1009,

| cs f. ny. i
Hajlitoszilardsag . . . +9,8| +2.7 | +8,0 +3.5
—10:8| —16'|—53 | —10
Absz. ért: 688z <. ... 20,6 4.3 13,3 7.5
Szakitoszildrdsdg ... | +12,9| +3,56 | +5,2 +3,7
T T SR g

Absz. ért. Bssz. .. ... 18,8" 8.3 92,0 | 9,0

Vizfelvétel ......... +£22.8| Lo |y Ea0
—oo il ipg T e e o
| .
Absz. ért. Hssz. 45,1 ‘ 13.9:(% So.l 8,1
Vastagsdgi dagadés Lo s R T |
; —17,6| —4,6 | —4,6 | —3,2
| 1
Absz. ért. tssz. 33,6 ‘ il 80| 63

A 8. tdblazatban a sorozaton belili széras a
szamitott értékekhez van viszonyitva. ‘

Az 5. pontban leirt jelenség oka megegyezik
a 2. pontban targyaltéval.

6. A nyar—fenyd sorozatoknél a szérasmez6
szlikebb, mint a cser—fenyé kisérletnél.

Egyes cser prébatestek vizfelvétele, ill. vas-
tagsagi dagadasa elérte a 200%,-ot is. Mivel azon-
ban a kisérlet célja nem optimalis fafajkeverési
arany, vagy a cser feldolgozasdhoz legmegfele-
16bb technolégia kidolgozasa volt, ez a koriil-
mény elhanyagolhaté. Oka egyrészt a cser rossz
vizfelvételi tulajdonsaga, masrészt az, hogy a
technoldgiai paraméterek a kisérlet soran allan-
déak voltak, és a tiszta cser lemez készitéséhez
feleltek meg a legkevésbé.

5. A kisérlet eredményének jelentisége

Az el6zoek szerint két fafaj felhasznaldasaval,
valtozatlan gyartastechnologiaval késziilt farost-
lemezek szilardsdga a keverési arany egyenes
fliggvénye. Ez 6nmagaban még nem sok gyakor-
lati hasznot jelent, hiszen tébb fafajbél késziiit
farostlemezeknél az egyes fafajokat mas és mas
Orlésfokii rostta kell defibralni, a technolégiai
paramétereket valtoztatni kell, mivel megfeleld
szilardsag csak igy érheté el. Ahhoz azonban,
hogy a fenti Gsszefiiggést alkalmazhassuk, nem
szukséges mindkét fafajt ugyanolyan 6rlési pa-
raméterekkel rostositani, ugyanis azaltal, hogy
az egyik komponens nagyobb 6rlésfokid, csupan
az Osszefliggést megadd egyenes délésszoge val-
tozik meg, azért, mert az egyes fafajokbol tisztan
késziil6 lemezek kozotti kiilonbség csokken.

A veégzett kisérletek eredményeit tehat a
kovetkezéképpen lehet hasznositani:

Ha két fafaj felhasznaldsdval akarunk fa-
rostlemezt késziteni, és meg akarjuk hatdrozni a
- legjobb keverési aranyt, akkor elegendé kidol-
goznunk mindkét fafajra kiilon-kiilon a legmeg-
felel6bb technologiat. Az egyik fafajbol késziilt

lemez nyilvanvaléan gyengébb mindségld lesz,
esetleg el sem éri a szabvany altal eléirt mérte-
ket, a masik fafajbél késziilt lap szilardsagi és
minéségi jellemzdi magasabbak a szabvanyban
megadottaknal. Természetes, hogy két ilyen fa-
faj felhasznalasa esetén elképzelhetd egy keve-
rési arany, amelynél még szabvanyos mindéségl
lemezt tudunk késziteni, ugyanakkor bizonyos
mértékben lehetévé valik a rosszabb minéségl
alapanyag felhasznalasa is, amely 6nmagaban al-
kalmatlan lenne farostlemez-gyartasra. Ezt az
optimalis keverési ardnyt a két fafajbél kiilon-
kiilon, a legkedvezobb technologidval készitett
lapok szilardsagi és egyéb jellemzdéinek ismere-
tében az osszefliggés alapjan meghatarozhatjuk,
és ezéltal az Osszetételre vonatkozé kisérletek
sokkal egyszertibbé valnak.

Még nyilvanvalobba valik ez az elény akkor,
ha nem két, hanem tobb fafaj felhasznalasahoz
kell a helyes oOsszetételt meghatarozni. Ekkor
ugyanis a variaciés lehetéségek megsokszorozod-
nak, és az optimalis keverési ardny meghataro-
zasahoz sokkal t6bb kisérletre lenne sziikség. Bar
diplomatervemben csak két fafaj esetére vizsgdl-
tam meg a keverési ardny és a szilardsag kozotti
osszefliggest, logikus, hogy tobb fafajbol késziilt
lapoknéal hasonlé 0Osszefliggésnek kell érvénye-
stilnie. Ennek bizonyitasara azonban még tovabbi
kisérletekre volna szlikség.

A tobb fafajt felhasznalo farostlemeziize-
mek leggyakrabban 3—4 alapanyaggal dolgoz-
nak. Erdemes tehat egy példan keresztiill meg-
vizsgdlni, hogyan tudjak a fenti osszefiiggést
hasznositani.

Tegylik fel, hogy egy lizem a farostlemez
készitésehez 3 féle fafajt, feny6t, fizt és bikkot
hasznal fel. Az egyes fafajokbdl kiilon-kiilon (az
illet6 fafajnak leginkédbb megfelel6 technolégia-
val) készitett lapok jellemz6i legyenek:

Feny6 Filiz Bilkk
Hajlitészilardsag kp/em? 530 460 320
Vizfelvétel szazalék 12 18 25
A keverési ardny a kovetkezé: Fenyd 309,
Fiz 309,
Biikk 409,

A fafajkeverés és a szilardsag kozotti ossze-
fliggést 3 fafaj esetén is linearisnak tételezve fel,
a minéségi jellemzbk stlyozott atlaggal szamit-
hatok:

530- 30 +- 460 30 +4- 320-40

100

Ohajl = = 425 kp [em?

_ 12:30+18-30+4-25-40

Vo=
100

= 19,0%

A fenti fafajkeverésd lemez tehat I. osz-
talyu.

Teételezziik fel, hogy az lizem anyagellatasi
problémak miatt egy ideig csak 15%, fenyét tud
az alapanyagkeverékhez adni. Ebben az esetben
meg kell hatarozni azt, hogy a 15%, feny6 mellett
mennyi flzt és blikkoét hasznaljanak fel ahhoz,
hogy a szilardsag a szabvany altal eldirt érték
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felett, biztonsaggal kb. 420 kp/cm? legyen. Ez
ugyancsak kiszamithatoé:
530 - 1" - 4(]0 f—|— 32() (100—10—f)
100
= 420 kp/cm?
ahol f a f(iz szazalékos aranya
420.100—530-15—320-100 +-320-15

Ohail —

= — /2 509,
460 —320
Az osszetétel tehat: fenyd 159,
fiz 500,
biikk 359,

Ilyen oOsszetétel mellett a vizfelvételi szazalék:
. |5 Q.5 . £
W 12-154-19-50--25-30 — 19,55%
; 100

Sikertilt tehat elérniink, hogy a lemezek mi-
nésitése valtozatlan maradt.

