A FAIPAR MUSZAKI FOLYOIRATA 1968. MAJUS % XVIIL EVFOLYAM




FATPAR

F6szerkesztd:
ROKA PAL

Szerkesztd:
RIEPERGER LASZLO

Szerkesztd bizottsag:
Botka Zoltdn

Dam Ferenc

Ezsids Pilné

Fiirst Sandor

Dr. Javorfi Tibor
Juhész Istvan
Léazar Laszld

Lele Dezs6

Lonkai Janos

Dr. Lugosi Armand
Solymos Gyula

Dr. Somkti Elemér
Somogyi Lészld
Strobl KAlman
Siimeghy Gébor
Szvetkd Néndor

Kiadja a Lapkiadd Vallalat,
VII., Lenin kérut 9—11, Telefon: 221-293

FelelSs kiadé:
SALA SANDOR
igazgatd

Terjeszti a Magyar Posta, — Elffizethet6 a
Posta Kozponti Hirlap Irodénél, Budapest
V., J6zsef nador tér 1. (Telefon: 180-850) €s
béarmely postahivatalndl., — Csekkszdmla-
szam: egyéni 61.252, kozilleti 61,066, vagy
Atutalds az MNB 8. sz. foly6szdmldjédra.
68.5., 7083 Révai Nyomda, V., Vadész u. 16.
F. v.: Povarny Jend

ElSfizetési &ra félévre 36,— Ft

Egy szém éra: 6,— Ft

Megjelenik havonta

Szerkesztdség cime:

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

Index: 25 281

TARTALOM

Dr. Dalocsa Gdbor: A butoripari {izemek termékatbocsato-ké-
pességének meghatdrozasa

Reményi Arpdd: Kiilonbozd technnlof’rlal cl]ardsokkal gyértott
rétegelt lemezek szilardsdgi értékeinek dsszehasonlité vizs-
galata

Palotai Péter: Kenderpozdorjalapok hajhtoszﬂardsagl ertekel—
nek vizsgdlata ..

Dr. Valel Kdroly: Az ERDERT Vallalat torekvése a felhaszna-
16kat fix méretd légszaraz flirészaruval ellatni

Lézar Laszlé—Botka Zoltan: Kblni batorkiallitas, 1968. .. ..

Dr. chorfz Tibor forditdsa: Rovid munkaiitem( prés alkalma-
zdsa forgicslapok boritasdra dekorfélidval

Jésa Jend: Butorgyartas az NSZK-ban és Belgmmban

Hirek a Faipari Kutatéintézetbol.

Kiilfoldi lapszemle.

Egyesiileti hirek.

Trépusi fafajok.

COOEPAHMHUE

I-p Hasoua T'aGop: Onpenenenie NPONYyCKHOi CNOCOGHOCTH 3aB0-
7108 MeOeNbHON MPOMBIIIIEHHOCTH +4vuvvessresseunssnens

Pemeriu Apnad: CpasHuTelIbHOE HCCTENOBAHUE NMPOUHOCTEH Hpe-
BECHOCJIOMCTBIX TLJIMT, HSTOTOBJIEHHBIX ¢ PA3JIMYHBIMH TEXHO-
JTOFHYCCKIAMI CIIOCODBIMU « « v v v« e e esases e eesnneeeeannnns

IMaaomau ITemep: ViccnefoBaHie MPOYHOCTH HA MU3THO KOHOTISHO-
KOCTPOBEIR TIAIT (s 4 sy atirst i iiosetis oo os o e b mres o o b os 07 56 61

I-p Baaex Kapoas: Crpemnenve Ilpussrus ,,EPJEPT®
ofecrneunBaTh ofpabarsBalomieil MPOMBIIIEHHOCTH BO3ZYII-
HOCVXHe MHJIOMATEPHASIBI C TOYHBIMU PABMEPAMH .+ ..o vvnn .t

Jazap Jlacao—Bomka 3oaman: MelenbHast BLICTABKAa B ropoxe
FEETE B TOOB TOMY, alate s (550 e i e o ne e s 2 e 58 0 iy

H-p Aeopdu Tubop: TIpumeneHHe NPECCOB € KOPOTKHMH PHUTMBIMIT
pafoTa Jisi MOKPHIBAHKS JIPCBECHOCTPY)KEYHBIX TLIHT C JIEKO0-
patuBHOI GOabroif. TIEPeBOR . ovvvvrvrre ety

Howa Eno: TIpoussoncto mebeneit B MepmaHcKol defepaTuBHoH
PecnvOauKe HBeIBIMH o . ovverieeriinanaaentasnsssasss

Hogoctu VMiccienoBarensaoro Mucrnryra JlepesooGpabarsisaiomiei
TIpOMBITLIEHHOCTH

Q6o3penne 3arpaHuuHbIX TaseT

Bectit 00beiHHEHNS

Tponuyeckue BH/bl IEPEBLEB

INHALT

Dr. Gdbor Daloesa: Die Bestimmung der Produktions-Kapazitit
in der Mdbelindustrie .

Arpdad Reményi: Die Verglelchende Untersuchung der Festlg—
keits-Parameter der mit verschiedenen Produktionsverfah-
renverfertigten Sperrplatten S

Péter Palotai: Die Untersuchung der Blegetestlgkelts Werte de1
Hanfschdbeplatten :

Dr. Kdaroly Valek: Das Bemuhen der Handelsunternehmung
ERDERT nach die Belieferung der Verbraucher mit luft-
trockenem Schnittholz von fixem Masse .. . o Z

Laszlé Ldzdr—Zoltdn Botka: Mobelschau in Kéln, 1968 . e

Dr. Tibor Jdvorfi (Ubersetzung): Die Verwendung der Schnell-
pressen zur Bedeckung der Spanplatten mit Dekorfolien ..

Jené J6sa: Die Lage der Mobelindustrie in Westdeutschland
und in Belgien

Nachrichten aus dem Holzforschungs Insutut

Auslandschau.

Vereinsnachrichten.

Tropische Holzarten.

129

133
132

144
146

150
155

129

133
139

144

“146

150
155

129

133
139
144
146
150

155



AFAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

D R. DAEOCSA GABOR
Gevaki &

a anyok kandida

Bevezetlés

A munkaeszkozok és termel6 berendezések
maximdlis kihaszndlésa, s ezen keresztiil a gazda-
sagos termékelGallitds a mindenkori termelésszer-
vezés legfontosabb célkitiizése és feladata. Kiilono-
sen fontos ez napjainkban, amikor is a technika és
technolégia fejlesztésének iiteme rendkiviill meg-
gyorsult, igy a munkaeszkozok erkolesi kopdsa igen
rovid idére kell hogy korlatoz6djék, midltal a gyart-
ményokban az eszkozmegtériilés mértéke viszony-
lag megnovekszik, kovetkezésképpen nem enged-
het6 meg, hogy a gépek és berendezések kihaszné-
latlanul heverjenek az iizemben. Ezenkiviil a gaz-
dagégfejlesztési politikdnkban helyesen, az exten-
ziv helyett az intenziv fejlesztés szorgalmazdisa ke-
riilt el6térbe, s melyhez kétséget kizarélag megfe-
lelg alapok a butoriparban is rendelkezésre dllnak.
Igaz, ezen alapok megoszldsa nem mindenben felel-
nek meg a sziikségletek dltal meghatérozott terme-
1és kovetelményeinek, s ez is a kihaszndltsdguk
vizsgélaténak sziikségességére utal.

Ahhoz, hogy a rendelkezésre all6 munkaesz-
kozok maximalis kihaszndldsat biztositani lehes-
sen, a mindenkori technikai szinvonalon, ismerni
kell annak mértékét, hogy a sziikség szerinti ter-
mékeldallitds és osszetétel mennyiségi vonatkozéisa-
ban osszehasonlitast tehessiink, melyhez természe-
tesen az anyag és munkaer$ szervezett elldtottsd-
ght feltételezettnek kell tekinteni. Ha a munkaesz-
kozok teljesitCképessége ismert, azzal kettSs célt
lehet elérni; egyrészt tdjékoztatast kapunk arrél,
hogy bizonyos termékek gyartasira van-e még ren-
delkezésre 4ll6 kapacités, figyelembe véve a min-
denkori leterhelés mértékét, masrészt lehetévé va-
lik az optimélis leterhelés megkozelitése, mely biz-
tositja a munkaeszkozokben levé holtmunkénak a
termékbe valé gyors atlényegiilését, egyidejlileg az
amortizdciés koltségeknek a gyartményegységre
es6 csokkentését, mas szoval a termelés gazdasigos-
shgat. .

A bltoripari lizemek
termékatbocsaté-képességének meghatirozisa

A biitoripar termelésszervezés vonatkozédséban
a munkaeszk6zok maximélis kihasznéldsa megvalé-
sitdsdnak jelenleg egyik nehézsége abban jelentke-
zik, hogy a termelést jellemz0 szervezési formdk; az
egyedi termelés (kis iizemeknél), a kis sorozat- és
nagy sorozatgyartds (iitemesség nélkiil), valamint
az egyes munkahelyeken tobb munkamfiveletnek
az automatizilt (folyamatos it és id6 szerinti) gyér-
tdsa keveredésébdl tevédnek ossze, igy a nagy
pontossigi szamitésok elvégzésére csak heterogén
adatokat nytjthatnak.

Azonban minden iizemben és villalatndl meg-
talalhat6 az tn. ,sziik keresztmetszet” vagy ,,alap-
vet6 gépesoport” vagy ,,Technolégiailag elhatérol-
haté munkaszakasz”’, amely a termékétbocsito
képességre alapvetd kihatéssal van, éppen ezért a
maximalis leterheltségre a szédmitdsokat legtobb
esethen elegendd ezekre elvégezni. A termékétbo-
csaté-képesség ismerete és a termelési feladattal
val6 osszehasonlités pedig megadja a terhelés mér-
tékét, melynek ismeretében lehetdség nyilik opera-
tiv beavatkozisra mind a termelé berendezések ki-
hasznalhatésdganak novelése, mind a gyértdsi vo-
Ilumen emelése tekintetében.

A szdmitdsok eredményei azonban osszgydrt-
mény vonatkozisiban természetes mértékegység-
ben kell hogy jelentkezzenek, ezért a gydrtméanyok
egyenértékének a szdmitdsit is gyakran el kell vé-
gezni.

1. Termékathoesaté-képesség
a gyartasi modok tiiggvényében

A termékatboesité-képesség azonosnak te-
kintend6é a gyértési kapacitds tervezhetd kihasz-
néaléséval, igy lényegében a termelési idGalap és az
egyenérték(i gyartményra vonatkoztatott kapa-
citdsnorma viszonyszdmabol hatdrozhaté meg. Eb-
bél lathatd, hogy a termékéatboesato-képesség szé-
mitdsdnak médszere alapjaiban a termelésszerve-
zés szinvonalaval fiigg ossze.
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Nemesak azért, mert a termékelGallitas maod-
szere a tervezhetd gydrtdsi kapacitiskihasznalas
vonatkozésiban, mint meghatérozé tényezo szere-
pel, hanem azért, mert a szervezés szinvonaldval
szoros kapesolatban 4ll a termelGtevékenység
végrehajtisa gépesitésének foka és annak tovabb-
fejlesztési lehetGsége, s mely a butoripari termelés-
ben is mindinkabb a meghatérozo szerepet t6lti be.
Elég legyen itt arra hivatkozni, hogy a gépesités
foka a butoripar egyes dgaiban ma mar 50—60%,
kozott van, mely tényez6t nem szabad figyelmen
kiviil hagyni.

A hazai butoripari tizemek nagy tobbsége
gyértésszervezés tekintetében ma mér az ipari
tevékenységre jellemz6 sorozat és folyamatos gyér-
tés szinvonalan 4ll. A gyéartastechnolégiadkban elért
fejlédés, a technikai berendezések véltozatossiga és
sokrétii felhaszndlhatésiga lehet6vé tették, hogy a
nagyiizemi butorgyirtés sorozatokban, iitem nél-
kiili szakaszos vagy egyes technol6giai szakaszokon
a folyamatos gydrtds torvényszertiségei szerint
torténjen. Ezen torvényszer(iségek ismerete és al-
kalmazisa pedig médot ad akdr az lizem teljessé-
gére, akar egyes technolégiai szakaszokra vagy
8ziik  keresztmetszetekre” a termékitbocsito-
képesség meghatérozisira. Ha pedig a technolégiai
jol elbatérolt szakaszok atbocsaté-képessége is-
mert, gy lehet8ség nyilik tovabbi hatékony szer-
vezési intézkedések megtételére, igy pl. a ,szlk
keresztmetszetek™ okainak feltdrdsira és kikiiszo-
bolésére, alkatrész- vagy termékkibocsatas lehetd-
ségeinek ¢és gazdasigossiginak eldontésére, az
iizemek kozotti kooperécié fejlesztési lehetdségei-
nek feltarasara stb. Ezen kérdések ismerete és meg-
oldésa pedig a termelékenység novelése és a gaz-
dasfigosabb termelés irdnydba hatnak.

Mind a sorozat, mind a folyamatos gyértas-
szervezés fenndllisa esetén a termékatbocsito-
képességet determindl6 tényezbk kozott tobb azo-
nes van. Igy pl. a miiszakszém, az éves viszony-
lathan egy miiszakra vetitett tényleges munkaérdk
széma, ezért indokolt az dtbocsaté-képességet
mindkét gydrtdsszervezési mdédra munkaszaka-
szonként egyiitt vizsgalni. Mivel késztermék ki-
bocsatést feltételezve a butorgyéartésra jellemzs,
hogy a technolégiailag j6l elhatarolhaté szakaszok
koziil alapvet6 az alkatrészek mechanikai (gépi)
megmunkdaldsa és azutdn gyértméinyokkd torténd
szerelése, a gépi megmunkéldsra és a szerelésre for-
ditott munkamfiveletek idétartama kiindulé alap-
ként felhaszndlhaté a termékatbocsité-képesség
meghatérozasihoz. Az iitem nélkiili sorozatgyartés
esetén a mechanikai megmunkalast végzé egyes
kulesgépek, még a folyamatos gydartas esetén a
folyamatba kapesolt gépek teljesitéképességének
ismerete alapjdn lehet meghatérozni az iizem ter-
mékatbocsito-képességét. A vizsgélatot egységnyi
- idére, vagy meghatarozott id6tartamra (hénap, év)
lehet elvégezni. A fentiekbél kiindulva az iitem
nélkiili sorozatgyértés esetén a kulesgépek vagy
gépesoportok atboesato- (N gep) képessége:

Naap=—'”"-'g”"'q M (1)

ahol . az dtbocsité-képességet alapvetéen meg-
hatérozé gép vagy gépesoport egy mii-
szakra szamitott évi munkaideje 6rdk-
ban,

K gip a gép vagy gépesoport kihasznéldsdnak
egyiitthatéja (optimdlis iizemszervezés
esetén egy lehetséges),

q az egytipusi alapvetd gépek vagy gép-
csoportok mennyisége,

M a naponkénti miiszakok széma,

G; az alapvetd gépekre vagy gépesoportokra
halad6 normék alapjan meghatérozott
gyartmanyegységre () esé munkaido
6rakban.

Hasonl6 a folyamatos termelésszervezés esetén
a folyamatba kapesolt gépek (megmunkélé gépsor)
atbocsato-képessége (N ge0r) az alabbi tsszefiiggéssel
szémithat6: 2o
.’Vysorz—mor l s M
ahol ,0, & gépsor egy miiszakra szamitott évi
munkaideje ordkban,

K gsor & gépsor kihaszndldsdnak egyiitthatéja,
mely a veszteségid6k ismeretében szi-
mithaté (0,6—0,7 érték még elfogad-
hato),

M a naponkénti miiszakok széma,
te & gépsor ciklusideje (6ra).

(IT)

Az (I) osszefiiggés tartalmazza a gydrtminy-
egységre esé munkaid6t, mig a (11) osszefiiggés csak
a megmunkdlt darab ciklusidejét. Eppen ezért, ha
a szémitdsokat a (II) osszefiiggéssel gyartmanyegy-
ségre kivanjuk vetiteni, sziikséges figyelembe
venni, hogy a kész gydrtmanyhoz hany darab kell.
a kérdéses alkatrészb6l vagy alkatelembdl (pl. a
szamitési egység egy héromajtés szekrény: az
ajtokat készité gépsoron torténs megmunkdlds
ciklusideje csak egy ajtélapra van megadva,
ugyanakkor a kész gyartmanyhoz héarom darab
kell, igy azt szdmitésba kell venni).

Mivel a legtobb butoripari termék el6zetesen
mechanikailag megmunkélt gyartményalkatrészek-
bél szerel6dik dssze, a szerel6 miihelyek kapacitésa
megszabhatja (korldtozhatja) a készgyartméany ki-
bocsatdsdnak iitemét és a mennyiségét. A szerelési
id6tartam is a munkaszervezés médjanak a fiigg-
vénye.

Amennyiben a szerelést hagyomanyos mod-
szerrel munkahelyenként (az Osszeszerelési miive-
leteket egy munkahelyen) végzik tgy hosszabb,
mig ha szerelGszalagon, Ggy rovidebb iddtartam
sziikséges, de ugyvantgy a termelGteriilet nagysga
is ez utébbindl kevesebb. Az egyes munkahelyek
dtbocsato-képessége a kovetkezd Osszefiiggéssel
hatarozhat6 meg:

N6 A ﬁ’t)aaz Lszor M
882 2 ﬁ'm vtc
ahol Fy a szereléshez rendelkezésre 4ll6 termeld
teriilet m2,
t;2er & munkahelyeken rendelkezésre 4ll6 és
teljesitheté évi munkaid6 érdkban,
F az egy szerel6 munkahelyhez sziikséges
termeld teriilet m?2,

(I11)
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te a gyértmény szerelésének idétartama ahol

Ora,
M a naponkénti miszakok szdma.

Ha a szerelést folyamatosan végzik, vagy sze-

relGszalagot alkalmaznak (mozgé szerelés) ugy a
szerelheté mennyiség, vagy atbocsaté-képesség:

mék
téasa

chanikai megmunkélast végz6 tlizemrészek vannak

lyzar & szerelGszalag egy miiszakra szémitott
lehetséges évi munkaideje 6rdkban,
Ky & szerelGszalag kihasznéldsénak egyiitt-
hatéja (0,85—0,95),
R a szerelGszalag munkaritmusénak ideje
6rdkban,
M a szerel6szalag naponkénti miiszak-
széma.

N Heas Kea o v A konnyebb dttekinthetGség érdekében a fenti
e (IV)  ssszefiiggéseket az 1. téblazatban adjuk meg.
é*‘“qfé*é" Loy K
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Ke,

Az egyes iizemrészek dtbocsiatoé-képességének
szamitédsara vonatkozé osszefiiggések vizsgéilata és
elemzése t6bb szempontbdl is fontos. A termék ki-
bocesaté képességét, amennyiben a kooperdlds le-
hetGségeit nem vessziik szémitdsba, alapvetden a
mechanikai megmunkaldst végzd iizemek étbo-
csaté-képessége hatdrozza meg, mivel a készter-

Az osszefiiggések ilyen irdnyt vizsgilata ra-
mutat a sziikséges szervezési intézkedések iré-
nyaira is, mivel az tizemrészek kozotti termék atho-
csatdsi egyensily biztositdsa és fenntartdsa a gaz-
dasigos termelés egyik alapja. Ilyen intézkedések
lehetnek pl. a szerelési kapacitds nivelése, a gépi
kapacités csokkentése (végss eset), sziikséges szer-

kibocsatasdhoz sziikséges alkatrészek elGélli- vezési ismeretek egyes gyartményalkatrészek spe-
elsédlegesen itt torténik. Ugyanakkor a me- cializdldsdra, illetve mds lizemekkel valé kooperd-

a legjobban miiszakilag felszerelve és a beruhdzési

igényiik is a legnagyobb. Eppen ezért ebben az
esetben a szerel6 iizemek atbocsité-képességét
nem célszerii az iizem athocsaté-képessége megha-

tdrozasanak alapvet§ tényezGjeként kezelni.

Ez a mutaté a legtobb esetben csak szervezés-

léséra stb.

2. Termékathoesato-képesség
a munkamiiveletek fiiggvényében

Az el6z6kben mér utaltunk arra, hogy a bitor-
gyartds jelenlegi technoldgiai szinvonalin a ter-

technikai kérdések megalapozott eldontéséhez melés szervezési formik igen osszefonddottak és

nytjthat alapokat. A helyes szervezési ardnyok
figyelembevételével, tehat. a kovetkezd egyenldsé-

gek, ill. egyenlétlenségek fenn kell, hogy alljanak, még

amennyiben a gyvartds gazdasigossig kovetelmé-
nyeit ki akarjuk elégiteni:

iizemrészenként a technikai és technolégiai adott-
sdgok fiiggvényében véltozék. Ehhez szémitva

a gyartmanyok sokféleségét, sok esetben a

korabban ismertetett Osszefiiggések csak hossza-
dalmas szdmoldsi miiveletek elvégzése utén vezet-

Eppen ezért a termékéthocsito-képesség meg-

Nssz+ N szar hatérozéséra egy més vonatkozésban célszertinek

mutatkozik a gyartmény el8allitdsdhoz sziikséges
mfiveletek szdméabol, annak vizsgilatdabél és elem-
zéséb6l kiindulni. Ismeretes, hogy a gyartméany
készitésének technoldgiai folyamata egy sereg
munkamfivelethd]l, munkaelembdl tevédik ossze.

