A FAIPAR MUSZAKI FOLYOIRATA 1968. MARCIUS % XVIL EVFOLYAM




FAITPAR

Fszerkesztd:
ROKA PAL

Szerkeszts:
RIEPERGER LASZLO

Szerkeszt® bizottsdg:

Botka Zoltan

Dam Ferenc

Ezsids Palné

Filirst Sandor

Dr. Javorfi Tibor
Juhdsz Istvan
Lazar Laszld

Lele Dezs6

Lonkai Janos

Dr. Lugosl Armand
Solymos Gyula

Dr. Somkuti Elemér
Somogyi Laszlo
Strobl Kdlméan
Siimeghy Géabor
Szvetkd Nandor

Kiadja a Lapkiadé Villalat,
VII., Lenin kiérat 9—11. Telefon: 221-293

Felelds kiadé:
SALA SANDOR
igazgatd

Terjeszti a Magyar Posta, — El&fizethetd a
Posta Kodzponti Hirlap Irodandl, Budapest
V., J6zsef nador tér 1. (Telefon: 180-850) és
barmely postahivatalnil. — Csekkszdmla-
szAm: egyéni 61.252, koziileti 61.066, vagy
4dtutalds az MNB 8. sz. folydszamlédjara.
68.3,. 6648 Révai Nyomda, V., Vadasz u. 16.
F. v.: Povarny Jend

ElSfizetési dra félévre 36,— Ft
Egy szadm éra: 6,— Ft
Megjelenik havonta
SzerkesztOség cime:

V., Szabadsdg tér 17, Tel.: 113-250, 113-888

I Index: 25 281

TARTALOM
.
Dr. Daloesa Gdabor: Gyartasi és mindségi paraméterek elemzése
matematikai osszefliggésekkel
Dr. Lugosi Armand: A roman faipar fejlodése
Ldzdr Ldaszlé: A faforgacslapok gyartéstechnolégidjanak egyes
elméleti és gyakorlati kérdései lombos fafajok esetében ..
Nydrs Jézsef: Az erezetnyomé fellletkezelés technoldgidja. Az
erezetnyomd feliiletkezeldé gépsorok légtechnikai és szalli-
tasi alapelvei 5 O G s e
Tajékoztato az 1967, évi ,,Drezdai Nemzetkozi Faipari Napokrol”
Kiilfoldi lapszemle
Egyestileti hirek
Tropusi fafajok.

COOEPXAHMKE

H-p Haaoua I'abop: AHAIN3 NMPOU3BOACTBEHHBIX M KAaYeCTBEHHBIX
o TapameTpoB ¢ MaTeMATHYECKHMHU 3ABHUCHMOCTAMM .. ........
O-p Jyeomu Apmarnd: Paseutue pnepesoolGpadatsisalomieil mpo-
MBIIUTEHHOCTH PympiHuH, [1epBast aCTh .. .vvvvvvnenennnn
Jasap Jdacao: Hexoropele TeopeTHYeCKHe W NMPAKTHUECKHE BOTI-
pOCHl  MPOM3BOICTBEHHO-TEXHOJOTHH [PEBeCHOCTPYIKEUHbIX
TITTEEES & sar b oo e smsml s s i e s P B S S i T be T AT e
Hoapur Exced: TexHOIOHS HAMOPHOTO HM3TOTOBJIEHHS OTACIKH
TR T IEHD o B S oo o A A A T O e S B
ITomoebu Jdacao: MexxayHapoausiii Jenb epesoobpadareisatonieii
TIDOMBIIIHEHHOCTH < <ere s suieia i isiviiiaioinis sinin aie s s simesaisis n uise
B e CTI OO BRI HOHIISL et a3 61 o b Sm s o 47 4] B e T
(OGOSDERHMETABET: oy vivsiin sosih i sialis s s sa s are s e e s (i

TponuuecKHe BHALI JEPEBLEB.

INHALT

Dr. Gabor Daloesa: Die Untersuchung der Herstellungs- und
Qualitits-Parameter mit Hilfe von matematischer Korrela-
tionen

Dr. Armand Lugosi: Die Entwicklung der ruméinischen Holz-
industrie. I. Teil

Laszlé Ldzdr: Einige theoretische und praktlsche Probleme der
Produktions-Technologie der Holzspannplatien

Jézsef Nydrs: Die Technologie der Oberflichenbehandlung des
Maserdruckverfahrens

Laszlé Somogyi: Internationale Tage der Holzindustrie ..

Vereinsnachrichten

Presseschau

Tropische Holzarten

65
69

T4
83
91

93
96

65

69

747

65

69

T4

83
91
93
96



A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTSZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

DR. DALOCSA GABOR
a miszaki tudoméinyok kandiddtusa

Bevezetés .

A gyéartastechnolégiai miiveletek végrehajtisa
eredményeinek ellenérzésére, a mindségi vizsgila-
tokhoz a fafeldolgozé iparban is egyre szélesebb
teriileten alkalmazzdk a méréses médszereket, s a
kapott szamszer(i adatok értékeléséhez a matema-
tikai statisztika mdédszereit. Ma mér az tizemek és
véllalatok jelentéseikben és a min&ségi bizonyla-
tokban szerepeltetnek olyan szdmszer(i adatokat
pl., hogy a termékek 95%,-a megfelel a szabvanyok
vagy miiszaki elSirdsokban foglalt kovetelmények-
nek vagy, hogy a végtermék minGségét jellemzé és
kifejez6 valamilyen paraméter (elsGsorban vala-
milyen fiziko-mechanikai tulajdonsag pl. térfogat-
stly) egy bizonyos nagységrendli szam megadva
hozzétartoz6 lehetséges hatérértékeket (pl. 650+
+20 kg/m?). Ezek a szamszer( adatok a gyartott
termékek csak egy kisebb hdnyadénak vizsgédlata
alapjdn 1n. reprezentativ vizsgilatok segitségével
lettek meghatarozva, ezért mind a gyérté, mind a
felhaszndl6 részére igen fontos annak ismerete is,
hogy ez az adat mennyire jellemz8 az 6ssz jellem-
zett termékre vagyis, hogy esetleges ismételt vizs-
gélatokndl ettdl az értékt6l milyen mértékben vér-
haté eltérés.

Mivel a gyakorlatban a technoldgiai miivele-
- teknél a szirépréba szerinti ellendrzést alkalmaz-
zék, a minGségi vizsgalatok ald vont anyagok
mennyisége pedig csak 1—39, az 6ssz gyartmény-
nak, az igy kozolt jellemz6 szdmokat a lehetséges
hibahatdruk ismerete nélkiil igen nehéz értékelni és
azokbdl tobb irdnya kovetkeztetéseket levonni.
Ugyanakkor ezek a jellemz6 szémszerti értékek
mast jelenthetnek a gyarté és mast a felhasznélé

Gyartasi és mindségi paraméterek elemzése
matematikai dsszefiiggésekkel

szemszogébll; a gyarté a technoldgiai paramétere-
megviltoztatdsinak sziikségességére tud kovetkez
tetéseket levonni, mig a felhaszn4lé csak a ming-
séget meghatdrozott valdszinfiséggel determinélé
adatok birtokdban tudja eldonteni, hogy hol tudja~
a terméket vagy nyersanyagot teljes biztonsdggal
tovabbfeldolgozni. Az elemzések alapja a mintavé-
tel meghizhatésdga és formdja. Mivel a jelenlegi
gyakorlatban a visszatevés nélkiili mintavétel
alkalmazdsa a legelterjedtebb a tovébbi vizsgéla-
tokat az atlagértékek lehetséges ingadozdsdra és a
szabvédnyositott termékek részardnyira vonat-
kozélag ezen mintavételi médszerre alapoztuk.

I. A feladat matematikai megfogalmazisa

A technolé6giai paraméterek betartdsinak meg-
addséndl, valamint a mindségi vizsgdlatok soran
kapott eredmények kozlésénél dltalaban két kife-
jezés formaval taldlkozunk, melyek hivatottak az
eredményt szamszeri értékekkel jellemezni: az
egyik, a vizsgilt paraméternek a szabvényok els-
irdsait kielégité darabszéma az Ossz vizsgdlt da-
rabhoz viszonyitva, a mésik, a jellemz8 paraméter
kozépértéke az esetleges szérdshatdrokkal. Az elsé
szamadat viszonylagos érték, mely kifejezi, hogy a
vizsgélat ald vont mennyiségh6l mennyi volt a
szabvany elGirdsokat kielégitd részardny (%), mig
a mésik jellemz6t altaldban naturdlis mértékegy-
ségben fejezik ki. Ha a vizsgdlat korébe vont 6ssz-
termékre (tétel) jellemz6 paraméter valészintileg
varhaté szabvdny szerinti részardnyidt Osszrész-
ardnynak (p), a jellemz6 vérhaté kozépértékét
(%a) atlagértéknek nevezziik, akkor a vizsgélat ald
vont mintadarabok mérés 1tjan meghatirozott
szabvany szerinti részardnyit (¢), a kozépérték
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nagysiagat pedig (Tx) jeloljik. A feladat az, hogy a
vizsgéilatokra kivdlasztott mintdk valamilyen tu-
lajdonségot kifejezd adatainak a felhasznaldséval
(¢ és Tp) meghizhatéan jellemezziik a tétel para-
métereit, mivel a mintadarabok vizsgélata sorén
kapott értékek bizonyos torvényszerii osszefiig-
géseket mutatnak a tételt determindlé T, és p
varhaté értékeivel.

A vizsgilat sordn kapott adatok és a tételt
jellemzé adatok kozott a lehetséges eltéréseket a
relativ szérds (a kivélasztds lehetséges hibakozép-
értéke) értékével (m) jellemezhetjiik, melyet az
egyes jellemzGkre az alibbi osszefiiggésekkel hatd-
rozhatunk meg:

a szabvany szerinti részarény relativ szérdsa:

q(l=q) (—5]" »
| e 11
s [ 0Dy % (1)
a paramdéter kozépértékének relativ szérisa
o? n
gy ]/ ’ (1 ”Tv) (1/2)

ahol o a kozépértéktdsl vals eltérések négyzetének
atlag értéke,
n a mérések szama db,
N a tételt jellemz6 darabszam.

A relativ szérds (m) értékének ismerete azért
fontos, hogy a mintdk mérése eredményBként
kapott részardny és kozépérték szémszeri értéke a
véletlen fiiggvénye, s mely attol fiigg, hogy a té-
telhSl milyen mintadarabok keriiltek kivdlasztdsra.
Kz pedig azt jelenti, hogy minden Gjabb kivélasz-
tésndl hasonlé hibahatdrok fenndllnak. Az értékek
hibakorldtai arra adnak vélaszt, hogy egy sziikség-
szer(ien ismételt vizsgdlat sordn a kapott kozép-
értékek az 4altalunk meghatarozott valészin(iségi
szint figyelembevételével milyen hatarok kozott
ingadozhatnak. Erre pedig azart van sziikség, hogy
olore feltételezhessiik, a mintavétellel kivdlasztott
n szamu elem valamely jellemzdjének a mérés 1t-
jan nyert kozépértéke mekkora hibival adja meg
a széban forgs jellemzG tételbeli dtlagértékét. A
mintdk vizsgilata sordn kapott adatok a tételre
jellemz6 értéktsl m értékkel kiilonboznek, attél
fiiggben, hogy a vizsgilatot milyen val()q?mﬁscgﬁ
pontossigra kivinjuk elvégezni.

A feltevés pontossagat az hatdrozza meg, hogy
milyen mértékii valosziniséget ({) kivanunk meg,
hogy a vizsgalt mintadarabok a tételt jellemezzék.
Ennek konkrét meghatirozisira a kovetkezs in-
tegral fiiggvény ad Gtmutatist.

+t P

1 7
——2-:1— f e dz

—4%

z (1/3) fiig,gvémlvel valé szdmolds nehézkes,
ezert a gyakorlat sziméra az egyes értékek meg-
hatdrozaséra részletes tablazatok [1, 4] vannak ki-
dolgozva. Mivel a fiiggvényérték a ¢ novekedésével
igen gyorsan kozeledik az egyhez, az aldbbiakban
csak néhdny adatot kozliink, melyeket a késébbi
szamitdsainknal hasznéni fogunk.

-

(1/3)

t Valbszintiségi
szint
1,00 0,6827
1,65 0,9011
1,96 0,9500
2,00 0,9545
2,60 0,9707
" 3,00 0,9973
4,00 0,9999

Csak a valészintiségi szinthatiarok ismeretében
lehet feltételezni, hogy ismételt vizsgalatokndl az
eltérések mennyiben haladjik meg a ¢-m nagysa-
gat, melyet a kivilasztds hibahatiaranak (/1) ne-
veziink.

A kivdlasztis hibahatir értéke (A1) a kozép-
értékek relativ szordsdnak fiiggvénye és osszefig-
wését a valoszin(iségi szinttel a kovetkez6 matema-
tikai kifejezéssel adjak meg:

Ap=t-my (1/4)
Ha a (I/1) és (I/2) osszefiiggésbol az m értéket a
fenti kifejezésbe behelyettesitjitk, Ggy kapjuk:
a kivdlasztds hibaértéke a szabvényszerinti
részaranyra (¢):

1 di=a(,_» :
d=t- ) =0, _2) (15)

a kivalasztas hibaértéke a paraméter kozépérté-

kére (xp):
QA
to=t- ] Z(1-2)

n

(1/6)

A reprezentativ felmérések alapjan kapott mérési
adatokkal a vizsgilt tétel jellemzését a valdszinti-
ségi szinttdl fiiggden (£) a kovetkezl Osszefiiggések-
kel jellemezhetjiik:

a  vizsgalt szabvanyelOirdas  szerinti

2 z
részarany (p)

jellemzdi

p=qxt-mg=qt4, (1/7)
a jellemz6 atlagos értéke naturdlis mértékegység-
ben;

Ta=Tk A=t M =Ty, (1/8)
A vizsgédlatok szdménak novelése (n) esokkenti a
kivalasztédsi hiba lehetséges értékét azonban noveli
a vizsgdlatok koltségét. Ezért az iizemeknél gyak-
ran az a kérdés, hogy a gyartott tételbél milyen
minimalis mennyiségli vizsgilat elvégzése sziiksé-
ges annak megbizhaté jellemzésére.

Erre a célra a kivant pontossig figyelembevé-
telével a kovetkezd osszefiiggés javasolhato:
ot
n

A=t (1/9)
Abbdl a célbél, hogy a fenti osszefiiggésbol az n
értékét megkapjuk az » tiszta kifejezése sziikséges,
igy tovdbbi matematikai mfiveleteket kell elvé-

gezni, vagyis:
12=11. __.2 ' 1
4 { ( /1())
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vagy: g
A2=t2.— (I/11)
n
ahonnan az n értékét megkapjuk:
o2
n=tt.—g (1/12)

1I. Gyakorlati példak
a kivalasztasi hibahatirok megallapitasara
és értékelésére

Az el6z6kben ismertetett matematikai mdéd-
szer egyarant felhasznalhaté a gyartds sordn bi-
zonyos technoldgiai paraméterek valtozdsdnak (az
id6fiiggvény felhaszndlisdval is [3]) vagy a mé-
retpontossaganak ellendrzésére, de ugyanigy hasz-
nalhaté a gydrtmdny mindségének kifejezésére is,
amennyiben az valamilyen mérhet6 tulajdonsdg
alapjdn van elGirva. U{_V‘uusak hasznalhaté a
felhaszndlasra beérkezett anyagok szirépréba-
szerfi ellen6rzésére, mivel a szallité dltal kiallitott
miiszaki bizonylat és a szGréproba szerinti ellen-
Orzés alapjdn kapott adatok osszehasonlitdsa 1t-
mutatdsokat adhat a felhaszndlé altal a jovGben
véarhaté kockdzatok pontositéisahoz és a tovabbfel-
dolgozis egyes paramétereinek esetleges megval-
toztataséhoz.

Vizsgaljunk meg elGszor egy technolégiai vo-
natkozast példat, amikoris az a feladat, shogy
ablakrama alkatrészekre lapos, csapos kotéseket
kell késziteni 10 mm névleges vastagsigi mérettel.
Ismeretes, hogy a kotések szilardsigat az alkal-
mazott tiirés és illesztés mértéke nagymértékben
befolydsolja, ezért a csapok vastagsigi méretére a
vonatkozé szabvanyban 101838
1000 db ablakrama gyértdasa esetén 400 db csapot
kell késziteni. A gyartasra jellemz6 vizsgdlatra, a
gvartasra keriil6 csapok 39%-4ndl a csapok vas-
tagsigi méretviltozasinak ellenérzése van elG-
irva, mely a megmunkalds mindségét is determi-
néalja. Megvizsgalandé minden 25., 75. és 95. db.
A méréseket 0,01 mm pontossdggal kell végezni.
A mérési eredmények a kovetkez6 szamszer(i ada-
tokat szolgéltattik a tovabbi elemzéshez.

mm az eléirds.

5 s 10,0 (=} (=) (=] ! o0
Méret inter- ke‘;(,_ .l = ._I 31 ..'. e | o &
vallum mm ] I = (S R = BLCRol] (8=

sebb | &= | o= | &= | o= | 2T
—t —~ -~ — |1
Gyakorisdg, fi | 5 | 11 | 40 | 48 | 16 l 120

Mivel a szabvanyban el6irt méretek 10,00—
10,30 mm kozott ingadozhatnak, az ilyen mérettel
rendelkez6 darabokat szabvény szerintinek kell
tekinteni. Kordbban mér kozoltiik, hogy a szab-
vanyos termékek részarinya (¢) nem més, mint a
szabvanyban eldirt mérettel rendelkezé darabok
(0) ardnya az isszdarabhoz (n) viszonyitva, tehat
irhatjuk:

SeBu 120 =—2F

e TR o .59 I
=~ =g =08 825 o, (IT/1)

A csapméretek vsatagsiginak kozépértékére (ar)
[5] kapjuk:

— _Zwiofi 9.95-5+10,50-11410,15-40 i
=D 5+ 11+ 40
10,25-48+10,35-16

=10,20 mm  (II/2)

484-16

A szabvany szerinti termékek relativ szoérdsinak
értéke az (I/1) osszefiiggés alapjin:

/ 0.825(1 — 0,826) 120
o (-

= ]=o,oss (11/3)

4000
vagyis 3,5%.

A kozépérték relativ szordasa az (I)2) osszefiiggés
szerint :

)’IT‘ l

(A o értéke meghatdrozhaté a

120
4000

0,0952 [

150 ) = 0,01 mm (II/4)

2 (1)—-1‘ ng

Lf;
osszefiiggéssel [2], vagy pedig az Osszegezés méd-
szerével [1,5])

Ismerve a kozépérték (m,,) és a szabvanyos
termékek (¢) relativ szérasat a vizsgdlt darabokndl,
ezen adatok felhaszndlisival a tételre Je]lemm
adatok (Z és p) meghatérozhatok.

Az a hatérérték (p) melynél az egész tétel
egyszeres ¢ érték esetében valoszintileg elhelyezke-
dik a szabvanyos termékek esetében, meghatd-
rozhaté:

o=

P=q+my (I1/5)
vagyis »=0,825+0,035 masszéval a p értéke
0,790 és 0,860 értékek kozott fog ingadozni. Ha ezt
%-ban fejezziik ki, frhatjuk: 79% =p =86%.

Analég a vastagsiagi méretek kozépértékének
lehetséges valtozasa:

.l—'a—_—ﬁ im;‘, (II/6)
tehat ¥,=10,20+0,01 mm. ami megfelel 10,19 és
10,21 mm-nek, vagyis ha ismételten kivalasztunk
120 db csapot és azokat wjra mérjitk. a kozép-
érték valbszinfileg 10,19 és 10,21 mm kozott fog
adddni. Ezt azonban csak a 0,6827 valésziniiséggel
allithatjuk. Ha azt akarjuk, hogy az éllitdsunk
valoszinfisége a 3 ¢ értéket, vagyis 0,9973 szintet
elérje, igy a relativ szérésértékeket megfelel ¢ ér-
tékkel meg kell szorozni és ez esetben az (I1/7) és
(1/8) osszefiiggések alapjan a tétel atlagértékének
és a szabvanyosnak minésitheté mennyiségének
tovabbi novelése vonatkozdsdban kapjuk:

Axp =1t Mz, =3+0,01=0,03 mm (IT/7)

Ag=t -my=3-0,035=0,105; 10,5%, (I1/8)

Ez azt jelenti, hogy 99,79, valészintiséggel allit-
hatjuk, hogy a tétel dtlagértéke (Z.) egy wjabb
vizsgdlat sordn 10,17 és 10,23 mm kozott fog el-
helyezkedni és a szabvdAnyszerinti termékek az
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Osszes termékbdl a legrosszabb esetben is elérik a
729%,-ot. Egy tGjabb mérési sorozat viszont rdmu-
tathat arra, hogy a gépbedllitdson esetleg milyen
irdnyban kell viltoztatni a névleges értékhez vi-
szonyitva.

A mésik példank a faforgdcslapok minGségét
kifejez8 térfogatsily értékek valtozdsinak a ha-
sonlé elemzését mutatja be. A vizsgilati mintada-
rabok kivéilasztésira fel van tételezve, hogy min-
den 20-ik lapbd6l 3 db vizsgdlati prébatest keriil
kivigésra. Ezzel a mennyiséggel egy kozépiizem
havi termelésének mintegy 0,5%-a jellemezve
van, s melybél az egész gyartott tételre kivanunk
kovetkeztetést levonni. A szabvéany elSirds 20 mm
vastagsdga, 650420 kg/m?® térfogatsilyd fafor-
géeslapok termelése. A mérések sordn kapott ada-
tok nagysdga és megoszlasa az alibbi Osszedllitds-
bél lathato.