A fafajkeverékbél késziilt lemezeknek nem
csak az atlagos mindségi jellemzéit, hanem azok
szordshatarat is meg lehet szdmitassal hatarozni.
A keverési aranyt ugy kell meghatarozni, hogy
az als6 szorashatar is elérje a szabvanyos lemezre
eléirt értéket.

A tobb fafajbol késziilt farostlemezek egyes
meghatarozott dsszetételi ardnyahoz kiszamitott
szilardsagi értékek természetesen nem esnek
pontosan egybe a tényleges értékekkel. A keve-
rési ardny és a szilardsag kozotti osszefliggés is-
merete azonban segitséget nyujt az alapanyag-
kérdéssel kapcsolatos kisérleteknél, és lehet6vé
teszi, hogy az lizemi termelésnél blzonyos hely-
zetekben nem kell a termékek mindségi mutatoi-
nak alakulasat a véletlenre bizni.




SZABO SANDOR

1909 — 1966

Stulyos veszteség érte a Faipari Technikumot, a fa-
ipari gyakorlati oktatds nevelé gardajat azzal, hogy
Szabé Sandor mihelyfénok tanar 1966. augusztus 5-én
orokre eltavozott kortinkbél.

Szabo Sdndor a Magyar Iparmiivészeti Féiskolan
végézte tanulméanyait szobrasz szakon. Az itt szerzett tu-
dasat adta tovabb a fiatal generaciénak, akik butort ter-
veztek és szerkeszlettek miivészi fokon.

A Faipari Technikum gyakorlati oktatasanak élhar-
cosa volt, aki a nagylizemi termelés, valamint a kalibe-
rezett alkatrészgyartas formait igyekezett bevezetni a
mihelygyakorlati foglalkozasokon.

Halk szava, szelid modora mindig hianyozni fog ta-
nitvanyainak, tanar kollégainak és a faiparban dolgozo
dgsszes ismerdsének.

Temetésén kollégai, tanitvanyai, a faipar képviseldi,
a minisztérium dolgozoi helyezték el a kegyelet és az
emlékezés koszoruit.




321

Szakmai kiirdkben sok $z6 esik

Bedl siiritett levegtvel mikodo
szegezogéprol

A vilag minden ipari orszagdban

BeA szegezdgép

butor, ablak, ajté, gépkocsi, ldda szegezéséhez
és még szamos egyéb céira '

- A BeA siiritett levegdvel miikodd
szegezdgéppel az eddigi munkaidé csaknem
70 szazalékat megtakarithatja

Felviligositassal készséggel dllunk
rendelkezésére:

A Budapesti Nemzetkdzi Vasiron

i 38 . Csarnok ’6 stand
Import:
FERUNION'
Budapest
Postafiolk 612

JOH. FRIEDRICH BEHRENS
AHRENSBURG/HOLSTEIN

Német Szovetségi Koztarsasag



322

Faipar XVI1. évf. (1966), 10. sz.

LAINCSAK ISTVAN
okl. erdémérndk

A muszaki irodalomban — igen magas ma-
tematikai eszkozok igénybevételével megtaldl-
haték a sztatikus villamossag részletkérdései —
aminek elméleti jelentésége kétségtelen, de a
gyakorlat embereinek mindennapi ilizemi mun-
kéjaban nem nyujt segitséget.

Tanulményomban a sztatikus elektromos-
sag létrejottét hatasait és levezetésének lehetds-
ségeit vizsgalom a szalagcesiszologépek esetében.

A kovetkezményeknek és azok megsziinte-
tési lehetGségeinek ismertetése el6tt célszerd
el6szor is az okokkal foglalkozni.

Faipari munkdk minden teriiletén keletkez-
het sztatikus elektromossag, ahol kiilsé vagy
bels6 surlodéasnak kitett anyagok a £61dt6l el van-
nak szigetelve pl. csiszolo- és polirozogépek, haj-
toszijak és szallitészalagok esetében stb.

Az elektronelmélet szerint a surlodas (dor-
zsolés) folytan megvaltozik az atommag és az
elektron kozotti egyensulyi allapot, aminek ko-
vetkeztében aszerint, hogy vesztenek, vagy nyer-
nek elektronokat, pozitiv vagy negativ toltési al-
lapot jon létre. A kiilonbozo feszultségl testek
kozott szikrakistilés kovetkezhetik be.

Példaképpen a vizsgalt szalagesiszolo-gépek
esetében a nyomépapucsnak csiszoloszalagot a
megmunkalandé anyagra valé szoritdsakor a esi-
szol6 szalagban, de a megcsiszolt anyagban is
nagymértéki elektromos toltés halmozodik fel.
A 480 V faziskeres6 csavarhtizoban elhelyezett
glim-lampa kigyullad az emlitett toltésfelhal-
moz6dasi helyeken — s6t attél 5 mm tavol-
sagra is.

Természetesen a szalagcsiszolo-gépen dol-
gozé is feltoltédik sztatikus villamossaggal — és
a lefoldelt gép vagy kapesolé megérintésekor a
felhalmozodott toltés rajta keresztiil kistil.

A kistilési energia rendszerint nem okoz ve-
szélyes aramutést, legfeljebb kellemetlen. A ve-
szélyt inkdbb az jelenti, hogy a gépen dolgozo
ilyenkor megijed, idésebb személyek a kistilés
izomosszeranté hatéséira eleshetnek és ztzodast,
torést szenvedhetnek. Ha a Kkistilés fémtargyon
keresztiil torténik pl. csavarhuzoval megérintve
a foldelt gépet, kistilésnél keletkez6 szikra a fa-
lisztporos leveg6ben esetleg tiizet is okozhat.
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szalagjan

Sztatikus elektromossaggal kapcsolatos
veszélyek szalagcsiszolégépeknél

A sztatikus villamossédggal valé feltoltodést
kiilonosen el6segitheti az, ha a gépen dolgozo
gumi- vagy muanyagtalpu cipében van — ilyen-
kor a dolgozé mint kondenzator szerepel — fel-
toltodik. Szijtalpt cipében az dramutések mér-
séklodtek, illetve teljesen megsziintek.

A sztatikus villamossdg levezetésének leg-
altalanosabb moédja a kistulési energia alacsony
értéken valé tartasa, illetve az anyagok, gépek,
foldelése, vagyis a toltés felhalmozddasnak meg-
akadalyozasa.