N g =Nses=N iat; nek a kivint eredményhez.
vagy
Nawr=N6nz=chah
vagy
N, osazt N szal
tovabbé :
Npép 33 No'nz+ Nazal

Ezén munkamiiveletek elvégzése eredményeként

N gsor < Nsgert+ Nz kapunk az egyes munkahelyeken alkatelemeket,

v
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alkatrészeket és végiil gydrtméanyokat. A miivelet
az egész technoldgiai folyamatra tehdt kozos jel-
lemzdvel bir, ezért az a termékatbocsatés meghaté-
rozésdndl, mint meghatiroz6 tényez6 szerepelhet
anndl is inkdbb, mivel a gyértményok miiszaki és
technolégiai elbirdsaiban a mfiveletek végrehajté-
sthoz sziikséges gépek, berendezések, konkrét
munkahelyek, tovibbé a munkanormak elézetesen
ossze vannak éllitva. Ezekbdl az idGegység alatt
végrehajthaté miiveletek szdma bérmely munka-
helyre konnyfiszerrel meghatérozhaté. Ha tehat az
id6egység alatt végrehajthaté miiveletek szdmat
ismerjiik és Osszehasonlitjuk az egységnyi gyért-
mény el6allitasdhoz szitkséges miiveletek szaméa-
val, Ggy a termelSberendezések és munkahelyek
leterhelésének mértékét megkapjuk, melybol az-
utén az iizem atbocsété-képessége meghatirozhato.
Ha a vizsgdlatokat gépenként, tizemegységenként
vagy a technolégiailag elhatdrolt munkaszakaszon-
ként végezziik, ugyancsak ismeretessé vélik a gé-
pek kihasznaltsdganak a foka, a munkahely leter-
helése, mig ezek a részeredmények osszegezhetsk
és az egész iizemre vonatkozé leterhelés mértéke
ismertté valik.

A munkamiiveletekre vonatkoz6 adatok fel-
haszndléséval az iizem vagy viallalat dthocséto-
képessége meghatarozhaté az aliabbi Osszefiig-
géssel:

D
D,-K
ahol D a gépek (munkahelyek) szamitott teljesitd-

képessége egységnyi idStartam alatt, m-
velet szamban kifejezve,

D, az egyenértékii gyartmény munkaigényes-
sége miiveletszamban kifejezve,

K a technolégiai bonyolultsag egyiitthatéja,
mely nem mdés, mint a technolégiailag
végrehajtandé osszes miiveletek (M) a
technolégiailag kiilonb6z6 miiveletek (M)
viszonyszama, (M een/ M ).

Nmﬂv= (V)

A fentiekbdl egyenesen kovetkezik, hogy a
gyartmanyban az ossz alkatrészek szaméanak s ez-
zel az Ossz miiveletek szamanak a csokkentése a
gyartmany munkaigényességének a csokkentéséhez
az dtboesité-képesség noveléséhez vezet. Ezenkiviil
technoldgiailag kiilonbozd alkatrészeknek és mii-
veleteknek az egységesités és szabvinyositds sordn
val6 esokkentése a munkaid6 csokkentését és az
alapvetd berendezések jobb kihasznaldsit ered-
ményezi.

3. A gyartményok egyenérték szamitisanak
modszere

Az egyes lizemek termékatbocsaté-képességét
a tervben szerepld feladatokkal torténd osszeha-
sonlitds érdekében sziikséges, in. f6gydrtményokra
(vezértipusokra) (A) atszamitott egységekben ki-
fejezni. Ezért a mellékgyartményokat, amelyek
igen gyakran igen jelentds hanyadot képviselnek,
a profilt meghatérozé fégyartmény egységére kell
atszamitani. A mellékgyartmény fégyartmanyegy-
ségre torténd Atszamitdsa kiilonboz6 atszdmitdsi

-

egyiitthatéval torténik (Ki), amelyeket a gyartma-
nyok el6éllitdsdhoz sziikséges gépi munkadrak (Gi)
vagy az 0ssz normaérak (Ni) ardnyszdmainak vi-
szonyitdsa alapjan lehet meghatérozni. Ebben az
esetben azonban sziikséges figyelemmel lenni arra,
hogy az Atszamitési egyiitthaté kifejezze azt a
kolesonhatdst, amely az athocsaté-képesség meg-
hatdrozésa és a gyartmanyok kozott van. Pl
amennyiben az atbocsété-képességet a gépi kapa-
citdsok alapjan kivanjuk meghatérozni, célszert a
gépi megmunkéldshoz sziitkséges gépi idék viszo-
nyabdl képzett egytitthatéval szémolni, mig ha az
osszeszereléshez sziikséges teriilet nagysdgat hasz-
néljuk meghatdrozési alapul, igy a szerelési munka-
id6k viszonyszéma ad hasznélhatébb eredményt.

A fentiek alapjan az éves viszonylatban ki-
boesdtandé (vagy egységnyi id6 alatt) egyenértéki
gyArtményok mennyiségét (Q;) meghatarozhatjuk
a fégyartmanyok (4) és a mellékgyartmanyok -
(4:) f6gyértmanyra atszémitott egyenértékénck
az Osszegezése Utjan, vagyis:

Q=A+K A+ K, A+ K3Ag+ ...+ Kadn (VI)

ahol 4 a kiboesatandé fégyartmany mennyisége,
A Ay Ay, Ay az egytipusi mellékgyért-
manyok mennyisége,
K, K, K,. .. K, atszamitési egyiitthatok.

A fégyartmany mellett gyartott mellékgyart-
méanyok atszimitasi egyiitthatéja (K;) szémithato
a f6- és mellékgyartmany elGallitdsdhoz sziikséges
gépi  megmunkalasi id6k (Gip és Gimen) vagy a
gydrtmanyok elGallitdsahoz sziikséges normadrak
(N4r5 és N smen) viszonyszémabol, tovabba a végre-
hajtandé technolégiailag sziikséges miiveletek
gyartmanyonkénti viszonyszamabol. Az iizemek
termékatbocsité-képességének ismerete alapvetd
feltétele a tervezésnek és az dtgondolt szervezési
intézkedések megtételének. Ha a termékatbocsito-
képesség (Ni) meghatarozésra keriilt az tizemek
termékkibocsdto-képességének (Qr) azzal egyen-
16nek vagy anndl valamivel kisebbnek kell lenni,
vagyis:

Nix Qk
Az egyenl6tlenség véllalati vonatkozdasban csak a
fenti végsG Osszegezésben ad helyes képet, mig
szervezés vonatkozdsiban a vizsgdlatokat iizem-
részenként vagy gépenként kell elvégezni.

A kapacités leterhelés mértékét az iizem at-
bocsato-képessége és a tervben elGirdnyzott gyart-
méanykibocsétéds mennyiségének (Q;) viszonyszé-
mabol allapithatjuk meg. Ez esetben:

N;

o

Nyilvanvalé az a kovetelmény, hogy a hianyados
értéke minél jobban megkozelitse az eggyet (ha
%-ban akarjuk kifejezni a 1009%,), mert ezzel a
rendelkezésre 4ll6 munkaeszkozok maximélis ki-
hasznédlasa biztositott. Az idedlis eset megvaldsi-
tésa azonban a munkamegosztis jelenlegi fokén
a nagyobb ardnyt kooperécié és a termékek specia-
lizalasa elmaradottsdginak kovetkeztében csak
egyes kivételes esetekben érhetd el. Ezen vizsgéla-
toknak tehat ugyancsak alapot szolgdltatnak az
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tizemek kozotti munkamegosztds, de nagyobb
perspektiviban a nemzetkozi munkamegosztés
fokozottabb elmélyitése lehetGségeinek kérdései-
ben is.

Befejezés

A butoripari iizemek termékatboesité-képes-
ségének ismerete a tudomdnyosan megalapozott
lizemszervezés egyik alapja, ezért a meghataroza-
séra iranyulé valamennyi tevékenységet tgy kell
elbirélni, hogy az egy lancszem, a gazdaségos ter-
melés megvaldsitdsa irdnydban. Az ismertetett
moédszer nem torekedett teljességre, csupin ré-
mutatni kivint néhény egyszeri hasznalhaté
osszefiiggésre, amelyek mar jelenleg is eredménye-
sen hasznélhatdk.

Természetesen vannak sokkal bonyolultabb
Osszefiiggések ¢és a tulajdonképpen nagyon is

Osszetett butoripari ,termelési folyamatot” sokkal
pontosabban tikrozd szdmitdsi médszerek, de az
a véleményiink, hogy az ismertetett médszer a je-
lenlegi igényeket kielégiti, s elegendé arra, hogy
ezen fontos kérdésre rairanyitsa a figyelmet.
Ugyancsak sziikséges megjegyezni, hogy a bu-
toripari 4tbocsité-képesség normativai vonatko-
zésaban igen kevés a szdmszerii adat, ezért az is-
mertetett sszefiiggések elsGsorban elvi jellegiick s
feladatuk, hogy segitséget nyajtsanak az adatgyfij-
tés meginditdsdhoz, a gyartményszervezés prob-
léméinak a kés6bbiekben, a tudoményos torvény-
szerliségek alapjan torténé megoldéséhoz.
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Kiilonbozd technolégiai eljarasokkal gyartott

REMENYI ARPAD
okl. faipari mérnok

rétegelt lemezek szilardsagi értékeinek

osszehasonlité vizsgilata

Annak ellenére, hogy ma mar vilagszerte a
fahelyettesit6 anyagok gyartasa kertl el6térbe,
mégis sziikséges folytatni tovabbi olyan kisér-
leteket és vizsgédlatokat a rétegelt lemezek hasz-
nalhatésdganak kimutatdsara, amelyekkel iga-
zolni lehet azok alkalmassagat, jelentoségét
egyes termékek el6allitdsa soran.

A rétegelt lemez homogén jellegli viselke-
dése kedvezdbbé tehetd, ha megkeressiik azt az
optimalis rétegszamot és vastagsagot, amellyel
— a gazdaségossagi eredményeket is figyelembe
véve — ezt elérhetjiik.

E témaval két részben kivanok foglalkozni.
Mivel a rétegelt lemezeket hazankban lombos
fafajokbo6l, leggyakrabban bilikkb6l készitik,
ezért kisérleteimet biikk fafaj felhasznalasaval
végeztem.

Az els6 részben két tizem, a Budapesti Fa-
lemezmivek és a Szegedi Falemezgyar, azonos
fafaju és méretli lemezeinek vizsgalati eredmé-
nyeit kivanom ko6zolni a ronkkezelési, ragasztasi
és préselési technolégidjuk 0Osszehasonlitdsa
alapjan.

A maésodik részben foglalkozni kivianok az
Erdészeti és Faipari Egyetem Falemezgyartas-
tani Tanszékének laboratériuméban legyartott
4 és 5 mme-es, kiilonboz6 rétegszdmu lemezek
szilardségi eredményeivel — a biikk furnér
szabvany méreteinek figyelembevétele mellett
—, majd ezeknek mechanikai tulajdonsagait
osszehasonlitom a hagyomanyos 4 mm-es hé-
romrétegl és 5 mm-es Otrétegli lemezekkel.

A szilérdsagi értékeket a hajlité-, ragaszto-
szakito-, és szak1tov12sgalat1 eredményekb6l ha-
téroztam meg.

I. rész

A bevezetében megjelolt két tizemtol a me-
chanikai vizsgalatra kapott lemezek mérete:
2000 X 1250 mm. A kisérlethez mindkét iizem
azonos iddszakban gyértott lemezeket biztosi-
tott. Igy feltételeztem, hogy a vizsgalt értékeket
{6ként az eltéré technologla eredményezi. Vizs-
galatomhoz a kovetkez6 lemezméretek alltak
rendelkezésemre.

Budapesti Falemezmiivek Hdrosi tizemétol:

4 mm-es 3 rétegli biikk, FKC miigyantaval
ragasztva és

4 mm-es 3 rétegli vegyes fafaju; boritélap
bukk, kozéprész cser, FKC miigyanta-
val ragasztva.

5 mm-es 5 rétegl bukk; kombinalt eljaras-
sal, maglemez véralbuminnal, borit6-
lap FKC miigyantaval ragasztva.

A ronk gézolés utan kertilt hamozasra.

Szegedi Falemezgydrtol:

4 mm-es 3 rétegli vegyes fafaju; boritélap
bilikk, kozéprész nyar, FKC mugyanta-
val ragasztva.

5 mm-es 5 rétegi biikk, FKC migyantdval
ragasztva.

A ronk aztatas utan kertilt hamozasra.

Miel6tt a két lizem termékei kozott az 0sz-
szehasonlitast és értékelést elvégeztem feltétle-
nul sziikségesnek tartottam a ragasztasi tech-
nolégia és préselési paraméterek Osszehasonli-
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tasat, mivel ez nagymértékben befolyasolja a
szilardsagi értékek alakulédsat.

A két lizem &altal megadott FKC miigyanta
és véralbumin kikeverése a kovetkezd receptek
szerint tortént.

Budapesti Falemezmiivek Hdrosi iizemében:

a) FKC tipust migyanta:
(73 kg kot6anyag esetében)

FKC boritélaphoz 30 kg
maglemezhez 25 kg
forréviz 9 1
szulfaril (habosit6) 0,6 kg
karbamid 0,7 kg
edz6 0,7 1

10 perces keverés utdn, egyenletes adago-
lassal
ipari liszt 6,0 kg
30 perces keverés utan, bekeverendé
di6fapéc-lé 1,01

1—2 perces keverés utén, a miigyanta fel-
hordésra kész.

Edz6 készitése:

viz 50,0 1
szalmidksé (NH,Cl) 5,0 kg
sésav (HCI) 0,05—0,10 1
szalmidkszesz 4—5 ml

a 3,9-es Pm-bedllitasdhoz.

Diofapac-1é készitése:

viz 100,0 1
diéfapac 3,0 kg
b) Mészhidratos véralbumin maglemez ra-
gasztasahoz:
(132 kg kotéanyag esetében)
véralbumin 20,0 kg
viz 110,0 1
mészhidrat 2,0 kg
c¢) Felhordott ragasztéanyag mennyisége:
vizes allapotban 86,88 g/m?
szérazanyag-tarta-
lommal kifejezve 44 g/m?
Az el6készitett furnérlapok maximalis ned-
vességtartalma 119,
d) Préselési paraméterek:
héfok 1155 €2
nyomds 18 kp/em? (biikk esetében)

id6 4 mm-es lemeznél 4 perc
5 mm-es lemeznél 5 perc

Szegedi Falemezgydrban:
a) FKC-tipusi migyanta:
(30 kg kotéanyag esetében)

FKC 20 liter (24 kg)

szulfaril 1,8 liter,
melybé6l 20%,-0s vizes oldat késziil
(a kimért habositot kissé fellan-
gyositjuk)

15—20 perces habositds utdn egyenletes
szoréssal bekeverendd:

rozsliszt 3,6 kg
s ezutan tovéabbi habositas kovet-
kezik, amig a liszt tokéletesen el
nem keveredik.

edzo 0,7°1;
melyet az enyvezégépbe valé ki~
szallitas el6tt 1 perccel kevernek
a mugyantaba.

Edz6 készitése:

ammoéniumklorid (NH,CI1) 25%,-o0s vizes
oldata (pl. szalmidksé 15 kg, viz 60 1)

b) Felhordott ragasztéanyag mennyisége

vizes allapotban  100—120 g/m?
szdrazanyag-tarta-
lommal kifejezve 60— 72 g/m?

Az el6készitett furnérlapok nedvességtar-

talma 109, koruliek.

¢) Préselési paraméterek:

héfok 100—110 C°

nyomas 20— 22 kp/cm?

id6é 4 mm-es lemeznél 4 perc
5 mm-es lemeznél 5 perc

A prébatestek kialakitisa és wizsgdlati ered-
meényei

A két lizemben gyartott 2000 > 1250 milli-
méteres rétegelt lemezbdl a prébadarabokat az
1. dbra szerint atlésan, 3 rostirdnyi — és 3 rost-
ra merdéleges iranyban vagtam Kki.

A probadarabbél egyenként 3—3 db hajlité-
ragaszto-szakito-, és szakitészilardsagi vizsga-
lathoz vettem ki prébatesteket a 2. dbra alapjan.
fgy egy lemezb6l 9 rost iranyban és 9 rostra
merdleges irdanyban kivagott probatestet kap-
tam.

A proébatesteket szabvany szerint a 3., 4. és
5. dbrdhoz hasonléan alakitottam Kki.

A ragaszté-, szakitoszilardsag vizsgéalataval
kapcsolatban meg kell jegyeznem, hogy nem a
legjobb ellenérzési modszer, melynek okéaval a
késébbiekben foglalkozni kivanok. Mind a hé-
rom-, mind az otrétegli lemeznél a prébatestek
kialakitdsa eltérd, melyet a 4. dbra jol szem-
léltet.

A vizsgalt lemezekbdl két rost iranyban vé-
gott hajlitészilardsagi probatestsorozat téblaza-
tat mutatom be, a két lizem termékeinek Gssze-
hasonlitasa végett.

Az 1. tdblazat a Budapesti Falemezmuvek
héarosi lizemében gyartott 5 mm-es 5 rétegl
biikklemez hajlitészilardsagi értékeit szemlélte~
ti, rost irdnyu vagas esetén.

Felhasznalt ragasztéanyag:

boritélap: FKC miigyanta,
maglemez: véralbumin, nedves
rassal

elja-
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1. dbra: Probadarabok kivdgdsi rajza és jelolése az
iizemi lemezeken

|’ 2. abra: Probatestek kivdgdsi és jeldlési rajza a préba-
i darabon flrészelési résbdséggel szamolva

3. dbra: Probatest a
hajlitoszildrdsdg
vizsgdalatihoz

4. abra: Probatest a ra-
gaszio-szakitészildrdsdag .
vizsgalatdhoz
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5. dbra: Prébatest a szakitoszildrdsdag vizsgdlatdhoz

1. tabldzat
Préba-|Hosszi-| Széles- | Vastag- P o
- . 3 [
test | S48 s6g sdg
olo |
i nmin kp kp/em?®
1 o lEEatT] 5 5 6
1 250 30,0 4,9 30,0 1561,85
2 250 | 30,1 4,9 30,0 1511.48
3 250 30,1 5,0 28,0 1354,83
4 250 30,1 4,6 26,0 1530,85
) 250 30,0 4,6 26,0 1535,91
6 250 30,0 4,7 29,0 1641,01
7 250 30,1 4,9 29,0 1504,77
8 250 30,1 5,0 28,0 1395,34
9 250 30,0 5,0 28,0 1400,00
Atlag 1492,89
2. tabldzat
Préba-|Hosszt-| Széles- | Vastag- P l' =
test | sig | ség | sdg L b
jel
o mm kp kp/em?*
1 A S S 5 6
1 250 30,4 4,9 22,0 1130,29
2 250 30,1 4,9 20,0 1037,77
3 250 30,1 4.8 20,0 1081,47
4 250 29,0 5,0 24,0 1241,37
5 250 | 30,0 5.0 26,0 1300,00
] 250 30,2 4,9 24,0 1241,20
7 250 30,7 5,0 22,0 1074,91
8 250 30,0 5,0 24,0 1200,00
9 250 30,0 5,0 24,0 | 1200,00
Atlag 1167,44

A 2. tablazat Szegeden gyartott 5 mm-es 5
rétegi bilikklemez hajlitészilardsagi értékeit
szemlélteti, rost irdnyu vagas esetén.

Felhasznalt ragasztéanyag: FKC miuigyanta
A wvizsgalt lemezele kiértékelése és Osszehason-
litdsa

Mind a hérosi, mind a szegedi lemezeknél
1 tablan beliil nagy altalanossagban a kozépsé
probadarabok — tehat a 4—5—6 jelli probates-
tek értékei — jobb eredményt mutatnak, mint
a tobbi hat széls6 érték. Ezt a prés egyenetlen-
ségének lehet tulajdonitani.

Mig a szegedi rost iranyu proébatest atlagos
hajlitoszilardsagi eredménye 1167,44 kp/cm?2,
addig a hérosi 1492,88 kp/cm®-es eredményt
mutat. Ez utébbi véralbuminos maglemezzel
készitve is 325,41 kp/cm?2-rel tdlhaladta a jo
eredményt igazolé szegedi atlagot.

A mérési eredmények alapjan a tablazatbol
jol lathato, hogy a két lizem terméke kozott 1é-
nyeges kiilénbség mutatkozik, mely féleg az el-
téré ronkelokészitésbol és ragasztasi technolo-
giabol adodhat.

Mivel mindkét lemezben azonos fafaj — a
biikk szerepel — nem vonhaté kétségbe el6z6
feltételezésem. Nem is kivanhatjuk, hogy a
vizsgalt lemezek technoldgiai eltérése mellett
azonos értéket kapjunk. Azonban e két érték
kozelebb hozhato, a fenti tizemek alapos tanul-
manyozasa utan, s az eredményekbdl kovetkez-
tetve kialakithato a jobb és pontosabb technolo-
gia. Mindezek eléréséhez a legfontosabb feladat
az anyagi és termelési feltételek megteremtése
(j6 mindségli ronkkészlet, jo hatasfoku g6zolo-
kamrak, karbantartott aztatomedencék, szaba-
lyos klimatizalas stb.).

Egy bizonyos, a beérkezett ronk kezelésétol
a préselés utani klimatizalasig szdmos tényezd
ronthatja le a furnér, illetve rétegelt lemez me-
chanikai tulajdonsagait.

Sajnos, a szilardsagi eredményekrél nem
minden vizsgalat ad pontos képet. A jol bevalt “
hajlito- és szakitoszilardsagi vizsgalatok mellett
a ragaszto-szakitészilardsagi vizsgalat gyakor-
lati végrehajtasa soran legtébb esetben hamis
adatokat kaptam. Ugyanis a beflirészelések és
lemezatfurasok lelkiismeretes munkéaja mellett
is a leggyakrabban eléforduld hibdk a kovet-
kezok:

a) ferdefuras,
b) a lemez hibas beflrészelése, amikor mé-
rettoblet vagy mérethiany keletkezik.