Térfogatsily Gyakorisdg,
intervallum, X
kg/m?*

610-ig 1
611—620 3
621—630 7
631—640 47
641—650 60 .
651—660 98
661—670 64
671—680 10
681—690 7
690-161 2
Osszesen : 300 db

A szabvényos termékek részardnyit megkap-
juk:
270

(]=%F=O,90.

vagyis 90%  (I1/9)

A mérési eredmények sordan kapott térfogatsily
atlagértéke:

605,14 615,34+ 625,7+ 635,47 + 645,60 I

2= 1+3+7+47+60

| 655,98 4665,64+ 675,10+ 685,74 595,2
: 08 +-64+10+74+2 =
=651 kg/m? (I1/10)

A szabvény szerinti termékek relativ szérasdnak
értéke:

90(1—0,9
Mg= V 5 O(:I;OOO, 2 (l

-

300
6000

) —0,016 (II/11)

vagyis 1,69%.

A kozépérték relativ szérisa pedig:

7nzk= V

Ezekbol az adatokb6l meghatérozhaté, hogy hé-
romszoros ¢ esetén a szabvéanyositott termékek
aranya 86,2 és 94,8%, kozotti, mig az atlagos tér-
fogatsily 649 és 653 kg/m? kozotti ingadozésa vér-
haté.

Ha az ismertetett két esetben a megfelel6 pon-
tossdg eléréséhez sziikséges tijabb vizsgdlatok szd-
mét akarjuk meghatérozni (n), ugy a (I/12) ossze-
fiiggés alapjin a csapméretek esetében kapjuk;

16,22
300

300) .
(1— 6000] —0,70 kg/m® (II/12)

0,095%

=90 db

(11/18)

nu=32-

Ugyanigy a térfogatsuly meghatarozésa vonatko-
zisadban;

12,62

Ny=3% (IT/14)

Az igy szamitott vizsgdlatok szamét természetesen
csokkenteni vagy novelni lehet, de mindenkor
figyelembe kell venni, hogy a megbizhatésig és a.
gazdaségossig Osszhangja biztositva legyen.

Osszefoglalds

A tanulményban ismertetésre keriilt médszer
hasznalhaté, a kivalasztdsi hibahatdrok szamité-.
séra és a reprezentativ felmérések alapjan jellem-
zett tétel valamilyen mindséget kifejezd jellemzd-
jének vérhaté értékei meghatirozésdra.

A szerz6 igyekezett a lehetd legegyszeriibb
matematikai mddszereket felhaszndlni, hogy a
hosszadalmas szdmitdsi munkdt elkeriiljitk, de
ugyanakkor a jellemzés még megfelel6 pontossdggal
rendelkezzék. Az ismertetett vizsgalati mddszer
gyakorlati alkalmazisa lehetGséget nytjt a tech-
nolégiai paraméterek javitdsira, a gydrtményok
mindségének novelésére és mind a gyarté, mind a
felhaszndlé kockézat vallaldsinak csokkentéséhez.
Ez pedig a gazdasdgos gyvdrtdson kiviil elGsegiti a
termelés kulttrdjanak emelését, az iizemszervezés
tovdabbi tudomdnyos alapjainak a lerakdsat a fa-
feldolgozé iparban.
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I. Bevezetés

A romén faipar igen el6kelS helyet foglal el az
eurépai faiparban. Szdémunkra nem lehet érdektelen
a roman faipar fejlédésének vizsgdlata, mint olyan
iparagé, amely egyike a roman népgazdasig legfon-
tosabb ipardgainak.

A roman faipar, amely a XTX. szdzad derekin
kezdett kifejlédni, napjainkig négy fejlédési szaka-
szon ment 4b:

1. XIX. szdzad kozepét6l a II. vilaghdborit
megel6z6 idGkig (1938-ig).

2. 1938-t61 az 1948-ban megvalésitott dllamo-
sitésig.

3. 1949-t61 1959-ig.

4. 1960-t0], a 6 éves terv kezdetétdl napjain-
kig.

Az egyes fejlédési szakaszokban eltéré koncep-
cidk alapjin fejlesztették a roméan faipart. Célszerii
kiilon vizsgilat targyivi tenni az egyes szakaszo-
kat.

II. A roman faipar fejlodése 1938-ig

Roménia teriiletének mintegy 27%,-a erdéte-
riillet. A romén faipar fejlédésének kezdete a XIX.
szazad kozepére tehetd, amikor a Karpatok keletiés
déli lejt6in felépitik az els6 flirészmalmokat. Ezek
még szdzadunk els6 évtizedében is miikodtek. Az 1.
vilaghdborit megel6z6 és koveté években a faipar
a roman ipar egészében mér donté fontossdgt té-
nyezévé valt. Ebben az iddszakban létesitették azt
a tobb széz kis kapacitdsa flirésziizemet, amely el-
s6sorban fenydfiirészérut termelt. Pérhuzamosan a
flirésziizemekkel 1étesiiltek azok a kisiizemek, kéz-
miiipari szinttel, amelyekben butorokat, ajtékat,
ablakokat, liddkat stb. gydrtottak. Az 1929. évi
gazdasigi valsdg a faiparban is éreztette hatését,
szembet{inGen lelassult a faipar fejlédése. Ennek el-
lenére a faipar — a romén ipardgakat tekintve

— a vallalatok szdma szerint a mésodik,
— a beruhazott vagyon és 6sszlétszam alapjan

a harmadik,

— a beépitett motorteljesitmény és a kifize-
tett munkabérek tekintetében a negyedik,

— termelési érték alapjan az o6todik helyen

A roman faipar fejlédése. 1. rész

A két vilaghdbort kozotti idészakban a romén
faipar exportja a teljes romén export értékének kb.
159%,-4t képviselte és az ipardgak kozott e téren a
harmadik helyen &llt.

1938-ban a romén faipar zomét még mindig a
flirésziizemek képezték. A romédn faipar osszetéte-
lét az 1938. évben az 1. tdblazat szemlélteti.

A TI. vildghébora el6tti és alatti fiirészipari
termelésre jellemz6 volt, hogy a termelt flirészaru-
mennyiség 949%,-a feny6flirészaru volt, mig a biikk
flirészaru termelése alig érte el a 49,-ot, annak el-
lenére, hogy abban az id6ben az 0sszes erdéteriilet-
nek csak mintegy 249%-a volt tilevell és 76%-a
volt lombos dllomédny. A feny&allomanyok kritika
nélkiili kitermelése az dllomany nagymérvii meg-
csappanéséara vezetett. A fenyGallomanyokat nagy
teriileteken egyszerfien kipusztitottdk. A fenyo6fa
ardnytalan mennyiségii feldolgozisinak oka a fe-
nyé6fiirészaru jé vildgpiaci drdban, valamint a fel-
dolgozés technoldgiai és beruhdzasi igénytelenségé-
ben keresendd.

A fiirésziizemeket ebben az idGszakban a tii-
levelii 4lloményok teriiletét dtszels foly6k volgyébe
telepitették. fgy jottek létre a Beszterce, Maros,

2. tablazat
Az iparilag feldolgozott famennyiség megoszlisa
1938-ban

Megnevezés ) %

A kitermelt teljes fatomegb6l az iparilag fel-

dolgozott famennyiség ................ 35,3
Az iparilag feldolgozott biikk ardnya ....... 9,1
Az iparilag feldolgozott télgy ardnya ....... 29,2
Egyéb iparilag feldolgozott lombosfa ardnya —
A biikk feldolgozott mennyiségéb6l himozasi

PITCRE BITLs 2, i L RArs o DR o 0,22

Moldova, Olt, Suceava sth. vélgyeiben levs fii-
résziizemek. Ezek az tizemek kis kapacitdstak vol-
tak, és egymiashoz kozel telepitették azokat. Jel-
lemz6 a helyzetre, hogy pl. a Moldova volgyében
mintegy 80 km tdvolsdgon, kozel 50 kis fiirésziizem
létesiilt. A lombos fadllomény megfelelGen feltérva
nem volt, a lombos fabdl elsésorban tiizifat, erdd-
ben faragott talpfit sth. készitettek. Jellemz6 volt

allt. tovabba az 1938. évi helyzetre, hogy az amigy is
1. tablazat
A romén faipar dsszetétele 1938-han

Gyédrak Munkédsok Beépitett teljesitmén

Faipari dgazatok L = ep’ : =

szama I % szdma [ % LE %

R aZIpAT S e e s it 478 67,1 37 693 87,0 56 649 88,3
123V Er o) ud 00: bk s b B S b At 69 7 2 046 4,7 2 406 3,7
puletasztalosipar .............. 75 10,5 1120 2,6 1955 3,0
Csomagol6eszkdzipar ..........u. 21 9 458 1,1 955 1,5
Egyéb ipardgak ........oevnennn. 70 8 1 969 4,6 2 156 3,5
Faipar osszesen ....... 713 100,0 43 326 100,0 64 121 100,0

-
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csekély mértékben kitermelt biikkfa mennyiségé-
nek csak kb. 15%-4t dolgoztik fel iparilag, és mint-
egy 85%,-4t értékesitették. \

1938-ban a kitermelt teljes fatomegnek csak
35,39%,-a volt iparilag feldolgozva. A megoszlist a
2. tablazat foglalja ossze.

A TI. vildghdborat megel6z6 idGszakra jel-
lemzé volt a kistizemek szdménak gyors emelkedése
1933-ban: mér 449 flirésziizem miikodott 1306 ke-
retflirészgéppel.

III. A roméan faipar fejlodése 1938—1948 kozott

1938—1944 kozott a romén faipart fokozato-
san 4tallitottdk haditermelésre. A kis iizemek
széma tovabb emelkedett. Lényeges viltozdst az
1944. augusztus 23-i felszabadulds sem hozott ezen
a téren. Az 1948. jinius 11-i korméanyhatérozatig,
amellyel az erdbket és a faipart dllamositottik, a
faipar zomét a flrésziizemek képezték, amelyek
szama a 3. tdblazat szerint alakult.

3. tabldazat
Fiirésziizemek szaménak alakulisa 1933-—1948

kozott
] [Caor
Ev | 1933 | 1938 | 1948
Fiirésziizemek gzama . ... . 4 ‘ 449 478 729
Beépitett keretflirészgdpek |
1306

BZAITUA e cohreana vaiabe i mvep ko or ottt s | 1378 | 1265
| -

1933-hoz viszonyitva tehat az tizemek szdma
629,-kal novekedett a keretfilirészgépek szdméanak
mintegy 3%-0s csokkenése mellett. Az iizemek te-
hét tovabb aprozdédnak.

Ami a tovabbfeldolgozé faipart illeti, az 1940.
évi helyzetet a 4. tablazat tartalmazza.

S 4. tablazat
Tovibbleldolgozé iizemek szdma 1940-hen

: iy sk
it YN, Uzeme
Uzem megnevezése RIS
Furnér- és rétegeltlemezgydr .......... 4
Bt e N L s e o b e b e 3
B OTOTDZBIONN s o2 e 785 lsra e 1T a2 aso0ss ot alimrars e 73
%pﬁlotmszt&losipm'i HZeny: s s o i 86
ordo és ladagydrtd tizem ............ 19
Egyéb tizem, kb. ....... elssisine s 55
Osszesen, kKb. «ovuvn.. : 240

Ebben az iddszakban az tizemekre jellemzé
volt a gépi berendezés kopottsiga, korszeriitlen-
sége. 1944 nyardn, tehdt a felszabadulaskor, a ke-
retfiirészgépek

339%,-a 25 évesnél régebbi volt,

259%,-a 15—25 éves volt,

25Y%,-a 5—15 éves volt,

179%,-a volt korszertibb.

Az erdtelepek gépeinek (kazanok, gbzgépek,
generdtorok) legnagvobb része 40 évnél régebbi
gyartdsiu volt. Az iizemekben — mind az elsdle-

-

ges, mind a tovabbfeldolgozé iparban — minden
lehetséges munkat kézzel végeztek el. A munkaerd
oleson és béségben rendelkezésre allott. Roménia-
ban a kozép-eurdpai bérszintnek csak mintegy
609%,-4t fizették.

A felszabaduldstél az dllamositasig terjedd,
kozel 4 év alatt a faipar jelentGsebb mértékben nem
fejlodott. Egypar meglevs flrésziizem (Falcau,
Serdaru) rekonstrukei6éjan kiviil épiilt harom fii-
résziizem is (Onesti, Cotmeana, Filiasi). Lényegileg
azonban a termelés megoszlis nem valtozott. 969/ -
ban fenyét, 4%—1)31} lombos fat dolgoztak fel.

IV. A romén faipar fejlodése 1949—1959 kozott

Az 1948 juniusi allamositdst kovetGen a ro-
méan faipart — kezdetben — roévidebb lejarati
(1949-—1950) terv, majd 1950-t6] 5, illetve 6 éves
tervek alapjan fejlesztették.

A fejlesztési koncepciok hatdrkoveként fog-
haté fel az 1950. évi minisztertandesi, valamint az
1958 novemberi péarthatdrozat. Az 1950 oktéberi
kormdnyhatarozat elrendelte a faipar, elsGsorban
a flirészipar tjraprofilirozdsit. a fenyéfa feldol-
gozasi aranyanak csokkentését és a lombos dllo-
many jobb kihasznélésat és hasznositdsat. Az I 6t-
éves tervben (1951—1956) mar elGirtak a biikkfa
erGteljesebb, szélesebb korti feldolgozasat, és e cél-
bél aj flirésziizemeket, furnér- és rétegeltlemez-
gyarakat, valamint hajlitott-butorgyarakat épi-
tettek. Az 1948. évi szinthez képest 1959-ben a
fenyofiirészaru-termelést 1429 -ra, a bitkk flirész-
drutermelést 8859 -ra, a rétegeltlemez-termelést
9249,-ra, a furnértermelést 1704%,-ra, a butorter-
melést 1270%-ra, a gyufatermelést 2299% -ra. az
ajté-ablaktermelést 10489, -ra emelték. -

A faipari beruhdzasok osszegének alakulisat
ebben az idGszakban az 5. tablazat mutatja.

. tablazat
A Taipar beruhézési osszegei 1951—-1909 kozott
A 1951— | 1986— | Ousze
Fd6szak 1955 i 1959 sen
Beruhdzasok osszege ’
(milli6é lejben) ...... 415 12349
Beruhdzasok évi atlaga !
(millié lejben) ...... 83 206- | 137
! i

1959-ig a rendelkezésre all6 szerényebb be-
ruhdzési lehetdségekbol

— 15 4] flrésziizemet
700 000 m3/év kapacitdssal,

— 2 nagy kapacitist butorgyéar épiilt (Ma-
rosvasirhely és Kolozsvar) és ezzel megteremtették
a nagyiizemi butorgyartast,

— tizembe helyezték 1958-ban Braila-ban az
elsé romaniai forgdcslapgyarat. mely a Dunadrtér
fliz- és nyarfajat volt hivatva feldolgozni.

Egyidejtileg ledllitottik a korszerfitlen és gaz-
dasdgtalanul tizemel§ flirésziizemeket. A kormany-
hatdrozatnak megfeleléen megvaltoztattdk a Ki-
termelt fatomeg Bsszetételét is, a 6. tablizatnak
megfelelGen.

épitettek Osszesen



Dr. Lugosi A.: A roman faiper fejlodése

71

6. tablazat

A kitermelf ronkmennyiség 9%,-os alakuldsa
1950—1960 kozott

= = =
Fafaj 1950 1955 1960
TR s e i 100 | 86 80
B e o e e v oo e 100 396 542
o o e R s A 100 244 252
Egyéb lombos ........ 100 275 431
) t

A faipar tovibbi fejlesztésére donté hatdssal
volt az 1958 november—decemberi part- és kor-
ményhatdrozat, amely a tovabbi fejlesztést elso-
sorban kombindtok létesitésével kivanta megvals-
sitani.

V. A roman faipar fejlédése 1960-t61

drre az idGszakra jellemzd a faipari termelés
ercteljes koncentrdlisa kombindtok épitésével és
iizembe helyezésével, a korszeriitlen és gazdasdig-
talan tizemek leallitasaval. Jellemz6 a koncentra-
lasra, hogy mig 1948-ban, tehat az &llamositéskor
729 flrésziizem miikodott 1265 keretfiirészgéppel,
addig 1964-ben mar csak 115 flirésziizem tizemelt
446 keretftirészgéppel. A lombos faanyag felhasz-
nélasa érdekében 32, fenyéfiat feldolgozé fiirész-
iizemet alakitottak at lombos fat feldolgozé egy-
séggé, ellatva azokat a legkorszeriibb szallité és
feldolgoz6 gépekkel, valamint g6z616 begendezések-
kel. 1964-ben mar 400 g6zol6 egység miikodott.

A faipar fejlesztésére tetemes beruhdzasi osz-
szegeket koltottek. Csupan az 1960—1964 kozotti
ot évben 2 982 millidrd lejt ruhdztak be, ami évi
596 milli6 lejnek felel meg.

Az erdGgazdasigok és a faipar terveinek egyez-
tetése, a nyersanyagbézis teriiletenként val6 szdm-
bavétele és ennek alapjan az j létesitmények tele-
pitésének és profiljanak miiszaki-gazdasigi meg-
fontolasa utéan elkészitették a faipar egységes, 4tfo-
g6 fejlesztési tervét. A munkat megkonnyitette és
a kivitelezést meggyorsitotta az a koriilmény, hogy
a romdn erdégazdasig és faipar egésze az Erdészeti
Minisztériumhoz tartozik.

Az 1960—1964 kozotti idGszakban tizembe he-
lyeztek 10 kombinatot és 7 6nall6 bitorgydrat, és
ezenkiviil tobb, meglevé iizemet korszeriisitettek.

A kombinatok tervezése el6tt alapos miiszaki
és gazdasigi vizsgilatokat végeztek. Célul tlizték
ki (és 1965-ben ezt a célt el is érték), hogy az 1959.
évi szinthez képest 1 m?® fatomeghbdl 809,-kal na-
gyobb értéket termeljenek.

1964—65-ben mar elérték, hogy

a rétegelt lemez ............ 839%,-at
CRA I G AN, P e et e 609%,-4¢
az ajté-ablak .. ..........0.. 539%,-at
a hajlitott batorok .......... 839%,-4t
az.egy6b bitorok ........... 309%,-4t

uj, korszerli gépekkel és berendezésekkel ellitott
iizemekben gydrtottik.

A kombindtok tervezése el6tt elvégzett szd-
mitésok gazdasigossdgi szempontbdl ramutattak a
kombinitokban létesitendé gyédregységek kapaci-

-

tasdnak Osszehangoldsi sziikségességére. Kzen be-
lil meghataroztdk a kombindtokon beliili gyér-
egységek minimdlis kapacitdsat, amely a kell§
miiszaki szintet és gazdasdgossdgot biztositja. A
meghatédrozott minimdlis kapacitdsokat a 7. tab-
lazat tartalmazza.

7. tablazat
Kombindtok gyidregységeinek eléirt minimdlis

kapacitdsa
l Mimindlis
Gydregység | Dltf:gl" évi
' BYSCE kapacitds
= !
Fenyd flirésziizem (keretfiirész.-
gépes technoldgiai vonal) m? rénk/év 56 000
Lombos firésziizem (ronkhasito
szalagfiirészgépes technolé-
Il vonal) & o siae. st s iemis | m? ronk/év 37 000
Rétegelt lemezgydr (6000 m3/év :
kapacitisi gydridsi vona-
11390101 0 et o Rl £ O |t féy 18 000
FPurnérizem (2,5 milli6 m*/év 36 000
kapacitdst gydrtdsi vona- |
N I R A e SOOI ; m?/év | 5000 000
Forgdeslapgydr ............ | tfév | 18 000
i 35 000
70 000
Farostlemezgydr ........... 1/6x 27 000
35 000
45 000
Korpuszbitorgydr ......... l\ garn/év 15 000
! 20 000
Hajlitott batorgydr ....... | szék/év . 600 000
S A | m?/év | 330000
[ 380 000
TN o] F o O I m3/év 200 000
. 250 000
Parkettgydr (125000 m?*/év
kapacitdsii gydrtdsi vona-
L R R B SR St 5 m?/év 250 000

A minimélis kapacitasokat folyamatosan vizs-
galjik és a sziikségnek megfelelGen médositjak.

Mar az 1960—1964 kozott iizembe helyezett
10 kombinit eredményeinek elemzése is bizonyitja
a kombindtokban valé termelés elényét. A kiho-
zatali értékeket a 8. tablazat tartalmazza, ossze-

S. tablazat
Kihozatali értékek

Nyers-

anyag

kihasz-
ndldsa, %,

Megnevezés

1. Kombinatokban
1. Tilevelt fit feldolgozé kombina-

tokban (pl. Comanesti és Suceava) S0
2. Biikkot és tolgyet feldolgozé kom-

bindtban (Pitestd) .........c.000n 76
3. Vegyes fafajt feldolgozé kombind-

HORRDAN SN oo o ns KLors ¢ s e agabe el ogurd T4—84

11. E gyprofilit gydrakban

1. Feny® flirésziizemekben ......... 67
2. Biikkot feldolgozo flirésziizemekben 58
3. Furnérgyédrakban ............... 40
4. Rétegeltlemez gydrakban ........ | 52
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hasonlitva a kombindtokban elért kihozatali ered-
ményeket az egyprofilt gyarak eredményével.
Ami az 1 m? fatomeghdl termelt értéket illeti,
a kombinatokban elért eredmények kiviléak:
— faipar atlaga 1959-ben 196,6 lej/m? fato-
meg,

faipar dtlaga 1963-ban 323 lej/m? fatomeg,

— kombindtok eredménye 1964-ben 646—
1030 lej/m? fatomeg.