Legnehezebb feladat a fémbél késziilt
két csiszoloszalag-vezetd tarcsan elhelyezett csi-
szol6észalagrol a felhalmozott villamos toltés el-
tavolitasa. Ugyanis a csiszolészalag szigetel (pa-
pir v. textilre ragasztott éles kis asvanyi szem-
csék) és csiszolaskor a szalag feltoltdik elektro-
mossaggal, mig a foldelt fémtarcsa elektromos-
saga elvezetodik. -

Kisérleteim sordan a csiszolészalag elektro-
mos toltését igyekeztem megsziintetni. Az 1. a4b-
ran lathaté mddon sztaniolbél késziilt kefét he-
lyeztem azokra a helyekre, ahol a szalag lefut a
taresarol.

A szalag elektromossdga megosztotta a le-
foldelt sztaniolkefe elektromossagat. A sztaniol-
kefén at a szalagra dramlé ellenkezé jell elektro-
mossag semlegesitette a szalag elektromossagat.
Igy a sztatikus villamossag megsziint — de érde-
kes modon, hogy csak a lefoldelt szalagrészeken
— a sztaniolkefékt6l 3 mm-re mar ujbél észlel-
het6 volt az elektromossag. g

A szalag fémtércsaval érintkez6 részén szin-
tén nem mutatkozott toltés, mert a lefoldelt tar-
csa (gép) levezette. Ezek szerint a csiszoloszalag
semleges allapotuva valo tétele csak ugy lenne
lehetséges, ha a szalagon teljes hosszaban lehet-
ne elhelyezni a lefoldelt keféket. Természetesen
ez az eljaras technolégiai okokbdl kivihetetlen.

A masik szamitasba johet6, de koltségesebb
eljaras, ha elektroszképpal meggy6zddtiink vol-
na, hogy pl. a szalag toltése (—), akkor a kor-
nyezé levegét () toltésekkel kellene telitentink,
és igy beéllna a semleges allapot.

A keletkez6 villamos t6ltés nagysiga fligg a
kornyezettsl, kiilonosen a levegd relativ nedves-
ségtartalmatol, a szalag anyagatdl, és a keriileti
sebességtol. A 20—30 m/sec csiszolasi sebesség
esetén a felhalmozodott villamos t6ltés elérheti
a 25 000—40 000 V sztatikus feszliltséget is.

A csiszoland6 fafaj minGsége, kulonodsen
miigyantaval kezelt feliiletek, de legféképp a fa-
faj nedvességtartalma befolyasolja az elektromos
toltések vezetését, illetve a magukban val6 taro-
lasat.

Szemléltet6 példaként ismertetem a levego
relativ paratartalmanak (Relativ nedvesség =
= tényleg jelenlev6é paratartalom maximalis
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paratartalom, befolyasol6 hatasat a sztatikus vil-
lamossag keletkezésére egy, a csiszolo ‘lizemhe-
lyiségben psychrométerrel elvégzett havi atlag-
meéréseim alapjan.

A szdraz himeérd A nedves homérd A légnedvesség

héfoka Ce héfoka C° szazalékban
Reggel 21 15 49
Délben 24 16 39
Este - 23 16 45

A meérésekbdl azt a kovetkeztetést vonhat-
juk le, hogy a legkisebb légnedvesség esetén hal-
mozddtak legintenzivebben a sztatikus toltések
a szalagon. Kisllés esetén legnagyobb volt az
dramiités, csattanas, szikra. A légtér nedvessége
ugyanis a sztatikus toltéseket jobban levezeti.

Faiparban a légtér nedvesitése nem johet
szamitasba — hatraltatna a gyartast s a dolgozok
részére is kellemetlen munkakérilményeket je-
Ientene. Az emberre legkedvezébb nedvesség a
60%,. A vizsgalt miihelyben a csekély légnedves-
ség kedvezett a sztatikus villamossag keletkezé-
sének, s ezért nehezen lehetett a szalagrol leva-
lasztani, illetve levezetni.

Utolso kisérletként a gépen dolgozé labai ala

fémlemezt helyeztem el és fémes osszekottetesbe
hoztam a géppel a 2. dbra. -

A sztatikus feltoltédés, illetve az dramiité-
sek teljesen megsziintek, mert a dolgozo és a gép
kozott kozos potencial 1étesiilt. A kisiilés a kozos

Gep !
femlemez

iR

G
i

% e - !
Kozos potencidl letesitése

potencidlon valé tartas bekovetkezése miatt nem
johetett 1étre,

Osszefoglalas

Mint e tanulménybol kitlinik, nem koénnyi
feladat szalagcsiszolo-gépek esetén a szalagban
felhalmozott villamos toltések eltavolitdsa. A
szakirodalomban ismertetett eljarasok, pl. az
atmoszféra vezetové tétele ionizalassal — ionot-
ronok alkalmazasa stb. nagy beruhdazast igényel-
nek, igy alkalmazisuk nem gazdasagos.

Kisérleteim alapjan javasolom faipari iize-
meinknek az ismertetett modszer bevezetését —
ahol hasonlé problémak &llnak fenn akar csi-
szolo- vagy polirozogépek esetében.

Irodalom
Jesch. Gyakorlati elektrotechnika.

e —————————————————————— e ——————————————————
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A Miiszaki és Természettudoméanyi Egyesiiletek Szovetsége IPARGAZDASAGI BIZOTTSAGA fiatal kozgazda-

szok kozremiikodésével

PALYAZATOT HIRDET
30 éven aluli, iparban dolgozo fiatal kézgazdaszok részére az aldbbi témaban:

A gazdasdgossdg felismerésének és érvényesitésének tapasztalatai

a) véallalati-,
b) orszdgos nagyvallalati, troszti, iparagi szinten.

A palyazoknak e témanal a gazdasigossagi osszefliggésben fel kell tarni a termelékenység emelési modsze—
reket, féképpen lizemszervezési (termelés szervezés, munkaszervezés, ugyvitelszervezés, ligyvitelgépesités, veze-
tés- és igazgatas szervezése, munkalélektan, munkaélettan és lizemszocioldgia stb.) vonatkozasban. Természete-
sen a palyazatnak nem kell kitérnie az ésszes modszerekre.

Kidolgozhaté ezenkiviil egy vallalati konkrét anyagmozgatasi, gépesitési, szervezési és gazdasagossagi

terv is.

Pdlydzati feltételek

1. A pdlydzatok jeligések. A palyazé nevét és cimét
zart boritékban koteles mellékelni. A palyazé a palyézati
anyagban nevét nem tiintetheti fel. Amennyiben a pa-
lyazé a palyazati anyagban barhol feltiinteti nevét, a
palyazat nem keriil elbiraldsra.

2. Elényben részesul az a palyazat, amelyhez részle-
tes, gondos, megalapozott, a kozodlt adatokat igazold sza-
mitasokat, rajzokat stb. csatolnak.