PlL: egy 5 mm-es, 6trétegli lemez, rostra
merdleges iranyu vagéasanal, amikor a koézépsd
lemez, tehat a csap is rostra merdleges — me-
lyet a befurt lyukkal alakitottunk ki — szilard-
sagi értéket alig mutat. Ilyenkor a rostok ira-
nyara merdélegesen huzzuk az anyagot.

Viszont, ha a kozéps6 lemez két oldalan el-
helyezkedd rost iranyu lemezt nem vagjuk at
teljesen a beflirészelésnél, ugy toébblet kereszt-
metszetet kapunk. Eziltal a P er6 megnéveke-
dik, és a mérémuszer valétlanul nagyobb érté-
ket mutat. Ugyanez fennallhat forditott esetben
is, amikor a kozéps6 csaprész rost iranyu, mely-
nek esetleges beflrészelésével kisebb értéket
kapunk — ugyanis a keresztmetszetet csokken-
tettiik.
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6. abra: Kombinalt eljardssal készult probatest ragaszto-szakitészilardsdgi vizsgalat utani képe

-

7. @bra: FKC migyantdval ragasztott probatest ragaszto-szakitészilardsdgi vizsgdlat utdni képe

Ez érvényes a hiromrétegli lemez kialaki-
tasanal is.

A 6. abran megkozelitéleg pontosan atfurt
és beftlirészelt, 5 mm-es, otrétegli probatest rost
irdnyu ragaszto-szakitoszilardsagi vizsgalat uté-
ni képét mutatom be, amely Haroson kombinalt
eljarassal késziilt.

Ebben a csoportban mind a 9 prébatest a
ragasztasnal valt el. Ez érthet6, hiszen a véral-
buminos ragasztiassal nem lehet olyan jo ered-
ményt elérni, mint a migyantaval.

A fenti kovetkeztetést igazolja a szegedi
lemezb6l késziilt 7. dbra, amely az el6z6 proba-
testtel azonos méretli, de FKC muigyantaval ra-
gasztott. Ennél a vizsgdlatndl minden probatest
a beflirészelésnél szakadt el, vagyis maga a
csaprész. Tehat lényegében ennek az 1 mm-es
furnérnak szakitoszilardsagi értékét vizsgaltam,
s atlagosan 91,4 kp/cmZ-es. eredményhez jutot-

-

tam, a harosi 58,71 kp/cm?-es ragaszto-szakito-
szilardséagi értékkel szemben. Utobbinal tényle-
gesen a véralbuminos kotéanyag szilardsagat
meértem.

A ragaszto-szakitoszilardsagi vizsgalatok-
nal pontosabb eredményt lehet elérni, ha a leirt
vizsgalati eljaras helyett a szabvany a forgacs-
laphoz hasonlé lapleemelé erét alkalmazni. E
véleményhez az Erdészeti és Faipari Egyetem
Lemezipari Tanszéke is csatlakozik.

Meggyo6zodésem, hogy egy kisérletsorozat
igazolna fenti allitasunkat.

A mechanikai tulajdonsdgokat befolydsolo té-
nyezok

Sziikségesnek tartom, hogy foglalkozzak
azokkal a leglényegesebb kérdésekkel is, ame-
lyek rontjak vagy javitjak a rétegelt lemez me-
chanikai tulajdonsagait:

-
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a) Fontos elsésorban a beérkezé ronkok he-
lyes tdroldsa és kezelése. Mivel a blikk kénnyen
fiilled6 fafaj, vizes tarolokban toérténik a taro-
lasa, majd ezt f6zés vagy goézolés koveti, kozvet-
len a hdmozasi miivelet el6tt.

Haroson 6000 m? ronk befogadoképességii
medence all rendelkezésre s a toébbi vizfeliileten
kivill maradt rénkét permetezéssel védik a fiil-
ledéstol.

Mindkét tizemnél fennill — de kiilonosen
Szegeden —, hogy a tarolé medencék a terme-
lési kapacitashoz viszonyitva kis befogadoké-
pességliek, s a mar tobb honapot allott aztaté viz
er6sen leronthatja a fa mechanikai tulajdonsa-
gait. Ugyanis a medence aljan sok kéreg halmo-
zodik fel, melynek kovetkezménye a novekvd
tallinkoncentracio.

A medencék rendszeres és gyakrabb tiszti-
tasa javulast eredményezhet.

b) A gbzolés, illetve aztatds és f6zés utan
egy kiegyenlitési szakasz szlikséges, melyet az
tizemek tobbnyire elhagynak.

¢) Megkiilonboztetést kell tenni a lehdmo-
zott furnér huzott vagy nyomott oldala kozott.
Ennek bejelélése megoldhato, ha a hamozérdl
letekerend6é furnért a gépre felszerelt jelzé-
kréta egyik oldalon folyamatos, vagy szaggatott
csikkal bejeloli. Erre természetesen, begyako-
rolt szakmunkésokndl nincs szlikség.

A huzott oldalon repedések keletkeznek s
ezaltal nagyobb ragasztasi felliletet kapunk. A
préselés folyaman hatasosabb ragasztast lehet
elérni. Ezért boritélap esetében tgyelni kell,
hogy mindig a nyomott — tehat a simabb — ol-
dal keriljon kivilre.

d) A furnér nedvességtartalma is javithat-
ja vagy ronthatja a rétegelt lemez szilardsdgi
értékét. Tulsdgosan Kkiszaritott furnér csékkenti
a ragasztoanyag hatdsossagiat, mivel abbol sok
nedvességet von el a faanyag. Magas nedvesség-
tartalomnal ugyancsak csokken a ragasztds ha-
tasa. Ezt az allapotot a rétegelt lemez a prés
nyitasi szakaszdban berobbanasaval jelzi.

-

e) Minél nagyobb a rost dtvdgdsi szége —
vagyis a lemez sikja és a rost irdnya &ltal be- -
zart szog — annal kedvezétlenebb szilardsagi
értéket kapunk. Ezt a szoget a ronknek a ha-
mozoégépbe 1orténé pontos befogasaval lehet
csokkenteni. Jol érzékelhetd a rostok atvigasa a
8. abran.

f) A ragasztasi technologia szakaszanal kii-
l6nosen fontos a felvitt ragesztéanyag mennyi-
sége és mindsége. Ugyelni kell arra, hogy a
maglemezre kb. 109%,-kal kevesebb ragaszté-
anyag legyen felhordva, mint a boritdlapra.

A gyanta elkészitésénél ligyelni kell az el6-
irt anyagok pontos kimérésére, tovabba, hogy a
gyantahoz és a segédanyaghoz semmiféle ide-
gen anyag ne keriiljon. Kiilonos gondot kell for-
ditani arra, hogy lug vagy ligos anyag még a
legkisebb mennyiségben sem kertiljon a gyan-
taba, mert ez erbsen lerontja a ragasztéképessé-
get. Eppen ezért a gyantat és a gyanta segéd-
anyagait elkiilonitett helyen kell tarolni, azok
méréséhez kiilon edényeket és keverdkanalat
szabad csak haszndlni.

A gyanta kihorddsa csak kiilén erre a célra
rendszeresitett és megjelolt edényekben tor-
ténhet.

Ugyelni kell arra is, hogy a gyanta teljes
elkészitése utan — amikor méar az edzé is benne
van — 1 oran belil felhaszndlasra keriiljon.

A gyanta lemezre valo felvitelénél az eset-
leg egyenlétlen részeket kefével utana kell
javitani.

Ha a felsorolt kévetelményeket — melyek
a rétegelt lemez mechanikai tulajdonsagait ja-
vitjak — a termelés folyamén is alapos ellenor-
zés ala veszik, mindenképpen mindségi javulas-
nak kell mutatkozni.

Hangsulyoznom kell, hogy ezt a feltételt
csak korszerlien berendezett, a haladé technolo-
gianak legjobban megfelel6 lizemben lehet meg-
teremteni.
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PALOTAI PETER
okl. faipari mérndk

Bevezetés

Az utobbi két évtized tudomanyos és techni-
kai fejlédése jelentés hatast gyakorolt a fafeldol-
goz6 ipar fejlédésének irdnyaira is. fgy killsnosen
ki kell emelni az 1j fahelyettesité anyagok egész
sorat, amelyek a novekedett igények kielégitését
hivatottak biztositani.

A technika fejlédése, a nagyaranyd fafelhaszné-
las egyre inkdbb a homogén anyagok felhasznalasa
felé iranyitja a figyelmet. Ismeretes, hogy a fa
ortogondl anizotrép anyag, ami azt jelenti, hogy
mindhdrom irdnyban masképpen viselkedik a kii-
16nbo6z6 fizikd-mechanikai behatésokra. Ennek ha-
tdsdt mar korabban a kiilonboz6 technolégiai be-
avatkozdsokkal (rétegelés, tomorités) igyekeztek
csokkenteni, ez azonban csak bizonyos felhasznéa-
lasi teriileteken hozott eredményt. A fahelyettesitd
anyagok ezzel szemben kvdzi, transverzal izot-
rop tulajdonsidgokkal rendelkeznek, igy sokkal ki-

sebbek azok a valtozasok, melyek mind a techno-

logiai, mind a felhasznilds folyamatédban jelent-
keznek. Nagy elonyiik még a fahelyettesité anya-
goknak, hogy tetszés szerinti méretben gyértha-
tok, ezéltal a szabdsnil és a megmunkalas folya-
matéban keletkezd hulladék mennyisége minimé-
lisra csokken, tovdbba a legtobb el6készité miive-
let (egyengetés, vastagsigi gyaldlds, furnérozis
sth.) kikiiszobolodik, s igy jelentds id6 megtakari-
tast eredményez.

A fahelyettesité anyagok el6allitasa folyama-
taban a tudomény és gyakorlat szoros kapcsolata-
nak megteremtése sziikségszerien megkoveteli,
hogy a gyartdsi technolégidk, az iranyitott szer-
kezeti tulajdonségok és az egyes mindségi mutatok
elméletileg is meg legyenek alapozva. Erre anndl
is inkdbb sziikség van, mivel ezen anyagok megje-
lenése minden kiilonosebb elméleti vizsgalat el-
végzése nélkill tortént és mivel a gyakorlat szolgdl-
tatta adatok ma mér olyan mennyiségben é4llnak
rendelkezésre, hogy egyes felmeriilt kérdéseket
tudomanyosan is tudunk elemezni és indokolni.

A hajlitészilardsag mérésével kapesolatos
elméleti kérdések

A fa kiilénboz8 mechanikai tulajdonsigainak
vizsgélata, a hazai faipari gyakorlatban, alapve-
t6en a Hook torvényre van alapozva, s nem mindig
veszik figyelembe a faanyagok felepltesenek sajatos
voltat. Ha megnézziik a magyar és kiilfoldi favizs-
galatra vonatkoz6 szabvanyokat, azok ecsaknem
azokkal a matematikai osszefiiggésekkel szdmol-
nak, melyek a homogén anyagokra érvényesek és
nem veszik figyelembe a faanyagok inhomogenité-
sabdl szdrmazo korilményeket, valamint a fa ani-
zotrépidjanak befolydsit sem.

*Az Erdészeti és Faipari Egyetem Faipari Mérnski
Kardn benytjtott és elfogagott diplomatery részlete.

Kenderpozdorjalapok hajlitészilardsagi
értékeinek vizsgalata*

Nem jobb a helyzet a fahelyettesit6 anyagok
teriiletén sem, ahol is a kérdés egvaltalan nem tisz-
tazott, alapvet6 kutatdsi munkdval ald nem té-
masztott, igy a kapott eredmények sok esetben
nem tiikrozik a valésagot. Ugyanakkor a gydrtma-
nyoknal a megkivant szerkezeti biztonsigot csak
akkor lehet biztositani, ha a tervezd el6re ismeri
a hasznélat kozben ébredd fesziiltségeket és ismeri
a felhasznélandé anyag egyes tulajdonsigait, vala-
mint pontos szilardsdgi jellemzdit.

Jelenleg  tobb talalkozunk,
ugyanis:

a) nem ismerjitkk a pozdorjalapokbdl késziilt
szerkezetekre haté erShatasok kovetkeztében éb-
redd fesziiltségek pontos képét statikus és dinami-
kus terhelésnél,

b) az bsszetettebb kérdésekben csak az elmé-
leti szildrdsdgtan izotrép testekre levezetett mate-
matikai Osszefiiggései allnak rendelkezésiinkre.

A feladat problémdinak tisztédzdsa elétt fel-
tétleniil sziikséges, ha a hajlitészilirdsig szdmité-
sdnak képletét levezetjiik.

nehézséggel

A szildrdsigtanban ismert képlet szerint az
ébredd hajlitészildrdsdg:
M.
U;,:Te kp/em?
Az osszefiiggésben:
M =a hajlité6 nyomaték értéke kpem,
I—a keresztmetszet masodrendli nyomatéka
cm?,
e=a 579180 szal tavolsiga a gemlefres gzaltol
cm.

Behelyettesitve a sziikséges értékeket (kéttamaszi,
kozépen terhelt probatestre):

3 P.l

2 ‘a-b?

ahol P=a terhelési erd maximdlis értéke kp,
l=az aldtdmasztdsi tdvolsig cm,

a=a prébatest anyagénak szélessége cm,

b=a probatest vastagsiga cm.

Az el6bbi hajlitészilardsagi képlet megadja
homogén anyagok esetén a széls6 szalban ébredd
fesziiltséget azzal a kikotéssel, hogy a semleges
szal, tehat a hajlitds tengelye a keresztmetszet
szimetria tengelye.

Amint latjuk a miifalapok vizsgélatindl is a
homogén anyagokra érvényes osszefliggéseket hasz-
naljuk fel a terhelés hatisara ébredd fesziiltségek
meghatdrozdsira. Nyilvanvalé azonban, hogy a
fenti osszefiiggésekkel szamitott értékek nem tiik-
rozik a mfifalapok hajlitészilardsigénak tényleges
értékét, mert a nevezett anyagok szerkezeti fel-
épitésébdl adbédé tényezbket ezen oOsszefiiggések
nem tartalmazzak.

On= kp/em?
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A pozdorjalapok hajlitészilardsagat a kovet-
kez6 tényezbk befolydsoljdk:
1. Az alapanyagok tulajdonsdgar :

«) a felhaszndlt pozdorja faja és mindsége,

b) a pozdorja nedvességtartalma,

¢) rost és pozdorja szemeseméretek (nagysig,
alakisag),

d) a kotGanyag és adalékanyagok mennyisége,
mindgsége.

2. Gydrtdstechnologiai tényezdk:

@) miigyantafelhordds, egyenletessége,

b) lapképzés médszere (kézi, gépi, egyrétegti,
tobbrétegii),

¢) préselési tényezbk (préshéfok, fajlagos nyo-
mas, présidd).

3. A készlapok térfogatsilya

Ha a fenti tényezGket részleteiben is ismerjitk
és a param(,terek szabélyozési lehet@ségeit kézben
tartjuk, ugy olyan pozdorjalapokat tudunk majd
elGallitani, melyek a témasztott szildrdsdgi és
miiszaki kovete]menyeknek minden tekmtethen
megfelelnek.

A fentiekben felsorolt tényezék kozill a leg-
nagyobb befolydsa a térfogatsilynak van, amely a
hajlitészildrdsdg értékével kozvetlen obschugges-
ben 4ll. A tobbi tényezbnek csupan kozvetett sze-
repe van a hajlitészilirdségi értékek kialakitds-
ban, tehét elsGsorban a térfogatsily kialakitdasdban
jfitszana,k fontos szerepet és ezen keresztiil befo-
lydsoljak a hajlitészilardsagi értékek alakuldsat is.
E két paraméter osszefiiggésének vizsgdlatira a
Faipari Kutaté Intézetben végeztek kisérleteket.

A térfogatstly befolydsit a hajlitészilardsagi
értékekre, valamint a tobbi mfiszaki jellemzére az
1. tdblazat szemlélteti:

1. tabldzat

] Térfogatsily
Jellemzik
350 600 G50 700
Hajlitoszildrdsig,

Liq oo rE s e 120 138 175 205
Viztelvétel, 9% ..... — 50 40 39,7
Vastagsdgi dagadds,

szdzalék ol - 137 12,7 12,2

A tablazatbdl vilagosan lathaté, hogy a térfogat-
suly novekedése mellett a hajlitészilardsagi érté-
kek exponencidlisan novekszenek. Hasonld Gssze-
fiiggést mutat az 1. dbra is.

& hgfem?
&0

35

20

RS

I ofce’
a5 om g8 gm 4@ G
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2. dbra

Amint latjuk tehit e két tényez6 osszefiiggését egy
parabolikus gorbe jellemzi. Az dsszefiiggés jellegét
tekintve a valészinliségét csak aldtdmasztja az a
koériilmény, hogv a forgacslapoknal is hasonlé ered-
ményre jutottak a térfogatsily és a hajlitészilard-
sag oOsszefiiggésének vizsgalatandl. A jelleggorbét
a 2. dbra mutatja. A két jelleggorbe kozotti ha-
sonldésdg vildgosan lathaté. Tekintettel arra, hogy
e két laptipus gydrtastechnoldgiai eljardsa kozott,
valamint az egyes elemek szerkezeti kapesolatdban
mutatkozé hasonlésdgok elég hatarozottak, min-
den ok meg van arra, hogy a pozdorjalapoknal is
hasonlé osszefiiggések alljanak fenn.

Az elméleti kutatsok és a gyakorlati tapasztala-
tok egyarant azt mutattak, hogy a készlapok tulaj-
donsagainak vizsgalatdndl a termék térfogatsi-
lydnak a mingségi jellemzSkre gyakorolt hatésatol
nem lehet eltekinteni. A téfogatsily valtozisanak
a megengedett hatdrok kozott az egyéb fiziko-
mechanikai tulajdonsiagokra négyzetes vagy expo-
nencidlis hatédsa van. Ezért az egyes pozdorjalap-
féleségek szilardsagi osszehasonlitdsdnal kiilonosen
fontos a térfogatsily értékeinek kozel azonos szin-
ten tart dsa,hogy a hajlitészilardsig értékei kozotti

‘eltérések kimondottan a kiillonbozi szerkezeti fel-

épitésti laptipusok mindségi kiilonbségeibdl addd-
janak. :

Sziikségesnek tartottam megvizsgilni azt, hogy
a vastagsig valtozdsa ugyanazon laptipuson beliil
mennyiben befolyésolja a hajlitészilardsigi érté-
keket. Vessiink egy pillantdst a képletre:
3B
2 a-b?
Az osszefiiggésbil kifolyolag a vastagsag kismér-
tékii viltozdsa — mivel négyzetes hatvinyon sze-
repel — latszélag a hajlitészilardsdg nagymértéki
moédositdsihoz vezet. Ekkor azonban még nem
vettiik figyelembe a ,, P’ torGeré szignifikativ val-
tozét, amely a vastagsdggal szintén osszefliggéshen
all, és amelynek értékét éppen a lapstruktirabdl
ad6dé tulajdonsdgok determinaljik.

A vizsgilatot TRIPO laptipuson hajtott&m
végre, ahol az egyes vastagsigok esetében a fedd és
bels6 réteg ardnya mindeniitt konstans (40—609,)
volt, a mért atlagértékeket a 2. tablazat szemlél-
teti.

ai= kp/em?

2. tabldzat

Vastag- | s » o Hajl et
i Térf. sily | Torderd S Mérések
Fgatlig kp/m? kp : szl 2 szdma
mrn kp/em
14,08 660,8 103,56 162,0 20
15,88 637,5 115,2 159,8 20
18,92 637,2 146,5 173,2 20
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3. tablazat

5 a0
Alé-
/ Széles- |Vastag-

: : Hossz ¢ > |[tdm. té-
w0 |- T e / - Pozdorja laptipus i ls::ar{;rl ::i!% volség
oLl LI // ) mm
-~ ] 250 100 14 210
= o

TEIPO oo olate) wainiaatsin e 250 100 16 240

©
.5 el 320 100 19 285
e ; = & = Maglemez ......... 300 30 14 280
3. dbra Furn. pozdorjalap .. | 300 30 19 280

Koordinatarendszerben dbrazolva a mért ada-
tokat a kovetkez6 osszefiiggéshez jutunk (2. dbra).

Amint az osszefiiggésbdl lathaté, a lapvastag-
sag novekedésével parabolikus gorbe szerint no-
vekszik a torderd értéke is, amibdl arra kovetkez-
tethetiink, hogy a vastagsig novekedése, azonos
rétegardny mellett 1ényegesen nem befolydsolja a
hajlitészilardsagi értékek alakuldsit.

Ilyen — mérési adatokkal aldtamasztott — el-
méleti meggondolasok alapjan megéllapithat6 te-
hat, hogy a hajlitészilardsag megéllapitasara hasz-
nalt osszefiiggéssel szamitott értékek nem tiikro-
zik pontosan a tényleges hajlitészilardsigi értéke-
ket. Osszehasonlitasi alapként azonban fel lehet
hasznélni a kapott eredményeket, a kiilonféle szer-
kezeti felépitési pozdorjalaptipusok vizsgdlaté-
hoz.

A hajlitészilardsagi vizsgélatokat iizemi szin-
ten gyartott lapokbdl kiképzett prébatesteken vé-
geztem el, melyek laboratériumban lettek vizs-
galva. A prébatestek méreteinek kialakitdsiandl az
iizemben eddig is hasznélatos értékeket alkalmaz-
tam, melyek adatait a 3. tdblézat tartalmazza.

A tablazat felvilagositast nydjt a hasznalt
aldtdmasztdsi tavolsdg tekintetében is.

A kiilonbozo pozdorjalap-tipusoknil mért
hajlitészilardsagi eredmények kiértékelése

A vizsgalati eredmények atlagértékeit a 4. tah-
lazattal tehetjitk szemléltet6vé. A tablazat ossze-
vontan tartalmazza a kiilonboz6 szerkezeti felépi-
tésti pozdorjalapoknal mért, illetve szamitott fon-
tosabb miiszaki jellemzdket.