A munka termelékenységét ugyancsak a kom-
bindtokban sikeriilt magasabb szintre emelni:

— 4tlagos termelékenység a flirész és lemez-
iparban: 32 000 lej/f6/év,

— atlagos termelékenység a kombinatokban:
82 000 10],’fd/e\r

A kombinatok telepitésénél tobb szempontot
is figyelembe vettek:

— az egyes tariiletek, tartomanyok termé-
szeti adottsigait, (pl. a Suceava és Comaénesti-i
kombinatoknal),

— az elmaradt teriiletek gazdasdgi fejleszté-
s6t (pl. a Tirgu Jiu-i kombindt esetében),

— ipar nélkiili, vagy gyengén iparositott varo-
sokban az ipar fejlesztését, megteremtését (pl. a
Baldzsfalva és Ramnicu Vilcea-1 kombindtok ese-
tében),

— a meglevé munkaerd helyi foglalkoztatdsat
(pl. a Gal6eds-, Pitesti- és Gherla-i kombindtoknél).

Roménia faipari kombinatjai, gyaregységeik
és a kapacitdsok felsoroldsival a kovetleezs:

@) Briila-i kombinat:

Borpdeslapis.. o Vil s 67 000 t/év

Lombos flirészéru ..... 8 000 m?3[év

CRABEY Rotdid b S sl 450 millié doboz/év
Buton: Wi st 4 000 garn/év

b) Baldzsfalva-i kombindt:
Rétegelt lemez 36 000 m?3/év

Harostlemez . ....is .an 35 000 t/év
Korpuszbator ........ 10 000 garn/év
Ablalee s o 240 000 m?/év
Egyéb rétegelt farost-

fermels s s 9 000 t/év

¢) Galbeds-i kombinat:
Rétegelt lemez ........
Foroacslapt. coua iz o
Ajté 330 000 m?/év
Urege&: bitorlap 15 000 m3/év

d) Tirgu Jiu-i kombinat:
Lombos flirészéru 74 000 m?/év
Rétegelt lemez 18 000 m?®/év

22 000 m?®/év
9 000 t/év

Forgdeslap . ........... 18 000 t/év
Hajlitott szék ........ 600 000 db/év
Barketts bt dtvasivon: 250 000 m?/év

¢) Gherla-i kombingt:

Rétegelt lemez 18 000 m?/év

Horpfeslap . .: veosees 18 000 t/év
SZMTNEner ot e 6,8 milli6 m?/év
Ulsbutor (nem hajlitott) 300 000 db/év
Hangszerek .......... 10 000 db/év

f) Pitesti-i kombinat:
Feny6 flirészaru

57 000 m3/év
. Lombos flirészaru ... ..

74 000 m®/év

Rétegelt lemez ........ 18 000 m?/év

Karostlemez .......... 35 000 t/év
Korpuszbator ........ 15 000 garn/év
e R 250 000 db/éy
Parketli .« on il daeesdn 250 000 m?/év
Alkatrészek méas gyarak

Teszerps tol o dul 8 000 m3/év
Szaritokapacitas . ...... 66 000 m?/év
Wl iae bl e R 2 000 t/év

g) Suceava-i kombindt:
Rétegelt lemez

18 000 m?/év

Farostlemez .......... 44 000 t/év
Korpuszbitor ........ 10 000 garn/év
AL e Gt e 120 000 db/év
Parkettil o o i W e 250 000 m?2/év

) Coménesti-i kombinat:
Feny fiirészaru 112 000 m3/év
Rétegelt lemez 18 000 m?/év
Hajlitott szék 600 000 db/év
Farostlemez 35 000 tfév

i) Turnu Severin-i kombindt:
Lombos flirészaru 25 000 m?3/év
Rétegelt lemez 18 000 m?/év

Farostlemez .......... 35 000 t/év
Korpuszbtator ........ 15 000 garn/év
Szinfuners S e 4,5 millié m?/év

j) Sighet-1 kombinét :

Rétegelt lemez 12 000 m3/év

Parostlemez . ......... 18 000 t/év
Korpuszbitor ........ 15 000 garn/év

Hajlitott szék
Szék-iilés és -tdmla

600 000 db/év
1,2 millié6 db/év
k) Baciu-ikombinat (1965-ben lépett 117embe}
Farostlemesz 45 000 t/év

Korpuszbiator ........ 15 000 garn/év
Ablakels s asen sl 120 000 db/év
LT R TAGIE AN 380 000 db/év

Eléregyartott fahdzak 380 000 db/év

1) Ramnicu Vilcea-i kombinét:
Rétegelt lemez ........ 15 000 m?/év

Forgheslapi. -« cooeion. 18 000 t/év

Ranplflan g e i dn e e 300 000 m?/év
Rétegelt fa. ........... 300 m?*/év
HGEREr = el s 4,5 milli6 m2/év

m) Bucuresti—Pipera-i kombinét:

B IE Rl e e 15 000 garn/év
Ablale ot cse e 15 000 m?/év
Ajté (furnérozott és

feliiletkezelt) ... ... 380 000 m?/év
Feliiletkezelt farostle-

TROZL S ) Ay BEs 2,5 milli6 m?/év
Sadk e e o 170 000 db/év

n) Reghin-i kombinat:
Feny6 flirészaru

49 000 m3/év
Lombos fiirészdru

36 000 m?/év

Forgacslap:. ...l oo 35 000 t/év
Hangszer-fa ........... 1 500 m3/év
Hangszerek

Sporthajok

Vegyiik sorra a faipar fontosabb szakigazatait
és vizsgaljuk meg az elért eredményeket és a j6v6-
beni terveket.
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1. A flrészipar fejlodése
A fiirészipari termelés alakuldsét a 9. tdblazat
szemlélteti.

9. tablazat
A Tiirészaru-termelés fejlodése

Termelt. Teljes mennyiséghol
Osszes feny6 biikk

By flirészéru flivészdru flirészéru

1000m3| 9 [1000m?| 9% [1000m3| %
1938 | 2238 ‘ 103 | 2050 | 104 92 100
1948 [ 2176 | 100 | 1967 | 100 92 100
1950 | 3559 | 164 | 3252 | 165 224 244
1955 | 3218 | 143 | 2549 | 130 503 547
1960 | 3928 | 181 | 2800 | 142 933 | 1014
1963 | 4575 | 211 | 2683 | 137 | 1491 | 1620
1965 | 4902 | 236 | 2830 | 144 | 1622 | 1770

Faanyagok exportja 1934—1938 kozott

10. tablazat
A fiirésziparban elért termelékenység

Termelékeny-
Vallalat és termék S6g
m?*/f6/miiszak
I. Fenyd flrészaru
Ipar dtlaga 1964-ben ........... 0,950
Tervezett szint kombindtokra ... 1,9
Pitegti-i kombindtban elért ...... 1,78
Vatra Dornei f(irésziizemben . ... 1,122
Anina és Nehoiul flirésziizemekben | 0,670—0,72
I1. Lombos flirészdru
Ipar dtlaga 1964-ben ........... 0,460
Tervezett szint kombindtokban 0,620
Talmaciu-i flirésziizemben ....... 0,457
Ilva Micd flirésziizemben ........ 0,356

11. tabldzat

1 J 1934 1936 1938
Termék megnevezése
1000 m* | % 1000 m? | A 1000 m® | %
|
Fenyo flirészéru ......cccvoeen.. 1125 69,5 1235 65,4 1123 62,9
O OB TOTGSZEATN. < aca o aiorore: siore wiororevs 108 6,7 123 6,6 120 6,7
JenyOronia s s ot L LIS et alarere 15 0,9 45 2,4 68 3,8
B0y 00} 0037 0 9 11 S (s e 5 e it ek 16 0,9 17 0,9 58 3,2
LU V) £ 7, S SR A S SR SN AN 211 13,2 201 10,8 237 13,2
Egyéb fatermékek .............. 145 8,8 262 13,9 189 10,2
EXpOrt 0SSZesen . ... ..ess.veseen 1620 100,0 1883 100,0 1795 100,0

12. tablazat
1950—1965 kozitt, 9%-ban

Termék megnevezése 1220 1%/:25 I%ZO 12/22 1?325
Talpfa (lombos és feny6) ....... 352 4,2 3,7 2,1 2,0
Fenyd firészdru ......covvvuen 60,: 6,3 27,5 28,0 28,3
Bkl FAPCSZATI v o ivioiois alaoiornieie 5,7 1,8 19,0 17,3 15,8
el }5) Pt 111 0D R G R A (i 2,1 2,8 1,1 1,1 —
Egyéb faipari termékek ....... 28,7 4,9 48,7 51,5 53,9
Fatermékexport Gsszesen ...... 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

Szembeotls, hogy 1959 6ta lényegileg nem no-
vekedett a fenyd flirészaru termelése, ugyanakkor
azonban a biikk fiirészéru termelését nagymérték-
ben novelték, tették ezt akkor, amikor a biikk
ronkok tetemes részét rétegelt lemez, furnér, lida
sth. gyéartasinal is felhasznéltdk.

A létesitett kombinatokon beliill m{ikods fii-
résziizemek

lombos fiirészarubdl . . .

760 000 m?®/év
feny6 fiirészarubdl

930 000 m3/év

kapacitissal fognak rendelkezni.

A fenydfa feldolgozésdindl a keretfiirészgép
maradt tovabbra is az alapgép, mig a lombos fa-
anyagot, f6leg ronkhasité szalagfiirészgépes tech-
‘nolégidaval dolgozzéik fel.

Az egyik legkorszertibb fenyéfiirésziizem a
Pitesti-i kombindt iizeme, amely évente 84 000 m?
ronkbdl 67%,-os kihozatallal 56 300 m3/év fenyd-
flirészérut termel. Az iizemet 1965-ben ellattik évi
66 000 m? flirészaru szdaritdsdra alkalmas berende-
zéssel. A fiirésziizem két 28”-os Linck gydrtméinya

keretfiirészgéppel van ellitva. A technolégia, bele-
értve a ronkosztilyozast is, teljesen gépesitett.

A flirésziru-termelés koncentrilasa, a régebbi
gyéarak rekonstrukei6ja és gépesitése nagymérték-
ben emelte a termelékenységet. Az elért eredmé-
nyeket a 10. tdblazat tartalmazza.

A flirészipar fejlesztésének koncepciéjat Ro-
ménia exporttevékenysége is illusztralja. A 11. tab-
lazat mutatja a faanyagok expotrjit a II. vildg-
hédbort el6tt, mig a 12. tdbldzat mutatja a II. vi-
laghébori utani helyzetet.

A tébldzatokbdl szembetiing, hogy a flirész-
4ru exportaranya csokkent, a nemesebb, munka-
igényesebb termékek export részardnya 53,99, ra
emelkedett 16 év alatt.

A jelenlegi 5 éves tervben (1966—1970) célul
tlizték ki a biikkk flirészdru-termelés 1965-hoz vi-
szonyitott 269%,-os emelését 1970-ig, tehdt 1970-
ben mintegy 2 milli6 m?®t kivannak termelni, a
feny6 flirészdru-termelés jelenlegi szintjének tar-
tasa mellett.

(Folytatjuk)
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A faforgacsiapok gyartastechnologiajanak

LAZAR LASZLO

m{iszaki tudominyol kandiditusa

L. Bevezeto

Mindannyiunk el6tt ismeretes, hogy ipari ter-
melésiink jelenlegi fejlédése noveli a faanyagokban
fennall6 sziikségletet, s ugyanakkor az erd6gazdasé-
gok &ltal termelt faanygnak csak igen kis hanyadat
tudjuk iparilag hasznositani.

A rendelkezésiinkre 4ll6 faanyagok nagycbb
mérvii ipari hasznositdsa érdekében a technolégu-
sok faforgécselemek ragasztdsaval Gj, ipari felhasz-
nélasra alkalmas alapanyagot allitottak el. Hzen
4] alapanyag faforgdcslap néven vilt ismeretessé.

A faforgdcslap ipari el6adllitdsa vilagviszony-
latban az 1940. (‘kab(‘n indult meg és 1967. évhen
mar tulhaladja az 5 millié m3-t.

A faforgicslapgyirtas vilagviszonylatban a
tlilevell fafajokra épiil és esak az utébbi években
tértek rd a lombos faanyagok felhaszndldsdra. Is-
mert tény, hogy hazdnkban az erdéteriiletek mind-
ossze 8,3%-4t boritjak tlilevelliek, s ezért nalunk
ezen Uj ipardg nyersanyag ellatottsagét més, els6-
sorban a rendelkezésiinkre 4116 lombos fafajok fel-
hasznildséval irdnyoztuk el. E célkitlizés olyan
kutatdsi munka beinditdsit igényelte, amely adott-
sagainkbdl kifoly6lag els6dlegesen nalunk valt
sziikségessé.

A faforgacslap gydartistechnoldgidj# 6t alap-
vet6 miiveletcsoportra bonthaté, melyek a kovet-
kez6k (lasd 1. 4b14t):

I. Az alapanyagok el6készitése.
I1. A faforgacselemek el6allitasa, szaritasa.
II0. A kotoanya{r felhorddsa a faforgacse]emekw
IV. A lapképzés és méretre sajtolds.
V. A végkikészités és térolds.

Az ismertetésre keriil§ kutatds ezen mivelet-
csoportokon beliil a faforgacselemek el6allitasa, a
" kotbanyag felhorddsa a fatorgicselemekre és a mé-
retsajtolds technoldgiai kérdéseivel foglalkozott.

II. A vonaikozé szakirodalom rovid éridkelése

A széban levd kérdésekkel tobb kutaté foglal-
kozott els6sorban fenyéfajok esetében. Alapvetd
tudomanyos vizsgalatokat W. Klauditz, F. Koll-
mann, B. Meinecke, Stofko, Svarcimann, J. Otlev vé-
gezték el.

A forgics-alakisdg vizsgdlatat W. Klauditz
(1, 2) kutatasai inditottak el. W. Klauditz vizsgé-
latai alapjan a forgdcs hosszanak és vastagsiginak
befolyasara oOsszefiigeést dllapitott meg, amit a
kész forgacslapok fizikai-mechanikai tulajdonsigai
fiiggvényében vizsgdlt. A forgicshossz és vastagsdg
befolydsdra, a késztermék tulajdonsigit alapul
véve, bevezette az alakisdgi tényezd (Schlank-
heitsgrad) fogalmét az aldbbi osszefiiggésben :

Za:_
e

* A Magyar Tudomédnyos Akadémia Tudomédnyos
Mindsité Bizottsdga el6tt 1967. december 28-dn elhang-
zott a disszertdecid lényegét Osszefoglald ismertetés.

o

egyes eiméleti és gyakoriati
kérdései lombos fafajok esetében*

ahol 7, a forgics alakisiga,

! a forgéces hossza,

e a forgdes vastagsiga.
W. Klauditz kutatdsai alapjan megallapitotta,
hogy az alakisdgi tényez0 novelésével (kb. 350-ig)
javulnak a lapok szilardsagi tulajdonsigai a kovet-
kez6 értékek szerint:

Alakisdg
Hajlitoszildrdsdg, kp/em?

117
220

350
250

70 I
150

Fenyé&forgacesal végzett kisérleteket James
Brumbaugh (3), aki kutatdsai alapjan arra a ko-
vetkeztetésre jutott, hogy a forgdcselem hossz-vas-
tagsdg 200—250 ardnydig a szilardsdg emelkedett,
mig 150 ardnyig a vizfelvétel, vastagsiagi dagadas
és a linedris méretvaltozasok csokkentek. A 200—
250, illetve a 150 ardny novekedésével a mért érték
helyeken szignifikdans kiilonbséget megallapitani
nem lehetett. A fizikai mechanikai tulajdonsigok
optimalis biztositasdhoz Brumbaugh 200-as hossz-
vastagsdgi ardnyt javasol.

Megallapitja tovdbbé, hogy azonos alakisig
esetében, ha mind a forgdcshossz, mind a forgacs-
vastagsag valtozik, a szilirdsigban kulonbsegek
jelentkeznek, igy pl. 56 arany mellett a kovetkezd:

Forgdesméret (mm) 12,7% 0,228 | 25,4 % 0,460
Alalissg (Ag) o ... .. 56 ! 56 -
Hajlitoszildrdsdg

(lkpfem®) . .cvenis 310 370
Lapleemeldszilardsdg
Uepiemy e e 13,8 12.8

A kapott mérési adatokbdl arra a kovetkezte-
tésre jutott, hogy a hosszi forgdcsok novelik a haj-
litészilardségot, a rovid, vastag forgdesok esetében
pedig a lapok belsé kotése, az tn. lapleemel8szi-
lardsag nagyobb.

A ragasztas feltételeit, ill. a kétSanyagfelhor-
dés tényezdit elemezve vizsgaltak:

— a fanedvesség értékét,

— a fajlagos kotGanyag mennyiségét,

— a ragasztott feliiletek érdességét,

— a kotéanyagfelhordast befolyasolé porlasz-
t4si nyomést, mechanikus keverést, ill. a kotéanyag
eg‘venletes eloszlésénak tén yezdit,

— a miigyanta keményedését befolydsolé faj-
lagos nyomas, préselési hdéfok sth. tényezdket.

A kotSanyag felhordasaval kapesolatban a
legjelentGsebb Meinecke (22) vizsgalata, aki meg-
allapitotta, hogy az optimdlis ragasztds feltétele a
kotoanyag alacsony (8—35 mikron) porlasztasi
foka és az egyenletes eloszlasa. Meinecke mérései
szerint a 8 mikron cseppatmér6 2,5 p/m? fajlagos
mennyiségnél azonos szilardsdgot adott, mint a
35 mikron cseppatmérs 8,0 p/m? fajlagos mennyi-
ségnél. Kimutatta tovabba, hogy 6 perces keverési



A FAFORGACSLAPOK GYARTASTECHNOLOGIAJANAK SEMAJA

e | Figies J L )
| FAANYAG ELOKESZITES N, FAFORGACSFLEMEK ELOALLITASA ES SZARITASA
Borito forg.elddl. nron
e
kéf 9/5 i dadr
; plrevogo
Anyagler Lt =
Mﬂ' medence_—~ vlanapritos
. —&é_i.g_' Szdritds
=== Kozepforg. ide " it
Il torolo

W KOTOANYAG FELHORDAS
KGtoonyag  Adpgold

Kotoonyog elokeszites [
NP Lopkepzes o Adogolo
IV, LAPKERZES ES MERETRESAJTOLAS ] 0 e Kotdanyog felh. |——=@l-
Hidegpréseles r } + ﬁ_m
L s | i 4yt

]le \boritoréteg)  \ kozepreteg , Nboriloreleg 4 s £ Adagold |,

tdonyag felh. Pii

T s g g g SRR e e = L e 2

Melegpreselés Alatet lemezek |

Wy i d wyd o
ellenorzo merlegeles hiites 8s szelizés

= /=1 =

e : V. VEGKIKESZITES FS TARDLAS
Tarolos
- — <5005 |

Csiszolas meretrevigs

L

I

o

)

DED1H010UYI2ISDILDAD aiodmsapﬁ.:ofﬁj 7

SL



76

Faipar XVIII. évf. (1968), 3. sz.

id6tartam alatt a forgdceselemek feliiletére 85%,-ban
az dtlagos fajlagos kiotSanyagmennyiség keriilt.

A kotGanyag ilyen eloszlasat porlasztokkal
biztositjak.

A ragasztott feliiletek érdességének és nedves-
ségtartalmanak hatdsira végzett vizsgilatok nem
adnak egyértelmi alldspont kialakitdsara lehetsé-
get, a ragsztds szildrdsdgdt alapul véve. J. E. Ma-
rian (17) szerint 8—109, kozotti, 4. Mara (32) sze-
rint 13—169%, kozotti nedvesség esetében maximalis
a ragasztdsi szilardsag.

Miutén a forgdcselemek esetében a ragasz-
tandé feliiletre felhordott kt6anyageseppek Gssze-
fiiggb réteget csak a préselés folyamatiban beko-
vetkezd szétteriiléssel biztosithatjak, Meinecke ez-
zel kapcsolatban arra a kovetkeztetésre jutott,
hogy az alacsony 3—49;-os fanedvesség a szétterii-
lést hatrdnyosan befolydsolja, miutan a faanyag
higroszkopikus tulajdonsaga kovetkeztében ma-
géba szivja a kotGanyageseppek viztartalmat, s igy
a kotGanyag kezdeti 509%,-0s koncentracidja ezdltal
709,-ra is novekedhet.

A faforgécslap hopréselési tényezsit elemezve
vizsgéltak

— a prészaras, ill. tomoritéshez sziikséges faj-
lagos présnyomést befolyésolé tényeziket,

— a forgdcesteriték 100°C-ra torténd felmele-
gedési idejét befolydsolé tényezGket (forgécselegy
nedvesség, héfok stb.),

— a préselési id6t befolydsolé tén¥ezdket
(vizvesztés, héfok sth.).

A hdpréselés tényezsivel kapesolatban legje-
lent6sebb W. Klauditz (1) és J. Otlev (43)vizsgélata:

W. Klauditz megéllapitotta, hogy a forgécs-
teriték kozép részének felmelegedését 100°C-ra a
boritéréteg feliiletére permetezett viz hirtelen
g6zzé alakulva és lokésszerfien a lap kozepe felé
dramolva meggyorsitja. Ez a gyorsité hatas a kots-
anyaggal bekevert forgdcsteriték nedvességének
emelése ellenére, a vizg6z eltdvoziasinak gyorsitdsa
révén a préselési id6 leroviditéséhez vezet. A | gbz-
16ké hatds” kihaszndldsdnak 1 kp 9—109%,-0s ned-
vességtartalmu forgécsteritékre 15 p viz felperme-
tezése sziikséges, ami 2—3 p/100 em? mennyiséget
jelent.

J. Otlev 0,0—4,0 p/100 em? vizmennyiség fel-
permetezése mellett vizsgalta a forgacsteriték kozép
részének 100°C elérésének idejét 10%;-os dtlagos ned-
vességli lapok esetében. Megallapitotta, hogy 180°C
préslaphéfok mellett, tekintet nélkiil arra, hogy al-
kalmaznak-e ,,g6zlokést”’ vagy nem, a forgacsteriték
kozép részének 100°C-ra torténd felmelegedési ideje
200 mm vastagsigi lapok esetében azonos.