3. Nem lehet palyézni:

a) otletek felvetésével; :

b) mas intézményhez benyudjtott palyazattal;

¢) intézeti zarodjelentéssel;

d) a palyazati eredmény kihirdetése elétt nyilvanos-
sagra hozott, sokszorositott formaban kiadott munkawval.

4, A benyujtott palyamunkat mas szerv altal meg-
hirdetett palyazatra benyujtani nem lehet.

5. A palyazatokat szabvAnyos méreti gépiréi papi-
ron, a papir egyik oldalan, ritkitott sorokban kell gé-
pelni. A rajzokat ugyancsak A/4-es papiron, tussal, vagy
kemény ceruzaval kell elkésziteni.

6. A palyazat eredeti forrasmunkai a palyamd végén
Osszesitve feltlintetendék.

7. A palyazat terjedelme max. 25—30 oldal, és mel-
lékletek.

8. A pélyizatokat két példanyban a MTESZ Ipari
Osztalyahoz (V., Szabadsag tér 17.) kell bekiildeni.

9. A palyazatok bekiildési hatarideje: 1966. dec. 31.
A palydzat dijai:

L dfj 5000,— Ft
II. dij 3000,— Ft
II1. dij 2000,— Ft

esetleges megosztasarol — az erre létrehozott biralé-
bizottsag

1967. mdrcius 31-ig dont.
A biralébizottsag a megfeleld szintli palyamunkat

kozlés céljabdl megvasarlasra ajanlja a szaklapok szer-
kesziobizottsagainak.,

MTESZ IPARGAZDASAGI BIZOTTSAG
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A fa szaritasanak kézikényve

A kényv szerz6je Wilhelm Janik mérnok,
kiadéja VEB Fachbuchverlag, lipcsei szak-
konyvkiado.

Korunk allandéan fejlédé és iparosodd éle-
tében a fa mesterséges szaritdsa egész kiilon tu-
domanyagga fejlédott. Mindig is koztudomasu
volt, hogy fabol késziilt termékek mindsége a
fa gondos, lehet6leg legkisebb veszteséggel jaro
szaritasatol fiigg. A szakemberek meg 25—30 év-
vel ezel6tt is szinte esklidtek ra, hogy ennek a
feltételnek csak a lassu, hossza idén keresztiil
tartd, természetes szaritas tud eleget tenni.

A tudoményos kutatds bebizonyitotta, hogy
anyag szerkezetének, a nedvesség aramldsidnak
tanulmanyozasa és megismerése alapjan kidol-
gozott szaritasi technolégia, a legrovidebb sza-
radasi id6 és egyéb gazdasdgi elényok mellett is
kifogastalan anyagminéséget hozhat létre. Ma
mar szinte felesleges a mesterséges szaritas el6-
nyeit felsorolni, vagy méltatni. A kiilonféle sza-
ritasi modok széles skalajanal legfeljebb az le-
het a szakember feladata, hogy az lizem és az
anyag sajatossagainak legmegfelelGbb és leggaz-
dasdgosabb szaritasi médot kivalassza.

Ezért rendkiviil fontossagii olyan osszefog-
lalé kézikonyv, amely valamennyi ismert és al-
kalmazott szaritasi modot szinte lexikonszerlien
(ezt a teljességre értjiik és nem a rovidségre) fel-
sorol, ismertetve azok gazdasagi és technologiai
elényeit és hatranyait.

Ilyen konyv a cimben feltintetett kézi-
konyv, amely 1965-ben jelent meg, a Lipcsei
Szakkonyvkiadé gondozasaban. A koényv tartal-
mi értékét és céljat jol fejezi ki a Drezdai Fa-
technologiai Intézet vezetd professzora, a konyv-
hoz irt elészavaban, amikor kifejti, hogy a kénywv
biztos alapot, emellett Gsztonzést is ad, hogy a
jelenlegi helyzetb6l tovéabbi fejlédést érhes-
stink el.

Annak ellenére, hogy az elébb utaltunk ar-
ra, hogy a mesterséges szaritds elényei kozis-
mertek, érdemes felfigyelni a szerzé ezzel kap-
csolatos érvelésének egyik-masik részére. Han-
goztatja, hogy a szakszerl szaritds nemecsak
emeli a fa felhasznalasi értékét, hanem lehet6vé
teszi tekintélyes mennyiségli faanyag megtaka-
ritasat is, mert a természetes szaradas folyama-
taban tobb veszteséggel kell szamolni. A maga-
sabb szaritdsi hémérséklet alkalmazasa kovet-
keztében bizonyos értelemben a faanyag neme-
sitésérol is beszélhetiink a mesterséges szaritis-
néal. Legérdekesebb és leginkébb elgondolkoz-
tat6 az az ajanlata, amelyben kézvetleniil a fii-

részlizemben torténd eldszaritast javasolja. Ki-
mutatja példaul, hogy DDR-ben évenként mint-
egy 2,5 mill. kobmeéter fat szaritanak mestersé-
gesen. Ha a szaritast flirészlizemben hajtjik vég-
re, akkor 1—1 vagonban lényegesen tobb flrész-
aru szallithaté. Ez nemecsak a szallitéeszkozok
kapacitasanak jobb kihasznalasat jelenti, ha-
nem azt is, hogy 50%-os nedvességtartalomrol
15Y%-ra valé leszaritds esetén mintegy 525 000
tonna wviz szallitdsa elmaradna, ami a német
vasuti tarifa szerint 3,5 millio marka megtakari-
tast is jelentene.

Ezenkiviil a vasarlék mar a kivant vastag-
sdgban kaphatnak a flrészarut és az elészaritott
anyag gombasodassal — fiilledéssel szemben
sokkal védetteb allapotban jutna el a feldolgozo-
hoz, ami még tjabb jelentékeny veszteség elke-
riillését eredményezhetné.

A konyv, amelyet a német szakiskoldk tan-
konyvként fogadtak el, 200 oldalt meghaladé
terjedelemben, 178 kiilénféle szemléltets abra-
val és 25 tabldzattal targyalja az ipari gyakor-
latban el6fordulé osszes széritdsi moédszereket,
ezek elméletét, eszkozeit, berendezéseit,

A szerzd a bevezetés utdn tomoren, jol ért-
het6en ismerteti a szaritas elméleti alapjait. Ez-
utan végigvezeti az olvasét a faanyag természe-
tes szaritasdnak kiilonboz6 fazisain. Foglalkozil
a szabad levegén toérténé szaritas és a klimatikus
viszonyok &sszefliggéseivel. Bemutatja a még-
lydzas egyes mddjait, leirja az egyes fafajtak
szarités kozben jelentkez sajatossagait, tovabba
azokat a technikai segédeszkozoket, amelyek
felhasznalasdval a természetes szaritds folya-
mata is gyorsithaté.