A mért szilardsagi értékek mellett kozvetle-
niil feltiintettem a Kip. Min. szabvanyai &ltal
megkivant értékeket is. fgy az Gsszehasonlitést
két szemponthél végezhetjiik:

@) osszehasonlitdst tehetiink egyrészt a kii-
16nboz6 szerkezeti felépitésti laptipusok hajlité-
szilardségi értékei kozott,

b) mésrészt a mért szilardsigi dtlageredmé-
nyeket osszehasonlithatjuk a szabvényos értékek-
kel.

A 4. téblézatbol lathat6, hogy a mért hajlité-
szildrdsagi atlagértékek kielégitik a szabvényban
eloirt szilardsigi kovetelményeket. Itt azonban
meg kell emliteni, hogy a szabvinyos elSirdsok
éppen a tobbéves gyakorlati tapasztalatok alapjin
sziilettek meg, és Osszességiikben tartalmazzdk azt
a munkat, amelyet a fahelyettesité anyagok meg-
jelenése 6ta, tulajdonsdgaik meghatdrozdsa sordn
végeztek.

A kiilonbozé laptipusok hajlitészilirdsagi ér-
tékeit osszehasonlitva a szildrdsagi sorrend — né-
vekvs értékek figyelembevétele mellett — a ko-
vetkez6: 4; 1; 2; 3.

Lényeges szilardségbeli kiilonbséget ered-
ményez azonos koriilmények mellett (azonos vas-
tagsdg, azonos térfogatsily) a pozdorjalapoknak
a furnérral kiilonboz6 irdnyban torténd boritdsa.
Ha a furnér szilirinya megegyezik a prébatest
hossziranyéval, meglehet6sen nagyobb szilardsigi
eredményhez jutunk, mintha erre meréleges irdny-
ban tortént volna a furnérral val6 boritds. A jelen-
ség azzal magyardzhaté, hogy a hajlitészilardsdgi

4. tablazat

Mért haj-

Yo Térfogat-| Vastag- | .. ~ litészi- |Szabvény dltal| .. .
:\’(21- Laptipus sily sdg 'J()lko)u(') ldrdsdgi | el6irt hajl. )glit?):;k
e kp/m? mm I érték szil. érték i

kp/em?
| Mauglennoz: " 20 Sk o i e o b el 655,4 14,56 21,25 136,83 100 felett 20

2 O e e kel e 660,8 14,08 103,5 162,0 150 felett. 20

3 Furnérral hosszirdnyban b. p. lap ... 631,9 18,70 103,3 | 396,4 300 felett 20

4 Furnérral keresztirdnyban boritott

oY 1Y 0 M R e i e o S D A IR A 631,9 18,65 27,55 105,8 100 felett 20
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osszefiiggés a sz6ls6 szalban ébredd fesziiltséget
adja meg. Nem kozombos tehdt, hogy a feliileti
rétegek milyen struktaraval, illetve tomorséggel
rendelkeznek. Jelen esethen a feliileti rétegekben
hosszirdnyban elhelyezett rostos szerkezet{i furnér-
lemez nagymértéki nyomé, illetve huzé fesziiltsé-
gek felvételére képes, s mivel a legnagyobb fesziilt-
ségek is a keresztmetszet széls6 szélaiban ébred-
nek, maximélis hajlitészilardsagi értékhez jutunk.

A furnérnak rostokra meréleges irdanyu igény-.

bevételekkel szembeni ellenéllisa meglehetésen ki-
sebb, s ezen tulajdonsigéndl fogva, az el6bbi el-
gondoldsok alapjén Ilényegesen kisebb hajlit6-
szilardsigi értékeket eredményez.

A tébbi laptipusok (1.; 2.; 4.) hajlitészilard-
shgi értékei kozott nagysdgrendileg ilyen nagy-
mértékii kiilonbség nem 4ll fenn.

A téblazatbél lathaté, hogy béar az egyes lap-
tipusok 4tlagtérfogatsilyukat tekintve megkoze-
litéleg azonos értékiiek, a mért hajlitészilardsigi
értékek kozott mindségi kiilonbségek mutathatok
ki, melyek éppen a laptipusok szerkezeti jellegéb6l
fakadnak. Tovébb kell tehat boncolni a problémét
éspedig oly irdnyban, hogy a térfogatsily hogyan
oszlik meg a lap keresztmetszetét illetGen. Vizs-
galnunk kell a keresztmetszet egyes rétegeinek
tomorségét, valamint a feliileti és kozépréteg egy-
méashoz viszonyitott ardnyét.

Ezen kérdések vizsgalata azért lényeges, mert
féleg a boritéréteg térfogatsilydnak véltozdsa van
igen nagy hatéssal a hajlitészilardsdgra abbdl az
okbdl kifoly6lag, hogy a hiromrétegii lap nagyja-
bél kozépen elhelyezkeds semleges tengelye men-
tén a hajlitdsb6l eredd fesziiltségektdl mentes, még
a boritérétegben erés huzé, illetve nyomé fesziilt-
ségek ébrednek.

Ebbél a célbél végeztem el a kovetkezd kisér-
letet: 19 mm-es dunafoldvari TRIPO pozdorjalap
fedérétegeit fokozatosan (6 lépesGben) csiszoltam
le szimmetrikusan mindaddig, amig megkozelitGen
elértem a kozépsd réteg hatarat, és mértem az egyes
vastagsdgokhoz tartozé hajlitészilardsigiértékeket.

A kisérletet a dunafoldvéri izemben végeztem
el, melynek gyértiastechnoldgiai jellemzdi a kovet-
kezok:

Anyag:

a) két kiilonboz6 atlaghosszusdgra frakcionélt
pozdorja, a fedd és bels6 rétegek szdmara,

b) amicoll tipusi miigyantaragaszté, 509,
szdrazanyagtartalommal és 0,3%, ammoéniumklorid
edzével.

Térfogatsily: 650+ 30 kp/m?

Nedvességtartalom raganyaggal kevert 4lla-
potban,

a belsd réteghen: 12—149,,

a fed6rétegben: 16—199,,
Rétegardny: 40/609, (feds-belss).
Raganyagtartalom:
a fed6részben 1 ¢ nedves pozdorjadhoz 25 kg
miigyanta,

a belsd réteghen 1 /12,5 kg mfigyanta.
Préselési nyomés: 40 kp/em?.
Préslap héfok: 170—175 C.
Présid6: 14 pere. -

A mérésnél hasznalt aldtimasztasi tdvolsag:
285 mm.

A hajlitészildrdsdgot 320X 100X v mm-es
prébatesteken vizsgéltam, az eredményeket tabla-
zatba foglaltam. A vizsgélati eredmények étlag-
értékeit a matematikai statisztika szokésos méd-
szerével szémitottam.

A vizsgélati eredmények atlagértékeit a csi-
szolds sorrendjében az 5. tdbldzat tartalmazza.

5. tablazat
Vastag- |Térfogat-| . Hajlit6- | Réteg- | Méré-
sag = suly I‘oll;6er6 s;il. ardny | sek
mm kp/m? p kp/em? 9%  |szdma
20,18 650,25 | 158,7 165,67 | 40/60 10
19,15 635,80 | 147,5 166,86 | 37/63 10
18,62 614,2 126,8 151,2 35/65 10
17,48 628,9 109,0 148,47 | 31/69 10
16,54 570,69 77,0 114,7 27/73 10
15,25 542,2 55,7 97,0 21/79 10
14,35 565,4 44,4 87,47 | 16/84 10

A téblazat szemlélteti az egyes vastagsdgok-
hoz tartozé rétegaranyok alakuldséit is.
A tabldzat kiértékelése

Ha a tabldzatban szerepld atlagértékek vélto-
zasdt koordindtarendszerben dbrazoljuk, a 4. dbra-
beli osszefiiggéshez jutunk.

A térfogatsuly és vastagsig kozott az Ossze-
fiiggést egy parabolikus gorbe jellemzi, vagyis a
vastagsdg csokkenésével a térfogatsily értékei is
esokkennek. Az 5. 4brabél vildgosan lathats, hogy
a fiiggvénygorbe egyre meredekebb emelkedésii,
miszerint a legnagyobb vastagsigi értéknél a vas-
tagsag kismértékii csokkenése a térfogatsily nagy-
mértékti csokkenését vonja maga utén. Lefelé ha-
ladva — fokozatosan kisebb vastagsdgértékeket
vizsgélva — a gorbe egyre laposabbé valik, vagyis
a vastagsdg csokkenése egyre kisebb térfogatsily-
csokkenést eredményez.

A jelenséget egyrészt a feddréteg szemcse-
nagysdganak befolydsa idézi el§, midltal a kisebb
szemesék jobb térkitoltésiik miatt tomorebb réte-
get alkotnak, vagyis nagyobb térfogatsilyt alaki-
tanak ki. Mésrészt a prészards alkalméaval fellépé
dinamikus hatédsok kovetkeztében, a feliileti réte-
gekben — kifelé haladva — fokozatosan nagyobb
tomorodés all eld.
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Mivel a térfogatsily négyzetes osszefiiggésben
all a készlapok szilardsigaval, az el6bbihez hasonlé
jellegli fiiggvénygorbét kapunk a vastagsag és a
hajlitészilardsig osszefiiggésének vizsgalatdnal is.
A 6. dbran lathato, hogy a vastagsdg esokkentése
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6. abra

— kiilongsen a feliileti rétegekben — jelentés szi-
lardsagesvkkenést von maga utdn. Meg kell emli-
teni azonban, hogy ezen 6sszefiiggés csak a borité-
bels6 rétegarany megvaltoztatasa (a kiilsé réteg
_csokkentése) esetén 4ll fenn.

A mérés eredményeibdl levonhaté kivetkeztetések

A Kkisérletbdl felvildgositdst nyertiink tripé
laptipusnal az anyagnak a keresztmetszetben val6
eloszlasat illetéen. Megallapithat6, hogy az alk, i
mazott gyartastechnolégiai paraméterek mellet.” a
lap szimmetriatengelyébdl kiindulva a széls szd, ak
felé, a tomorodés mértéke, illetve a térfogatsily Ine-
vekvo tendencidt mutat, és a feliileti rétegekben
éri el maximalis értékét.

A térfogatsilynak a lap keresztmetszetében
valé eloszlasabdl, valamint a hajlitszilirdsig meg-
hatdrozdsdra haszndlt oOsszefiiggés jellegébdl ki-
folyélag a feliileti rétegeknek van a legfontosabb
szerepiik a hajlitészilardsagi értékek kialakitdsd-
ban.

A gyartastechnolégiai paraméterek gondos be-
tartdasa mellett tehit fokozott figyelmet kell for-
ditani a ecsiszolas el6tti pozdorjalapok vastagsagi
értékeinek kialakitdsdra. Torekedni kell arra, hogy
a préshdl kikeriilt lapok csak a csiszoldshoz sziiksé-
ges vastagsagi tilmérettel rendelkezzenek, vagyis
minél kisebb vastagsdgot csiszoljunk le a feliileti
rétegekbdl, ezaltal magasabb hajlitészilardsagi ér-
tékek elérését tudjuk biztositani.

IRODALOM

1. Dalocsa Gdabor: A farostlemezek, faforgdes és kender-
pozdorja butorlapok fiziko- mechanikai tulajdonsdgai
és elényds felhaszndldsi teriiletiik az iparban. Buda-
pest, 1960.
2. Kaszapovits Ernd: Boritott és boritatlan buitorlapok
kozotti szildrdsdgi 6sszefiiggések kiértékelése. (Ta-
nulmény.)
3. Hadnagy Jozsef : A pozdorjalapok egyes gydrtdstech-
nolégiai kérdéseinek vizsgdlata. (Faip. Kutatdsok
1962, évf. 2. szdm.)
4. Kender- -pozdorjabetétes biitorlap és vizsgdlata.
MNOSZ.

. Dalocsa Gidbor: A forgéeslapok hajlitészildrdsdgi érté-
keinek vizsgdlata, a prébatestek szélességétol fiiggden.
(Faipari Kutatdsok, 1961. 1. szdm.)

(=13



ROVID HIREK

Az egyik finn gépgyar az elmult év nyaran
a moszkvai ,,Prommasinimport” vallalattal 60
millié6 fmk Gsszegll szerzédést irt ala furnérle-
mez eldallitdsahoz szilikséges gépek szallitasara.
A gépet 1968—70. években szallitja a Bajkal-to
kozelében 1létesiilé furnérlemezgyar részére,

mely a vilag legnagyobb faipari kombinatjaban
lép majd lizembe. Az elbiranyzott éves terme-
lési kapacitdsa kb. 200 000 m3. Az lizem elséd-
legesen luc- és vorosfeny6t dolgoz fel. (Mobel
und Wohnraum, 1967. 12. sz., ., Furnierplatten-
maschinen Finnland—UDSSR.)



EGYESULETI HIREK

1968. marcius 5-én Finnor-
szagban szerzett tapasztalatairél
szdmolt be, mintegy 60 f6 részt-
vevé el6tt Cseh Lajos az Epiilet-
asztalosipari és Faipari Vallalat
vezérigazgatoja.

Beszdmolojdban teljes atte-
kintést adott Finnorszig elséd-
leges és masodlagos fafeldolgozo
ipararél. Tobb konkrét miiszaki-

termelési és gyartmanyfejlesz-
tési kérdést ismertetett, melye-
ket sok dokumentaciéval
fényképfelvétellel (rajz sth.) —
illusztralt.

A magas szakmai szinvonald
eléadast sok kérdés feltevése
kovette, amely az épiiletaszta-
losipar szakemberei kérében sok
ujat jelent.

Az elbéadas, valamint a kérdé-
sekre valé valaszadds utan az el-
noklé Szvetké Nandor fémér-
nok osszegezte a hallottakat és
az értekezlet egyhangulag al-
last foglalt, hogy fé-témakorsn-
ként bizottsigot alakitanak és
tarsadalmi dton valositjak meg

‘a nagyon sokoldali és ujat je-

lentd szakmai kérdéseket.
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Az ERDERT Villalat torekvése a felhasznilékat

DR. WALEK KAROLY

Az 1j mechanizmusban rejlé dinamika a fa-
anyagot felhasznalé ipart a magasabb termelé-
kenység, az alacsonyabb o6nkoltség és — a ke-
letkez6 verseny miatt — a mindségi termelés
felé fogja vezetni.

Ennek az egészséges fejlédésnek a termelés
vonaldn a minéségileg, méretileg, megfelels fa-
alapanyag beszerezhet6sége az alapfeltétele. A
gyarté lizemek a nagysorozatok gyartasanak
bevezetésével a nagy teriilet- és munkaigény-
nyel jelentkezd, un. lenagyolasi alapmiiveletet
el fogjak hagyni és fix méreti és mindségi igé-
nyekkel jelentkeznek a fakereskedelemnél. Az
igy felszabadulo termelési kapacitast pedig az
lizemek. magasabb termelési értékét biztosito
munkdval téltik ki.

A felhasznalék ezen érdekéhez kapesolodik
az import és hazai faanyagokkal torténd szerve-
zett anyagtakarékossag végrehajtsa is.
Mindségi ellatas

Tényeken alapszik, hogy a flrészaru hely-
telen taroldsa, vagy kezelése kovetkeztében mi-
néségi osztalyokat romolhat a faanyag. Az ER-
DERT Vallalat ezt a tényt messzemenden szem
el6tt tartva, mind a lombos-, mind a fenyétele-
pein kidolgozta a legkorszertibb fiirészaru taro-
lasi és szaritdsi modszereket, melyek az un.
egységesomag-rendszeren épiilnek fel.

A szalagméglyazasi mod magasfoku gép- és
utigénnyel jelentkezik, azonban az elért ered-
meények, melyek elsésorban a flrészaru szara-
dasi- és ennek kovetkeztében a telepen torténd
atfutési idejének datlagosan 50%-ban torténd
csokkentésében jelentkezik, a beruhazasi kolt-
ségeket messzemenden fedezik. Az oldal- és
homlokvillas targoncaval torténé maglyazas le-
het6vé teszi a felhasznalok felé a nagy tomegt,
légszaraz flrészaru kiszolgaltatasat és igy a mi-
noségi feltétel elso kovetelményének betartdsdt.

Az ERDERT Vallalat elérte, hogy a telepei-
re beérkezé faanyag-mennyiségek kb. 40" -at
maglyazza. Ujabb célul a mennyiségek 50/-
anak légszaraz allapotban valé értékesitéset te-
kinti, mely lehetévé teszi egyes iparagak részére
a faanyag azonnali bedolgozasat.

Tekintettel arra, hogy a szdradé maglyaba
csak I—II. oszt., kismértékben III. o. firészarut
épitenek be, igy az évenként maglyazott, tobb
mint 300 000 m? fenyd flrészaru az orszag mi-
noségi sziikségletét részben fedezi. Ennek a
ténynek népgazdasagi kiértékelésénél azt taldl-
juk, hogy a haszon els6ésorban a felhasznalékndl
jelentkezik, a mindségi termelés megalapozésa-
ban, masrészt a mesterséges szaritok szamanak
csokkentésében, illet6leg ilyen iranyu beruhaza-
sok megtakaritasdban.

A minéségi ellatds masik feltétele a meg-
felel6 mennyiségli orszdgos készlet kialakitasa.

fix méretii Iégszaraz flirészaruval valé ellitasa

Az 1968. évre orszagos készlet feny6 flrészaru-
bél, mintegy 180 000 m? lesz, mely megfelel
Osszetétel esetén mar alkalmas a felhasznalok
kilonbozé minéségi igényeinek kielégitésére az
1967. évi sziikséglet alapjan.

Az 1968. évi népgazdasagi igény a vallala-
tok tagabb és még ki nem kristalyosodott speci-
fikacios szikségleteit tekintve, joval magasabb,
azonban az eltolédasok a redlis bazisra fognak
helyezkedni. :

Az ERDERT Vallalat a feny&fiirészaruban
a kotott méretigényeket kétféleképpen elégithe-
ti ki, részint valogatas utjan, részint a meglevé
készletb6l méretre szabja a flirészarut.

A valogatas utjan torténé méretkiszolgalas
az egységesomagos szalagmdaglyazasi rendszer-
ben mind nagyobb sulyt kap, ugyanis egy egy-
ségesomagban a flrészaru hossza és vastagsaga
azonos vagy kozel azonos. A szalagmaglyazasi
rendszerben torténé tarolas 10—15%y-0s anyag-
megtakaritist eredményez mnépgazdasdgi szin-
ten. A telepek gépesitésének aranyaban emel-
kedik a méreti kiszolgalas.

A 3 dimenzioban, tehat hosszban, széles-
ségben és vastagsdgban torténé méretellatas a
telepeken végzett méretszabas keretében tor-
ténik.

A kozpontositott méretre szabas elvi jelen-
t6sége abban wvan, hogy a faanyag megmunka-
lasa soran keletkezé hulladék szazalékot csik-
kentjiik, s ennek kovetkeztében a fajlagos
anyagkihozatalt noveljik. Ezt az eredményt el-
érhetjik egyrészt a feldolgozandd alapanyag
megfelelé kivalasztasaval, masrészt a felhasz-
nalé ipar altal rendelt méreti alkatrészek cél-
zik, hogy o méretre szabdst csak ott gazdasd-
gos wvégezni, ahol az alapanyag kellé mennyi-
ségben és vdlasztékban rendelkezésre dll.

Az ERDERT Vaéllalat telepeit fokozatosan
fejlesztettiik ebben az iranyban gépcsarnokok
épitésével és gépi beruhdzasokkal. Elsé lépcsé-
ben csak a feny6 flrészaru méretre szabdsaval
foglalkoztunk, azonban folyd évben a lombos
flrészaru méretre szabasat is meginditjuk. 1968.
évben mintegy 150 000 m? méretre szabast, il-
letve méreti valogatast kivanunk elvégezni fe-
ny6 flrészarubol, mig lombos farészarubsl
4—5000 m? fix méreti igényt kivanunk kielé-
giteni.

A kozpontositott méretre szabds tovabbi
elénye, hogy a keletkez6 szél- és egyéb hulla-
dék nem az egyes lizemekben megosztottan, ha-
nem az ERDERT Vallalatnal nagyobb, balazhato
mennyiségben halmozddik fel, igy az egyrészt
tovabb feldolgozhato, masrészt a farost- és for-
gacslemez-gyaraknak elszallitva értékes alap-
anvaggéa valik.
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A leirt munkafolyamatok a faanyag gazda-
ségos és komplex felhasznalasat teszik lehet6vé.

A III. 6téves terviinkben a feny6 flirészaru
méretre szabast és méretes kiszolgalast a jelen-
legi 30000 m3-rél 200000 m3-re kivanjuk
emelni.

A meéretre szabas kapacitasanak ilyen mér-
tékld emelése természetszerlileg magaval hozza
Ujabb megmunkélé gépek, anyagmozgaté gépek
€s gépi csarnokok beruhézasi igényét is.

A méretre szabas el6feltétele a légszaraz
faanyag, ugyanis a lenagyolt alkatrészeknek
nem szabad a késébbiekben vetemedni, defor-
malodni. A téli idészakban, a maximum 18—
20%-0s medvességtartalmat biztositani csak
mesterséges szdritéberendezéssel lehet.

Ugyanez vonatkozik a nyéri idGszakban az
Utemtelen beérkezés kovetkeztében el6allo
helyzetben, mikor is csak gyors szaritassal vé-
gezhetd el az ellatasi feladat.

Szukségessé valik tehat ujabb szarité be-
rendezések épitése az ERDERT Vallalatnal.