Vitathaté ebben a szakaszban az alkalma-
zandé nyoméds értéke. Feltételezhetd, hogy a nyo-
_més akkor helyes, ha a lap bels6é h6mérséklete nem
haladja meg lényegesen a 100°C-ot, mert ez azt bi-
zonyitja, hogv az alkalmazott nyoméas nem hatral-
tatja a képzodott g6zok folyamatos tdvozasat.

A forgacsteriték feliiletén elparologtatott viz
gbzének kondenzéldsa tjdn torténd dtmelegedés
idejére vonatkoz6 megéllapitasokat Fahrni (34) és
Rackwitz (8) dolgozték ki. Rackwitz javaslata sze-

»

rint a présidé (T) az alibbi osszefiiggéssel szamit-
haté:
24\ 1175

T=Fk1,87-U,—9,3) (20] ' (pere)

ahol U, a kezdeti nedvesség (%),

2d a lapvastagsidg (mm),

k préslap héfoktél fiiggd tényezo.
140:160:180=1:,075:0,55

A vonatkoz6 szakirodalom értékelése alapjan
megéllapithats, hogy a faforgdcslapgyértas tech-
nolégidajaval kapesolatos kutatasok, sok kérdésre
vélaszt adnak, azonban tobb esetekben kiilonboz6
eredményekre jutottak.

Az irodalmi adatok ismeretében vitathaté:

1. a forgdcs alakisag optimdlis értéke, tovabba
az alakisigi tényezs;

2. hogy miképpen javithat6 a forgacsra felvitt
miigyanta eloszldsa, ill. az ebb6l eredd lapszilardsig.
Nem kaptunk egyértelmii vélaszt az eddig ismert
szakirodalmi kézleményekbdl arra, hogy az opti-
malisnak megadott gyantafelhordds hogyan érvé-
nyesiil a kiilonboz3 forgdcsvastagsaghdl készitett
lapok szildrdsdgi tulajdonsigaiban;

3. a szakirodalmi tanulményok nem adnak
egyértelmii valaszt a préselési folyamat levezeté-
sére, a forgdcsteriték nedvessége, a préselési héfok
és préselési id6 értékeit figyelembe véve.

A kutatési feladat meghatérozisakor ezért cé-
lul tlztiik ki, hogy a szakirodalmi megallapitasok
ismeretében vizsgaljuk:

a) a faforgdcselemek optimdlis méretkialaki-
tasdval kapesolatban vitatott kérdéseket, neveze-
tesen az alakisdgi tényezdn beliil a forgdcselemek
hosszénak és vastagsidgdnak befolyasat, a tomori-
tés mértékét, lombos faanyagok vonatkozdsdban;

b) azt a sokat vitatott kérdést, hogy a mii-
gyanta egyenletes eloszldsat milyen tényezdk befo-
lyasoljék, ill. ezek hogyan hatnak a kész forgics-
lap szilardsagéara lombos faanyagok vonatkozi-
sdban;

¢) a lombos fafajokra alkalmazhaté présdiag-
ram kialakitdsat befolydsolé tényezdket, igy elsd-
sorban a forgédcsteriték nedvességét, a préselési hi-
fokot és a préselési id6t alapul véve.

III. A kutatas alapjan levonhaté elméleti
és gyakorlati kovetkeztetések

1. A faforgdcselemek mérethkialakitisdaval kap-
esolatos megdllapitasok.

A faforgicselemek méretkialakitdsival kap-
csolatos elméleti alapok szerint: minél nagyobb a
forgdcselem hossza a vastagsdghoz viszonyitva, an-
nal nagyobb az egymést dtlapolé feliiletiik, s ennek
kovetkeztében a forgicselemen az atvihetd szilard-
sdg novekszik. Ha ugyanis a faforgdcslapba beépi-
tett forgdcselem hossza megegyezik a vizsgdlt pro-
badarab hosszdval, a kész lap huzdszilardsiga
egyenld a faanyag eredeti szildrdsdgaval, ha azon-
ban a forgicselemek hossza tart a ,,0”-hoz, a kész-
lap hazészildrdsaga az alkalmazott kotéanyag nyi-
roszilardsigat kozeliti. E két hatérérték kozott he-
lyezkedik el a faforgdcslapok tényleges szilardsiga
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miutén a forgicselemek egy véges ,,I"" hosszisdggal,
e vastagsdggal és ,b” szélességgel rendelkeznek
és ,,p”" hosszusdgban egymédst dtlapolva ragasztod-
nak Gssze.

Idedlis elrendezddés esetében a forgacselemek

akkor fognak szakadni, ha az— viszony értéke

2.0
nagyobb, mint a fafajra vonatkoztatott ,__?‘i
érték.

Miutan az egyes fafajok térfogatstilyuk fiigg-
vényében kiilonboz6 szilardsdgot adnak, a forgics-
elem sajat szilardsagat a fafaj hatdrozza meg. A kii-
lonboz6 fafajok szilardsaganak és térfogatstlyanak
viszonyat az an. kvalitativ egytitthatéval lehet ki-
fejezni, amely lényegében a farostok szilardsagat
adja.

k=2
Y

A faforgécslapok szilardsagaban a K" elmé-
leti maximum nem érhet6 el, kozeliteni témorités-
sel és a forgdceselemek egyiranyt elrendezddésével
lehet. A tomorités minden fafajra optimalis értéket
ad, igy pl. az optimalis tomorités (&) értéke:

a ) biikkfa esetében .......... 1,16 (térfs.: 0,68)
b) luctenybnél . ... ... .. ...... 1,38 (térfs.: 0,43)
¢) nyérfa esetében 1,67 (térfs.: 0,36)

A jelenlegi tizemi technoldgidkban a tomorités
bedllithaté optimélis értékre, a forgdcselemek ori-
entaldsa azonban még csak laboratériumi szinten
nyert megoldast.

A forgécselemek méretkialakitasdval kapeso-
latban megéllapitottuk, hogy a korongos rend-
szerl szeletel6gépen a nyar-, biilkk- és cserforgicsok
mind hosszméretben, mind vastagsagi méretben je-
lentds szérdst adnak, s igy a névleges forgicsmére-
tek a szamitdsban korrekeiéra szorulnak.

A hosszméretben jelentkez6 széras 22,0—29,4

szazalék a tényleges dtlagra vetitve. A névleges és

a tényleges hosszméretek a legnagyobb eltérést a
vizsgalt értékeken beliili 40 mm-nél, a legkisebb el-
térést 18 mm-nél adta.
A vastagsagi méretben jelentkezd szoras
31,6, ill. 46,0%

a tényleges dtlagra vetitve. A forgdcselemek vas-
tagsigi méretében jelentkezd szérds részben a fa-
anyag tulajdonsidgéval, részben a vagékések éleinek
kopasaval indokolhaté, ennek ellenére a méretszo-
rés hatarozott osszefiiggést a fafajtaval nem adott.

A forgécselem alakisigédnak befolydsat a kész
faforgdcslapok szildrdsigara a 2. abran dolgoz-
tuk fel.

A 2. 4brdn ldthaté — azonos paraméterek mel-
lett — a forgécselemek vastagsdginak és hosszisd-
gainak hatésa a Kyvalitativ egyiitthatéra. Azonos
hossziisdg mellett a forgdcselem vastagsdgi méreté-
nek esokkenése — ami noveli az alakisdg értékét —
jelentGsen emeli a kész forgdceslaptermék szildrd-
sagi jellemzGjét. A forgdosvastagsigot jelzd gorbék
iranytangense jol szemlélteti a befolyds mértékét.

Az 4dbran (a) megfigyelhets, hogy 1,=85-ig a
forgicsvastagsdg csokkenése noveli a kész termék
szilardsdgat, mig a 1,=168 értéknél tendencia je-
lentkezik.

Az &bran (b) megfigyelhets, hogy a hosszmé-
retek a 0,2—0,4 tartomanyban intenziv befolyist
gyakorolnak a kész termék Kvalitativ egyiitthato-
jara. Azonos alakiségi tényez6t alapul véve (b) 4b-
ran azt latjuk, hogy a forgdcselemek hosszméreté-
nek valtozdsa a kész forgacslaptermék szilardsa-
gara lényeges befolydst csak sziik hatdrok kozott
gyakorol.

A 2. 4bran megfigyelhets, hogy a forgdcselem
hosszusdganak és vastagsdganak optimélis ardanya
a 1,=85 és 4,—168 kozott helyezkedik el, s ha a
matematikai atlagot vessziik alapul az optimaélis
értékre kb. 2,=126 ardny adddik. Hasonl6 ardnyt
kaptunk az akacra és biikkre is. Ezen értékek mel-
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2. dbra. A jﬂrgdéselemek hosszisdgi és vastagsdgi méretének befolydsa a Kvalitativ tényezire
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lett figyelembe véve a forgicshosszusdgra kapott
torés mértékét, az optimilis alakisdggal szdmitva

24 mme-es névleges forgacshosszisig esetén,

0,19 mm-es, névleges forgacsvastagsig ad op-
timdlis értéket.

A lombos faanyagb6l készitett faforgacslapo-
kon mért Kvalitativ szam alapjan megéllapithaté
volt, hogy a forgdcselemek alakisdga esak tenden-
cidjdban hatdrozta meg a kész forgicslaptermék
varhato szilardsagat.

2. A Ekotbanyag felhorddasdval kapesolatos meg-
dallapitdsok.

A faforgdcslapgyartds gazdasdgossdganak
egyik alapvetd kérdése, miutdan az onkoltséghen
kb. 30%-t képvisel.

Miutdn a faforgdcslapgyértisban az utébbi
5—6 évben a karbamid-tipusi miigyantik alkal-
mazasa terjedt el, a vizsgilatok dontd tébbsége
karbamid-tipust mfigyantaval folyt le.

A kisérleteinkben elsGsorban arra kerestiink
valaszt, hogy a két6anyag porlasztédsi foka hogyan
valtozik, a secunder- Ievcgé’q porlasztok tényezdi-
nek megvéltoztatdsival és ezek a tényezGk hogyan
befolydsoljak a ragasztds Séll&rdSchﬁt ill. a kész
faforgacslapok hajlito-, hazé- és lapleemel§ szilird-
sagat lombos faanyagok esetében.

Vizsgaltuk a porlaszté levegd nyomédsinak
valtoztatisival a kot6anyag-cseppek 4tmérdjét, a
porlasztési kipban a kotGanyag-cseppek egyenle-
tes eloszlasit, és a kotSanyag és a forgdcselem ta-
lalkozési valészintiségére jellemzi szdm befolydsat
(Ap—t).

Py =

Mérési hely —» ! 2

A kotSanyag porlasztasinak vizsgdlata sordn
megallapitottuk, hogy elmaradt a vart mértéki
csokkenés a porlaszto levegs nyomasinak emelésé-
vel a kotSanyag-cseppek atmérdjében. A mérési
adatok szerint a 2 att nyomédson mért 29,67 mikron
Atlagos 4tmérs, a porlaszté levegs nyomds 7 att-ra
tortént emelése utdn atlagosan 24,90-ra csokkent.
A porlagztés hatdsara keletkezett cseppek 4tmérs-
jére és elosztdsdra a 3. abra ad Attekintést.

A 3. dbréan lathato, hogy a kotéanyag-cseppek
a 2 att poﬂa;sztc’: levegs esetében nagyobb mére-
tliek, mint a 7 att porlasztd levegs esetében. A 3.
&brén ld,thato, hogy a kotdanyag-cseppek tomege
az 1—4 méréhely (240 mm-es dtmérén) taldlhatd.
Az dbran is megallapithatd, hogy a porlasztasi kor
sugaran a kozépponttél tdvolodva a felhordott faj-
lagos kotGanyag-mennyiség jelentésen csokken.

Az 1—4 mérdhely atlagot szamitva (240 mm
porlasztisi kiup) a felhordott fajlagos kotdanyag
2,44—3,09 p/m? kozott valtozott. A szérdsra jel-
lemz6, hogy ezen dtlagon beliil a 120 mm-es 4tmé-
rén beliil 4,58—5,90 p/m? koézott valtozott a fajla-
gos kotdanyag mennyisége.

A mérési adatokbol megallapitottuk, hogy a
porlasgzté levegé nyomésat 2—3 att kozott cél-
szerli lizemeltetni, miutan a kdt6anyag-cseppek at-
mérdje a porlaszto levegd nyomasanak tovabbi né-
velésével lényegesen nem valtozott.

A mérési adatokbdl olyan kovetkeztetés is le-
vonhaté, hogy a jelenleg iparilag hasznélatos por-
laszté-tipusok szerkezeti kialakitisa nem minden
esetben biztositja a kitéanyag egvenletes kiadago-
lasat a porlasztasi kupban.

2 att.

s . ; - .

3. dbra. Karbamid-tipusd (509 -0s szarazanyagtartalmi ), kotbanyag porlaszidsi képe a porlaszidsi kipban mérve
2 att. és 7 att. porlasztdnyomds mellett (15X nagyitisban) -

-
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A kit6anyag egyenletes eloszldsanak és por-
lasztési fokdnak laboratériumi szinten eldallitott
faforgicslapok szildrdsdginak valtozasiban is vizs-
galtuk.

A laboratériumi vizsgalatok alapjan megdlla—
pithaté volt, hogy mind a A, novelése, mind a kot6-
anyag-cseppek atmérdjének csokkenése a forgacs-
lapok hajlité-, huz6- és lapleemeld szilardsagat
emeli. A jelenlegi tizemi gyakorlathoz viszonyitva
a vizsgalt tényezdkkel a hajlité szilirdsagi értékek
15—309%,-kal emelhet§. A mérési adatokra elvégzett
szignifikancia vizsgalatok azt mutattik, hogy az
egyenletes eloszlast noveld Ap-nek a hatasa lénye-
gesen nagyobb, mint a két6anyag-cseppek dtmérd-
jének valtozdsibol eredd befolyas. A mérési ada-
tokbdl megallapithaté volt, hogy 8 p/m? fajlagos
kotSanyag-mennyiséggel biztosithaté az optimélis
ragasztasi szildrdsdg. A fajlagos kétSanyag-meny-
nyiség — azonos ragasztasi feltételek esetében (fe-
lilleti j6sdg, nedvesség sth.) — fafajtol fiiggetlen,
s fgy elsGsorban a felhordds tényezlinek a fiigg-
vénye.

Az elméleti szamitdsokbol és mérési adatokbol
meghatdroztuk a jelenleg tizemeld kétdanyag-fel-
hordé gépek ellenérzésére felhasznalhaté osszefiig-
gést, amellyel a porlaszték szdmanak novelésével
beallithaté az optimalis kotGanyag-felhordas, az
oranként sziikséges forgicessuly fliggvényében.

s i 2
3.600-103%.] g-Rx '{k't:}%) z-pote-U,

Qo=

214 . Ry,
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Az osszefiiggésh6l megdllapithato:

a) hogy a porlaszték szimédval névelhet a ko-
téanyag-felhordo gépek teljesitménye;

b) hogy a forgacsvastagsig emelésével novel-
heté a teljesitmény;

¢) hogy a fafaj térfogatsilydnak valtozasdval
a teljesitmény egyenes ardnyban valtozik.

3. A faforgdcslap hépréselési tényeziivel kapeso-
latos megdllapitdsok.

A forgécslap préselésének ideje a gyartas ter-
melékenységének alapvets tényez6je, a kész termék
mifiszaki tulajdonséganak dént8 meghatdrozéja.

A miigyantdval kevert forgdcsteriték elméleti-
leg rugalmas-viszkézus anyag, amit magas héfokd
préslapok kozott elére meghatarozott méretvas-
tagsdgra tomoritve préselnek méretre. A préselési
folyamatban a%hd hatésara a kotGanyag kikemé-
nyedik, a forgacsteritékben levé faanyagon mara-
dandé alakvaltozas kovetkezik be, s ezlatal az 6sz-
szetomoritett forgdcsteriték kész lappé formalddik.

A faforgacslap-gyartisban alkalmazott prés-
diagram alapvctoun harom szakaszbdl tevddik
ossze.

Az els6 szakaszban a forgéeslapot a megkivant
vastagsdgi méretre préselik. Ez a szakasz egyben
meghatarozza a lap tomorségét, ill. térfogatsalyat.
Idétartama els6sorban a prés mechanikai teljesit-
ménytél figg.

Az els6 szakaszban a kovetkezd feltételek elé-
gitenddk ki:

-

— Az elsd szakasz idGtartama be kell fejez6d-
jék mieldtt a forgdesteriték 60—80°C-ra felmele-
gedne és a mligyanta kovetkeztében 1étrejove térha-
lézat kialakulisa megkezdddne, egyébként a tér-
hilézat a késébbi mechanikus behatésra szétron-
csolédhat.

— Rovidnek kell lennie ennek a periédusnak
azért is, hogy a forgidcspaplan Osszenyomésakor a
dinamikus hatésok érvényesiiljenek és ennek kovet-
keztében a lap tomorsége a feliileti rétegekben na-
gyobb legyen. 1

A mésodik szakaszban a forgiesteriték 100°C-
ra torténd felmelegedés hatdsira a miigyanta tér-
halézat kialakul, a miigyanta és a fa kézotti adhé-
ziés er8k ebben a szakaszban jutnak érvényre.

A forgacsteriték 100°C-ra torténd felmelegedése
a ho- és nedvességgradiens kialakuldsa folytan ko-
vetkezik be.

A feliileti forgdcselemekben levé nedvesség
vagy a forgicsteritékre permetezett viz, a forré
préslapokkal érintkezve hirtelen g6zzé vilik, s ennek
kovetkeztében géznyomds gradiens is klala.kul
melynek hatisira a g6z a fnrgé.csteriték kozepe és
lapszélei felé dramolva a hideg forgdeselemekkel
torténd taldlkozéskor leadja meleg tartalmét és
kondenzalédik. A forgdesteritékben a gézkonden-
z4ci6 addig folytatédik, amig az egyes rétegek hé-
mérséklete a viz parolsdgi h6fokit nem érik el.

A mfigyanta térhilésoddsa kovetkeztében a
forgdesteriték kozéprészében kialakulé adhéziés
erékkel szemben két més erGesoport hat. Az egyik
a relaxdcios erd, a mdsik a lap nedvességtartalma
miatt a héhatés kivetkeztében képz6ds gbzfesziilt-
ség okozta erd, mely a relaxdcié hatdsaval egyér- .
telmii és osszegezddik.

A mésodik szakaszban alkalmazott fajlagos
nyomds els6sorban a prés zardsi sebességének, a
préslap héfokanak és az elérendd forgacslap térfo-
gatsuly fiiggvénye.

A miasodik szakaszban fellépd erék wsmnyd-
bél kovetkezik, hogy a mésodik szakasz akkor fe-
jezhetd be, amikor az adhézié mér agvszélvan tel-
jes értékfi és ezzel szemben a relaxécios erék, vala-
mint a gbzfesziiltség okozta er6k mér esokkent ér-
téktiek. Az adhézios erSknek és a lapra haté prés-
nyomésnak nagyobbaknak kell lenniok a relaxiciés
és gozfesziiltségbdl szdrmazo erbk 6sszegénél, egyéb-
ként a ragasztés roncsolédast szenved. i

A harmadik szakasz feladata a méretre formalt
lap kiszaritdsa a sziikséges végnedvességre.

Ebben a szakaszban kell feloldani a még meg-
levé gozfesziiltségeket tigy, hogy azok a ragasztés-
ban ronecsolédasokat ne okozzanak. Ennek a méd-
szere a nyomascsokkentés célszerli megvalasztdsa.
A szakasz id6tartamét empirikusan j6l meg lehet
allapitani a lap végnedvességébdl, melyet kisérle-
teinknél 89%,-ra dllitottuk be, mert legtobbszor ez
a nedvességtartalom felelt meg a felhaszndldsnal
beallé higroszképos egyensilynak.

A préselés alatt alkalmazott préshémérsékle-
tet, hatdrértéken beliil, a hasznilt miigyanta ké-
miai tulajdonsigai és az elérendd présidé deter-
minaljak, értéke empirikusan é4llapithaté meg a
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lap szilardsagdbdl. A magasabb hémérsékleti érté-
kekhez rovidebb présid6k tartoznak, egy azon vég-
nedvességet feltételezve és megforditva. A hémér-
séklet tehat a préselés idGtartamra és a végned-
vességre is kihat.

A kutatds folyamén vizsgaltuk a forgdcesteri-

ték nedvességtartalmanak és nedvességmegoszla-
séanak hatdsat, a préselési h6fok hatasat a présidére.

A préselési id6t a kész forgdcslap hajlité szi-
lardsaganak valtozasa alapjin elemeztiik.

A forgicsteriték tomoritéséhez sziikséges faj-
lagos nyoméerst

— a tomorités mértéke (&),

— a terhelési sebesség,

— a préslapok héfoka,

— a forgicsteriték nedvessége sth. befolyd-
soljak.

A fajlagos présnyomés jellegét a 4. 4bra mu-
tatja.
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4. abra. A forgacslap préselésekor a nyomasvailtozas jellege
(a relaxdcids erok valtozdasa)

A 4. 4bran lathato, hogy a zardsi szakaszban
a fajlagos nyomés értéke rendkiviil gyorsan emel-
kedik, majd a zar6das utdn — a préselt anyag ter-
heléssel szembeni ellendllasinak csokkenés (re-
laxdcid) kovetkeztében — csokken.

A fajlagos nyomas értéke 160°C-on a p-re
felirt osszefiiggéssel 0,3—3,0 perces id6tartomany-
ban jol kozelithets :

Pp=(36,2—10,7¢t + 1,4£2)et u (kp/ecm?)

o A S Sy = tl
ahol ¢=zarisi id6= 07
ke & tomoritéstol figegd koefficiens,
U AZ é.tla@medvességt(’il fiiggd koefficiens.
A fajlagos nyoméerd szimszerli értékeit az
5. 4bra mutatja, ahol a terhelési sebesség és a to-
morités mértékének befolydsa lathaté a 18,8%-o0s
atlagnedvesség mellett, 160°C héfokon.