Széles attekintést nyujt az dsszes mestersé-
ges szaritasi modokrol. Igen kimeritéen térgyal-
ja a 100°C-on aluli ,hagyomanyos” modszert,

- felvilagosit az egyes tényezék (térfogatsily, mé-

retek, hémérséklet, fanedvesség, légnedvesség
stb.) befolyasarol, kézli a szaritasi idé szamita-
sanak, a folyamat programozasanak, levezetésé-
nek gyakorlati ismereteit. Ezutan tiizetesen tar-
gyalja a 100°C-on feliili tulhevitett g6zben val6

szaritas technologidjat is, majd attekintést ad a
ritkdbban el6fordulé moédszerekrsl.

Nines elegendé helytlink ahhoz, hogy vala-
mennyi a koényvben szereplé szaritasi modot
megemlitsiink, a konyv teljességre torekszik.
Végiil osszefoglalojaban a kiilonféle szaritasi
modok gazdasagossagaval és megszervezésével
foglalkozik és kitliné gyakorlati tanacsokat ad.
Rendkiviil hasznos és a szaritas korében teljes
tajekoztatast nyujté konyv.

Sz. L.
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Nagy teljesitményii famegmunkalégépek
a Német Demokratikus Koéztarsasagbdl

egyedi gépék, vagy Gsszekapcsolva, gépsort alkotva.

A Német Demokratikus Kéztarsasig famegmunkalé gépe-
Ezt a gépet bemutatjuk a

g iy, ket gyartd lizemei 4llandé fejlesztéssel és Uj konstrukciok-
Budapesti Nemzetkézi

Visar teriletén, a 17. pa- kal teszik lehetévé az On lizemében foly6 termelés ész-
vilonban az 1966. okté- szer(isitését. Az NDK gazdag programja nagymértékben
ber 17. és 23. kozott tar-  hozzéjérul a munkatermelékenység fokozasihoz a fameg-

tandé FAMEGMUN-
KALO GEPEK szakkialli-
* tasunkon.

munkélé iparban. Ezen tGlmenden az NDK-bdl szdrmazo
famegmunkalé gépek magas miiszaki szintje a forgacsolt
termékek kitliné min&ségét szavatolja.

. 4

@.;;%%“:'w

ADFK tipusu automatikus kettés méretredarabolé kérf(irész
falemezek keskeny oldalfeliileteinek megmunkaélasahoz.

Gyartja: Szerszamok : '
m Lot ﬁ VEB Mihoma fa, fafélgyartmanyok és mianyagok megmun-
705 Leipzig, Torgauer Str. 43. (NDK) lssiho.

Horonymardk (keményfémlapkas kivitelben

o ' i is), marékorﬁbinéciék. nyeles szerszamok, ma-
YARTASI PROGRAM . rotarcsak, maréfejek, maré- és f(irészlancok,

Automatikus kett8s végprofilozdk és kettds méretredarabold it el

korflrészek, flirészgépek és keretflirészek, réteglemez-hs- Exportalja:

mozégépek és illeszt8gépek, hidraulikus fitslapos sajték, kis-

I6ket( sajtok szalag-adagolassal, csaplyuk-farégépek, maré- és WMW-Export

gyalugépek, csiszologépek felsé és alsé csiszoléhengerekkel,
kombinalt gyalu- és csiszolégépek, lakk- és enyvfelhordégé-

pek, gépsorok a gyartési folyamatok automatizilasahoz, fel-

Aussenhandelsunternehmen fiir Werkzeugma-
schinen und Werkzeuge

108 Berlin

szerelések és gépegységek a forgacslapipar szidmara, szer- Postschliessfach 55

szamkarbantartési gépek. Német Demokratikus Kéztarsasig
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ASZTALOS TIVADAR
okl. vegyészmérndk

A butoripar céljara szolgalé alapanyagok
allando és fokozatos valtozason mennek keresz-
til. E véaltozdsok a feldolgozé iparban is tor-
vényszeri modositdsokat kivannak.

A szines miifa megjelenése a hagyomanyos
feldolgozasi technologiat megforditotta. Kezdet-
ben a festés, lakkozas a technologia végsé fazi-
sat jelentette, jelenleg viszont a készre lakko-
zott lemezekkel kezdédik a gyartas. E butorla-
pok a kezdeti nehézségek ellenere lényeges
elényt jelentenek (rovidul a gyartas, elmarad az
egészségtelen festés stb.). Mindez azonban a fel-
dolgozasnal nagy koriiltekintést, ij gépeket és
mdbdszereket igenyel.

Lakkozott farostlemezek gyartiasa Moha-
cson lakkszorassal torténik.

Lakkszordssal [eliletiezelt fo{osggmezek lechnologial folyamat-
abraja

i

1. dbra

Az abrabél kitlinik, hogy a technologia az
alabbi munkaszakaszokbdl tevodik ossze:

a) Csiszolés.

b) Tomités, vagy alapszoras.
¢) Alap beégetése.

d) Csiszolas.

e) Kozépréteg szérasa.

f) Kozépréteg beégetése.

g) Csiszolés.

h) Fedoréteg szorasa.

i) Feddréteg beégetése.

-~ Lakkozott farostlemezek késziilnek:

1. Egyrétegli fehér matt.
2. Kétrétegli fehér és szines.
3. Haromrétegli fehér és szines kivitelben.

Egyszert technol6gia ellenére az eljaras a
feltletkezelendé miifatol specidlis tulajdonsa-
gokat kivan.

Pl.: a forgacslemezek lakkozasandl egyik
legnagyobb probléma a nem eléggé zart feliilet.
Ha az alapozast szorassal végezziik, a feliilet

Farostiemezek lakkozAasos feliiletkezelése

porozitasa még a harmadik réteg utan is meg-
mutatkozik. Ha spaklizast alkalmazunk, a péru-
sok kozé bezart levegé térfogata beégetéskor hé
hatasara megnovekedik, s a fedéréteget atlyu-
kasztja, holyagossa teheti.

Tehat felliletkezelésre tomor zart feliilet
miuifdk alkalmasak. E célra megfelel6 lakk el6-
allitdsa nem konnyl feladat. Megfelel6 hébiras,
gyors kileveg6zés, teriilés stb. tulajdonsiagokkal
kell a lakknak rendelkeznie.

A kivant viszkozitas beallitdsahoz sziiksé-
ges higité tobb komponensbél tevédik Gssze.
Tartalmaz: lagyitéanyagot, feliileti fesziiltség-
csokkent6t, parolgdst szabdlyozét stb., ezenki-
viil kiilon szétterit6t adagolnak. A felhasznalt
lakk igen j6 tulajdonsdgokkal rendelkezd, kély-
haban szaradé, alkid tipust. Az ilyen tipusu
lakkhoz a gyantéat tobbértéki savakbol és alko-
holbél allitjak el6. (A tipikus természetes lakk-
gyantdk: borostyanké, dammar, sellakk stb. 1é-
nyegiikben véve szintén poliészterek.)