A méretszabds sordn keletkez6 népgazdasdgi
megtakaritds

Ha a 100 000 m?® fenyé flirészaru fix mé-
retre torténé termelése soran elért gazdasagi
eredményt vizsgaljuk, azt talaljuk, hogy ugyan-
ezen mennyiség feldolgozésa a faiparban nép-
gazdasagi szinten mintegy 20 000 m3 hulladék-
kal oldhaté meg. Ezen 20 000 m3-nek mintegy
20%-a flrészpor, 30%,-a tiizelési hulladék-
anyag, mig 509/y-a tovabbi feldolgozasra (lada-
elem, révid alkatrészek) alkalmas célanyag. Igy

a 20000 m? fiirészdarubdl, mintegy 10 000 m3 a
kozponti méretre szabds kovetkeztében wvissza-
nyerhetd.

Ez kifejezetten népgazdasdgi haszon

A feldolgozo lizemeknél keletkezé haszon
a fix méretl flrészaru rendelése esetén elsGsor-
ban a regiekulcs-kiilénbségben — mely az ER-
DERT Vallalat. és az ipari iizemek kozott fenn-
all — tovabba a flirészaru taroldsénak elmara-
dasaban, legf6képpen a hasznos termelési ka-
pacitas novekedésében jut kifejezésre.

Az elmondottakban szereplé kiilénbézé va-
ridnsok iizemenként valtozoak és ezért a meg-
takaritasok is a feldolgoz6 iparagakban részint
ezek fliggvényei.

A méretre szabassal kapcsolatos, un. meg-
allapodasos arak kialakitdsanal a fenti szempon-
tok figyelembe keriilnek és igy a keletkezé nép-
gazdasagi haszon a megrendeld tizem és az ER-
DERT Vallalat k6z6tt megoszlik.

Véleménytlink szerint a kézponti méretre
szabas fokozatos felfejlesztése, mind a lombos,
mind a feny6 flirészaru vonalan a szocialista fa-
anyag-kereskedelem bazisava valt és azt ipar-
agakra bontva, részleteiben végezni — csak az
elérhet6 eredmények csékkentésével lehet.

A vallalat ebben az irdnyban végzett 5—6
éves munkéja, a befektetett beruhazési ossze-
gek visszanyerése csak a megkezdett Ut kiszéle-
sitésével érheté el.

Hangsulyozni kivadnjuk, méretet gazdasa-
gosan csak nagy készletbél valogathatunk, kii-
lonésen akkor, ha a méretek széles specifika-
cioja képezi az alapot.



Hirek a Faipari Kutatéintézetbal

— A Faipari Kutatéintézet mind a 6 fel-
adati, mind az intézeti kutatasi témak, valamint
az iparfejlesztést elésegité problémék.felvetése-
ben és kidolgozdsaban az 1967. év folyaman is
jelent6s munkat végzett.

Az 1967. év folyaméan a Faipari Kutatéin-
tézet tudoményos dolgozéi 19 £6 feladati, 22 in-
tézeti és 114 vallalati megbizasos téma megol-
dasan dolgoztak, és ezek tobbségét az év folya-
man eredményesen be is fejezték.

*

— Elkésziilt a Faipari Kutatéintézet uj
székhéza. A székhaz 4tadasaval az Intézet dol-
gozéinak munkakérilményei — az eddigi mos-
toha korilményekhez mérten — jelent6sen
megjavultak. A kétemeletes, 1j épiiletben
mintegy 650 m?-rel béviilt a kutatészobik és
irodahelyiségek alapteriilete, tovabba kb. 300
m?-rel a szocidlis ellatottsag bévitését szolgalo
helyiségek teriilete.

Az Intézet Uj székhaza mind kiils6 kikép-
zeseében, mind belsé felépitésében és berende-
zésében tukrozi a fafeldolgozé ipar épitéipari
felhasznalas adta lehet6ségeit.

&

— Az uj gazdasagi mechanizmus bevezeie-
sével a Faipari Kutatéintézet teljes egészében
»megbizasos” rendszerben folytatja miikodését.

Ennek megfelel6en a Mez6gazdasagi és
Elelmezéstigyi Minisztériumtol — mint feliigye-
leti f6hatésagatol —, t6bb mint 5 millié forint
értékli megbizast kapott az 1968. évre, elsGsor-
ban olyan nagy jelentdségui és komplex jellegti,
alap- és alkalmazott kutatomunkat igénylé fel-
adatok megoldasira, mint példaul ,,a feny6fi-
részaru potlasa hazai termesztésti nemes nya-
rakkal”.

Az 1968. évi feladatok kozott szamos, a
nemzetkozi egytittmiikédésben koordinalt téma
is szerepel.
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BOTKA ZOLTAN
Kénnydipari Minisztérium

A szakkorokben ismeretes,
hogy 2 évenként Kolnben nem-
zetkdzi butorkiallitast szervez-
nek, ahol a vilag butorgyarto
cégei bemutatjak termékeiket.

A kiallitdas kb. 150 ezer m?
brutté tertileten kertl megren-
dezésre.

Az idei kolni vasaron 30 or-
szagbol 1700 cég vett részt, kb.
95 ezer m? (nettd) kiéllitasi te-
riileten.

A vasar csak szakk6zonség
szaméra volt nyitva és a 77 380
6 latogato koziil 13 500 kiilfoldi
volt.

A demokratikus orszidgok ko-
zil a Szovjetuni6, Romania,
Csehszlovakia, Bulgéria, Jugo-
szlavia, Magyarorszag, Német
Demokratikus Koztarsasag ¢&s
Lengyelorszag is részt vett a
kiallitason.

A Szovjetuni6 a kolni nem-
zetkozi butor bemutatén elsé
izben allitott ki, igen magas
szinvonalu butor tipusokat.

A roméniai és jugoszlaviai
butoripar mutatta be a legna-
gyobb valasztékot, ugyanis Ju-
goszlaviabél kb. 10 cég — az ex-
port véllalat mellett — o6nallé
kiallitast is rendezett.

Koini batorkiallitas 1968.

A hazai butoripart az ARTEX
Kiilkereskedelmi Vallalat altal
kiallitott stilbutorok képvisel-
ték.

Informéciéonk szerint az idei
vasar nem felelt meg teljesen a
kiallitok varakozésainak, amint
ezt a hivatalos jelentés is tar-
talmazza. A vasarlasok rendki-
vul évatosak voltak és csak ro-
vid id6északokra vonatkoztak. A
rendelések a 2 év elé6ttivel szem-
ben lényegesen csokkentek és
f6képpen egyes darabokra vo-
natkoztak. Nagy tételek vasar-
lasa ritkan fordult el6. Az ar-
szint csokkend tendenciat mu-
tatott, ugyanakkor emelkedtek
a mindségi kovetelmények. Biz-
taté volt viszont, hogy a tenge-
rentuli orszdgokba iranyulé ex-
portkotések volumene komoly
fejlédést mutatott.

Az NSZK butorgyarai 1968.
évre 59/,-0s termelésnovekedést
varnak, a kereskedelem viszont
a mult évi forgalom nagysagat
reméli elérni.

A kidllitdas id6tartama alatt
érezheté6 volt az NSZK-ban
1968. januar 1-ével bevezetett
109/ )-os adoemelés, az un.
. Mehrwertsteuer” hatésa, ame-

D)
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1. kép: A dan butoripar 6 elembdl osszedllithaté fémvazas sorozata

lyet atlagosan 49/-os béremelés
kovetett. Ebbol eredéen a koté-
seknél is nagyfoku tartézkodas
volt észlelhet6.

A kolni vasar méreteib6l mar
levonhaté6 az a konzekvencia,
hogy az euré6pai butor bemuta-
tok kozil a legjelentGsebb,
iranyt mutaté kiallitds, mind
formaalkotéds, funkci6, anyag-
szerliség, mind feliiletkezelés és
szin kombinaciék szempontja-
bél.

A kiallitott butortipusokbol
megéllapithaté volt, hogy a la-
készobak mellett ajbél divatba
jonnek a modern héalészobdk, a
legszélesebb skalaju-szinezéssel,
altaldban matt feliiletkezeléssel.

Meglepé volt, hogy a kiéllitott
butorok nagy hédnyadat a stil-
butor képviselte, s hogy az ed-
digi gyakorlattol eltéréen a sti-
lusok tisztasagara torekedtek az
olesé utanzatok helyett.

A szakemberek véleménye
szerint a stilbttor kereslet egy-
re novekvé tendenciat mutat és
varhat6é, hogy az igények to-
véabbra is névekedni fognak.

A hazai stilbutorokhoz ha-
sonlé tipusokat csak a roman és
olasz cégek mutattak be, igy a
magyar stilbitor a nyugati pia-
con tovéabbra is kiilonlegesség-
nek szamit.

Konstrukeié szempontjabél a
kiallitds kilonlegességet nem
hozott, egyediil a dén butoripar
probalkozott fémvazas elemek-
b6l osszedllitott 1j konstruk-
cikkal, ugyanis bemutattak
egy 6 elembdl osszeallithatod
fémvaz és betét sorozatot, mely-
b6l asztal, fotel, szék és kanapé
allithato ossze.

Mianyagokban az olasz cégek
vezettek, igen széles skéaldban
mutattdk be a mlanyagok fel-
hasznélasi lehetségét tilébuto-
rok és kulonboz6 asztal tipusok
vonatkozasaban.

Feltinést keltett szdmunkra
a bemutatott butortipusokon

| lathat gazdag anyagvalaszték,

furnirban, butorszovetben és
vasaldsokban, amelyek rendki-

i viil emelték a butorok esztétikai

hataséat.
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Lako- és haloszoba buatorok

A kiéllitott laké- és halészo-
bak méretaranyait vizsgalva azt
lehetett megallapitani, hogy a
lak6szobdkban a garderobositott
tipusok uralkoddak, mig a halo-
szobdkndl kezdik divatba hozni
a magas, 2200 mm-es méretq,
3—4 ajtos (400—450 mm-es szé-
lességli) ruhds szekrényeket és

az éjjeliszekrényekkel Gsszeépi- |

tett agyakat, valamint a héalo-

szobéhoz tartozé 1—3 szarnyas i

fésilkodo asztalokat.

A kiéllitdson bemutatott halé-
szobédk jellemzGje volt még az
is, hogy kizar6lag matt felilet-
kezeléssel késziiltek és az eddig
divatos sima ajték helyett be-
tétekkel és grefflécekkel diszi-
tett formaban kertiltek kivitele-
zésre. Megfigyelhet6é volt, hogy
ismét tért hdditanak az un.
franciadgyak.

A lakészobak uj megoldasokat
sem forméban, sem Kkonstruk-
ciban nem hoztak az elmult
évekhez viszonyitva. A vésaron
az eddig ismert és szakfolyoira-
tokban publikalt tipusok keriil-
tek bemutatdsra. Az tin. kombi-
nalt szekrények, mélyebb alsé
szekrényrésszel teljesen vissza-
szorultak, s ezek helyét a szek-
rényfalak foglaltak el.

A lakészobdkban szamunkra
csak a vasalasok mutattak uj
megoldasokat és sok oOtletet.

A stilbutorokbol készitett la-
k6~ és halészobakat a kiélliték
az eredeti stilusok lemésoldsa-
val igyekeztek bemutatni, azzal
a valtozattal, hogy a gyartok a
stilbitorok méreteit a modern
lakdsok méreteihez igazitottk.
A gyartok eziltal olyan vevo-
korhoz is el akarnak jutni, akik
nem nagyméret( sajat villdkban
laknak, hanem bérlakasokban.

A barokk butorok iranti ke-
reslet visszaesett, ezzel szemben
a XVI. Lajos korabeli butorok,
tovédbba a biedermayer butorok
irdnt az érdekl6dés megnditt.
Ugyancsak novekedett a Shera-
ton butorok iranti kereslet ma-
hagéni faanyagbdl, tipikusan
angolos bronzveretekkel.

Nagy valasztékban mutattak
be kis butorokat, igy elsésorban
falra szerelheté6 telefon-allva-
nyokat, virdgallvanyokat, cip6-
szekényeket stb. A miianyaghol

-

2, kép: Korszerd szekrényfal megoldds

sajtolt kisbutorok tért hoditot-
tak, igen élénk szinmegolda-
sokkal.

Széles vélaszték volt lathato
dohanyz6 asztalokbdl is. A do-
hanyz6 asztalok jellemzéje volt
az allithat6 magassag, amely
vagy mechanikus megoldéssal
(teleszkép) vagy kézi mikodte-
tésti szerkezettel (csavarorsod)
allithat6 volt.

A gyermek és ifjusagi szo-
baknal mind nagyobb tért hodit
a matt szinezés és mig a gyer-
mekszobdknal a rikité piros,
vagy kék szinek domindlnak,
addig az ifjusdgi szobdknil a
narancs-sarga és penész-zold az
4j irédnyzat.

Igen nagy tért hodit az ebédlé
berendezés is. A 6 irdnyzat a
féleg fehér alapszinl, zolddel,
vagy egyéb szinnel kombinalt
megoldas.

A kiilonbozé furnérutanzatok
felhasznaldsa a lakdszobdknal
csokkené tendenciat mutatott.
Tobb butoripari szakemberrel
beszélgettiink ennek okarél, s
ennek kapcsdn tajékoztatast
kaptunk arrél, hogy az erezet-
nyomasos (Maserdruck) butorla-
pok ara az utébbi hénapokban
30%,-kal csékkent, mivel tobb
orszagban uj kapacitasok léptek

be, s a tulkinalat leverte az ara-
kat. A nemzetkozi gyakorlat
mind a mifurnért, mind az ere-
zetnyomasos furnérutanzatu la-
pokat a funkciéjanak leginkabb
megfelel6 teriileteken alkalmaz-.
za, elsOsorban irodabutoroknal,

szallodabutoroknal, beépitett
butorokndl, gyermekszobdknal,
uzletberendezéseknél, vendég-

latdipari berendezéseknél és fal-
boritdsoknél. Tobb német cég
kiallitott erezetnyomaésos feliile~
ti lakdszobakat is, ezek azonban
a legolesébb  butorkategoriit
képviselték és tul nagy érdek-
16dés nem mutatkozott mey
irantuk. E tapasztalatok alata-
masztjak korabbi felfogasunkat
a furnérpé6tlé anyagokroél, amely
szerint a furnér helyettesitésben
Magyarorszdgon is igen nagy
szerepliik és jelent6ségik lesz,
azonban csak a funkciéjuknak
és esztétikai tartalmuknak meg-
felel6 teriileteken.

Karpitozott butorok

A korabbi évekkel szemben
csokkent a valédi bérrel bevont
karpitozott garnitirdak irdnti
kereslet. E kategéridban a bra-
zilok mind formaalkotasban,
mind kivitelben ujszeri buto-
rokkal jelentkeztek: a bambusz-
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3. kép: Valtozatos formdji, puha kikészitésii borgarnitirdak

nadbol készilt allvanyokat tol-
lal, vagy szintetikus vattavai,
tomott, puha bérparnazatokkal
parositottak.

A kagylé megoldasok a gyer-
mekbetegségeket kiheverték és
tovéabbra is divatban maradtak.

Feltlinést keltettek az olaszok
felfjhat6, szines polietilénb6l
készilt, s igen kényelmesnelk
tino foteljei, amelyek formaal-
kotdsukban — mindenféle tarto-
szerkezet, vagy vaz nélkil — a
félkoralakban meghajlitott és
egymasra rakott luftbalonokat
utanoztak.

A" Kkarpitozasnal az eddigi
nagy sima felileteket kiilonbo-
z6 gomb-behuzasokkal kivanjak
megtorni és altaldban lazabb
karpitozas felé torekednek. Nem

divat mar a teljesen kifeszitett

anyagfelvitel.

A kiilonboz6 karpitozott bu-
torokat oOsszhangba hozzdk a
szobaberendezésekkel és ezért

niturdknal a gurulé-labas meg-
oldéasok is mind jobban el6térbe
keriiltek.

A karpitozott butoroknal a
rendkiviil gazdag butorszovet-
valaszték a  legkilonbozobb
pasztell szinekben jelentkezett.

Konyhabtutorok

A konyhabutorok az eddigi
iranyzattol eltéréen sokkal szi-
nesebbek lettek. Formavezeté-

az ul6- és fekvobutoroknal is = = =

nagy tért hoditanak a szines fe-
liletkezelések. Modern™ ulégar-

.

4. kép:

Laza kdrpitozasu ilobutor

sikben lényeges valtozds nem
volt, talan csak az er6sen Kki-
hangsulyozott éleket, sarkokat
tompitottak. Itt tovabbra is a
muanyag feliiletek és fémlaba-
zatok dominaltak, de itt-ott mar
jelentkeznek megint a tomor-

{ fabol késziilt modern vonalu,

részekbdl Gsszeallithaté konyha-

L1 butor megoldésok.

A feliiletkezelésre nagy ellen-

allé  képességli miigyantakat
hasznéalnak.

Magyar kiallitas

A magyar kiallitdsi anyag

magas mindségével és a szeré-
nyebben alkalmazott gépi meg-
munkalds mellett hangstlyozot-
tan domindlé mivészi kézi
munkéjaval sikert aratott és az
ARTEX Kiilkereskedelmi Valla-
lat a varakozasnak megfelel6
nagysagrendben tudott eladaso-
kat eszkozolni.

Részben a kiilkereskedelmi
munka fogyatékossagara, rész-
ben a nagyipar és a kiilkereske-
delem kozotti nem kielégits
kapcsolatra utal, hogy a Buda-
pesti Butoripari Vallalat altal a
mult évben elkészitett mintegy
1,5 milli6 Ft értékd stilbator
mintadarabokb6l egyetlen egy,.
sem keriilt kiallitasra, s igy a
magyar ipart csak a szovetke-
zeti butoripar képviselte.

A nyugatnémet piacon az el-
mult évben a kontingensiinket
csak kb. 65%;-ban tudtuk kitol-
teni. Jelenleg kizarélag stilbu-
tort értékesitink a nyugatné-
met piacon, miutdn a modern
butor eladasara a piackiépités
nem tortént meg, részben objek-
tiv, részben szubjektiv okokbdl.

Nagy lehet6séget latunk bér-
munka jellegli tranzakcié bo-
nyolitdsara, kiilonosen stilbutor-
alkatrészek vonatkozésaban.

A kolni magyar butorkiallita-
sok tovébbi problémaja mar
évek 6ta, hogy benniinket els6-
sorban, mint stilbtutor exportér
orszagot mutat be, j6llehet mo-
dern  korpuszbutorokban és
ulobutorokban redlis és féként
gazdasagos export lehetéségeink
lennének. Ehhez természetesen
elsésorban a piac igényeinek
megfelelé termelési és kereske-
delmi politika kialakitasara van
sziikség és részben az iparnak a
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kiilkereskedelemmel szemben
és megforditva, ezzel az igény-
nyel fel is kellene lépnie.

A gazdasidgos modern butor-

exportunk megvalositasa véle- -

ményink szerint elsésorban
gyartmanyfejlesztési kérdés, s e
tekintetben ipari lizemeink még
csak a kezdeti lépéseket tették
meg. A technolégiai és technikai
versenyképesség, valamint az
anyagmindség természetesen
szliikséges tartozéka a gazdasa-
gos exportnak.

Az 1968. évi kolni kiallitason
latottak arrél gy6ztek meg ben-
niinket, hogy a butorgyartas
szaiban jonéhany barati orszag
mar megel6zott bennilinket. Az
elmaradas kiilonosen a kovet-
kez6 teriileteken jelentkezik:

— Feluletkezelési technold-
gidban, azon belill a savra ke-
ményedd szintelen és szines lak-
kok alkalmazasaban;

— Mianyagok és fémszerke-

zetek fokozottabb alkalmazasé-
ban;

— A természetes faanyagok
valasztékdban és minéségében.

Az a korabbi allapot, hogy a
korpuszbutor-gyartasban  ver-
senyképesek vagyunk a barati
orszagok butoriparaval szem-
ben, ma mar felilvizsgalatra
szorul. Ulébutor-gyartasunk ma
erdsodik, ha az 1968. évre terve-
zett technolégiai korszertsitést
végre tudja hajtani.

Osszefoglalva

A kolni butorkidllitds igen
hasznos utmutatast adott a bu-
toriparban dolgoz6é szakembe-
reknek a butorgyartas fejlodé-
sérél, a kiilonbozé butortipusok
térhoditasarol.

A kiallitott butorok alapjan
megallapithaté volt, hogy a di-
vat egyre jelentGsebb befolyast
gyakorol a szinezésben és felii-
letkezelésben, s ennek eredmé-

nyeként 2—3 évenként jelentos
valtozasok kovetkeznek be.

A mianyagok és fémanyagok
alkalmazasa jelent6sen Kkiszéle-
sedett a butorok eldallitdsaban.

Nagy valasztékot képviseltek
az exota furnirok, a butorszove-
tek és a butorvasalasok.

Tanulsagai miatt, a hazai
szakemberek nem mulaszthat-
jédk el a jovében sem a kolni
nemzetkozi butorvasar tanulma-
nyozasat.

A fejlédési tendencidkbol le-
szlirhet6 és a magyar butoripar
adottsdgainak megfelel6 tapasz-
talatokat els6ésorban a gyart-
manyfejlesztés, a  korszerd
anyagok alkalmazdisa és a tech-
nikai-technolégiai fejlédés meg-
gyorsitasa vonatkozdsaban a
gazdasagi reform célkitlizései-
nek megfeleléen hasznosita-
nunk Kkell, részben a vallalati
érdekeltségi rendszeren, részben
a kozponti gazdasagpolitikai cél-
kitlizéseken keresztiil.
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— KGST tandcskozas volt 1968. &prilis
23—26. kozott Budapesten, amelyen a fafeldol-
gozo-ipar, az épitéipar és a jarmuipar szakér-
téinek bevonasaval kézos beszamolot és javas-
lattervezeteket dolgoztak ki az ,,Agglomeralt la-
pok felhaszndlasi teriiletének kiszélesitése, kii-
16nos tekintettel a fa gazdasdgos felhasznala-
sara” cimii témaban.