A szémszeri értékekbdl leolvashaté, hogy a
0,3 perces zarési id6hoz 33,7 kp/em?2, mig az 1,3
perces zéarasi id6hoz 21,2 kp/em? fajlagos nyomés
tartozik 750 kp/m? térfogatsily (azaz 1,68 tomo-
ritési tényezd) esetében.

Az utébbi évek kutatédsai alapjan a préslap-
héfok hatdasat is figyvelembe kell venni a fajlagos
nyomoéerd szdmitdsakor.
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5. dbra. A fajlagos nyoméberé értékének vallozdsa a toméo-
ritési szam és a terhelési sebesség fiiggvényében (=18,8%)

Az dtmelegedést befolydsols tényezdk koziil a
forgdcsteriték nedvességét, a préslapok héfokéit
vizsgéltuk.

A forgicsteriték nedvességtartalméival kap-
csolatban megéllapitottuk, hogy a forgdcsteriték-
ben csak annyi nedvességet célszerli bevinni,
amennyi a teriték dtmelegedéséhez sziikséges, mert
az ennél nagyobb nedvességtartalom a présid6t
sziikségteleniil meghosszabbitja.

A nedvességgradiens novelése érdekében a
g6zdiffiiziohoz bevitt vizmennyiséget célszerli a
feliileti réteg felé koncentralni.

A forgicsteritékben a nedvesség koncentré-
lisa a felilletek felé két médszerrel valésithaté
meg: 3
— a teljes boritéréteg nedvességtartalménak
megnovekedésével vagy a boritéréteg feliiletére
viz permetezésével.

Mindkét médszerrel azonos hatds érhetd el.

Méréseinknél a 26,29%,-0s boritéréteg nedves-
ség: 10 mm-es vastagsdgu lapokndl 1,8 p/100 cm?;
20 mm-es vastagsagu lapoknél 3,6 p/100 em? bo-
ritérétegre permetezett vizmennyiséggel volt azo-
nos mennyiségfi.
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6. dbra. A lap kézéprétegének 100°C-ra térténd dtmelege-
dési ideje a laprastagsag és a hofok figgoényében
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A boritéréteg 17,5—26,2%,-0s a kozépréteg
12,5—17,59%, kozotti nedvességértékeire kapott
felmelegedési id6t a lap vastagsaganak fiiggvényé-
ben a 6. 4brén adjuk meg.

A 6. abrén lathato, hogy a 19 mm-es lap kozép-
része 100°C-ra 3,5 perc alatt melegedett fel 160°C
préslaphéfok mellett.

Az dtmelegedési id6 a T=(—0,45+0,902—
—0,502%) % (perc) osszefiiggéssel jol kozelithetd,
ahol z féllap vastagsdg mm-ben,

% héfoktol fiiggd tényezo.

(140:160:180=100:0,88:0,63)

A forgécsteriték 100°C-ra torténd felmelege-
dés kozben nedvességtartalménak egy részét le-
adja. A nedvességvaltozas jellegét a borité- és ko-
zéprétegben a 7. d4bra mutatja.
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7. dbra. A forgdesteriték vizvesztése a préselés folyama-
taban

A 7. 4bran lathat6, hogy a boritéréteg — mi-
utdn a magas héfoku fiit6lapokkal érintkezik —
igen gyorsan adja le a nedvességet. A 160+ 2°C
fiit6lap h6fok mellett a 26,29, boritéréteg a hépré-
selés elsé 2 percében kb. 709,-4t leadja és kb. 8%,-ra
all be (10 mm-es lapoknél).

Ezutan a nedvességvesztés lelassul és a 6. per-
cig, 2 percenként, kb. 1,5%-ot csokken. A gorbe
értéke a nedvességgradiens, a préshéfok és a lap-
térfogatsuly értékétol fiiggéen véltozhat, de jel-
lege mindig azonos marad. A kiilonb6z6 nedvesség-
gradiensek esetében elvégzett mérések azt mutat-
ték, hogy a boritéréteg nedvességesokkenésének se-
bess‘ge noveksziky ha a nedvesség a boritéréteg
feliiletéhez kozeledve koncentrél6dik.

A kozépréteg nedvességvéltozasinak jellege
mutatja a gbzdiffiizié hatasat, ugyanis az elsé 2
percben — a boritéréteg nedvességétol fiiggéen —
a nedvesség emelkedik. Az elsé 2 pere utédn a ned-
vességesokkenés exponencidlis gorbével jellemez-
het6, melynek értékeit a kezdeti nedvességérték,
a préslapok héfoka a lapvastagsig hatérozza meg.

A kozépréteg vizvesztésének jellegébdl meg-
allapithaté, hogy az alacsony nedvességli kozép-
réteg kétségkiviil roviditi a préselés idejét, de ha
6%-0s kotoanyaghényad felhordisit vessziik szd-
mitdsba, akkor is 3—59%,-ra kell a forgacselemeket

o

kiszéritani ahhoz, hogy az 50%,-0os szarazanyag-
tartalmi miigyanta felhorddsa esetében a nedves-
ségtartalom 9,00—11,0%-0s értéket ne haladja
meg. Ilyen alacsony fanedvességérték laboraté-
riumi feltételek mellett méar ma is biztosithato,
iizemi alkalmazdsa azonban tobb, jelenleg megol-
datlan problémat vet fel (pl. nagymértékii szér6édés
a forgicselemek nedvességtartalméban, optimé-
lisndl alacsonyabb ragasztisi szilérdsig stb.).

A kisérleti adatok alapjin meghatdrozott
présdiagramot a 8. dbran adjuk meg, 180 és 160°C
préslaphdfokra.

A 8. 4bran lathaté, hogy a fajlagos présnyo-
mas %,-ban szerepel, miutdn ez az érték tobb té-
nyez$ (zérési sebesség, préslaphéfok, tomoritési
tényezd) fiiggvénye. A jelenleg haszndlatos prések
20—25 kg/em? fajlagos présnyomés kifejtésére ké-
pesek, igy alacsony zérasi idénél a tényleges zirés
csak a relaxdci6 hatasdra kovetkezik be. A dia-
gram a p=1009%, a présen maximélisan kifejthets
fajlagos nyomast kell érteni, ami gyakorlatilag kb.
20 kp/em?t jelent.

A 3—6 perces présidé kozott a fajlagos nyo-
més értéke 50%,-kal, gyakorlatilag 10 kp/em?2-re
esokkenthetd, majd tovabbi 2—3 perc utan tjabb
259%,-kal gyakorlatilag 5 kp/m2-re. A diagram sze-
rint 19 mm-es forgécslapteriték 180°C-on 7,5 perc
alatt 160°C-on 11,5 perc alatt préselhetd készter-
mékké.

A széban levé présidok alapjan 180°C-on
0,395 perc/mm — 160°C-on 0,606 perc/mm présids
vehet6 szdmitdsba, 16,2—20,5%,-0s atlagnedves-
ségli forgdcsteriték esetében.
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8. abra. Présdiagram 19 mm-es faforgdcslapok préselésére
tobbemeletes prések esetében

A présdiagram a féliizemi kisérleteink szerint
nyar-, biikk-, cserforgicselemek, illetve ezek cél-
szerli keverésével késziilt faforgécslapok préselé-
sére alkalmazhaté.

A kiilonboz6 lombos faanyagokbol elsallitott
forgécselemek keverésekor célszerii a tobbrétegfi
lapszerkezet alkalmazasa, amikor a boritéréteg
konnyfi, lombos faanyaghél, pl. nyarfabol a kozép-
réteg biikk-, cser-, tolgy- sth. faanyaghbdl épiilt fel.
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IV. Osszeloglalas

Osszefoglalva a végrehajtott kutaté munka
valaszt adott a ovetkezdkre:

1. Lombos faanyagokb6l készitett forgécsla-
pokon mért Kvalitativ szdm alapjin megallapit-
haté volt, hogy a forgdcselemek alakisdga csak
tendencidjiban hatdrozza meg a kész forgdcster-
mék varhaté mfiszaki tulajdonsagit. A faforgdcs-
lapok miiszaki tulajdonsdga a tomoritési tényezo
(e) emelésével novekszik és fafajonként meghatd-
rozhat6 optimélis értéket ad.

A kiilonboz6 lombos faanyagokbdl elallitott
forgécselemek keverésekor célszerli a tobbrétegi
lapszerkezet alkalmazisa, amikor a boritéréteg
konnyti lombos faanyagbdl, pl. nydrfabél, a ko-
zépréteg biikk-, cser-, tolgyfafajbol stb. épiilt fel.

2. Az egyenletes kotSanyagfelhorddst a koto-
anyag ¢s a forgicselemek valészin(i taldlkozési
szama a 7, alapvetéen befolydsolja, ezenkiviil a
kotGanyageseppek atmérGjének véaltozdsa is kiha-
tassal van az egyenletes eloszldsra.

Mind a 2, novelése, mind a koétGanyagesep-
pek atmérjének csokkenése a faforgdcslapok haj-
lit6-, hiiz6- és lapleemeld szilardsagit emeli.

Végiil a kutaté munka véilaszt adott:

3. A lombos faanyagokra alkalmazhaté prés-
diagram paramétereire, melynek alapjan 19 mm-es
vastagsdgu faforgieslap 7,5, ill. 11,5 perc alatt
préselhetd kész termékké.

A kisérletek alapjan javasolhaté a lombos fa- :

anyagokbdl el8éllitandé faforgdcslapok esetére, a
legfontosabb hérom technoldgiai szakaszra a meg-
adott paraméterek figyelembe vétele.
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Jedten alkalmazott modszerét elméleti és gyakorlati vo-
natkozdsban ismertettem; valamint elvégeztem eqy ere-
zetnyomo — felilethezelo gépsor szerkesztését, illetve
légtechnikai és szdllitoberendezéseinek tervezését.

Jelen ciklkben diplomatervem azon részeit igye-
keztem osszefogni, melyek a Faipar cimii folyéiratban
még nem jelentek meg e tdrgykorrél, illetve megitélé-
sem szerint nagyobb érdeklédésre tarthatnak szdmot.

-

1. BEVEZETES

A fa- és fahelyettesité anyagok feliileti kezelé-
sére az utébbi években 1j eljardsok és anyagok
egész sora keriilt bevezetésre. A nemesitett feliiletii
lemezeket és lapokat a feldolgozé ipar évrdl évre
novekvé mennyiségben igényli. Felhaszndlasukkal
ugyanis novekszik a termelékenység és javul a kész-
gyartméanyok mindsége. Donté szerepet jatszik az
is, hogy beépitésiik nélkiil az expotra késziils
gydrtméanyok nem versenyképesek.

A nemesitett feliiletii farostlemezek, faforgécs-
és pozdorjalapok hazai gyartdsinak fejlesztését az

-

Az erezetnyomé feliiletkezelés technolégiija

teszi sziikségessé, hogy a természetes édllapota fa-
anyagok kitermelési lehetGsége és importja egyre
kevésbé tudja kielégiteni a fafeldolgozé ipar meny-
nyiségi és valasztéki igényeit.

Kiilonosen fontos az importterhek csokkentése
a furnérronk-, illetve furnérimport teriiletén, egy-
részt a tavlatilag és sz(ik{il6 importbeszerzési forré-
sok miatt, masrészt pedig azért, mert a nemesitett
feliilletti lemezek és lapok egyes felhasznélési terii-
leteken mind mifiszaki, mind esztétikai szempont-
bél feliilmiljdk a hagyoményos médszerekkel felii-
letkezelt faipari gydrtményokat (pl. a vendéglaté-
iparban, konyhabutorok teriiletén, kérhézi fel-
szereléseknél stb).

A nemesitett feliilet(i farostlemezek, faforgées-
és pozdorjalapok felhasznaldsa a lakberendezések
és egyéb kozhaszndlati térgyaknal Eurépa-szerte
jelentds tért héditott. A fejlédés irdnya azonban
nem kizarélagos és nem is egyértelmti a kiilfoldi or-
szdgokban sem. Tapasztalhaté, hogy pl. Olaszor-
szégban a lakdsbitorokndl is a természetes furnér-
ral boritott és miigyantakkal feliiletkezelt butorok
a kedveltebbek, mig a Német Demokratikus Koz-
tarsasdgban — az ipari vasarok tapasztalatai alap-
jan — a lakasbutorok jelentés hanyada késziil ne-
mesitett feliilet{i farostlemezbdl, illetve a faforgécs-
és pozdorjalapbol.

-
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Hazai viszonylatban — figyelembe véve a ter-
mészetes furnérral boritott lakasbatorok hagyomé-
nyos jellegét — nemesitett feliileti lapok felhasz-
nildsa elsésorban a vendéglatdiparban, szillodai
berendezéseknél, iroda- és iskolabttorok teriiletén
varhato, és mar meghonosodott a konyhabutor-, és
a jarmfiparban, a vagon- és hajégyartasban.

Lakésbutorok teriiletén térhéditdsa lasstibb és
divathatdsoknak lesz kitéve.

Az erezetnyomé eljards lehet6vé teszi, hogy
furnérozott anyagra és fara értékes, kivalé mind-
ségli fafajtdk szovetmintézatat nyomjuk rd, vagy
més egyéb anyagokra faszovettel ellatott feliiletet
képezziink ki. Mivel az ilyen gydrtményok csak ne-
hezen kiilonboztethetGk meg a val6di fatél, nem le-
het esodédlkozni azon, hogy ez az eljaras gyorsan el-
terjedt és hogy az utébbi években szamos aj fel-
hasznélasi teriileten is alkalmazést nyert. Az erezet-
nyomé eljards jelentds beruhdzdsi koltségeit a ka-
pott feliiletek elényos és gazdasigos gyartasi elji-
rasa kiegyenliti.

A fejlett tokés orszdgok tapasztalatai alapjan
csaknem valamennyi KGST orszdgban a nemesitett
feliilet(i lapok gyértésa vagy mar részben megvalé-
sult, vagy a legkozelebbi évek fejlesztési célkitiizé-
sei kozott szerepel. Nyilvanvalévé valt, hogy a fa-
feldolgozé ipar sziikségszertien gyors iitemi fejlo-
dése a nemesitett felillet{i lapok egyre novekvd
mennyiségi elGallitasat és felh&szné,lésétlki')veteli
meg.

2. TECHNOLOGIAI ALAPELVEK

A kiilénboz6 technolégidkat két alapvetd el-
jarésra osztjuk.

2.1. Nyilt poérusi erezetnyomds furnérozott
munkadarabon vagy tomor fan. Az alapanyagot
nyomdafestékkel megszinezik, azonban a péruso-
kat nem fedik 4t. A nyitott pérusok az atlatszo
nyomdafesték kovetkeztében megtartjak a fa va-
16di jellegét. Nyilt pérusi eljardssal készitett fe-
lilletek koziil a sotétebb fafajok hatnak legjobban
— kiilonosen a paliszandér és a di6.

2.2. Zart pérusi eljariassal minden kivant fa-
szovet, de kiilonosen a vildgos fafajok, mint juhar,
tolgy, cseresznye allithaték elé megfelel6 minGség-
ben. Els6dlegesen farostlemezek, faforgics- és poz-
dorjalapok feliiletkezelésénél alkalmazzak. Az alap-
anyag eltéré tulajdonségaitél fiiggden az alapfelii-
leteket kiilonbozoképpen kell az erezetnyoméshoz
elGkésziteni.

2.3. Az attekinthetGség érdekében a kovetkezs
részben néhany erezetnyomési sémat mutatok be.
Az 4brak nem torekednek teljességre, csak néhény
gyakran hasznélt felépitést mutatok be. Természe-
tesen tovabbi varidcidk is lehetségesek, amelyek a
hasznélt lakkfajtaknak megfelelnek.

3. AZ EREZETNYOMO ELJARAS ALAPANYAGAT

3.1. Lakkok. A feliiletkezelési technoldgia a
megfeleléen kivalasztott feliiletkezelési anyagokra

— a felhasznaldsi paraméterek figyelembevételé-
vel — késziil. A felilletkezel6 anyagok kivalasztasa
igen lényeges és fontos feladat — kell6 koriiltekin-
tést, a probléma tobb oldalrél valé megviligitasit
igényli.

A mér-mér hagyoményosnak tekinthetd felii-
letkezel6 anyagok: nitrélakk és a paraffintartalmi
poliészter j6l bevalt felilletkezel6 anyagok. Am az
utébbi évek rohamos fejlédése mind Gjabb és tjabb
feliiletkezel6 anyagokat produkal. Ugyanakkor vi-
szont a hagyomanyos feliiletkezel6 anyagok is 4l-
landéan fejlédnek, specializilédnak. Ez a verseny
mindenképpen a minél tokéletesebb és megbizha-
tobb feliiletkezel6 anyag kialakitdasdra haté egész-
séges torekvések tendencidjat mutatja.

Az erezetnyom6 eljardsnal mint feliilethevono
anyagok a kovetkez6 lakkok johetnek szamitésba:
nitrélakkok, poliészter lakkok, poliuretéan lakkok,
savrakeményeds lakkok, beégethetd lakkok, vala-
mint ezek pigmentalt valtozatai.

3.2. Nyomdafestékek. A nyomdafestékkel szem-
ben kévetelmény, hogy azokban igen magas legyen
a pigmenttartalom, mésrészt minden lakkal szem-
ben — legyen az nitrélakk vagy savrakeményedd
lakk, poliuretan vagy poliészter lakk — szintart6
legyen. Tovabbé a nyomdafestéknek nem szabad a
mélynyomé hengeren beszdradnia, de a munkada-
rab feliiletén azonnal széradnia kell.

3.3. Tapaszok. A munkadarabok feliiletének
siménak és egyszintinek kell lennie. Ezt a kovetel-
ményt a tapaszréteg felhordasdval érjitk el. A ta-
pasz vajszer{i konzisztenciaji, testtartalma kb.”
70—90%,. Mar egyszeri, de legfeljebb kétszeri ta-
paszfelhordassal sima és egyszin(i feliiletet nyeriink.

Az, hogy milyen tapaszt vélasztunk, fiigg az
alapfeliilettdl, a felhasznalt lakkto6l és nem utols6-
sorban a kivéant feliileti hatdstol.

3.4. Farostlemezek. A szabvényban elSirtakon
kiviil kovetelmény a legmagasabb foki homogeni-
tds, valamint a feliilet egyenletes szinarnyalata,
olaj- és vizfolttél, valamint egyéb szennyez6déstol
valé mentesség. A térfogatsily 0,9—1,1 p/em? le-
gyen. A vastagsfigi mérettiirés nem lehet nagyobb
+ 5% -nél. A nedvességtartalom 6—89%, a lemez egé-
szében egyenletesen.

3.5. Forgacslapok. A szabvanyban elGirtakon
kiviil kovetelmény a feliiletek homogenitdsa, olaj-
és viz- és egyéb szennyezbédésektdl valé mentesség.
Fontos kovetelmény, hogy a lapemel6 szilardsag
legalabb 3 kp/m? legyen. Kivénatos tovabbé a fe-
lillet. szindrnyalatanak lehetéség szerinti egyenle-
tessége, valamint idegen testektél (anyagoktol)
val6 mentessége. A térfogatsily nem lehet kisebb
0,65 p/em3-nél. A kozéprétegnek legalibb 10%,
gyantatartalommal, mig a boritérétegnek 12%,
gvantatartalommal kell késziilnie a szdraz forgécs-
stlyhoz viszonyitva. A lap vastagsigi tlirése £0,3
mm-nél nagyobb nem lehet, nedvességtartalma
egyenletes eloszlasban 6—89%, kozott legyen.
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4. AZ EREZETNYOMO GEPSOR MUNKAFOLYAMATA

Tegyiik vizsgalat targyavé, hogy az erezetnyo-
mésnal milyen munkafolyamatokat kell figyelembe
venni és ezek megolddsdra milyen lehetéségek van-
nak.

A leggyakoribb munkafolyamat — kialakitds
a kovetkezo:

— csiszolds

— portalanités,

— el6melegités,

— tapaszréteg felhorddsa,
— tapaszréteg szaritdsa,
— tapaszréteg csiszoldsa,
— alaplakk felhordésa,
— alaplakk szdritdsa,

— alaplakk csiszoldsa,
— erezetnyomés,

— feddlakk felhorddsa,
— fed6lakk szdritdsa,

A felsorolt miiveleteket a kovetkezs csoporto-
sitdsban tdrgyalom:

4.1. Elokészités
4.2. A feliiletkezelé anyagok felhordasa.

4.3. Elgbzologtetés, szaritas, hiités.

4.1. Elokészités 3

Csiszolas: Célja olyan felillet kialakitdsa,
melyre az utdna kovetkezé miiveletekkel a véda,
illetve a diszité réteg felvihetd.

A miivelet elvégzéséhez nyomdégerendds, kes-
keny csiszolészalagos gépeket vagy hengercsiszolé
gépeket alkalmaznak. Az el6bbit a Mohdcsi Farost-
lemezgyarban, az utébbit a Tisza Butoripari Valla-
lat Szolnoki Uzemében.

A lakkrétegeket kiilonboz6 szemeseszémozast
csiszolovasznakkal csiszoljdk, a technoldgiai sor-
rendnek megfelel6 egyre finomabb mindséghen.

Portalanitis: Célja a csiszolds uténi portél
megtisztitani a feliiletet. Végezheté kefehengerek-
kel, stritett levegls leflivatdassal vagy a kettd
kombinécidjaval.

Elomelegités: A feliilet és a feliiletkezel6 anyag
kozotti j6 tapadds biztositdsa érdekében az els-
melegités alkalmazdsa el6nyos. A j6 tapadis mel-
lett a szaritasi id6t is roviditi.