A tiszta gliptdl gyantidkat nem nagyon
hasznaljak a lakkiparban, mert oldhatésiguk
korlatolt. Sok mas filmképz6vel (pl. olajokkal)
nem férnek Ossze. Filmjeik ridegek, érzékenyek
vizre és nem vihardllok. Ezért kiilonféle savak-
kal kezdték tulajdonsédgaikat javitani.

Az alkidok alapvetd elénye is abban rej-
lik, hogy tulajdonsagaik megvaltoztatisara szé-
leskord lehetéség van. A modifikatorok, vala-
mint az egymadsra haté komponensek aranya-
nak valtoztatdsa a gyanta tulajdonsagait is at-
alakitja.

A moédositészerek a reakcidelegy hidroxil,
vagy karboxil csoportjainak egy részével reak-
ciéba lépnek. Ezzel csokken a képz6d6 gyanta
mérete és eldgazottsaga, tehat javul az oldhato-
saga.

A modositott gyantak jol dsszeférnek noveé-
nyi olajokkal. A mddositészer egyuttal megha-
tarozza a gyanta tulajdonsagait, pl. telitett zsir-
savakkal késziilt poliészter gyantik (modositott
alkidok) jol birjék a hosszan tarté héhatast.

Az olaj-alkidokat tulajdonsigban sok wval-
tozatban lehet elballitani, az alkalmazott olaj,
illetoleg zsirsav részek szerint.

Zsirsav tartalom alapjin a kovetkezé féle-
ségek ismeretesek:

1. Zsiros gyantak, 70%, és e feletti zsirsav-
résszel,

2. Kozepesen zsirosak, 50—600, zsirsav-
résszel. .

3. Sovanyak, 30—40%, zsirsavrésszel,

A zsirosak levegén szaradd zomancokra jok,
a kozepesek levegén és kalyhaban szarado lak-
kok és zomancok készitésére felelnek meg. A
sovanyak csak kalyhaban szaradnak.
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Az olaj, illetéleg zsirsavreész sokféle lehet:
lenolaj, ricinusolaj, perillaolaj, szdjaolaj, tall-
olaj sth.
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2. dabra

E gyantdk tulajdonsidgait maés irdnyban is
igyekeznek valtoztatni: pl. szilikon vegyiiletek
kertiltek beépitésre (ilyen térekvésekkel hazai
feliiletkezel6 lakkok eldallitasanal is talalkoz-
tunk).

Ezt dltaldban két uton érik el:

a) Alkidgyantat szerves oldészerben oldott
poli-sziliciumészterrel lehet &talakitani.
A filmek kemények és fénydllék, hoébi-
rasuk kivalé.

b) Szilikonok alapvegyuleteit alakitjak at
poliészterekkel. Pl. ricinusolajjal mo-
dositott alkidgyantat fenil-szilicium-tri-
klorid hidrolizis termékével kondenzal-

nak. A kapott termék kivalé viz- és

vegyszerallo.

Készitenek alkidgyantdkat karbamidgyanta
egybekapesolasaval is. Par szazalék karbamid-
gyanta adalékkal keményebbre szaradnak a mo6-
dositott alkidok, mint karbamidgyanta nélkiil.

Az alkalmazott lakk tulejdonsdgai:
1. Viszkozitds.

A felhordas céljabdl sziikséges a megfelels
viszkozitds bedllitdsa. A wviszkozitas csék-
kentésére higitét alkalmazunk. Ugyelni kell
a pontos beallitdsra, mert a tulhigitds vé-
kony filmet eredményez, amely t6bb hat-
rannyal (gyenge fed6képesség, alacsony el-
lenalloképesség stb.) jar. A viszkozitas el-
lenérzésére DIN—4 serleget alkalmazunk.

2. Koncentracio.

A lakk koncentraciéja alatt annak szaraz-
anyag- (test) tartalmat értjuk. Meghataro-

zasa ismert mennyiségd anyag 100°C-on
valé kiszaritdsdval torténik. Itt kell meg-
emliteni, hogy fontes a pigment koncent-
racidja is, mivel a filmképz6 és a pigment
kozotti ardny nagy hatassal van a keletkezd
film tulajdonsagaira.

3. Feliileti fesziiltség.

A lakk felhordasdban lényeges szerepet
jatszik a lakkfeliilet hataran levd feliileti
fesziiltség. Ha a fellileti fesziiltség csokken,
javul a feliilet nedvesedése, a lakk jobban
teriil. Ezt a feliiletfesziiltséget csokkentd
(pl. butanol) anyagokkal érhetjiik el.

4. Szdradds.

Szaradasnak nevezziik a folyékony film-
képz6é anyag szilard filmmé alakuldsanak
folyamatat. Ez kiilonbozé feltételektsl fligg.
A beszaradas (beégetés) befejeztét a lakk-
keménység és rugalmassag mérésével el-
lenérizhetjik.

5. Mechanikai tulajdonsdgok.

Mechanikai tulajdonsagok koziil a lakk ke-
ménysége és rugalmassaga az egyik leglé-
nyegesebb szempont.

a) A lakk keménysége.

A lakk keménysége alatt a lakknak mas
test behatoldsaval szemben tanusitott
ellenallasat értjiik. Uzemiinkben a ke-
ménység mérését Pendel-méterrel vé-
gezzik (2. dbra).

Az ismert viszkozitasu lakkot egy specialis
fémgytlrd segitségével 0,3- mm vastagsagban
tveglapra visszik fel.

A lakkozott tiveglapot 10 percre 80°C-os,
majd 5 percre 180°C-os szaritészekrénybe he-
lyezziik.

A beégetéstdl szamitott 1 ora elteltével vé-
gezzilk a mérést. A mérést lehetéleg 20°C-os
helyiségben kell végezni, ellenkez6 esetben hé-
fokkorrekeiot kell alkalmazni.

A mérés lényege, hogy az liveglapon beé-
getett filmre, 2 db gombbel rendelkez6 ingat
helyezilink, melyet egy skala mentén kimozdi-
tunk nyugalmi helyzetébél. A lakk keménysé-
getdl fliggden az ingés ideje hosszabb, vagy ro-
videbb lesz. Mérjik azt az idét, mely alatt az
inga nyugalmi 4llapotat ismét eléri.

Uzemiinkben hasznalt magasfény(i fedézo-
manc keménységét vizsgaltuk a beégetési ido,
beégetési héfok és a viszkozitas fluggvényében
(1. tablazat).