A tandcskozas eredményeinek részletes is-~
mertetésére lapunk kés6bbi szdmaban még visz-

szatérink.
*

— Megjelent az Intézet ,,FAIPARI KUTA-
TASOK” cimt kiadvanya. A 370 oldalas gyiij-
temény uj, korszerd, attekintheté6 formaban
nyujt tdjékoztatast az Intézet tudomanyos dol-
gozoinak 1967. évi tevékenységérsl a fafeldol-
gozo-ipari technoldgia, a faanyagvédelem, a bu-
toripar, a faipari automatizalas, a vizsgalati és
meérési mddszerek, valamint a kézgazdasagi ku-

tatasok tertiletén.
Y *®

A hazai bitorgydrtds technoldgiai kérdései
¢. ankétot a BNV-re val6 tekintettel a FATE

butoripari szakosztalya 1968. szeptember 3. he-

tében tartja.
&

— A Faipari Kutatéintézet igazgatéja, dr.
Somkuti Elemér, kéthetes tanulmanyuton vett
részt Norvégidban. Tanulméanyozta a faforgacs-



lap gyartasdnak és felhaszndldsanak koriilmé-
nyeit. Tapasztalatairél beszamolot tartott Egye-
stiletlinkben. M. A,



ROVID HIiREK

Romaéanidban, Nagyvaradon (Oradea) nem-
rég kezdték meg egy uj butorgyar épitési-kivi-
telezési munkdit. Az 4j gyar éves kiboesatd ké-
pessége 24 000 lakoszoba-garnitura, melyb6l
2200 mibutor-garnitura. Ezen feliill tovabbi
22 000 garniturat félkész allapotban a Satu Ma-
re-i butorgyarba szallitanak. Az Eszak-Moldva-
ban levd radautzi butoriizem az évi 15 000 bu-
torgarnitura termelését (nappali, halé-dolgozé-
szobdk és egyedi butorok) megkettézi, az év vé-
géig. Az Uzem termelésének haromnegyed ré-
szét Svajcba, a Szovjetunidba, Svédorszagba,
Ausztridba és az NSZK-ba exportalja.

A romén butoripar termelésének mintegy
17%,-a kerul exportra,

Az 1964. évi 203,3 milli6 lej-jel szemben
1965-ben 251,5 és 1966-ban 282,2 millié lei ér—
tékben exportalt.

(Holzindustrie, 1968. 2. sz., ,,Neuer Mobel-
betrieb in Ruménien”.) DT
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Rovid munkaiitem(i prés alkalmazasa
forgicsiapok boritiasara dekorféliaval*

,Famegmunkalé gépek kiallitdsa” cimmel
a WMW-Export Kiilkereskedelmi Vallalat 1966.
X. 17—23-ig Budapesten a famegmunkalé ge-
peket el6allité ipar gyartasi programjébél kial-
litast rendezett. A kiallitas keretében kertlt be-
mutatasra tébbek kozott a KTP-tip. rovid mun-
katitemt, szallitészalagos és téarcsds adagolasu
héprés, valamint a hozza kapcsolhaté ALE-tip.
négyhengeres enyvfelhordo gép. A gépekrél ol-
vasoinkat a Faipar 1967. 2. szamaban tajékoz-
tattuk.

Miutan ezeket a gépeket kiulféldén mind
szélesebb korben alkalmazzak a faiparban, cél-
szerlinek és hasznosnak latjuk a gépek alkalma-
zasaval osszefligg6 technolégiardl Ing. Glinter
Schénberg tanulmanyanak ismertetését.

%

A butoripari tizemek a gyartmanyaik ming-
ségi kovetelményei mellett a gyartas gazdasa-
gossaganak kovetelményeit sem hanyagolhatjak
el, mely egyrészt a gyartési folyamatok racio-
nalizélasaval, méasrészt a gépesités és automa-
tizdlds tovabbfejlesztésével biztosithats. E cél
elérése érdekében a szakaszos munkamenet mel-
lett feltétlentil a folyamatos gyartastechnologia
mind szélesebb kord alkalmazdsira kell tore-
kedni. A butoripari tizemek kikészité részlegei-
ben mind ez ideig donté jelentdségl gyartas-
technolégiai racionalizédlasokra nem volt lehe-
téség. Igy pl. a tobb emeletes (etdzsos) hépré-
sek adagolasat és liritését altaldban meég ma is
kézzel vagy emelbasztal segitségevel végzik.
Ez az itt dolgozdk részére jelentés fizikai
megterhelést jelent, amely a préselt lapok nagy-
saganak novekedésével ugyancsak hatvanyo-
zottan novekszik, kiilénosen akkor, ha egyrészt
az alatétlemezek a présben nincsenek rogzitve,
masrészt a forgacslapok — tablak — mozgatasa
is még kézzel torténik. Néhany tobb emeletes
héprést az NDK-luzemekben is automatikus
adagolo- és emelGberendezésekkel lattak el
Ezek azonban jelentés beruhazast igényeltek és
jelent6s helysziikségletiik, valamint a ,kom-
pakt” kivitelezésiik miatt nem alaptalanul ne-
vezték el ,hajoemelémii”-nek. A folyamatos
gyartast, mely a racionalizalds alapfeltétele,
azonban nem tudtdk megoldani. Ezzel szemben
Osszehasonlitva a rovid Utemd — egyemeletas
— héprésekkel, amelyek nemzetkoézileg is mar
évek ota ismertek, és mind szélesebb korben
alkalmazzak — az NDK-ban is —, a.gyartds-
technolégiaban forradalmi valtozasokat eredme-
nyeztek. Elényiik tobbek kozt abban jelentke-
zik, hogy a legtobb alkalmazasi rendszer lehe-
tévé teszi ragasztéanyag felhordé berendezé-

* Technologische Besonderheiten beim Aufkleben
von Dekorfolien auf Spanplatien in Kurztaktpressen.”

Ing. Giinter Schomberg (Mobel und Wohnraum

1967. 5.) A Fatechnolégiai Kozponti Intézet kozleme-
nye (ZH). Drezda. 3

sekkel — enyvfelhordé gépekkel — torténd
osszekapesolasukat is. Elszedé hengeres palyak-
kal, valamint rakasolé berendezésekkel Ossze-
kotve a kikészité részlegek szdméara ma a legra-
cionalisabb gyartdsi modszert képviselik. Az
igy 0©sszekapcsolt rovid ltemd, egyemeletes
héprés és az enyvezd sor technologiai tapaszta-
latai az NDK-ban ma még kevéssé ismertek. A
kovetkez6kben ezért a kiilonboz6 ragasziasi €s

feliiletkezelési rendszerek munkamodszereit,
technologiai sajatossagait, a dekorfolianak a

forgacslapokra torténé ragasztasi eljardsait is-
mertetjiik, melyek elvileg a furnéroknak butor-
lapokra torténé felragasztisanal is alkalmaz-
hatok.

Az ismertetésre keriilé technolégiai eljara-
sok azoknak a kisérleteknek az eredményei,
melyeket a WTZ VVB Mobel (Drezda) meghbiza-
sdabol az intézet végzett és a kisérletek az ipar-
ban még jelenleg is folytatédnak. Egyidejlleg
behatébban targyaljuk azokat az adatokat is,
amelyeket a Mobel und Wohnraum 1966. 12.
szdmaban megjelent ,,.Dekorfoélia alkalmazasa az
NDK butoripardban” c. kozleményébél vet-
tink at.

Ro6vid munkaiitemii prések

Minden rovid munkaiitem prés elvileg
egyemeletes héprés, melyek fels6 vagy also
dugattyts rendszer(i kivitelben késziilnek. A
prések a kezelés modja szerint hadrom rendszer-
be sorolhaték (1. abra). A jelentésebb gépgyé-
rak — amelyek a butorgyarak szaméra tobb
emeletes héprést gyartanak —, gyértasi prog-
ramjukban méar a révid munkatitemi présgépek
gyartasat is szerepeltetik.

Kilonosen az 1. sz. rendszer szerinti — saj-
nos ma még draga — préseket emeljik ki, me-
lyek enyvfelhordd géppel is dsszekapcesolhatok.
A préselésre keriilé anyag, vagy termék a ki-
{irités folyaman a vezetdé palyan nem tud el-
csuszni, mivel azon a szalagon halad, mely egy-
ben a prés vezetdé pdlyaja is.

A 2. rendszer nem ad lehetéséget egyide-
jlileg enyvfelhordo géppel valé Gsszekapesolds-
ra, mivel a végtelenitett szalag a préselendd ter-
mék felfektetésénél nem tudja egyben a szalli-
tast is biztositani, miért is iizemeltetéséhez fel-
tétlentil nagyobb kézieré-raforditds is sziikse-
ges. A préselt, ragasztott anyag elcsuszasa azon-
ban ennél a rendszernél sem lép fel. Eldnye,
hogy a végtelenitett szalag egyidejlleg az
alatétlemezt helyettesiti, s az 1j munkadarab
felvitele el6tt mar mozgas kozben is erdsen le-
hiil. Ezzel a ragasztéanyag id6 el6tti megkote-
sét messzemen6en kizarja. Koltséges és proble-
matikus azonban a présgép allandé tisztantar-
tdsa, a végtelenitett szallitoszalag karbantarta-
sa, valamint a préslap cseréje is.
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A 3. rendszer szerinti prés mér egyszeriibb
és gazdasagosabb, melyet a VEB MIHOMA ceg
egy 2,65 1,80 m nagysagu préslapmérethez
gyart. E rendszer mellett a présgep enyvfelhor-
do6 géppel is ésszekapesolhato.

Technolégiai utalasok
A préshémérséklet és préselési id6 hatdsa

Az NDK-ban gyartott dekorfolidkat olyan
gyantéval itatjak at, amelyek 6 perces préselési
id6 mellett 120°C-os préshémérsékleten kemé-
nyednek ki. A tobbemeletes héprésekkel tor-
téné ragasztisokhoz kotéanyagként egy erdsen
telitett ragasztéanyag-keveréket hasznalnak,
amely karbamidgyanta-ragaszt6, dsvanyi feher
(Ca SO,), valamint melegen keményedé 212 jeld
poranyagb6l all. A keverékbél 250—300 g/m?
keriil felvitelre. A nagy toltéanyag-mennyiseg-
nek, tovabba a jelent6s mennyiségben felvitt
ragasztéanyagnak a forgdcslap érdes mélységeit
ki kell tolteni. Ha rovidiitemd préseket alkal-
mazunk, a technolégiai folyamatokat az egylép-
cs6s préseken torténd ragasztasra kell atallitani.
Elsésorban az altalanosan alkalmazott 6 perces
id6tartamot a gazdasidgos — egy percnél rovi-
debb — préselési idére kell lecsokkenteni. Ez
egyrészt a magasabb préshomérséklettel, mas-
részt a reaktivabb, keményité anyaggal (katali-
zéatorral), vagy mindkét tényez6 egylttes alkal-
mazasaval biztosithato.

Az alkalmazand6 préshémérséklet nagysa-
gar6l semmiféle tapasztalat nem &ll rendelke-
zésre, ezért ezt kisérletekkel kell meghatarozni.
A 2. dbra mindenekel6tt a ragasztasi feliletek-
ben mutatja a homérséklet alakuldsat — amely
a megkotés folyamatdhoz dénté — a préselési
id6 fuggvényében kiilonbozé préshémérsékle-
teknél, A 3. dbran az ezek eredményébdl ka-
pott, a prés-, valamint a ragasztasi feliilet ho-
mérséklete kozotti kiillonbséget mutatja. A ki-
sérletekhez a kereskedelmi forgalombBan levd
szokvanyos, haromrétegii forgacslapot és dekor-
féliat hasznaltuk.

A 2. dbran feltiintetett eredmények azt mu-
tatjak, hogy a hémérséklet a 20 sec-os préselési
id6ig igen gyorsan, a 20...80 sec-on belil azon-
ban mar csak nagyon lassan emelkedik. A ra-
gasztéasi feliilet hémérséklete ezeknél a rovid
préselési idoknél egy esetben sem éri el a prés-
hémérsékletet, miutan a meleg a lényegesen hi-
degebb (20°C) hordozolemezre kisugérzik.

A 3. abrabdl ezenkivil az is kovetkeztet-
het6, hogy pl. egy 40 sec-os préselési idénél kb.
10—15°C-kal magasabb préshémeérséklet sziik-
séges ahhoz, hogy a ragasztasi feliiletben 100. ..
200°C kozotti hémérsékleti értékeket érjlink el.
Dekorfélianak forgéacslapra torténd felragaszté-
sanal tehat figyelembe kell venni, hogy a ra-
gasztéanyag-keverék kikeményedésében a ha-
tékony hémérséklet mindig jelent6sen alacso—
nyabb, mint a préslapok hémeérseklete.

A dekorféliat a hordozolappal 6sszekotd ra-
gasztéanyag-keveréknek és a dekorfélidban levé
telité gyantanak egyidejtileg kell kikeményedni.

1. remgszer.: felst dygottyys prés
S20/0Qta/eas, mekggaly &5 acdl-
sZplagos Uritessel
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A tobbemeletes hoéprésekben pl. 6 perces
préselési idé mellett 100°C préshémérsékletre
lenne sziikség a ragasztéanyag-keverék kike-
ményitéséhez, a dekorfélidban levé gyantanak
a kikeményitéséhez pedig 120°C sziikséges. A
jelenleg érvényes technologia ezért ehhez a
kombinalt eljarashoz 120°C-os préshémérsék-
letet ir elé. Feltételezve, hogy ezek a kapcsola-
tok (Osszefliggések) magasabb hémérsékleteknél
is érvényesek, ez a préselési folyamatnak pél-

d4ul 30°-0os hémérsékletnovekedése révén tor-
téné megroviditésénél a ragasztéanyag kikeme-
nyedéséhez 130°C-os hémérséklet, a dekorfélia
kikeményedéséhez 150°C hémeérséklet, a kom-
binalt folyamathoz pedig 150°C-os préshémér-
sékletre lenne sziikség. Ez azt jelenti, hogy a
ragasztoanyag-keverék kényszerszeriien tul ma-
gas homeérsékletnek van kitéve.

Ha ezt a felismerést Osszevetjik, a kovet-
kez6k adodnak:

1. A 10...15 fokos hémérséklet-csékkenés
a ragasztasi illesztésben a prés homérsékletéhez
képest a melegnek a hordozolemezbe tortend
kisugarzasaval és

2. a ragasztoanyag-keverék kikeményitése-
hez egy 20 fokkal magasabb préshémeérseklet a
dekorfélia gyantajanak kikeményitéséhez sziik-
séges hémérséklettel szemben.

Ebb6l kovetkezik, hogy a ragasztandé fe-
liiletben mar csak mintegy 5...10 fokos tulhé-
mérséklet lesz hatékony. Ez a csekély hémér-
séklet-tullépés azonban a szokvanyos ragaszto-
anyag-keverékkel végzett ragasztasi kisérle-
teknél egyediil nem bizonyult elegend6ének ah-
hoz, hogy a 60 sec-nil kevesebb-réviditett
préselési id6 mellett kikeményedjen. Ezért re-
aktivabb keményitéanyag alkalmazasa is sziik-
séges. A kikeményitési folyamatot egyébként
nem célszerli tetszés szerint lerdviditeni, mivel
kiilénboz6 technolégiai okok ennek természetes
hatarokat szabtak. Példaul nem volt lehetséges
a ragasztéanyag-keverék reakcicképességének
nagymértékii novelése, mivel az enyvielhordo
gépben a felhordas lehetGségét egy oéran keresz-
til feltétlenil “biztositani kell. Masrészt a kifo-
gastalan ragasztasi folyamat elengedhetetlen

kovetelménye, hogy a ragasztoanyag-keverék a

présben nyomés alatt levé dekorfoélidanak a for-
gécslappal valé kotése el6tt még ne keményed-
jen ki. A tul korai megkotés veszélyet a ragasz-
toanyag-keverék nagy reaktivitdsa, a magas
préshémérséklet, illetve az elsé darabnak a
préslapra torténd felhelyezése és a présnyomés
elérése kozott eltelt id6 — melyet ezen kisérlet
keretében adagolasi és zarasi id6ének jeldltlink
meg — idézi elé.

A 4. abrabél kitinik, hogy a préshémérsék-
let, az edzbanyagok adagoldsa és zérasi id6 ho-
gyan befolyasolja a korai kotéseket.

Az erre vonatkozé kisérleteket ugy végez-
tiikk, hogy mindenekel6tt a ragasztasra el6készi-
tett probat egy laboratériumi prés préslapjara
helyeztiik azzal az id6tartammal, amellyel az
adagolasi és zarasi id6 folyamén az lizemi prés-
ben fekiidt volna (pl. 12 sec és 20 sec). Ezutan
a lapot azonnal ismét kivettik a présbél és a
dekorféliat lehuztuk. A korai megkotés érték-
szamaként a kikeményedett ragasztéanyag-ke-
verék részardnyat tekintettiik, amelyet a dekor-
f6lian lathato fehér helyekrél lehetett felismer-
ni. Ertékelési mérészamok: 1 = kifogastalan,
5-ig = 60%y-o0s; a kikeményedett feliilet. Meg-
figyelhets, hogy az alkalmazott edz6anyagok
vagy kevéssé reakcicképesek (230. szdmu ed-
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z6anyag), vagy erlsen reakci6képesek (240.
szdmu edzbanyag) voltak. A magas préshémér-
sékletek, a reaktiv edzbanyagok, hosszi adago-
lasi és zarasi idék kulénosen kedveztek a korai
megkotésnek (4. abra). Az adagolasi és zardsi
id6t ezért — amennyire csak lehetett — le kel-
lett réviditeni, mert ezzel ragasztastechnikailag
jelentdés elényok biztosithatok. A préshémér-
séklet és az edzGanyagok reakcioképességének
a csokkenésekor azonban az atitaté gyanta és a
ragasztéanyag-keverék rosszabb kikeményedési
folyamataval kell szamolni.

A ragasztéanyagok kotési szilardsagat kii-
16nb6z6 préshémérsékletek és préselési idok
fliggvényében az 5. és 6. dbrak szemléltetik.

Kotéanyagként egy kisebb mennyiségl tél-
téanyagot tartalmazo, madositott ragaszto-
anyag-keverék keriilt alkalmazasra, amely

karbamidgyanta-ragaszto,

asvanylehér és .

melegen keményed6, 240. sz. edz6anyaghoél

allt.

Az 5. dbra azt mutatja, hogy a dekorfélia
lemezek milyen szilardan tapadnak a forgdcs-
lapokhoz (Kiick szerint leverési sziladrdsag),
(ford. megj.: letépési szilardsag), mig a 6. abra
a kotési szilardsédgot (TGL 7448. sz. szabvany)
adja meg 96 oras, vizben tortént aztatis utan.
Dekorfélia helyett a kotésszilardsag-vizsgala-
tokndl azonos vastagsagu (0,2 mm) nyirfa mik-
rofurnért préseltiink rovid titemu eljarassal. Ez-
altal a papir hasadasat kivantuk elkeriilni,
amely egyébként 96 oras, vizben vald tarolas
utan varhato volt.

Az 3. és 6. abrakbdl lathato, hogy a préshé-
mérséklet és a préselési id6 novekedésével nd
a ragasztott feliillet kotési szilardsaga is. A 7.
abra ezenkiviil azt mutatja, hogy milyen prés-
hémeérséklet sziikséges a préselési id6t6l fiig-
gben a ragasztoanyag-keverék kikeményedésé-
hez. Ebben a diagramban nemcsak a Kkotésszi-
lardsagot vettlik figyelembe, hanem a fa- és ra-
gasztéanyagban végbement 6sszes kémiai kiha-
tasokat is.

A dekorfélidban levé atitatogyantanak a
teljes kibakelizalodasdhoz nagyobb préshémér-
sékletek, illet6leg hosszabb préselési idék sziik-
ségesek, mint a 7. dbrdn feltiintetettek. A 8.
abra ezt a kisérletek eredményeként mutatja
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7. abra. A ragasztéanyag-keverék kikeményedéséhez
technikailag lehetséges préselési idék és préshémérsélk-
let fliggvényében -

be, amelyt6l a gyakorlatban csak csekély el-
terések fordulnak elé. Ezek az adatok a teljes
préselési folyamatra érvényesek. Ennél mind a
dekorfoliat atitaté gyanta, mind pedig a ra-
gasztoéanyag-keverék gyantaja megszilardul egy
munkamenetben. .

A dekorfolidban levé gyanta megszilardu-
lasi allapotat itt egy olyan eljaras szerint ha-
taroztuk meg, amely mind az atitatds, mind pe-
dig a présclési technolégia ellenérzésére alkal-
mas. Kzt a vizsgélati médszert elérelathatolag a
Jj6v6ben még kiterjedtebben alkalmazzik.

A ragasztéanyag mennyiségének hatisa

A tobbemeletes hépréseken végzett dekor-
félia ragasztdsi technologia 250—300 g/m? ra-
gasztoanyag-felvitelt iranyoz el6. Ehhez egy
erdsen telitett ragasztéanyagot kell hasznalni,
amely

karbamidgyanta-ragaszto,

asvanyfehér és

melegen keményedd, 212. sz. edz6anyaghdl

all.