A lakk kb. 20—22°C héfokkal keriill a 40—
50°C-ra felmelegitett feliiletre. Az el6melegités
lakkfajtdnként kiilonboz6. Az elémelegitével szem-
ben tamasztott legfébb kovetelmény az, hogy
egyazon alkatrészen beliil egyenletes felmelegedést
biztositson. A felmelegités mélysége 0,1—0,3 mm.

Az el6melegitésnél a sugdrzé feliiletek alkal-
mazdsa elényos. A konvekeciés el6melegités nem
bizonyult olyan hatdsosnak.

A legrégibb méd izz6lampak alkalmazisa inf-
ravoros sugarak elGallitdsdra. A szabvényos izz6-
lampdktél annyiban térnek el, hogy az izzé szél
hémérséklete alacsonyabb, kb. 2000°C, szemben a
vilagité lampatesteknél alkalmazott 2850°C-kal.

-

A lampék ivegballonjdnak belsd feliiletét reflek-
t4alé arany- vagy eziistréteggel vonjik be. A su-
garak sugarnyalab formajaban haladnak a targyig:
hullimhosszisdguk 1,2—1,3 mikron. A kibocsatott
sugérzas kb, 309%, vilagité sugarat is tartalmaz,
ami az elémelegités szempontjabél nem elényos.

A lampédk hibdinak kikiiszobolésére hasznél-
jdk a magnéziumoxidba dgyazott ellendllishuzal-
lal fiitott, h6allé acélbdl késziilt sugirzé csoveket.
Az acél sugarzé csovekkel létrehozott sugérzds
elénye az izzoszéllal keltett sugarzassal szemben,
hogy vildgité sugarakat nem tartalmaz. Az el§-
dllitott sugarak hullimhossza 3—4 mikron.

Az energiakoltségek csokkentése céljabdl els-
nyosek a 6 atm-ds telitett gzzel, illetve a 160—
180°C-t forré vizzel fltott melegitGtestek. Fel-
hasznéldsuk ott elényos, ahol ezek rendelkezésre
allanak.

Az elémelegités ideje:

Infraldmpédkndl ........... 25—45 sec.
Elektromos sugérzdsndl 7—10 sec.
Telitett gbz, ill. forr6 viz

s S e e 30—60 sec.

Ha az el6melegité berendezés ontégéppel 4ll
kapesolatban, ott a nagymértéki atfutdsi sebes-
ségkiilonbség miatt kiegyenlits szakaszra van sziik-
ség a két berendezés kozott, hogy a lehtilési idé6 a
lemez els6 és utolsé pontja kozott azonos legyen.

Izz6lampék és sugdrzéesovek esetén kb. 5 m
biztonsagi tavolsig sziikséges a robbanékony oldé-
szerg6zok tavoltartdsdra.

Ez a sugérzé ovezetben alkalmazott belsd
tilnyomds létesitésével teljes biztonsiggal meg-
oldhat6.

Ha lehetséges, az elektromos eldmelegitck a
fokozott tiizveszély és a bonyolult biztonsdgi be-
rendezések, valamint a magas tizemkoltségek miatt
keriilend6k.

1.9, A feliiletkezelé anyagok felhordasa

Tapaszréteg felhorddsa. Az alaplemez feliile-
tére lehuizéképes vagy hengeres tapaszfelhordd
géppel torténik a tapasz felvitele, midltal az egyen-
letes, sima feliileti lesz. A simitéhenger, illetve a
lehtizokések egyenletessé teszik a tapaszréteget.
Egy, kettd, esetleg harom réteg felhordasa is le-
hetséges. Legtobbszor , nedveset nedvesbe” dol-
goznak, de lehetséges az egyes rétegek kozotti sza-
ritds is. A felhordott tapasz mennyisége egy ré-
tegben 50—200 p/m? kozott mozog.

Lakkfelhordds. Altaldban héromféle eljérdssal
taldlkozunk: hengerléssel, szérdssal és ontéssel.

A hengerlés elénye, hogy a lakk és a fa ko-
zotti szildrd kotést mechanikus aton elGsegiti.
Héatrénya viszont, hogy a felhordhaté mennyiség
— a lakk testtartalmatol fiiggGen — 25—40 p/m?2.
(A szamszeri értékek csupén kiilonleges nitro-
lakkra vonatkozoak, a poliészter lakkot hengerlés-
sel nem lehet a feliiletekre felvinni.) Ha nagyobb
mennyiség felhordésa kivanatos, tgy azt egy ma-
sodik hengerrel lehet ,nedveset nedvesbe” elvé-
gezni. Ekkor azonban célszer(i a feliilet el6mele-
gitése.
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Automatikus szérdst végz6 gépsort csak a
siklapoknél sikeriilt megvalésitani, ilyen a farost-
lemezek és a faforgicslapok feliiletkezelése szoérds
utjan. A szérélakkozast a lapszélességnek megfelels
tavolsdgon ide-oda mozgé szoéréfej végzi. A fel-
hordott lakkmennyiség:

Alapozoélakkbél ... ..... 200—250 p/m?
Kozbensé lakkbdl . . .. .. 180—250 p/m?*
Fedélakkbol .......... 180—250 p/m?

Az ontésnél a lakkanyagot egy tartalybél,
mely a fenékél hosszdban véltoztathaté méreti
nyildssal rendelkezik, ontjiik. Lakkfiiggony kelet-
- kezik. Ha az ontendé alkatrészt ezen a fiiggényon
4tvezetjiik, annak felilletén lakkfilmet kapunk. A
lakkfilm vastagsiga az ontényilds réshéségének,
valamint a széllitészalag sebcbs(;_,enek fiiggvénye.

Az ontéfej lakkal valé ellatdsat a lakkzmvag
keringtetésével lehet megoldani egy nagy fir-
tartalmi lakktartalybdl — szivattya és szlirGbe-
rendezés kozbeiktatdsbval.

Az tjabb fejlesztési torekvések eredménye-
ként az ontégépeket nyomé légiistokkel szerelik
fel, amelyek a lakkszdllitast egyszertisitik, vala-
mint a fix ontéfejek helyett a felnyithaté tipusokat
kezdik alkalmazni. Ennek a megolddsnak el6nye az
ontéfej, illetve az ontéajkak tisztitisanak egysze-
riisége.

A felhordhaté lakkmennyiség 40-—550 p/m?
kozott szabédlyozhato.

Erezetnyomds. A legtobb famintdzat mdsolé-
séra elegendd a hdromszini nyomés ahhoz, hogy
az eredeti fafeliletet minGségileg kifogdstalanul ad-
juk vissza. Ebben az esetben két nyomdgéppel le-
het dolgozni, az alapszint azonban el6z6leg lakk-
szoré- vagy lakkont6géppel, esetleg hengerléssel
lehet a feliiletre felvonni. Az atlagos festékfelhor-
dés 3—12 p/m?.

4.3 Elgézologtetés, szaritas, hiités

Ha a filmképzést vizsgaljuk, megéllapithat-
juk, hogy az lehet kémiai Atalakulds (pl. olajfes-
ték), fizikai folyamat (pl. szeszlakk), vagy sok
esethen fizikai és kémiai Aatalakuldsok egyviittes
eredménye (pl. alkidgyanta lakk). A filmképzés
sokszor rendkiviil bonvolult folyamatait tehdt az
emlitett, a filmképzés szempontjabdl lényegbeli
eltérést jelents két nagy csoportba lehet sorolni.

A kémiai filmképzés soran a filmképz6 kémiai
valtozastszenved ésrendszerint oldhatatlannd vilik.
A fizikai filml€pzésnél nines ilyen véaltozés, s a
keletkezett bevonat az eredetileg hasznilt oldé-
szerben ismét feloldhaté. E szemléletnek megfele-
16en reverzibilis és irreverzibilis filmképzésrdl is
szokds beszélni. :

A lakkréteg felhorddsa utdn dltaliban pdro-
. logtatni kell. A magasabb hémérsékleten torténd
azonnali szaritds hélyagképzidést eredményezhet.
A pérologtatds héfoka a terem hdémérsékletével
megegyez6, magasabb hémérsékletre nincs sziikség,
mert a parolgds onmagdban is igen gyors és a
feliileti mindség szempontjab6l is hatranyokat
jelent.

A szaritoszakasz flitésére flit6kozeg szempont-

=

jabol a kovetkezd lehetGségeket vehetjitk szami-
tésba:

Infrasugirzds — az atfutdsi id6k a j6 hatds-
fokra valé tekintettel igen rovidek; hatrdnya, hogy
igen draga — energiaigényes — eljards, kiilonleges
biztonségi berendezéseket igényel; beégetésnél al-
kalmazdsa elényos (a Mohdcsi Farostlemezgydrban
alkalmazzék).

Konvekeiés szaritds — alapelve az, hogy a le-
vegl egy adott hmérsékleten, valamely folyadék
¢6z6b6l csak egy meghaté.rozott mennyiséget képes

magéaba foglahu ez a mennyiség a hGmérséklet eme-
1ésével né; & masik alapelv az, hogy az old6szermo-
lekuldk a n‘wvobb koncentmcm]u helyrél a kisebb
koncentr: amé]u hely felé aramlanak.

Uzemeltetési koltségek szempontjdbél lénye-
gesen elonydsebb az infrasugdrzésndl, kiilonosen
ott, ahol a vallalatnak nagynyvomésit g6z, vagy for-
réviz 4ll rendelkezésére.

Lényegesen kiméletesebb szaritast eredményez,
mint az infraszaritas, 1évén kisebb a feliiletek ko-
zotti héfokkiillonbség.

Azt, hogy melyik h6kozlési médot alkalmazzuk,
a technolégiai koriilmények hatdrozzak meg els6-
sorban.

A Iiitézoma hémérséklete a terem héfokaval
megegyez6. Elmaradhat, ha kézbensé munkamfi-
veletek nélkiil lakkréteg felhorddsa kovetkezik.

A szérité alagutakndl a szell6zési m6éd megvé-
lasztdsdndl az tizemkoltség a donts. Ez okbdl a
részben friss levegével miikodo szaritok részesiten-
dék elényben. A csak friss levegével miikods szari-
t6k beszerzési dra ugyan kisebb, mivel a szerkezet
nem koltséges, de az iizemkoltség lényegesen ma-
gasabb.

A kiilonboz6 mezdkre és széaritdsi zéndkra fel-
oszthaté széritéberendezés szabdlyozisit automa-
tikus hémérsékletszabdlyozok biztositjdk. Egyes
gépgyartok a szaritokat — célszerlien — tobb eme-
letesre épitik.

‘Az egyes lakkfajtikndl alkalmazott szdritdsi
homérséklet, szdritdsi id6 és a légsebesség a szarit6-
alagttban igen kiilonboz6 lehet.

5. EREZETNYOMO GEPSOROK ES SPECIALIS GEPEIK

5.1. Erezetnyomoé gépsorok. Az erezetnyomé
eljrassal val6 feliiletkezeléshez teljes gépsorokat
hoznak forgalomba. A gépsor teljesitGképességétol
fiiggden a gépek sorbakapesoldsa, vezérlése, illetve
automatizaldsa kiilonbozé lehet. A feliiletkezelés
mindsége, a berendezés teljesitménye és az, hogy
zart vagy nyilt pérusu eljardst alkalmazunk, to-
vabbi olyan tényezGkként szerepelnek, amelyek az
erezetnyomdé gépsor létesitésénél dontSek. A nyilt,
illetve zért pérust eljrdasnak — melynek megva-
lasztdsa dltaldban a feliiletkezelend6 anyag fajtdja-
t6] fiigg — a gépsor munkaszélessége is fiiggvénye.
E tényez6 a beruhdzési koltségeket és a teljesit6-
képességet is jelentGsen befolydsolja.

A kovetkezokben két erezetnyomé gépsor sé-
majat mutatom be. Az egvlk gépsor nyilt, a masik
z&rt pérost erezetnyomésra tervezett. Az utébbin
természetesen nyilt piirost erezetnyomds is végez-
het6.
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Bér az erezetnyomé gépsorokat gyarté cégek
az 4tlagos munkasebességet 0,5—20 m/p kozotti
értékként adjik meg, a termékek j6 minGsége szem-
pontjabdl a 2-—10 m/p munkasebesség tekinthetd
optimélisnak. A sebesség az alapanyag, a felhasz-
nélt feliiletkezel6 anyagok és a gépsor hosszdnak
—nem utolsésorban a smrltoberendezesek telje-
sitményének — fiiggvénye.

5.2. Erezetnyomo gépsor Mohdaeson.

Hazénkban 1967 februarjdban késziilt el —
valasztékb6vité beruhdzisként — az els6 erezet-
nyomé gépsor a Mohdesi Farostlemezgydrban.

Az ott alkalmazott eljards a kovetkezé: a fa-
rostlemez a tovabbité gorgdsorra torténd felrakds
utén egy automata szalagesiszol6gép alatt halad el,
mikozben a feliilet els6 csiszoldsa megtorténik. Az
els6 csiszolds durvabb szemesézetil csiszolészalag-
gal torténik.

Csiszolas utén a lemez inframelegitébe keriil,
hogy kell§ alaph6mérsékletii legyen.

Alaprétegként a lemez feliiletére t&p&‘ﬂfel-
hordé gép segitségével tapaszt visznek fel. Az igy
kezelt lemez szdritéba keriil.

A lemez kell6 lehiitése utdan a masodik szalag-
esiszol6hoz keriil, mely alatt keresztiilhaladva csi-
szoldsa megtorténik.

Ezutin gorgépalydn tovdbbhaladva kapja
meg a lemez a kozéplakkszorast, amely beégetés
utdn alapja a famintézati rajzolat rényomtaté-
sanak.

Az el6bbiekben leirt — dltaliban selyemfényii
feliiletkezelt — farostlemezre nyomja r4 az erezet-
nyomé gép két szinnel a farajzolatot.

A furnérmintazattal ellitott lemez a nyomo-
gép uténi szallitégsrgdsoron haladva a lakkontégép
ald keriil. A lakkont6gép a feliiletet szintelen lakkal
fedi le, amely beégetés utén a feliiletet védi.

Az igy feliiletkezelt farostlemez sav- és lugallé-
sagat tekintve gyengébb, més tulajdonsigait vizs-
gilva azonos értéki a lakkozéssal felilletkezelt fa-
rostlemezzel.

6. AZ EREZETNYOMO HENGEREK

Az erezetnyomé eljardsnil a nyomott faszovet
minbsége elsésorban® mélynyomé henger finomsé-
gatodl, illetve minGségétdl fiigg.

Mélynyomé hengerként vorosrézréteggel be-
vont, vastagfald acélhengert hasznilnak. A véz
mélynyomé hengerek gyartdsa nagy munkardfor-
ditast igényel.

‘A faszovet rajzdval ellitott mélynyomé hen-
gerek gyartisdnak alapja a rdcstényképezés.

1870-ben taldltik fel az drnyalati képeket nyo-
mébelemekre (raszterpontra.) bonté raszterfényké-
pezést. A kisérletek els6 stidiumban a kép raszter-
vonal felhasznélisdval jott létre. A kés6bbi kisérle-
tek sordn az eljards tokéletesitdi kettd, stirli rovitko-

-

-

lassal ellatott iiveglapot illesztettek vizszintesen és
fiiggblegesen egymashoz ugy, hogy eziltal rdcs ke-
letkezett. K rdcs kozbeiktatdsiaval késziilt felvéte-
leken a képek pontokra bontva jelentkeztek. En-
nek technikéija a kovetkezs:

A fényképezés alkalméval a fényérzékeny le-
mez elé helyezik a rasztert (récsot), s igy a repro-
dukeids gép optikdja ezen a récson keresztiil vetiti
az arnyalati képet a fényérzékeny lemezre. Asze-
rint, hogv milyen vildgos vagy sotét a kép 4drnya-
lata — milyen sok vagy kevés fény érte a negatl-
vot — alakulnak ki a képelemek. Fontos a megvila-
gitds idGtartama, a fényérzékeny lemeznek a rasz-
terhez valé beéllitdsa, mert a helyteleniil bedllitott
lemezen a pontalakulds hibas lehet. Hogy milyen
rajzolat pontokat hoz létre a raszteres fényképe-
z6s, az az optika elé helyezett fényrekesz nyildsi-
nak formajatol figg.

Altaldban 25-6s, 34-es, 48-as, 54-es, 60-as,
70-es rasztersfirliségrél beszéliink. A szdmszer(
meghatdrozas azt jelenti, hogy pl. 60-as raszterrel
késziilt felvétel 1 em-nyi hosszusdgiban 60 pontot
szdmolhatunk le, tehat 1 m2-nyi teriileten 60X 60,
azaz 3600 raszterpont van. A famdsolatok készité-
sénél 54—7T0-es raszterstirfiséget haszndlnak.

A mélynyomo6 hengerek gyértdsa a kovetkezs-
képpen torténik: vélogatott, szép furnérlemezrél
fényképezé berendezés segitségével természetes
nagysigi vagy nagyitott felvétel késziil. Majd errdl
a felvételrsl retusaldas utdn tobb mésolatot készite-
nek. A képidk tovabbi megmunkalisa a sziikséges
kcpweleesc(ne val6 dsszeillesztésbol és a csatlako-
zési, illetve taldlkozisi helyek retusdldsdbol All,
mely az egyenletes és végtelennek haté szovetet
biztositja. Errdl az dtdolgozott masolatrdl kiilonle-
ges fényképez6 berendezéssel olyan felvétel késziil,
amely a képet raszterpontokra bontja. Ezt a nega-
tivot is retusédljik és pozitiv képet készitenek. A
mér rézzel bevont acélhengert fényérzékeny emul-
zibréteggel vonjak be. Az utéljara készitett pozitiv
filmmel pedig beboritjak a hengert, ezt koveti a
megvilagitis. Megvilagitas utdn a kialakitott zse-
latindomborzaton keresztiil ferrikloriddal maratjak
a rézréteget. A cserzett zselatinréteg a maratandé
kép drnyalatainak megfelelen képezi a ferriklorid-
nak a fémhez valé jutdsat, helyenként megakadé-
lyozza, mashol megengedi a maratist. A ferriklorid
behatol a zselatindomborzatba, adtitatja és duz-
zasztja azt, majd eléri és megtdmadja a vorosrezet.
44 Bé°-ndl stirtibb ferrikloridoldatok kivérhatatla-
nul lassan szivdrognak a zselatinba, 34 Bé°-nal hi-
gabb oldatok viszont kozel egyforma sebességgel
hatolnak be, tehat nemigen tesznek kiilonbséget a
jobban és a kevésbé maratandé helyek kozott. Is-
mét javitds kovetkezik a hengeren levd maratés
utdnvésésével.

Ennél a legnagyobb figyelmet a masolt minta
folyamatos csatlakozdséra kell forditani, iigyelni
arra, hogy a nyomott famintdzat végtelennek has-
son. Ezt koveti a prébanyomds. Ha a lenyomat sze-
rint a véset kifogéstalan, a hengert élettartaménak
novelése érdekében kromozzak.
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7. AZ EISENMANN-CEG EREZETNYOMO GEPSORA
UTAN TERVEZETT EREZETNYOMO GEPSOR
MUNKARENDSZERENEK LEIRASA

7.1. Termék: kétszin(i erezetnyoméssal ellatott,
selyemfényfire nitrélakk ontésével feliiletkezelt ke-
ményfarostlemez.

Alapanyag: keményfarostlemez; mérete:
41250 X 2500 mm

Feliiletkezel6 anyagok:

nitrotapasz,

pigmentélt nitrolakk.

nyomofesték,

nitrolakk.

Elétolasi sebesség: 5 m/p; kivétel az ont6gép,
ott 100 m[p. A széllitészalagra helyezett kemény-
farostlemez elGszor a csiszolé- és portalanitégéphez
keriil, ahol esiszoldsa és portalaniidsa torténik. A csi-
szol6vészon szemceseszamozasa 150. A poreltavoli-
tés a gépbdl pneumatikus uton torténik.

Kovetkezik a hengeres tapaszfelhordé gép,
ahol a 100 p/m?2 tapasz felhorddsa torténik meg.

Tapaszfelhordds utdn a lemez szdritéalagitba
keriil, mely pérologtaté- és hiitézéndval is rendel-
kezik. Az osszes idG- és homérsékletsziikségletet a
leirds végén tdablizatos forméban kozlom.

A hiit6zonabol kikeriils lemez a esiszol6- és simi-
tégéphez érkezik, ahol esiszoldsa, similasa és porta-
lanitdsa torténik. A csiszoléviszon szemeseszamo-
zésa 240. A poreltdvolitds pneumatikus titon torté-
nik. 180%-os irdnyvaltas utén a pigmentdlt nitrolakk
felvitele kovetkezik, lakkont6gépen. A felvitt meny-
nyiség 100 p/m2.

A lemez a szaritéalagitba érkezik, mely paro-
logtat6-, szarit6- és hlitézonaval rendelkezik.

Széritas utan a simitdégépen halad keresztil a
lemez. 180°-0s irdnyvéltds utdn a kétszinfi erezet-
nyomas kovetkezik. A felvitt nyomdafesték meny-
nyisége 10 p/m?2.

Kovetkezs miivelet a fedblakk ontése. 60 p/fm?
mennyiségben. Végiil a fedSlakk szdrildsa torténik
meg, a parologtaté- és hiitézéndval dsszekapesolt
széritéalagiatban.