Ha a fenti adatokat grafikusan abrazoljuk,

a 3. abran lathaté gorbéket nyerjiik:
a = beégetési héfok — keménység
b = viszkozitdas — keménység

¢ = beégetési id6 — keménység

b) A lakk rugalmassdga.
A lakk rugalmassagat farostlemezen az
alabbiak ‘szerint mérjiik: 1 m hosszu, 5
cm széles probadarabot mérdszalag
mentén sik lapra helyezilink, lakkozott
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1. tabldzat

Lakk keménységének vizsgalata a viszkozitds,
beégetési hélok és beégetési id6 fiiggvényében

Keménység

Vizsgdlat neve magasfény(i zold lakk

Beégetési 1dd

O Lo e S S L D 121,0 sec
TIBESOTE O o m o et e st 138,6 sec
EEpere e s 2568,2 see

Beégetési hifok.
1 R N P SRS 206,2 sec
)5 I ok G T e L 332,6 sec
1 B R, e e R 397,8 sec

Viszkozitas i
DOBEE0 e et e e 235,4 sec
R Ve e v e el 348,6 sec
A ST e L 393,2 sec

6.

oldallal felfelé. A probatest 0 pontnal
levé vége helyben marad, a maésik vé-
gét elmozditjuk a kozéppont iranyaban.
Ezaltal a probatest félkorivet alkot. A
lakkrétegnek nem szabad megpattan-
nia, mig az iv magassiga a 20 cm-et el
nem éri.
A lakk kapcsolate o bevonando feliilettel
(adhézid).
A lakk e tulajdonsagat mifdk esetében ta-
padoszilardsagnak nevezziikk. A tapadoészi-
lardsaggal szorosan oOsszefligg a lakk szi-
lardsaga. A lakk tapadasat a feliiletnek a
lakkal val6é nedvesitési fokival és a szilard
feliiletre valé adszorpciojaval magyaraz-
zak. Ez f6leg a lakkban levd poléaris mole-
kuldktél és a lakk-szilard feliilet hataran
uralkodo feliileti fesziiltségtol.

Vegyszerdllosdg.

A lakkok vegyi ellenallasanak elsérendd je-
lentésége van a butoriparban is. Ugyanis a
modern héaztartas sokféle vegyianyagot
(citrom, ecet, szesz, lug és kiilonféle moso-
szerek, tisztitok stb.) hasznal.

A vegyszerallosag a molekulak 6sszetételé-
161 fiigg és attdl, hogy van-e benne fel nem
hasznélt reakcioképes csoport. A molekula-
suly novekedésével a vegyi ellenillas jobb
lesz. Fel nem hasznalt etilénkotések, hidro-
xilok jelenléte csokkenti az ellenalloképes-
seget.

Oregedés.

Oregedés alatt a lakkfeliilet fokozatos tonk-
rementet értjiikk. E folyamat a lakk szara-
déasaval kezd6dik. A lakk oregedési sebes-
séget meghatarozhatjuk kémiai és fizikai
tulajdonsagok megvaltozdsdnak sebességé-
bol.

Mesterseges koriilmeények kozott alkalmaz-
hatunk oregitési modszereket. Ilyenek: hé,
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3. dabra

fény, nedvesség stb. hatasa. Uzemiinkben
e méréshez a héhatast hasznaljuk fel.

Hazankban lakkszérassal feliiletkezelt fa-
rostlemezek gyartasat 1964-ben kezdték el Mo-
hécson. E terméket — kezdett6l a mai napig —
allandoé fejlédés jellemzi. Elmondhatjuk, hogy
a lakkszorassal feliiletkezelt farostlemezek ma
mar versenyképesek hasonlé kiilféldi termék-
kel.
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Nagy teljesitményii famegmunkalégépek

a Német Demokratikus Koztarsasagbol

A termelékenység és a jovedelmez&ség fokozasa jel-
legzetes ismertetdjegye a famegmunkald és fafeldol-
goz6 ipar fejlédésének. Csak a legjobb technologidk-
nak van létjogosultsaguk a butorgyartdsban. Nem-
zetkozileg érvényesiils iranyvonal a munkadarabok
folyamatos és univerzalis megmunkalsa, egészen a
gyartasi folyamat automatizalasdig.

2 T

folyamatos és univerzélis megmunkalashoz

A legnagyobb mértékii gazdasigossdg meghatirozé
tényez8je — a kivalé min8ség és az egyenletes telje-
sitmény mellett—a nagy teljesitményd gépek alkal-
mazasa a gépsorokban.

Az elébb emlitett ismertet8jegyek figyelembevéte-
lével ajanljuk Ondknek az aldbbi gyirtévonalakat és
dsszekapesolt gépegységeket, amelyek biztosan meg-
felelnek az Onok kivanalmainak a gyartasi folyamat
racionalizdlasa érdekében.

Gyartdvonal sik munkadarabok rétegelt lemezeléséhez

Gyartovonal sik munkadarabok.csiszolasdhoz

=

Gyartévonal stk munkadarabok tébboldald megmunkéldséhoz
Gyartdvonal ajték és ablakok kétoldali (kiilsd) kialakitasahoz

Gyartja: VEB Mihoma, Leipzig
Folytonos gépsor sik munkadarabok polirozasihoz

Gyartja: YEB Maschinenbau, Jonsdorf

Kérjiik, forduljanak problémaikkal tanacsért vevé-
szolgalatot ellaté mérnskeinkhez a
FAMEGMUNKALO GEPEK szakkiéllités id&szakaban
Budapesten oktdber 17. és 23. kozétt a Budapesti
Nemzetkozi Vasar teriiletén a 17. pavilonban.

Mindenkor érémmel nydjtunk részletes ajanlatot az

egyes gyartovonalakra és Osszekapcsolt gépegysé-
gekre.

Exportalja:

WMW-Export

Aussenhandelsunternehmen fiir
Werkzeugmaschinen

108 Berlin
Postschliessfach 55

Német Demokratikus Kéztarsasag

i

EXPORT
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Ki tudja jobban?

3. sz. feladat:

a) A karpitozott butorok hazai gyartasaban,
fejlesztésében igen nagy problémat jelent a par-
nazat magassaganak csokkentése, a termék irant
tamasztott kovetelmények kielégitése mellett.

Feladat: fekvo feliiletek kialakitasat hogyan
oldand meg, ha a teljes karpitos magassag 120

Megoldas elérheté pontszama: 30.

b) Napjainkban mind t6bb probléma vetédik
fel a faanyag takarékossag kérdésérél. Butoripa-
runk szintén ilyen problémak megoldasan fara-
dozik.

Feladat: Hatarozza meg a melléklet tetszd-
legesen karpitozott heveré egyik kéavajara hato

75 1 \ !
> f _E;
Q 4 Z2 £22
o % %
S %
; Vi H : 4
I
ey
- *
1
M=1:40
! H i ;
iz l LA
1950

mm-nél nem lehet nagyobb (oldal boritassal valé
magassag csokkentés nem johet széba).

A feladat kidolgozasaban a hazai adottsago-
kat kell figyelembe venni, elsésorban anyagbiz-
tositasi szempontbol: masrészt a technologiai fel-
tételeket kell mérlegelés targyanak tekinteni.