Ez az eljarasmod lényegesen eltér a dekor-
foliat feldolgozoé ipar nyugat-eurépai szakembe-
rei részérél tdmasztott kovetelményektsl, akik
kevésbé telitett és kisebb mennyiségben felvitt
ragasztoanyagokat ajanlanak, félve a ragaszté-
anyagok korai megkeményedésétél. A kisérletek
azonban azt mutattdk, hogy az idé el6tti meg-
kétédést sem a téltéanyag mennyisége, sem pe-
dig a ragasztdanyag mennyisége lényegesen
nem befolyasolja. Viszont sokkal kedvezétleneb-
biil hatnak azok a tényezék, amelyek a ragasz-
tasi _folyamat kozben a géznyomaésok noévekedé-
séhez vezetnek. A tobbemeletes hépréseknél al-
kalmazott szokdsos technolégidk viszonylag ala-
csony hémeérsékletet (120°C) és hosszi prése-
lesi 1d6t irtak el6. Ebben az esetben a géznyo-
masok a ragasztisi feliiletben anélkiil oszlot-
tak el, hogy karokat okoztak volna. Ezzel szem-
ben teljesen masok a feltételek a dekorfélidnak
rovid Utemd, egyemeletes prés alkalmazasaval
valo ragasztasanal. Ott nagy hémérsékletek csak
rovid ideig hatnak a ragasztéanyag-keverékre.
A sziikségesnél nagyobb mennyiségben felvitt
anyag sziikségszertien novekvd gbéznyomashoz
és ragasztasi hibdkhoz vezet. Hasonléképpen
fontos, hogy a forgacslapok, valamint a dekor-
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8. dbra. A dekorfélidban levé gyanta kikeményedésé-
hez sziikséges préselési id6 a préshémérséklet fiiggvé-
nyében
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folia nedvességtartalmat igen alacsony értéken
tartsuk, mert egyébként ugyancsak gbéznyoma-
sok keletkezhetnek.

A legkedvezébb ragasztéanyag-osszetétel
és mennyiség meghatarozaséara szolgalé kisérie-
teknél a kovetkez6 fontos felismerések adodtak:

a) a szikséges ragasztéanyag mennyisége
erésen filigg a forgécslap feliiletének minéségé-
t6l. A rosszul, esetleg durvan csiszolt, vagy gya-
lult forgacslapoknal nagyobbnak kellene len-
nie, mint a finoman csiszoltaknal.

b) A VEB Maschinenbau, Johnsdorf cég
LAM 1800 tipusu, négyvhengeres enyvfelhordd
gépe kiilonésen alkalmas a 80...150 g/m? anyag™
mennyiségek felviteléhez. A tobbemeletes ho-
prések alkalmazasahoz el6irt ragasztéanyag-ke-
verék a 250 ...300 g/m? felvitt mennyiség ezért
nem ajanlhaté, mivel ez csak kiilénleges felte-
telek mellett vihets fel. A révid litem@ prések-
ben a ragasztisok megnovekedett géznyomas-
hoz és ragasztasi hibidkhoz vezethetnek.

c¢) A vékony rétegli ragasztéanyagok, kis
toltéanyag-mennyiséget is kivannak. A legke-
vesebb t6lt6anyag-mennyiséget 20 MT &svany-
fehér anyag hozzdadasa adja. Ennél kevesebb
rnennylseg hozziadasa a ragasztéanyag atiitésé-
hez és a dekorfélidknak a préslemezekre wvald
ratapadédsdhoz vezethet.

Osszefoglalva: kisérleteink alapjan a dekor—
félidnak a rovid ltem, egyvemeletes héprésben
folyékony ragasztéanyagokkal forgacslapokra
torténd felragasztasdhoz és egyidejl kotéséhez
(bakelizdlasahoz) a kovetkez6 technolégiai elja-
ras felel meg, mely egyben ,kiindulési techno-
légianak” is tekinthetd.

I. rovid iitemii technolégia

Hordozéanyagok:

Forgacslemezek a TGL 1—30 szerint csi-
szolva (végsé csiszolas 32-es, illetve 40-es szem-
csefinomsag mellett):

Vastagsagi tlrés: + 0,2 mm.

Nedvességtartalom: 6 ... 7%.

Dekorfélidk
A TGL 1—189 szerintiek.
Nedvességtartalom 49, (nagyobb nedves-

ségtartalomndl utdnszaritas 95°C alatti szaritasi
hémérsékleten).

Ragasztoanyagok és ragasztéanyag-adalékok

duroplasztikusan  keményedd ragaszto-
anyag, melegen keményedd, 240. sz. ed-
zbanyag,

asvanyfehér anyag (Ca SOy).

A viszkozitast az lizemi feltételeknek meg-
felelen kell megszabni. Ezt a TGL 14 301 szab-
vany szerinti kifolyoserleggel (kifolyonyilas
8 mm () kell meghatarozni.

Berakds és préselés:

A VEB MIHOMA cég (Lipese) KTP-tipusu,
rovidiitemd hépresek alkalmazéasaval.

Préshémérséklet: kb. 150°C.

Préselési id6: > 30 sec.

Présnyomas: 6...8 kp/cm?

Adagolasi és zarasi id6: < 8 sec.

A szallitészalag hémérséklete: < 50°C.
A prés tiritése

Ugyelni kell arra, hogy a felsé préslemezen
szennyez6 anyag ne maradjon. A kitolokaron
levé tisztité filc a ragasztoéanyagot és dekorfo-
lia-toredékeket maradéktalanul eltavolitja. A
préselt darab leemeléséhez szivérendszerd, le-
emeld berendezést kell alkalmazni. A rakatokat
egyenletes alatétre kell helyezni, s az allando

takarast az egyenlétlen lehtilés elleni védelem
céljabol feltétleniil biztositani kell.

IL. rovid iitemii technolégia

Butoriizemeink egy részében az I. révid
litemU technolégia nem alkalmazhaté, mivel a
rendelkezésre 4ll6 rovidiitemd prések futélap-
jaindl nem biztosithaté a préseléshez sziikséges
hémérséklet. Ezért egy olyan eljarast fejlesztet-
tiink ki, amelynél a dekorfélia itatégyantdjanak
a kikeményedése és a dekorfoélidnak a hordozo-
lapra vald felragasztdsa egymastol szétvalaszt-
va kovetkezik be.

Ennél a modszernél lényegesen alacso-
nyabb  préshémérsékletekkel szamolhatunk,
mint a rovid ilitemd technologianal. A felra-
gasztas technolégidja hasonlé a furnérnak ré-
vidiitemii présekben forgacslapra torténé felra-
gasztési eljarasidhoz. Elvileg minden a 7. dbra-
ban megadott préselési id6 és préshémérséklet
lehetséges. Csupan a szalagtéleca megrakasahoz
sziikséges id6 kivan egy minimum 30 sec-os
préselési id6t.

A dekorfoliaban levé gyanta kikeményedé-
sét a felragasztas el6tt a dekorfélidra haté nyo-
mas nélkiilli meleg végzi. Ez tébbemeletes ho-
préseken végezheté. A fiit6lapokat ebben az
esetben megfelel6 tavolsadgra kell beallitani,
melyhez szegélylécet kell felszerelni. A kike-
ményedési héfokot minden dekorfolia-felvitel-
nél ellenérizni kell. Ugyelni kell arra, hogy a
féliacsomag kozepén fekvo dekorfolia teljesen
kikeményedjen.

Ha a rendelkezésre 4ll6, tobbemeletes hd-
présekben a sziikséges kikeményedési hémeér-
séklet nem biztosithato, Ggy sziikség esetén ala-
csonyabb hémérsékletek és hosszabb kikemé-
nyedési id6k alkalmazhatok. Ezekben az esetek-
ben azonban feltétlentil gazdasagosabb, ha a de-
korfoliat egy mas lizemben keményitjlik ki, il-
letve azt mar az atitatd lizemtél — amennyiben
az a teljes kikeményedést biztositani tudja —
kikeményitve koveteljik meg.

A kikeményitett dekorfolidk felragasztasa-
hoz ragasztoanyagként az I. révid ltemi tech-
nolégidhoz alkalmazand6 ragasztdéanyag-keve-
rék iktathato be.

A minimaélis préselési hémeérsékleteket és
préselési idéket a kovetkezd téblazatban adjuk
meg:



Révid munkaiitemii prés alkalmazdsa

1

Préshémérséklet:
130°C préselési id6: 30 sec
120°C 40 sec
110°C 50 sec
100°C 60 sec

Az egyéb kovetelmények azonosak az L
rovid titemi technologia kovetelményeivel.

Magyarazatok a III. rovid ilitemi technolégidhoz

Folyékony ragasztéanyagokon kiviil a ro-
viditemii présekben a dekorfolidk felragaszta-
sahoz film (ragasztéfolia) is hasznalhato. Az el-
jards azonban nem 4ltaldnosithatd, és csak ki-
lonleges ragasztasi modként tarthaté fenn.

Ez a technologia ezenkiviil a visszamarado
nedvességtartalom és a hordozdlemez-vastag-
sag tlirésének szoros korlatozdsat is megkove-
teli, ezért az alkalmazas lehetdségei még korla-
tozottabbak.

Az I. rovid ttemi technolégiatol eltérd
technolégiai kovetelményeket az alabbiakban
adjuk meg.

ITI. rovid iitemii technoldgia
Hordozoanyaegok:
a forgacslapok nedvességtartalma: 8...10%,,
vastagsagi tlirés: =-0,1 mm.
Alacsonyabb nedvességtartalom esetén a
nedvesitést légkondicionalassal, vagy szoropisz-

tollyal (1,8. .. 2,5 mm (¢ fuvokaval) végzett per-
metezéssel (tulnyomas 6 at-ig) kell megfelelGen
biztositani. A nedvesitéshez sziikséges mennyi-~
ség kb. 10 g/m=2

Dekorfélidk

Nedvességtartalom 7. . . 9%, nyoméas nélkiil
kikeményitve is felhasznalhato.

Ragasztéanyag:
Enyvfélia vagy Barrier-papir.
Berakds és préselés:

Préshémérséklet: kb. 150°C.
Préselési idé: > 30 sec.

Az elmondottakkal attekintést kivantunk
adni azokrdl a feltételekrdl, amelyek mellett a
rovidiitemu prések alkalmazasaval dekorfoéliat
forgdcslapokra fel lehet ragasztani.

E cikk keretében ecsupan a technologidk
legfontosabb adatait és jellemz6it tudtuk meg-
adni, és csak egyes olyan kildnleges jelensé-
gekre utalhattunk, amelyek egyrészt a prob-
lémakor jobb megismeréséhez, masrészt a gyar-
tasban bekovetkezhet6 hibdk id6ben torténd fel-
ismeréséhez és elkeriiléséhez feltétleniil sziik-
ségesek. Pontosabb adatokat a Fatechnologiai
Kozponti Intézet (ZH Dresden) altal kidolgozott
technolégidk tartalmaznak, amelyeket a VVB
Mobel, Dresden cégtél lehet megkérni.

Forditotta: dr. Jdvorfi Tibor



JOSA JENS
faipari mérndk
Tisza Buatoripari V. Csongrad

Kiilfoldi szakmai folydiratokban kordbban
kozzétett statisztikdk alapjan ismert az a fej-
16dés, mely az elmult években az NSZK és Bel-
gium butoripardban végbement (az NSZK bu-
tortermelése 1950-t61 1964-ig négyszeresére
nétt), s melynek eredményeképpen e két orszag
vezetdé helyet foglal el Eurdpaban, mind a bu-
tortermelésben, mind a butorkivitelben.

Ezen pozicié megszerzését alapvetben els-
segitették; részben azok a korabbi években vég-
rehajtott beruhazasck (évi kb. 170—180 millid
DM), melynek célja a termelés korszertsitése,
racionalizalasa volt, s részben a termelés szér-
vezésében alkalmazott, korszerdi megoldasok,
melyek a termelékenységet emelték a jelenlegi
magas szintre.

Ezeket a szervezési megoldasokat a Tisza
Butoripari Vallalat 4 f6s kiildottségének alkal-
ma volt tobb nyugatnémet és belga butorgyar-
ban megtekinteni 1967. év végén. Errél kiva-
nom a ,Faipar” olvasoit roviden tajékoztatni.

Altalaban a vallalatok miikédésérsl

A butorgyérak kivétel nélkiil éles profillal
rendelkeznek, termékesoportokat tekintve. Az
adott termékcsoporton beliil azonban a gyart-

-

Butorgyartas az NSZK-ban és Belgiumban

ményvaltozatok egész sorat allitjak eld, a min~
denkori rendeléstél fliggben. Egyes lizemek két,
esetleg harom termékféleséget is gyartanak
parhuzamosan, ebben az esetben azonban a kii-
16nb6z6 termékek technolégiailag azonosak. Al-
talanosan jellemz6 a gyarak egy adott alaptech-
nolégidra épiilt, tipustechnoldgia szerinti fel-
épitése.

A gyéarak, igen széles korl, kooperacios
kapcsolatokkal rendelkeznek alapanyag-, mii-
anyag- és fémszerelvények, vazak, diszit6ele-
mek beszerzése terén. A legtébb butorgyar mé-
retre szabva, egységcsomagokban kapja a bu-
torlap- és lemez alkatrészeket, napi {itemezés
szerint. Otnaposndl nagyobb alapanyag-készle-
tet egyik gyar sem tarol. Ugyanez a helyzet a
ragaszté- és festékanyagoknal is.

Sem a lakoszoba-, sem a konyhabutorgya-
rak nem rendelkeznek flirészaru megmunkald
részleggel. A megtekintett gyarak 95%,-a fa al-
katrészek helyett f6leg miianyag-, esetleg fém
alkatrészeket vasarol és szerel fel. Azok a gya-
rak, melyek egyes szerkezetekhez — az 4ltala-
nos gyakorlattol eltéréen — tomorfa alkatré-
szeket alkalmaznak, azokat szabaszméretre
szabva, esetleg gyalulva véasaroljdk. A butorok-
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hoz és féleg a konyhabutorokhoz hasznalt csé-
vézak, teleszkopok, fémkosarak, diszlécek, hu-
z0k stb., igen széles valasztékat a butorgyérak
szintén készen vasaroljak. Szallitéik barmilyen
igény kielégitésére vallalkoznak. Igen szoros
kapcsolat alakult ki meghatarozott kérben a bu-
torgyarak és a szerelvénygydarto cégek kozott.
Ez megnyilvanult Brisszelben, a Nemzetkozi
Vésaron is, ahol a butoreladék mellett tébb, bu-
torszerelvényt el6allité cég is bemutatta arujat.

A gyartas miszaki el6készitését gépesités-
sel (lyukkéartyas, kozépgépes rendszer) teszik
gyorsabba és gazdasagosabba. Ez az el6készitési
munka egyébként is leegyszerlsitett, a magas
mechanizaltsagi szint( gyartasszervezés lehet6-
ségei alapjan. A miiszaki és altaldban az alkal-
mazotti 1étszam aranya igen kicsi. Gyakran ta-
pasztaltuk, hogy a gyar tulajdonosa maga ter-
vezi az Uj gyartmanyokat, beleértve a doku-
mentécié kidolgozasat is, és hatirozza meg a
technolégiat, s6t a gyartas fémérnoki szinti ira-
nyitasa is folyamatos tevékenységét képezi. Mi-
vel emellett a programozids és elszdmolds ge-
pesitett, ezen a terilileten kevés létszadmot fog-
lalkoztat, s az értékesités, beszerzés wvonalara
tudja koncentralni alkalmazottai tevékenységét.

Altaldnosan jellemz6 a megtekintett gya-
rakra a gyéartasi folyamat magasszintli szerve-
zettsége és a munkaintenzitds magas volta. Az
alkalmazott gyartasszervezési rendszer a folya-
matos gyartas, parositva célgépesitéssel és auto-
matizalassal, beleértve az anyagmozgatast is.

A butorgyarak a kialakult piaci rendszer
alapjén; vagy a konkrét megrendelésekben sze-
replé termékeket gyartjak le készaruként, vagy
(kiilonosen a nagy gyarak) tipizalt alkatrészeik-
bol, szerelésre eldkeszitve gyartanak raktarra,
s a prospektusok alapjan torténé megrendelé-
sek beérkezésekor végzik el a szerelést és cso-
magolast. Egyes gyarak a butorokat alkatrész-
ben csomagolva szallitjak, szerelési utasitasok-
kal és eloirasokkal ellatva.

Gyartmanyok kialakitasarol

Mind az NSZK-ban, mind Belgiumban je-
lent6s mennyiségii stil utanzati butort gyarta-
nak. A belga Facomo gyar pl. harsfurnérral bo-
ritva, natur kivitelben értékesiti butorat, me-
lyet a vevl, igényének megfelelé szinre festet-
het, illetve lakkoztathat. A modern lakasbuto-
rok kozott sok a halészoba és kiilondsen az
NSZK-ban dominél a nagyméretli, tobb funk-
cidju szekrényfal. Konyhabutorok vonatkozdsa-
ban két megjelenési forma gyakori:

1. A sz6l6 konyhaszekrény, kiilonbdzé mé-
retekben, igen valtozatos és gazdag diszités-
sel és,

2. a kiilénb6z6 méretli és funkcidju elemek-
bol allo, komplett konyhaberendezés, melyekre
jellemz6 a funkcionalis gazdasag (beépitett hi-
t6-, f6z6-, slitéberendezések, kisgépek, kihtz-
haté munka- és étkezbasztalok, hulladékvodor,
szinterezett tarolok, kosarak stb.), a falra sze-
relt felsérész paraelszivoval, a sarokelemek, mo-

sogatos blokkok, forma szempontjabol az egy-
szerlibb, kevésbé diszes kivitel és a kiegészito,
altaldban fémvéazas konyhabutorok, mint asztal,
székek.

A modern butorok egyenes vonald, szogle-
tes formdk, jo funkcionélis beosztassal és igen
elényds esztétikai megjelenéssel. (Ezek a kér-
dések a kiilféldi szakfolyoiratokbol részletesen
ismertek.) A lakds- és konyhabutorok alapanya-
ga agglomeralt butorlap. Keretszerkezetes ki-
alakitdst egyik altalunk megtekintett gyar sem
hasznal. A butorlapot a lakasbuitoroknal furné-
rozzak és kiilénboz6 eljarisokkal feliiletkezelik.
Konyhabutoroknal altalaban 1,5 mm vastag de-
koritlemezzel boritjak, vagy festéssel feliiletke-
zelik. Némelyik gyar konyhabutordnak butor-
lap alapanyagat tizemen beliil laminéalja.

A hatfalak, fiokfenekek alapanyaga farost-
lemez, melyet egy oldalon furnéroznak, vag,
esetleg erezetnyomé eljarassal feliiletkezelnek.

A lapok boritéanyagénak enyvezésénél és
a szerkezetek ragasztasdnal szintetikus ragasz-
téanyagokat, a szines butorok alapfestéséhez és
az erezetnyomads alapozasahoz DD-lakkot, a fur-
néros butorok lakkozasdra és az erezetnyomas
fedorétegéhez nitrélakkot hasznalnak. A nitro-
lakk alkalmazdsa, s ezzel Osszefliggésben a dor-
zsolt feliiletek eldallitasa igen elterjedt. Magas-
fényl, poliészteres felliletkezelest csak kevés
gyarban lattunk. Ellezarashoz melamingyantas
foliakat és kontaktragasztot hasznalnak.

Vasalasok, szerelvények, diszitéelemek vo-
natkozasaban altaldnosan jellemzéek a prakti-
kus megoldasok és az igen gazdag vélaszték.
Konyhabutoroknal az aluminium dominal, el- -
oxalt és polirozott kivitelben. Hasznaljak labak,
vezetOsinek, huzolécek, fogdk, diszlécek céljara.

Az ajték felszerelése konyhabutorokndl ki-
vetépanttal és mianyag csappantyukkal tor-
ténik.

Fémvazszert fotel- és asztalldbaknal alkal-
mazott megoldas a vizszintes, szegletes fa ele-
mekre feliill alkalmazott, kromozott U-vas bo-
ritds. Konyhabutoroknal elterjedt a diszlécként
alkalmazott, szélesebb aluminium szalagra sze-
relt fém huzo. Szintén gyakran hasznalt diszléc-
megoldas egy peremes aluminium léc, a pere-
mek kozé csusztatott szines, illetve mintas fo-
lidval.

A butorok f6 méreteinek és az alkatrész-
méreteknek a kialakitdasa az egyes termékeso-
portokon beliil a szerkezeti- és mérettipizalason
alapszik. A konyhabutorokndl példaul egy also,
egy felsé és egy nagy oldal, hdrom méretd ajtod
és harom-négy méretl, vizszintes alkatrész,
mint f6 alkatrészek felhasznalasaval épiti fel a
legnagyobb valasztékot gyarto vallalat is butor-
elemeit. Ezek kiilonbozé funkcioju és diszitési
kialakitdsaval, a prospektusokbdl is ismert, min-
den igényt kielégit6 valasztékot tud produkal-
ni, s ezen keresztiil a magas szervezettségi és
termelékenységli gyartast megvalositani.

A megismert gyartmanyoknal alkalmazott
szerkezeti megoldasok arra engednek kovetkez-
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tetni, hogy a muanyagok, fémek fokozott alkal-
mazasaval, a korszeri, tipizalt gyartas létreho-
zdsaval, gyakorlatilag eltlintek a Kklasszikus ér-
telemben vett butorszerkezetek. Helyliket a kii-
lonb6z6 funkeioju, idegen anyagokboél késziilt
kotéelemek és alkatrészek valtjak fel. Ezért
nem beszélhetlink szerkezeti megoldasokrol,
csak a szerkezeti elemek és alkatrészek kiilén-
boz6 megoldasi formairdl. Az egyetlen megma-
radt fa szerkezet a koldokcsapos sarokosszeépi-
tés. Ennek rogzitését, s egyben a szétszerelhe-
t6ség biztositasat kiilonbozé Osszehuzé vasalé-
sokkal, sarokmerevitékkel oldjak meg. A fio-
kok, fiokesuszok és vezetblécek, labazatok, hé-
zagtakaro és uveglécek, sarokmereviték és tar-
tolécek, mind kiilénbozé kialakitasu és esztéti-
kai hatdsi mianyagbél, vagy fémbdl késziilnek.
A kisebb lécek, kétéelemek stb. felerdsitését
gyakran kapcsozo pisztollyal, mas esetben fa-
csavarral végzik. Az atmend furatokba illeszke-
dé kotbéelemek (szekrénytestek osszeépitéséneél,
labak felszerelésénél) mianyag betétben helyez-
kednek el.