7.2. A gépsor teljesitoképességének szimitisa
A teljesit6képességet az erezetnyomé gép op-
timélis elGtoldsi sebessége hatérozza meg, melyet
irodalmi adatok alapjén vettem fel.
1. tablazat
A felhaszndlt feliiletkezeld anyagok
jelen munkarendszerben hasznilt paraméferei

Felvitt
o meny- | Héfok, 1d6,
Megnev {/.éx nyiség, °oC pere
p/m?*

AT N b Gt P U B 100 — —
Pérologtatds ....... — 25 1,5
SZAIEER. v isiniee onii — 60 4,6
1S A R A - - 25 1,5

P TTITS T O A 100 — —
Pérologtatds ....... -— 25 3
DZATILAR W et vieiate - 60 4
HOTAR e S s s reia - 25 2

Erezetnyomas ......... 10 — —

07 P Dt R ST 5 60 — -
Pérologtatds ....... — 25 2
DZALICEE. wovoie s s itisbeess — 60 3
154 D R S L= 25 2

Adatok:
El6tolasi sebesség . ..........
Munkaszélesség — lemez-
gzélessbgme D foal D S

Evi munkanapok széma . . ... 290
Miiszakok szama ........... 3
Egy miiszak munkaideje 7 6ra
Kihasznélési tényez6 . ....... 0,85

A gépsor orankénti teljesitGképessége:
5-1,25-60-0,85=318 m?/éra
A gépsor egy miiszak alatti teljesitGképessége:
318 - 7=2226 m?/mfiszak
A gépsor évi teljesitGképessége:
2226 -3-290=1 936 620 m?/év
Tehét a_ gépsor 6rankénti teljesitGképessége
318 m?/éra. Evi teljesitéképessége pedig mintegy
2 000 000 m?|év. \

8. AZ EREZETNYOMO GEPSOR LEGTECHNIKAI-
ES SZALLITOBERENDEZESEI

8.1. Légtechnikai berendezések. A gépsor lég-
technikai berendezései két csoportra oszthatok:

a) A csiszolégépek porelszivasat és porlevi-
lasztést végz6 berendezések. Ezek ipardgunkban is-
mertek és széles korben alkalmazottak, ezért nem
térek ki bemutatdsukra.

b) Az elpérologtato-, szarité- és hiitGalagutak
légtechnikai berendezései. Ipardgunkban még nem
dltaldnosan haszndltak, ezért felépitésiiket és ter-
vezésiiket di6héjban ismertetem.

A nitrolakkal torténé feliiletkezelésnél egész-
ségre artalmas, robbanékony gézok és g6zok kelet-
keznek, melyeket feltétleniil el kell szivni az alagu-
takbol.

A széritéalagutak egyes szakaszaibdl (paro-*
logtato-, szarit6- és hiitézona) a parolgasi gorbék-
r6l leolvasott eltdvozott anyagmennyiségek figye-
lembevételével szamitott légmennyiséget kell el-
szivni. A szaritéalagutak levegépdtlasa a terembdi
torténik Raschig-gyfirfis 1égsziir6kon, illetve Ra-
schig-gytlirlis 1égszlir6kon és lamellds borddscsove-
ken keresztiil. Utébbiak segitségével torténik a szd-
ritészakaszok kivdnt hémérsékletének biztositdsa.

A széritéalagutak levegSpdtlasa axidlis ven-
tillitorokkal torténik. Az elszivis elszivéfejeken
keresztiill a csGesatorndkon és a tetbgerine f6lé
nyalé kiirtén &t a szabadba torténik. Az elszivo

" ventillatorok szintén axidlis ventillatorok. Az 6sszes

ventillitor aluminium jarékerékkel van ellitva. Az
elektromotorok robbanésbiztos kiviteltiek.
A tervezés elméleti alapjait a kiovetkezdkben

NC feddlokk 2
S0 Similds
R NC olap NC fodBokk
e Erezolnyomds | Erezelpyomas
Szines olop Szines olop

urner.

Hordoroon, /
22
1. abra. Nyilt porusic erezetnyomdas furnéron. Elonyei: az
alap rovid szaradasi ideje és a furnérszin valtozasanak el-
kerillhetosége. Nyilt porusi hatast savrakeményeds lakkal

is el lehet érni. Elonyos az alapozist (szines alapot) NC
lakkal végezni
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NC fodilakk : SH. feddlokk Polreszter

Simitds - Erezolnyomos Erezetnyomads
NC olop SH fedilokk / NC szines olop | Alopozds
== (sismlis Csiszolos

Erezetnyomos | Erezelnyomas
—_NC seines alop | NC szines alop 2 loposzreleg 2. loposzréteg
1. topaszréleg 1. loposzreleg

Toposzreteg Toposzreteg

Hordozoonyog
Hhry,
2. dbra. Zart porusit erezetnyomas furnérozoti alapanya- 3. dbra. Zart porusi erezetnyomadas furnérozatlan
gon. Az NC alapszinezés bizonyos alkalmakkor elmarad- Jorgdeslapon

hat. A felvitt tapasz egyszinii, melyet csiszolni kell. Poli-
észteres feluletkezelésnél a sorrend : tapasz — alktiv alap —
erezelnyomds — poliészter

SH feddlokk | Migyontalokk
/. Erezolnyomads | Erezelnyomds
/ i
Szines olop
GCsiszolds Gsiszolds
Toposzreteg Toposzreleg

o—
[~

4. dbra. Zidrt pbrusi erezetnyomds kemény farostlemezen.
A szitaoldalt alapozzik

= @ —@- —@ D@ —

i Ll

L)
@ @@ 7

5. dbra. Zart pbrusi erezetnyomast végz6 gépsor

Jelmagyardzat: 1. Lakkoz6henger vagy lakkdntégép a szines alap felvitelére. 2. Szdrité a szines alap szamdra, beleértve az elgdzologtetd és

hitézondt is. 3. Erezetnyomé gép a hdromszini erezetnyomdashoz. 4. Infraszdrité, egydttal eldmelegitd, 5. LakkOntdgép alaplakkozdshoz.

6. Fékezbszalag. 7. GorgOiv. 8. Szdrité az alaplakk szdmdra. 9. Csiszolégép kifut6szalaggal. 10. LakkontOgép a fedblakk felyitelére. 11. Szdrito
a fedblakk szdmdra elgbzoldgtets és hitézondval.

@ O—— @ —O——O+C
— I 10} ‘

® ~B——® @- @D~

6. abra. Nyilt pérusi erezetnyomdast végzé gépsor

Jelmagyardzat: 1. Hengeres tapaszfelhord6 gép; elsd tapaszréteg felyitele. 2. Szdrité az elsé tapaszréteg szdmdra. 3. Hengeres tapaszfelhordd

gép; misodik tapaszréteg felvitele. 4. Szérité a mdsodik tapaszréteg szdmdra. 5. Csiszolds. 6. Lakkozéhenger vagy lakkdntégép a szines alap

felhorddsdra. 7. Gorgbiv. 8. Szdrité a szines alap szdmdra, 9. Erezet- nyomé gép a hdromszini erezetnyomdshoz. 10. Szdrit6, egydttal elémele-
gits. 11, Lakkontogép a fedblakk szdmadra. 12. Szarité elgbzologtetd és hiitézondval.

-
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ismertetem: Légtechnikai szempontbél két problé-
mét kell megoldani:

a) A keletkezett mérgezd és tlizveszélyes gi-
zok elszivasit.

b) A gyorsitott szaritds alatt ardanylag nagy
légtomegek mozgatisa sziikséges.

A leletkezb gdazok elszivdsdnalk elméleti alapjai

A keletkez6 gaz mennyisége:

(72
K=450

ahol ¢ az 6ranként felhasznalt ontési anyagmeny-
nyiség, (kp),
a az elparolgott anyagmennyiség szézalékban,
— nagysigit a parolgdsi gorbékbdl kapjuk
az id6 fiiggvényében.

(kp/ora) (1)

q=3600-v"-c-s-q (p/ora) (2)

ahol »" a szdllitészalag sebessége, (m/sec).
c a szalagfeliillet kitoltési tényezdje (0,85),
s a lemezek szélessége, (m),
q az ontott anyagmennyiség, (p/m?2).
A szell6z6 levegé mennyisége:
3 K.z
" T gy
knm” > 10“
ahol z a nitrolakkban levé toluol mennyisége (%)
lemeg & megengedett gazkoncentricié (mp/m?2),
Vs:=3600-F -v (m2/6ra) (4)
ahol F a szaritéalagit keresztmetszete, (m?),
v az aramlé levegd sebessége, (m/sec).
8.2. Szallitoberendezések. A gépsor szallitobe-
rendezései kozott az dltalanosan alkalmazott szalli-
tészalagok, hengergorgésorok és keresztlanctransz-

portérok szerepelnek, ezért ismertetésiikre nem té-
rek ki.

(m2/6ra) (3)

9. AZ EREZETNYOMO ELJARAS ELONYEl
ES HATRANYAIL JELENTOSEGE A NEPGAZDASAG
SZEMPONTJABOL

Altaliban, ha egy technolégiai eljards beve-
zetése keriil sz6ba, feltétleniil szitkséges a kell§ ko-
rilltekintés, az illeté eljaras elényeinek és hatra-
nyainak tobb oldalrél valé megvildgitisa.

Elonyok :

1. Folyamatos eljards egy lakkozé gépsoron
beliil. Mér meglevé lakkoz6 gépsorba (pl. Mohécsi
Farostlemezgyar) utélagosan is be lehet épiteni az
erezetnyomas kulesgépeit.

2. Lehetség nyilik olesé furnérok felhaszné-
laséra, vagy a furnérfelhasznélds kikiiszobolésére.

3. Zart pérusu erezetnyomdsnél elmarad a fur-
nérillesztés, ragasztas és préselés.

4. Egyes alkatrészek pétlasa vagy utélagos ki-
cserélése (pl. szallitdsi sériilések miatt) azonnal le-
hetséges, mert a szoveti kép azonos.

5. Hordozéanyagként felhasznalhaték a ke-
ményfarostlemezek és a nem furnérozott forgécs-
és pozdorjalapok.

6. A szoveti kép megvaltoztatisa vagy 1 di-
vatiranyok bevezetése rovid id6 alatt lehetséges.

7. Mindezek az elényok az alacsony onkoltség-
ben esticsosodnak ki a nemes furnérokkal szemben.

-

Hatrdnyok: :

1. Az erezetnyomds nem lehetséges kerek,
ivelt, dombori és kelelt alkatrészeknél.

2. A nagyobb felilletek egyhangii képet kapnak.

3. Hidnyzik a furnérkép eredetisége.

Gazdasagi irdnyzatunk megkoveteli, hogy
megvizsgialjuk beruhdzdsaink gazdasigi mutatoit.
Jelen esetben kiilonosen célszertinek latszik az el6-
zéleg ismertetett erezetnyomé eljards gazdasigos-
sagdnak vizsgilata, mivel a termékre nézve hatéisa
népgazdasigi jelentGségli. Gondoljunk csak a fa-
ipari témdakkal foglalkoz6 értekezésekben dltaliban
visszatérd, mar-mar kozhellyé esépelt bekezdésre:
faban szegénységiinkre.

A termék felhasznilasinak gazdasigi haté-
konysdganal a kovetkezbket kell figyelembe venni:

@) A természetes dllapott faanyagokbél fel-
meriild szitkségleteket a hazai termeléshél és im-
portbél egyre nehezebben, s egyre novekvs népgaz-
dasigi 4ldozattal tudjuk csak kielégiteni. Ha a je-
lenlegi felhasznalas Osszetétele véaltozatlan marad,
a népgazdasig 1980. évi faigényét mar importhél
sem lehetne gazdasdgosan fedezni (pl. a Szovjet-
uni6é fakitermelésének silypontjat eurdpai teriile-
teirdl Szibériaban helyezi at, igy a tdvolsdgok tete-
mes novekedése miatt a faanyagok szallitdsa nem
gazdasigos).

h) A hagyoményos anyagoknak mfianyagok-
kal torténd feleserélése — a jelenlegi drviszonyok
mellett — sok esetben csak kisebb mértékii deviza-
megtakaritist, vagy éppen devizarafizetést eredmé-
nyez. Ezzel kapcesolatban figyelembe kell venni,
hogy a faanyagok és mlanyagok vildgpiaci drfejls-
dése ellentétes tendenciaji: a faanyagok ara évrol
évre emelkedik, mig a mianyagoké — kevés kivé-
teltdl eltekintve — esokken.

¢) Alkalmazédsuk -— dltaldban a nemesitett fe-
lillet(i lapok alkalmazésa — jelentGsen emeli a fel-
dolgozé ipar termelékenységét, elGsegiti és feltéte-
lezi a munkafolyamatok mechanizéildsat, egyes ese-
tekben automatizildsat.

d) A lapok miiszaki tulajdonsigai legalabb
azonosak, vagy tobb esetben jobbak, mint a hagyo-
manyos anyagokkal és technolégidval feliiletkezelt
lapoké, esztétikailag pedig kedvezébbek és nem
utolsésorban vélasztékbovitést jelentenek.

Az ismertetett médszer hazai alkalmazdsi te-
riiletének kiszélesitése kiilonbozd alternativ elkép-
zelések keriiltek kidolgozéasra. Tobbek kozott a
10.195/65. sz. GB hatérozat alapjin elkészitett op-
timélis nagysdgrendd butorgyarra vonatkozé ta-
nulményban is erezetnyomé eljards alkalmazisit
tervezték — gazdasigossigi mérlegelés alapjan.
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Tajékoztatd az 1967. évi ,,Drezdai Nemzetkozi
Faipari Napok?**-rél .

A KAMMER DER TECHNIK altal rende-
zett Nemzetkozi Faipari Konferencian mintegy
400-an vettek részt. A meghivott faipari szak-
emberek koziil megjelentek a bolgar, lengyel.
csehszlovdk, roman és magyarorszagi kiildottek.
A szovjet delegacié a konferencia idGpontjaig
nem érkezett meg, igy az &ltaluk meghirdetett
butoripari témaju el6adas sajnos elmaradt.

A konferencian 7 el6adas hangzott el.

Az elbaddk a kovetkezdk voltak:

HEINZ KORNER, a drezdai butoripar vezér-
igazgatdja,

GUNTER LANGENDORF, a drezdai kulaté
igazgatoja,

Prof. PALOVIC J., a zvoleni féiskola igazgatoja,

GERHARD KRILLMNUR, a lipcsei Furnir- és
Lemezgyar igazgatoja, i

Dr. BUTYIK, a poznani kutaté munkatarsa,
INGE RODE, a lipcsei Furnir- és Lemezgyar

kozgazdasza,
T. EILENBERG, a drezdai mérnok-szakiskola
tandra. s

Az el6adasok dont6 mértékben az alapanyag
kérdésével foglalkoztak. Az egész tandcskozas
16 jellemzGje az volt, hogy az egész német fa-
iparban komoly atszervezési problémakkal fog-
lalkoznak. A beszdmoldk megallapitottdk, hogy
az NDK butoripardban az tizemek szétszortsaga,
valamint az igen sok magankézben levé kisipar
miatt, nehéz tovabbi fejlédést elérni.

Megallapitottak, hogy rengeteg modellel
dolgoznak, s ezért a termelés menyiségileg nem
tudja kovetni a fokozodo igényeket.

Ezért a kovetkezé idészakra a kovetkezok-
ben latjak a f6ébb tennivalokat: A szétszért tize-
meket 6ssze kivanjak vonni, mégpedig cikkeso-
portonként. Elképzelésiik szerint a nagyobb ma-
gan-tizemeket is bevonjak, mint kooperalokat az
allami ipar termelésébe, és csak az egész Kkis
maganuzemeket hagyjék meg egyedi gyartasra.

Az bsszevondassal hdrom feladatot kivannak
megoldani:

specializalni az lizemeket,
a termelést koncentralni, és
a gépesitést fokozni.

Formatervezési tandcsot hoztak létre, mely
ki kell, hogy dolgozza, a nagyiizemi gyartas fel-
tetelei alapjan a tipizdlas lehet6ségeit, az épité-
szekrény elv alkalmazasaval.

Az éles profil kialakitdsédval kivanjak at-
szervezni a gépek elosztasat, s igy kivanjak el-
érni a nagyobb teljesitményt.

Ennek az elvnek végrehajtasa soran lehet6-
ség nyilik az automatizalds fokozasira. Préba-

-

képpen a kézeljovében 29 lizemet vonnak 6ssze
egy ilyen kooperacios lanc kiprobalasara. Ehhez
a munkéhoz igénybe kivanjak venni a kutato-
intézet munkéajat is.

Fokozni kivanjak a kutatdsokra forditott
erfket és pénzosszegeket. Példaképpen elmond-
tak, hogy a Szovjetuniéban a termelési érték
3%-at, Anglidban 2,5%,-at, Nyugat-Németor-
szagban 2Y/,-at forditjak kutatiasokra. Az NDK-
ban évente kb. 8—10 milli6 markat forditanak
faipari kutatdasra.

Erételjesen fejlesztik az alapanyag-gyartast,
s amig 1958-ban a butoripar 6000 m? kilénféle
butorlapot hasznalt fel, addig 1967-ben 360 000
m’-t. Elmondték, hogy amig nyugaton a termeli
butorlap-féleségek 509/)-at hasznalja a butoripar,
addig az NDK-ban a 909/,-at.

Az automatizalas legnagyobb meértékben a
lapféleségek gyartasanal fejlédétt, s tovabbi fej-
lesztésre is ott van legnagyobb lehetéség. A leg-
f6bb térekvésik az, hogy az alapanyaggyarté
iparban a lapok nemesitését is teljes mértékben
megoldjak, s ezaltal kivanjak elérni, hogy a bu-
toripari egységek kész alkatrészeket feliiletke-
zelve kapjak, s azok lassan szerelGlizemmé ala-
kuljanak at.

A legfontosabb kutatssi feladatokat a kévet-
kezékben jel6lték meg:

1. A nemesitett lapok gazdasagos gyartasa.

2. Az Uj technolégidk kidolgozasa a feliiletek
nemesitésére.

3. Az idékihasznalas fokozasa.

4. Az 0] anyag bevondsa (nyar, hulladék stb.)
a lap-gyartasba.

5. A dekor-félidk kilonbozd kifejlesztése.

Megallapitottak, komoly hiba az az NDK fa-
iparaban, hogy kevés a magas képzettségii szak-
ember, és a kiilonbézé szintd iskolakban nem
készitik megfelel6 modon elé a szakembereket
a gyakorlati munkéara. A csehszlovdk el6add a
flrésziizemek gazdasagos miikodésérsl tartott
eldadast, mely a szlovak flrésziizemben kerilt
bavezetésre.

A lengyel el6adas ismertette, hogy a poz-
nani kutatoban felallitottak egy szamité koz-
pontot 80 £6s létszammal, akik megfelel szami-
togép segitségével kozpontilag programozziak a
flrészlizemek munkajat. Ez a munka egyeldre
kisérleti jelleggel mukédik, de az el6adas sze-
rint az eredmények biztatoak és a tavlati tervek-
ben szerepel, hogy az egész lengyel flirészipar-
ban bevezetik a kdézponti programozast.

Beszélt még a gazdasigos anyagszallitasrol,
melyb6l a legérdekesebb részlet az volt, hogy
mind nagyobb mértékben alkalmazzik a helyszi-
nen val6 darabolast, a szallitas megkdnnyitésére.
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Ez alatt azt értem, hogy a farost és forgacs-
lap-iizembe szallitott II. rendd valasztékot nem
természetes formajaban, hanem az autora szerelt
szecskazégéppel apré darabokra vagjak, s igy,
billenés teherautokon szallitjak az tizembe.

Két eléadas hangzott még el, az ideoldgiai
nevelés szerepér6l a termelésben, valamint az
iskola szerepe a szocialista embertipus kialaki-
tasaban.

Amint a bevezetében emlitettem, a legérde-
kesebbnek igérkezé eléadas, ami tulajdonképpen
kiutazdsomnak célja volt, elmaradt, egy szovjet
el6adé tartotta volna a butoripar mechanizalasa-
rol és automatizalasarol.

Meg kivanom még jegyezni, hogy minden
delegécio 2—3, s6t 4 £6bol allt, csak Magyaror-
szagbol voltam egyedul.

Javasolom, ha a jovében sor keriil hasonld
meghivésra, ugy legalabb 2 {6 vegyen azon részt.

A Kammer der Technik, Fa-Papiripari szek-
ci6janak titkaraval folytatott beszélgetés alapjan
megéallapitottam, hogy az NDK szakemberei a
jovében szorosabb kapcsolatot kivannak kiépi-
teni a magyar szakemberekkel, s én gy hiszem,
ha erre médunk lesz anyagilag, nekiink is érde-
kiink a fejlédés érdekében, hogy atvegylink 1—2
oft megvalositott elképzelést.

Somogyi Ldszlé



BELFOLDI HIREK

Megjelent az Erdészeti és Faipari Egyetem
Tudoményos Kozleményei 1967. évfolyam 1-—2
szama, dr. Herpay I'mre egyetemi docens szerkesz-
tésében. Az bsszevont szam tobbek kozt dr. Kaldy
Jézsef — Marosvolgyi Béla , Kisérletek a kérgezés
gépi megoldasara hazénkban” c. cikke keretében
a Dobos-féle kaparé-maré szalagos kérgezgép
miszaki jellemzését ismerteti.

Dr. Gunda Mihdly ,,Az erdSgazdasigi anyag-
mozgatds fejlesztésének egyes kérdései”-vel fog-
lalkozik.

A hivatalos kozlemény az egvetem 1966/67,
tanévének jelentésebb eseményeirdl, személyi val-
tozésokrél, valamint a hallgaték allomanyi Gssze-
tételérsl ad tajékoztatdst. Errél kozlink néhiny
érdekl6désre szamottarthato adatot.

Az 1. évfolyamra osszesen 101 hallgatot vet-
tek fel, ebbdl erd6mérnék hallgaté 55, faipari mér-
nok hallgaté 46 £6. Az egyetem osszes hallgatéinak
létszama:

Erdémérnok hallgaté 324, ebbdl 42 nd,

Faipari mérnok hallgaté 195, ebbdl 62 nd,

Egyiitt: 519, ebbdl 104 nd.