Bekiildheté ez a kiilfoldi 6tlet alapjan sziile-
tett, ndlunk nem alkalmazott megoldas is, mely
bevezetése hazai feltételek mellett is elképzel-
het6.

eréket. Jelolje meg azok hatdsvonalat, elemezze
a szerkezet megbizhatdsagat, a minimélis szel-
vénymeéretek alkalmazhatésiaganak érdekében.
(Szerkezet: kdva szerkezet
Peladat: Hatarozza meg a mellékelt tetsz6-
A kéava 4 X 3 db koldokesappal van ossze-
épitve. A két Gsszekoté is koldokesappal van a
kavaba erésitve.)

Megfejtés elérheté pontszama: 5.
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A Német Demokratikus Koztarsasag
nagy teljesitményii famegmunkalé gépeit

mutatjuk be tigyfeleinknek és az érdekls-
ddknek a
BMA tipust tébboldali csaplyukfarogép FAMEGMUNKALO GEPEK
butorrészek csaplyukainak egyetlen itemben végzett tébbol-
«dali farasihoz,
Osszekapcesolas esetén kénnyen illeszthetdk.

szakkiallitasunk
id8szakaban a Budapesti Nemzetkozi Vasar

teriileté ; ilonban 1966. oktd
Furatszélesség: maximalisan 800 mm L S oitcber

‘Gyaértja: VEB Maschinenbau, Jonsdorf

17. és 23. kdzdtt naponta 10—17 oriig.

_ASFH tipust automatikus nehéz rétegeltlemez illesztégépek, a rétegeltlemezeket és azok szeleteit csomagonként

illeszti.

Berakasi hosszusag: 2600 mm Exportalja:

Teljesitmény: kb. 65 illesztés/ora WMW-Export

‘Gyartja: VEB Mihoma, 705 Leipzig, Aussenhandelsunternehmen fiir

“Torgauerstr. 43 Werkzeugmaschinen und Werkzeuge
108 Berlin |
Postschliessfach 55 EXPORT

Német Demokratikus Koztérsasag
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EGYESULETI HIiREK

Miszaki Tudoméanyos Bizottsag 1966.
augusztus 12-én ulést tartott. A bizottsag veze-
téje Szvetkd Ndndor vazolta a megtargyalandé
témakat.

A bizottsag megvitatta és véglegesen elfo-
gadta a Szabvanyositasi Albizottsag munkater-
vét és megbizta Sajbdn, valamint Lele elvtarsa-
kat, hogy az albizottsag kijelolt tagjaival a mun-
kédban valé részvételrdl a targyalasokat folytas-
sak le.

A Dbizottsdg megvitatta az V. Orszagos
Anyagmozgatési Konferencia faipari szekci¢ja-
nak tematika tervezetét, amelyen tobb valtozta-
tast és kiegészitést hajtott végre, melyeknek ke-
resztiil vezetése utan az ligyvezeto elnokség elé
terjeszti. '

A bizottsdg megvitatta a MTESZ Orszdgos
Vezetéségi Ulésére valé jelentés Osszeallitasat,
melynek szovegezését Pajor Ferenc és Szvetkéd
Nandor elvtarsak e ho 20-ig elkészitik.

A bizottsag elhatarozta, hogy a faipari ku-
tatdsok helyzetérdl, allasarél, tartalmarél, azok
hasznositasarél 1966. I1. felében ankétot rendez,
melynek tematikajat a legkozelebbi lilésig Dr.
Somkuti Elemér elvtars elkésziti megvitatas cél-
jabol.

A bizottsag tovabbiakban foglalkozott az
el6z6 tliléseken hozott hatarozatok végrehajtasa-

val és megallapitotta, hogy a Miszaki Tudoma-
nyos Bizottsagban végzett munka intenzivebbe
valt és mind tobb olyan kérdéssel foglalkozik,
amely az egész faipar fejlesztését érinti.

A FATE szegedi csoportjanak ez évi munka-
tervében szerepel egy magyar—jugoszlav szak-
mai cserelatogatas, amelynek alapjan a szuboti-
cai DIT faipari tagjai augusztus 22., 23., 24-én a
szuboticai butorgyar helyettes igazgatéja, mu-
szaki igazgatoja latogatast tettek Szegeden.

E latogatas keretében megtekintették a Sze-
gedi Falemezgyar, Tisza Butorgyar és az Aszta-
los KTSZ uzemét. A latogatas alkalmaval igen
nagy érdeklédéssel fogadtak a latottakat, kiilo-
nosen a Falemezgyar kiillonbozé gépegységei
keltették fel figyelmiiket. Mindharom ilizemben
sok szakmai kérdést tettek fel, ahol a miszakiak
készséggel valaszoltak a vendégeknek.

Az Asztalos KTSZ szépen kidolgozott ha-
gyomanyos haloszobaja nagy tetszest aratott a
jugoszlav vendégeknél. A butoriizemekben a.
vendégek is sok jo tanaccsal szolgiltak a szege-
dieknek.

A talalkozas igen kedves, barati jellegli volt
es jol sikertiltnek mondhat. A mi résziinkrél a
latogatast 6 fovel szeptember 8—9-én adjuk
vissza és reméljiik, hogy a mi szakembereink is
jo szakmai tapasztalatokkal térnek vissza.



Négy teljesitményii famegmunkélégépek

a Német Demokratikus Kéztarsasagbol

ZWSO

tipust kéthengeres csiszologép

felsé csiszolohengerekkel a parhuzamos feliiletli sik munka-
darabok méretre csiszolasahoz és ugyanazon gépen végzett,
nagy mennyiségli anyagot levéilaszté csiszolashoz. A fokozat

nélkiil szabalyozhaté elétolas illeszkedik a gyartévonalhoz.

Ugyfélszolgélatot ellité mérnskeink

szivesen bemutatjak Ondknek ezeket
a gépeket és felvildgositast nyudjtanak
kiterjedt gyartasi programunkrol .
Kérijiik, litogassa meg,
FAMEGMUNKALO GEPEK
szakkiallitdssunkat

a Budapesti Nemzetkdzi Vasar teri-
letén a 17. pavilonban 1966. oktdber
17. és 23. kozott.

Gyartja:

VEB Mihoma, 705, Lipcse,
Torgauerstr. 43

DWSO 13

tipust haromhengeres csiszologép

felsé csiszolohengerekkel rétegelt lemezek csiszolasdhoz és
témor faanyag, kiilénssen forgacslapok és rostlemezek nagy-

mennyiségli anyagot levalasztd csiszolasahoz.

Exportilja :

i

WMW-Export Aussenhandelsunternehmen fiir Werkzeugmaschinen und Werkzeuge i

108 Berlin, Postschliessfach 55 @ Német Demokratikus Koztarsasag



il A Német Demokratikus Kéztarsasag
exvonr famegmunkalé gépei

1. budapesti szakkiallitas

1966. oktéber 17. és 23, kozott

A Budapesti Nemzetkozi Vasar teriiletén
Nyitva naponta 10—17 6raig
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