Levelezé hallgatok szdma:

Erdémérnsk hallgaté ............ 91 {6
Faipari mérnok hallgaté .......... 107 16
153t P RN I B L e e T 1 198 {6
Kiilfoldi hallgaték a két karon egytitt 5 {6

Erdémérnski oklevelet szereztek az 1966/67 tan-
évben:

A nappali tagozaton ............. 65 16
A levelez6 tagozaton ............ 27 18

Faipari mérnoki oklevelet szereztek az 1966/67 tan-
évben:

A nappali tagozaton ............. 27 16
A levelezd tagozaton ............ 20 16

A fémbutorgyartist — az illetékes gazdasigi
szervek dontése alapjan — Nagykanizsdra Ossz-
pontositjak. Ezzel a virosban szdmottevden eny-
hiilnek a foglalkoztatési gondok. A vallalat ugyanis
900 1j dolgozét vesz fel. A tervek szerint késébb a
btitorok fémalkatrészeit is Kanizsdn gyértjik.)

(Népszabadsédg, 1968. januér 7).
Dt I
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Az Oktatasi Bizottsag 1968. februar 9-én NS ey 37 ora
tartotta tilését. Napirenden szerepelt az Erdé- V. . év 35 ora
szeti és Faipari Egyetem keretében tervezett WAL B 23 ora

Miszaki Fdiskola tantervének megvitatasa. Az
Egyetem képviseléivel kozosen kialakitott ora-
szam a kovetkezoként oszlik meg:

28 tantargy kertil oktatasra. Az O. B. az ok-
tatas beinditasat 1968, de legkésébb 1969 6szére
javasolja. A tantervet annak megfeleléen modo-
sitottak, ha az épiilet és butorasztalosipar mel-
: - lett iizemmérnok képzésre az alapanyaggyarto

I £. év 35 odra ipar is igényt tartana. A médositott tantervet a
IIL. f. év 37 6ra faipar osszes felligyeleti szerveinek megkiildték.

-

I. f. év 35 ora
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KULFOLDI LAPSZEMLE

Dén bitorok

A lipcsei Grassi Mazeumban,
az Gszi vasar ideje alatt dllitotta
ki gyartményait tobbek kozt a j
dén ,,Asser Desing” cég is. A bi- §
torokon kiviil a din edényipar
termékeit, valamint elektromos
berendezéseket,  ldmpatesteket
mutattak be. A kidllitott anyag-
bél néhinyat ismertetiink olva-
séinkkal is.

A teakfa boritassal kivitelezett
ir6asztal-szekreter (1. dbra) fo-
gantytiinak megolddsa érdemel
els6sorban figyelmet, mely fel-
tlinés nélkiil illeszkedik a buator
homlokzati egységébe. A karos
iréasztal-szék ugyancsak teakfa-
b6l késziilt, az iiléslap és a hat-
tamla habgumival karpitozott.

f
I
!
J
i
a
:
s

A rendeltetési célt elsédlegesen
gzem el6tt tartva harmonikusan 1. dbra
illeszkedik a két butordarabhoz

a gorgds, bolygdkerekeken nyug- Az esztergalt labu székek mo- is szervesen egészitik ki a kerek
v6 varrdasztal is. dern formamegolddsuk ellenére kiképzésii nagyobb méretli ebéd-

2. abra

16asztalt (2. dbra). A székek és az
asztal teakfdbdl késziilt.

Habgumival karpitozott és ké-
ziszbttes tiszta gyapja textil-
anyaggal bevont a teljes kényel-
met nydjté ilSgarnitira. (3. 4b-
ra.) A garnitirat kiegészité asz-
talka (a kép baloldaldn) széthuzva
két tovabbi kisebb méretli asz-
tallal egészithetd ki.

Els6sorban terasz és kerti gar-
nitara céljat szolgilja a Bang-
koki-teakfabdl kivitelezett virdg-
tarté allvanybol, székbdl és asz-
talbol 4ll6  garnittra (4.4bra).
Otletes és. dekorativ megolddsi
a habgumival karpitozott és koe-
kés anyaggal bevont székiilés és
hatlap.

(Mobel und Wohnraum, 1967.
11. szédm ,,Dinische Mobel”).
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Uj gyartmanyfejlesztési iranyzatok a szovjet biitoriparban
! A Szovjetuni6 bttoripara az
1967. évi Oszi lipesei vasaron rep-
rezentativ kollektiv kidllitas ke-
retében mutatta be a gydrtmany-
fejlesztési_t:ervc keretében szer-
kesztett és kivitelezett termékeit.
A szovjet exportérok mar az el6z6
évben is hét aranyéremmel tértek
haza. Az 1967. évi Gszi lipesei va-
gsar arubemutatoja soran azonban
mar 12 aranyéremmel biiszkél-
kedhettek. Els6sorban a laké- és
halészoba garnitirak teriiletein
értek el jelentés eredményeket.
A leningradi ,, INTURIST” ba-

1. dbra




Kiilféldi lapszemle
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torgydr az LN-32 laké- és halo-
szoba modell tovabbfejlesztett
valtozatdt mutatta be, melynek
kiils6 felillete mahagoéni, belsd
felilletei pedig koris furnérral bo-
vitottak (1—2. dbra). A fal-szek-
rénysor négy egységhdl 4ll. Az
ebédlbasztal a székekkel, a kar-
pitozott garnitira a klubasztallal
képez komplett lakészoba beren-
dezést. A kétszemélyes heverd
kihtzva kényelmes fekvShelyet
biztosit. A karpitozdas poliuretian
habgumival készill. A buatorok
homlokzati részei didpdccal szi-
nezettek, poliészter lakkal és poli-
rozassal felilletkezeltek.

Fenti lakészoba kiegészitG 1é-
szeként a gyvir 0j halészoba mo-
dellt is bemutatott. Mindkét szo-
ba 1968-t6] sorozatgyvartasban ké-
sziil.

A moszkvai 1. sz. Batorkom-
binat UM-4 lakdszoba modellel
vett részt a kidllitison, melynek
kiils6 feliiletei ugyancsak maha-
géni furnérral boritottak, és PE-
lakkal feliiletkezeltek, a bels6
részei kdrisfurnérral boritottak,
matt feliiletkezeltek.

A Litvin Szovjet Koztdrsasie
Bérshas-i butorgyar karpitozott
batorgarnitirat 4allitott ki (3.
dbra). A garnitura egy heveréhdl,
két fotelbdl és két magasitott hat-
tamlas — televiziés — hintaszék
fotelbdl, tovabba egy klubasztal-
bél all, melyeknek allvanyzata,
valamint a klubasztal is szilfabol
késziilt natiar szinben, matt fe-
liletkezeléssel. A garnitira be-
von6 anyaganak szine olajzold,
mely a natur szilfa dllvanyzattal
harmonikus egységet képez.

A moszkvai 3. sz. Butorgyvar

3. dbra

diéfurnérral boritott sotét szin-

(Mobel und Wohnraum, 1967.
ben pacolt, és PE-lakkal felillet- 11. sz. , Neuentwicklungen der
kezelt polirozott hélészoba be- Sowjetischen Mobelindustrie.)

’

rendezést dllitott ki.

Elézetes tajékoztato a milindéi nemzetkozi faipari gépbemutatordl

Az 1968. marcius 16—24 kozott tartando mi-
lanéi nemzetkoki vasir keretében az olasz gépgydr-
t6 ipar els6 izben rendezi meg a szakemberek ré-
szére [ INTERBIMALL” cimen a faipari gépek
nemzetkozi bemutatéjat. A bemutatét az ACI-
MALL (az Olasz Gépgyarték Ipari Egyesiilete)
rendezi, melyen mind a hazai, mind a kiilfoldi fa-
ipari gépkonstruktérok és gyartok, a kézmfipar.
valamint a kereskedelmi szakemberek egyarint
résztvehetnek.

Eddig egyiittesen tobb mint 140 jelentds olasz
és kilfoldi tervezd, valamint gydrté jelentette be
részvételét a kb. 10 000 m? alapteriiletet meghaladé
LINTERBIMALL”-on vald részvételre.

A vasiron nemesak a komplett faipari gépek,

hanem a butoripart érdekl6 félkész gydrtmanyok
is bemutatésra keriilnek.

Az olasz faipar, ezen beliil a gépgyértéds is az
utobbi években jelentds fejlédésen ment keresztiil
és fontos helyet foglal el a nemzetkozi piacon.

A szémitdsok szerint az olasz iparban kb. 210
villalkoz6 — véllalat — van, melybsl kb. 125
ténylegesen gydri jellegi. A becsiilt éves termelési
értékiik ma mintegy 40—50 millidrd livdt tesz ki,
s kb. 7—8000 f6t foglalkoztatnak.

Az olasz faipari gépgyértds ma mir magas
fokon 4ll, 's mind minéséghen — konstrukeiéban =
mind teljesitményben megdllja a helyét és fel-
veszi a versenyt a nemzetkozi piacon is.

Dl
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EGYESULETI HIREK

1967. dec. 20-4n a Heves megyei FATE cso-
port keretében két el6adds hangzott el, az egyik
., A fahelyettesité anyagok megmunkdldsa”, a masik
a ,,Mianyag ragaszidsi eljgrdsok’ cimmel. El6adok
Domjdn Gyula, a Tisza Buatoripari Vallalat (Csong-
rdd) vezérigazgatéja és Bodor Istvdn, a Tisza Bu-
toripari Véllalat vegyészmérnoke voltak. Mindkét
el6addst nagy érdeklédés kisérte és a hallgatok igen
eredményesnek értékelték.

*

Az Oltatdsi Bizottsdg 1968. janudr 4-én tar-
totta iilését, melyen a faipari tizemmérnokképzés
tantervének problémdai keriiltek megvitatésra.

Zsarnai Szildrd elvtars az Oktatdsi Bizottsag,
dr. Béldy Ferenc elvtars az Erd6mérnoki és Faipari
Egyetem tanterv-vézlatdt ismertette. T6bb hozz4-
sz6lds utan koordindldsra keriilt a két javaslat. A
reszortfelel6sok koziil Szilvdssi Tibor elvtars sza-
molt be az HEgyetemi Tandcs reformtanterv tar-
gyalésirdl, Hanvai és Fdbidn elvtirsak a technikus
tovabbképzs tanfolyamok el6készité munkdirdl

szémoltak be.
L &

A Szabvéanyiigyi Bizottsig 1968. januar 19-én
kibGvitett tilést tartott. A kibdvitett iilésen résat-
vettek a kiilonboz8 faipari szabvanyokat szer-
keszt6 szakbizottsagok tagjai is.

Az iilésen megvitatdsra keriilt a szabvinybi-
zottsdg 1968. évi munkaterve, tovabba a faipari
vonatkozdsti orszigos szabvédnyéllomdny felil-
vizsgélata az ] gazdasigi mechanizmus szempont-
jait figyelembe véve a szabvanyositds ij koncep-
ci6ja szerint.

Az iilésen kiilon megvitatdsra keriiltek a bu-
toripari szabvényok, ahol a min&sitési osztalyba-
sorolds, vizsgdlat, minGsités, indokok alapjén a
vonatkozé alapszabvényokat orszédgos kotelezd
szabvanyként fogadtak el. ;

Ugyanez vonatkozott a hordé—lada alap-
szabvanyokra is, amelyeknél kiegészités még a
nemzetkozi rakoddlap méretéhez valé kapesold-
dasi indok.

A sportsker-szabvanyokat a bizottsig figye-
lembe véve a nemzetkozi kotelezd elSirdsokat és az
életbiztonsidgot ugyancsak kotelezének fogadta el.

A tobbi vonatkozé szabvinyokat csak rész-
ben kotelezs orszigos szabvinyként vagy dgazati
szabvanyként soroltak fel.

A bizottsig az ismertetett faipari szabvinyok
koziil 58-nak a hatdlytalanitdsat hatérozta meg
elavultsdguk miatt.

=
A Bttoripari Szakosztdly és az Ipargazdasagi
és Szervezési Bizottsdg. kozos rendezésében tar-
totta az 1968. évi elsé klubnapjat januér 16-an.

A klubnap keretében Kardos Ldaszl6 ,, A gazda-
sdgi tranyitorendszernek idbszertt kérdéser a bitor-
wparban’”’ cimmel tartott eladést. Az el6adast ko-
vetben szdmos hozzdszolas hangzott el s élénk vita

alakult ki.

#*

Az Ugyvezet6 Blnokség januari ilésén So-
mogyi Léaszlé f6titkar el6terjesztésében targyalta
a gazdasdgirdnyitds 1j rendszerének bevezetésé-
vel megvaltozott helyzetnek az Hgyesiilet mun-
kdjara valé varhaté kihatdsait és az ebbdl eredd
feladatokat.

A megbeszélésen egyértelmtien felvetédott az
a kérdés, hogy az adott kortilmények kozott, mi-
Iven szerepe lesz a tudomanyos egyesiileteknek az
elkdvetkezendd idGkben.

A vallalatoknal, szovetkezeteknél, intézmé-
nyeknél fokozottabban elGtérbe keriil6 anyagi ér-
dekeltség rendszere az iizemi, kutatasi, fejlesztési
koncepcidk titokzatossdga nem gétolja-e az Egye-
stlet munkéjat, annak anyagi és technikai felté-
teleit.

Az Ugyvezeté Elnokség leszogezte, hogy az
eddigi tdrgyaldsaink és tapasztalataink azt mutat-
jak, hogy egyesiileti munkdnk zavartalan folyta-
tasdhoz minden feltétel biztositva van. Rajtunk,
egyesiileti aktivakon mulik, hogy eredményesen,
éljunk is a lehetGségekkel.

Meggy6z6désiink, hogy soha nem volt még
ilyven sziikség az Egyesiiletben foly6é kollektiv
munkéra, mint a jelenleg, sok kérdésben még tisz-
tazatlan, bonyolult, sokrétii feladatok kozott.

Azt viszont meg kell allapitani, hogy bizo-
nyos szemléleti és médszerbeni valtozasokra az 4j
helyzetnek megfelelfen, az egyesiileti munkdban
is szitkség van.

A jovében is igen fontos termelési problémak
mellett fokozottabban kell torédni a gazdasiagos-
sdg, és a faipar dltal gyartott termékek minGségé-
vel is.

A mfiszaki fejlesztés tovabbra is igen fontos
feladat, de csak akkor, ha annak gazdasigossigi
alapja konkrétan is kimutathaté.

Fokozottabban figyelni és tdmogatni kell az
ipargazdasigi bizottsdg munkdjit, melynek ered-
ményes munkéja el@segitheti vallalataink, szovet-
kezeteink gazdasdgos miikodését.

A jelenlegi koriilmények kozott feltétleniil
szitkséges a mfiszaki propaganda fokozdsa és az
adot helyzetnek megfelelé bel- és kiilfoldi tapasz-
talateserék szervezése.

A nagyvallalatok vezérigazgatéival nemrég
lefolytatott megbeszélés alapjan méd nyilik arra,
hogy a korabbi években kiilfoldre utazottakhoz
képest, lényegesen tobbet tudunk FATE szerve-
zésében meghatdrozott szakmai programmal a kii-



18nboz3 demokratikus orszdgokba kiildeni és on-
nan érkezd szakembereket fogadni.

Az Ugyvezets Elnokség egyetértett abban,
hogy nemesak azoknak van médjuk tanulni, l4tni,
akik kiutaznak kiilféldre, hanem biztositani kell
azoktol is a széles korli tapasztalat dtvételt, akik
csere alapon hozzédnk jonnek.

Rendezni kivdnunk ez évben is néhédny olyan
szakmai konferencidt, amely az egyes ipardgaknak
segiteéget fog adni feladataik végrehajtasdban.

Elhatdrozdsunk, hogy kevesebb, de szakmai-
lag feltétleniil hasznosabb és 4ltaldnos elterjedésre
szdmithaté munkabizottsdgi témédkkal foglalkoz-
zunk.

Javitani és fokozottabban segiteni kell vidéki
csoportjainkban folyé munkét, mert a helyi prob-
lémék megolddsa az ott tevékenykeds szakembe-
rek segitségével a legcélravezetSbb.

Az Ugyvezet§ Elnckség a tovabbiakban a mf-
szaki propagandaval foglalkozott, melynek esz-
koze Hgyesiiletink Tudomédnyos folyéirata a
FATPAR.

Ugy értékelte, hogy az elmilt években a lap
szinvonala emelkedett és sok hasznos anyagot, se-
gitséget adott szakembereinknek.

A lap tudomédnyos szintjét és tartalmat jénak
tartjdk a demokratikus orszdgok szakemberei is.

A jelenlegi feladatokhoz kivdnatos volna,
hogy a lapon beliil noveljiik a gazdasigi, kereske-
delmi, iparpolitikai kérdésekkel foglalkozé cikkek
szdmdt.

Ehhez az volna sziikséges, hogy ezek g cikkek
meg is irédjanak. Ezditon is kérjiik a kézgazdasigi
kérdésekkel foglalkoz6 szakembereinket, segitsék
a szerkeszt§ bizottedg munk4jdt a fentebb emli-
tett témaja cikkek megirdsdban.

Ismeretes a kormany hatérozata, hogy a ter-
mékek fogyasztéi drdt kozelebb vigye a tényleges
onkéltséghez. Ezért emelték fel drhatésdg jévaha-
gyéséval a napilapok, illetve a heti-havi folyéiratok
arét.

A FATPAR példdnyonkénti 4ra is 2,—Ft-tal
emelkedett. Azt hiszem az mindenki el6tt viligos,
hogy ez az 4j 4r sem fedezi az el64llitdsi koltsége-
ket és 4llamunk tobb tizezer forint tdmogatéssal
dotalja lapunkat.

Meg vagyunk gy6zddve, hogy az a minim4lis 4r-
differencia a szakmdjukat szeret§ és tanulni akaréd
egyesiileti tagjainkndl nem fog kiilonésebb prob-
lémét okozni.

Az iiléseken felvetett kérdéseket Réka Pdl
elnck foglalta Gssze azzal, hogy a gazdasigirnyités
i rendszerének bevezetése gytkeres valtozast kell
hogy jelentsen, ugy az egyesiileti, mint a gazdasigi
munkénkban. Az 1j rendszer maradéktalan jé
végehajtdsa mindenkinek egyéni érdeke is.

Ehhez a munkéhoz kell tdrsadalmi tton a
magunk teriiletén maximélis segitséget nytjtani.

Tamaszkodni kivdnunk és segitségiil hivijuk
a szakméjit szeret6, lelkes faipari dolgozék széles
tomegeit.

Meggy6z6désiink, hogyha jél dolgozunk, se-
gitjiik és el6bbrevissziik a népgazdasig fejlédését
és ezen beliil az egész faipar jelenlegi és tdvlati

fejlesztését is.
* .

A Butoripari Szakosztily Karpitosipari
Csoportja 1968. II. 13-4n tartott klubnapjan a
Palma Gumigyar igazgaté fémérncke, Triska
Erné a nyiregyhazi gyarban szerelés alatt allé
osztrdk gumiszérgydrté gépsor belépésével je-
lentkez6 1j termék miiszaki jellemz6it ismer-
tette s tdjékoztatta a szakembereket azokrél a
teriiletekrél, melyeken a gumiszér alkalmazha-
to. A tdjékoztatis céljat szolgalta, hogy a butor-
Uzem szakemberének is felhivja figyelmét az j
anyagnak az iparban térténé felhasznilas lehe-
téségeire.

%

A Butoripari Szakosztdly 1968. II. 20-an
rendezett kdzponti klubnapja eléadéja dr. Ta-
kacs Endre, a SZKIV. vezet6 jogtanacsosa volt.
Az ipari jogvédelem, szabadalom, taldlmany,
markas minta védjegy stb. eddig meglehetésen
elhanyagolt, de igen idészeriivé valt kérdései,
valamint az ezzel kapcsolatos feladatokra hivta
fel az ipar figyelmét az 4j jogszabalyok tiikré-
ben.

Tajékoztatéja masodik részében az Gj wji-
tasi jogszabdly egyes jelentésebb pontjaif, ér-
dekesebb tertileteit ismertette. Mindkét téma-
korhoz szdmosan szoéltak hozza.

%

A Butoripari szakosztaly 20 tagu csoportja
febr. 21-én a Budapesti Miibutorasztalos KTSZ-
nél tapasztalatesere latogatdson vett részt.

Az Uzem 250 f6vel, korszeri gépekkel tize-
mel, jelenleg haloszobdkat gyart évi 40 millié
Ft értékben.

A résztveviék sok tapasztalatot szereztek és
egy modern, jol felszerelt ilizemrsl kaptak ké-
pet.

*

A Butoripari Szakosztaly 1968. februér 2-an
tartotta vezet6ségi lilését. A napirend a reszort-
feleléstk beszdmol6ja volt. Draskovics Karoly
elvtars az 1967. évben 160 fével bonyolitott le
tapasztalatcsere latogatasokat budapesti és vi-
déki lizemekben, terv szerinti titemezésben. Dr.
Javorfi Tibor elvtars 8 alkalommal rendezett
kozponti klubest sikerér6l szamolt be, melyen
Gsszesen 528 {6 vett részt az elmilt évben. Csa-
nyi Laszl6 elvtars két munkabizottsdg munkajat
ismertette, ebbdl az egyik zéréjelentést biralat-
ra tadta. Ezsias Palné, a sajtébizottsig munkéa-
jat értékelte és a cikkirds problémadit vitattak
meg a megjelentek. Az 1967. évi FAIPAR c. fo-
lyéiratban 21 butoripari téméat kozoltek, ebbél
7 cikk szerepelt a munkatervben.

Boédogh Istvan elndk elvtars ismertette az
lgyvezetd elndkség hatarozatit, melynek értel-
mében az IFI klub a jévBben kézvetlen az el-
nokség irdnyitasaval mikodik, kézponti szerv-
ként. A munkatervet az elntkség jovahagyta.
Végezetiil Kapitany Ferenc elvtarsat, az An-
gyalfoldi Butorgyar f6mérnskét vezetdségi tag-
nak valasztottdk.
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