Gyartasi folyamat kialakitasarol

A butorgyarakban a gyartasi féfolyamat a
folyamatos gyéartasi rendszernek, egy termék-
csoportra épiilt tipustechnolégianak megfele-
leléen van felépitve. Altalanosan jellemzé az
lizemek nagycsarnokos kialakitdsa, ahol egy
légtérben tobb technologiai részfolyamat, vagy
az egész gyartdsi folyamat helyezkedik el, az
alapanyag, alkatrész eés keészdru tarolasaval
egyltt.

A gyartasi rendszer felépitése altalaban:

Alapanyag elbkészitése: csak egyes lize-
mekben van meg.

Szabds, enyvezés: folyamatos rendszerben,
egyes esetekben gépsoron.

Enyvezés utdni tdrolds: gorgdsorokon, csak
a technologiailag sziikséges ideig.

Gépi megmunkdlds: méretvagas, élragasz-
ts, furds, csiszolds — minden esetben gép-
soron.

Feliiletkezelés: festés, lakkozas, vagy ere-
zetnyomas — minden esetben gépsoron.

Elgszerelés: kiilon technologiai szakaszként,
maximalis célgépesitéssel.

Alkatrész-raktdrozds: gorgbésorokon, alkat-
részfajtanként tarolva.

Szerelés, csomagolds: minden esetben sze-
relészalagokon.

Az egyes technolodgiai részfolyamatokon be-
lili és azok kozotti alkatrész-szallitas, megha-
tarozott elhelyezésli gorgosorokon torténik.

A forgacslap, dekoritlemez szabasat altala-
ban 6tosével végzik, hossz-keresztvagd korfiiré-
szen, keményfémlapkas korflrésszel. A sza-
bészflrésztl az alkatrészek gorgésoron jutnak
a hengercsiszolohoz, majd a hidraulikus prés-
hez. Furnérboritds esetén a legtébb gyarban,
folyamatos kontakt prést alkalmaznak. Az ives

o

kialakitasi  konyhaszekrényajtok forgacslap
magjara a dekoritot tébb etdzsos hidraulikus

présben, sablonban ragasztjdk. Szabas utén a

dekoritlemezeket atvalogatjak, portalanitjak, s

filchengerrel atdorzsolik. A szabas és enyvezés

folyamata altalaban gorgésorral Gsszekapesolt
gépsoron fut végig Ugy, hogy az alkatrészek ra-
katokban kovetik egymast.

Az enyvezés és a rakatokban, gorgbésoron
torténd pihentetés utan, az alkatrészek a gépi
megmunkalast végzd gépsorra keriilnek. A meg-
munkald gépsorok kiulonbozé kialakitasi formait
lattuk a kilonbozé gyéarakban. Pl.:

— méretvago 1. egysége BOTTCHER és GESS-
NER élragaszté (Reimann), irdnyvalté, mé-
retvagd 2. egysége, furdgép;

— meéretvagé 1. egysége BOTTCHER és GESS-
NER élragaszto (Reimann), iranyvaltd, mé-
retvagé 2. egysége, élragaszto, furogép, kon-
takt esiszolo;

— méretvdgd 1. egysége (Danckaert), élra-
gaszto (Homag), furdgeép, iranyvaltd, méret-
vagé 2. egysége, élragasztd, furogép, kol-
dokesapenyvezd gép.

A gépsoron az alkatrészeket egyesével, fo-
Iyamatosan adagoljak 8—10 m/p el6tolast al-
kalmazva. Az egyes gépegységeket rovid, sza-
badfuté gorgbspalyék kotik ossze, melyek sziik-
ség esetén kiemelhet6k, vagy felhajthaték. A
gépsoron altalaban 3 {6 dolgozik. A gépek a ma-
gyar butoriparban is ismert és hasznalt, kor-
szerd gépek.

A méretvago (végprofilozd gépek) szerszi-
mai 4altalaban 6000 fordulattal mukédnek. A
szerszamok keményfémlapkas korfirészek (48—
52 foggal), két iranyban, ferdén koszoriiltek, va-
lamint keményfémlapkds marokések, profilké-
sek. A gépeken a porelszivas nem megfeleld,
nem megoldott kérdés. Az elszivofejek kialaki-
tasandl 4ltaldban az el6vago- és méretvagd kor-
firészek egylittes, teljes beburkolasdra tore-
kednek.

A gépsoron megmunkalt alkatrészeket a
kovetkez6 gyartasi szakaszban feliilkezelik. A
feltiletkezeld gépsor, az eljarasnak megfeleléen
kiilonb6z6 gépekbdl és szarité alagut egységek-
bél all. Az alaplakk, vagy festékanyag felhor-
désat altalaban hengerrel végzik. A fedéréteget
ontégéppel hordjak fel. A szarité alagutak izzé-
szdlas, melegszaritokbol levegdelszivassal, flités
nelkili elszivo egységhdl és elémelegitett, friss
levegé betaplalassal ellatott egységekbdl allnak.
Az alagutak az ellendramu szaritas elvén mii-
kédnek. Nitréanyagnal altaldban max. 60°C-os
hémérséklettel, 4 méteres el6tolassal. A lakkozo
gépsor hosszatél fliggben esetleg tébb 180°-0s
fordité hengersor van beiktatva. Minden gép-
sor mellett, annak teljes hosszaban gérgésor ke-
rill elhelyezésre, az egyes szakaszokhoz esetleg
visszadllitando alkairészek tovébbitasara.

A felilletkezel6é gépsorok kiilonbézd célu
kialakitasi formait lattuk a kiilonbozé gyarak-
ban. Pl.:
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1. Egyszeril, erezetnyomdsos eljdrds, furné-
ros lakészoba felilletkezelésére:

Csiszolds utan hengerrel a furnérerezet
nyomasa, majd kozvetlen utdna nitrélakk
felvitele hengerrel, rovid, szarité alagut.
Masodik nitréolakkréteg felvitele hengerrel.
hosszabb szarité alagut, vibraciés szalag-
csiszol6 gép. A poérusrajzolat felvitele hen-
gerrel, nitroréteg felvitele ontégéppel, majd
egy hosszabb szarité alagttban szaritas.
Alapozott erezetnyomdsos eljdrds irodabii-
tor feliiletkezelésére forgdeslap alapra:
Kils6 oldal: csiszolas utén gittelés henger-
rel, rovid szarité szakasz, majd masodik
gittelés hengerrel, hosszabb szarité szakasz
(120°C), majd a lap megforditésa. Bels6 ol-
dal: gittelés hengerrel, kozvetlen utana
nitrélakk-felhordas hengerrel, szarité sza-
kasz (60—80°), majd csiszolas szalagesiszo-
l6val, portalanitas, erezetnyomas (alapszin,
rajz), kozvetlen utédna nitrélakk-felhordas
hengerrel, rovid elszivé szakasz, feddlakk-
felhordas hengerrel, hosszabb szérit6 sza-
kasz (60—80°C), lap megforditasa.

Kiilsé oldalak: gittelés hig masszaval, sza-
ritds (40—60°C), csiszolas szalagesiszolon,
erezetnyomas (alapszin, rajz), fedéréteg
ontése ontégéppel, s végiil hosszabb szaritd
szakasz, fokozatosan csokkend hémeérsék-
lettel.

3. Festési eljards konyhabitor feliiletkezelé-
sére forgdceslap alapra:
A csiszolt lap elémelegitése, portalanitasa,
majd lakkonté géppel DD Stupslack ontése,
rovid szarité szakasz. Masodik réteg 6ntése,
hosszabb szarité szakasz, ontégéppel nitro
fed6réteg ontése, majd hosszabb szarité
szakasz.

9

A feliiletkezelt alkatrészek megfelelé pi-
hentetés utdn a szerelérészlegbe keriilnek. A
szerelés folyamata az alkatrészek elGszerelésé-
b6l és a butorok osszeallitasabol, felszerelésé-
bél allnak. Egyes lizemeknél, melyek alkatrész-
ben, raktarra gyartanak, az eldszerelés kiilén
technolégiai szakaszt képez. Mind az el6-, mind
a végszerelés folyamata a folyamatos gyartas-
nak megfeleléen, szerel6szalagokon megy végbe-
A szerel6szalagok altaldban folyamatos miiko-
désliek, mechanikus mozgasuak. A folyamat ki-
alakitdsdra jellemz6 az az elrendezési forma,
mely szerint maga a szalag képezi a {6 folyama-
tot, ezen torténik a tovabbitas, és a f6 fazisok
(allitas, hatfalazas, végszerelés, csomagolas) el-
végzése, még a miveleti sorrendnek megfele-
16en, a szalag mellett helyezkednek el a 6 fo-
lyamathoz kapcsolodo elGszereléseket, részsze-
reléseket végzé munkahelyek. Ezekre jellemzé
a maximalis célgépesités és az, hogy egy mun-
kahely egyfajta alkatrészen, az Osszes sziiksé-
ges elbszerel6 miiveletet elvégzi.

Talalkoztunk olyan megoldassal is, hogy
a szerel6szalagon helyezkedtek el és azzal ha-
ladtak tovabb a korpusz -szorito prések is, vagy

a szalagszerd szerelés olyan megoldasat alkal-
maztdk, melynél az osszedllitott szekrényteste-
ket egy csillekocsi aljahoz hasonlé kerekes szer-
kezetre helyezték, s a szerelést végz6, meghata-
rozott munkahelyekre a butorokat igy tovabbi-
tottak.

Majdnem minden — &ltalunk megtekintett
— gyarban a szerel6szalagon végezték el az al-
katrészek, vagy a kész butorok csomagolasat is
(hullampapir dobozba).

A gyartasi folyamathoz tartozé, ugyneve-
zett bels6é anyagmozgatds minden gyarban igen
jol szervezett, korszer(i. Altalanosan alkalma-
zott forma a szabadon futé, hengeres gérgosor,
mely 2 méteres egységekbdl 4ll, padlészinten,
vagy 400—500 mm magassagban keriil kialaki-
tasra. Az egységek, melyekhez a sima, gorgds
részeken kiviil keresztiranyd mozgast és for-
ditast végz6, kerekes egységek is tartoznak, 4l-
talaban a padozathoz nem rogzitettek.

Ez a gorgds rendszer behdlézza az egész
technologiatertiletet ugy, hogy egy vagy két, {6
szallitasi vonalrél lehet biztositani az anyag el-
juttatdasat a munkahelyekre, illetve a kozbens6
tarolohelyekre. Altaldban a f& szallitasi vonal
és az egyes technolégiai részfolyamatok szalli-
tasi vonala a f6 folyamat irdnyénak megfeleld.
A tarold tertiletek goérgfsorainak iradnya erre
meréleges. Minden hosszabb gépsornal van egy,
az esetleges visszaszillitasokra fenntartott gor-
gdbsor.

A gyartasi folyamat korszer( kialakitasa
mellett altaldnos tapasztalatunk, hogy a gyartas
szervezése és ellendrzése is korszerid megolda-
sokkal magas szinten all. A termékeket optima-
lis széridkban gyartjak (tobb gyarban 1000 db)
azon Uzemekben, melyek raktarra termelnek,
vagy megrendelésiik lehetové teszi.

Az alkatrészek meghatarozott sorrendben
keriilnek gyartasra. Az egyes technoldgiai rész-
folyamatok és ezeken bellil a munkahelyek
szinkronizalt muikodése gépesitett programozas-
sal biztositott.

Minden technol6giai részfolyamat végén,
altalaban bélyegz6dras rendszerrel van kialakit-
va a termelés ellendrzése, s egyben a dolgozéok

- munkaelszamolésa.

- A magas termelékenységet, és joO mindséget
a korszeril gépek mellett az igen magas szintl
sablonozassal és kaliberezéssel biztositjdk. Ez
lehetévé teszi azt is, hogy minden munkahelyen
betanitott munkast alkalmazzanak. Kiilénodsen
az elbszereléseknél hasznalnak sok és igen 6sz-
szetett sablont.

A gyarak egyéb lizemi berendezései (porel-
szivas, sliritett levegé, fiités és vilagitas) szintén
megfeleléen biztositjdk a termelést. Altalaban
igen magas az Uzemek villamosenergia- és stiri-
tettleveg6-felhasznalasa.

A fitést sajat kazannal biztositjak, altala-
ban olajtiizelést alkalmaznak, de lattunk olyan
kazdnt is, amely vegyes, olaj- és forgacstiize-
lésre is alkalmas. A hulladékot, mely egyes gya-
rakban igen minimalis, eltiizelik.
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KULFOLDI LAPSZEMLE

Technikai Gjdonsagok
Mozgathaté gorgos elszivo berendezés

Kis- és nagylizemek egyariant gazdasago-
san  hasznalhatjdk muhelyeikben a Heinzel-
mann-tipusu elszivo berendezést (1. abra). A
berendezés sokoldalusagara jellemz6, hogy a
szennyezett padlozat és gépek {tisztitdsan feliil
mozgathatésdga mellett faipari forgécsolo- és
csiszologépekre kozvetlentil is rakothet6. Az el-
szivott anyagot elsésorban a berendezésbe sze-
relt szlirézsakban gyUjti 6ssze, a szlrézsdk lri-
tése gyujtéladaba, vagy kamraba folyamatosan
biztositott.

Nagy elszivo teljesitménnyel dolgozik az
MKN 3. tip. elszivo berendezés, mely lényegé-
ben kis, gorgés kocsira szerelt ventillatorokbdl
és porzsakokbol all (2. abra). A szivocsonk at-
méréje 150 mm, a meghajté elektromotor tel-
jesitménye 3 LE, fordulatszdma 2800/perc, a
porszivé cs6 atmérdje 600 mm. Az egész beren-
dezés hossza 1300 mm. A por, illetve forgacs
pneumatikus szallitdsat a kilon e célra kialaki-

tott, MK-tipusd, 400—12 500 m?/6ra teljesitmé-
nyd ventillator biztositja. Azokban az lizemek-
ben, ahol nincsen kozponti elszivé berendezés
és halézat, ez a kénnyen mozgathaté berende-
zés a faipari gépekre koézvetlentl is rakothetd,
s az elszivé cs6 (J 120 mm-t6l & 160 mm-ig
kozgylrli beiktatdsaval biztositja a csatlakozta-
tast. A berendezés kiegészitGje tovabbi két szili-
rézsak, amely a megtelt zsdk cseréjét biztositja.

Az ismertetett berendezés egyik valtozata
a padlézat elszivasdhoz szliréfejjel ellatott és
flexibilis csével Osszekotott, ugyancsak sziré-

? =
b
o

3. abra

4. abra
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zsdkos porszivo (3. abra). A beépitett ventillator
teljesitménye 1850 m3/ora, a meghajto elektro-
motor teljesitménye 2 LE. A szlrézsdk Urtar-
talma 0,25 m?.

A nagy teljesitményl, mozgathaté elszivo
berendezés elektromotorral meghajtott — hat
fokozat kapcsolasu fuvoventillatorral (Fasta
70-tip.) vagy rotaciés vakuumszivattyuval van
ellatva és zajcsillapitoval, valtokapesoloval (a
megszirt levegd visszaadasdhoz), valamint fi-
nom szlrébetéttel egésziil ki. A fuvioberendezés
teljesitménye 9 m?-t6l/perc, maximum 3000 mm
alacsony nyomasu vizoszlop mellett; a vakuum-
szivattyu valtozata esetén ennek teljesitménye
4 m?/perc 8000 mm, alacsony nyomasu vizosz-
lop mellett.

Hideg és meleg, darabos és finom szemecsés

por, szaraz és olajos forgaes, durva hulladeék,
szegek, szegecsek és csavarok elszivasdra egy-
arant alkalmazhato. A kiilondsen finom szem-
cséji por szlrését négy, egymas utan kapesolt,
lépesészertien elhelyezett szlrdk, vagy egy ,,ab-
szolut szird” biztositja.

Az olyan miuihelyekben, ahol porelszivas
nincs, a terem levegdje erésen szennyezett. En-
nek megszintetésére a beépitett ventillatorral
és nagy teljesitményli szlirével ellatott, U. 4 tio.
terem-porelszivé berendezés alkalmazhaté (4.
abra). A berendezés biztositja a terem leveg6jé-
nek az atforgatasat, a szlirt levegd visszaadasat,
anélkiil, hogy a fltott helyiségnek hovesztesége
lenne.

(Holztechnik, 1968. 2. sz., H. Reiner: ,,Holz-
staub und Spénebeseitigung im Werkraum”.)

drzsd. T,



EGYESULETI HIREK

A Faipari Tudoméanyos Egye-
stilet februar 9-én elntkségi
tilést tartott. Elsé napirendi
pontként Szwvetké elvtars az
1968. évi munkaterv {6 iranyel-
veit ismertette, melyeket az El-
nokség az alabbiak szerint foga-
dott el:

1. A faipar komplex fejleszté-
sében nagyobb szerepet kell be-
tolteni az egyesuletnek.

2. Fokozni kell a tarsegyesii-
letekkel valo egyiittmiikodést.

3. Az Uj gazdasagi iranyitasi
rendszer bevezetésének meg-
valésitését tamogatni, a felme-
ril6 problémakat tarsadalmi
szinten elemezni és a megoldas
iehet6ségeit keresni, segiteni
kell.

4. A termelés gazdasigossaga-
nak kérdését és vizsgalati méd-
szereinek elemzését nagyobb
sulyban kell szerepeltetni az
egyesiileti tevékenységbe.

5 Bi7t051tani kell a bel- és

""" ismere-
tek szélesebb keru elterjeszté—
sét.

6. Fokozni kell az tizemi cso-
portok szdmat, tevékenységiiket
szervezettebbé kell tenni, a leg-
fontosabb lizemi = problémak
megoldasanak iranyaba kell te-
vékenységiiket fokozni.

7. Az egyestileten belil bévi-
teni kell a kapcsolatokat az
egyes szervek kozott (SéakDSA-
talyok, kézponti blzottsagok vi-
dek1 csoportok).

8. Az 1968. évben harom
nagyrendezvény megrendezése
kerilt elfogadasra
a) Magyar Faipari Kutatas je-

lenlegi helyzete és fejleszté-
sének iranya.

b) A fa alapanyag és a fafel-
dolgozé ipar fejlesztési kon-
cepcioinak kialakitasa.

¢) A debreceni csoport fennal-
lasdnak 15 éves, a Faipari
Technikum esti tagozatanak
10 éves jubileumi tinnepsége
a Soproni Egyetemi Napok
keretében.

A masodik napirendi pontban
Rieperger Ldszlo, a FAIPAR fe-
lelés szerkesztéje a ,,FAIPAR”
c. folyodirat Szerkeszté Bizottsa-
gdnak munkajarol és terveirsl
szamolt be.

A lap szinvonala az elmult
évhez viszonyitva tovabbi fej-
16dést mutat, amely elsédlege-
sen abban jelentkezett, hogy
tartalmaban kib6vilt az exota
fafajokat ismertetd melléklettel
és a hazai és kulfoldi fejlesztési

eredményeket ismertet6 hir-
anyaggal.
Az ipardgak kozotti aradny

nem javult, a cikkek zomét a
butoripar adja.

A ,FATIPAR” 1968. évi szer-
kesztésében jelentés szerepet
irdnyoztunk el6 a faipari tize-
meknek a gazdasdgi mechaniz-
mus bevezetésével kapesolatban
felmeriilhet6 problémak meg-
oldésaval foglalkozo cikkek koz-

lésével. A lap tartalmaban né-
velni kivanjuk a fejlesztés ered-
ményeinek publikdlasaval fog-
lalkozo cikkek terjedelmét mind
a nemzetkozi hirek novelésével,
mind a hazai hirek terjesztésé-
vel.

Fébb pontokban a Szerkesztd
Bizottsag 1968. évi munkajat a
kovetkez6 feladatok megoldasa-
ra osszpontositja:

1. Fokozni kell az 0j gazda-
sagi mechanizmus bevezetésével
kapcsolatban felmertlé problé-
mak megoldasat targyald cikkek
publikalasat.

2. A tudomaényos cikkek, illet-
ve kutatéi zardjelentések publi-
kalasanal torekedni kell arra,
hogy a kozérdekl6édésre nem
tarté tulzott részletezés terje-
delmét csokkentve, nagyobb te-
ret adjunk ezek gyakorlati pél-
dékban valo ismerteteséle vagy

lésére.

3. Fokozni kell a hazai fej-
lesztés eredményeivel foglalko-
z0 kozlésekkel kiépitett tizemi
levelezé halozatot.

4, Biztositani kell, hogy a lap
— az Egyestileti Hirekben — az
eseményekrél idérendben elére
kozo6ljon eseménynaptart, illet-
ve a rendezvényekrél a kovet-
kez6é hénapban adjon tajékozta-
tast. A lap szinvonalanak ndve-
1ése érdekében kiilfoldi cikkesa-
rét kell megvaldsitani.



MEGALLAPODAS
a Kénny(iipari Minisztérium, valamint a Faipari Tudoményos Egyesiilet egyiittmiikédésére

I

A Konnylipari Minisztérium, valamint a Faipari
Tudomanyos Egyesiilet kozott az elmult években tobhb
teriileten jo egylittmikodés alakult ki. Az Egyvesiilet
részt vett a butoripar fejlesztését szolgdlé kormanyha-
tarozatok eldkészitésében és a megvaldsitdsukat szol-
galo tervek biralatdban. Eldadésokon, konferenciakon
mozgositotta tagjait, a teriilet dolgozoéit a buatoripar fej-
lesztését célzd intézkedések végrehajtasara.

A gazdasagiranyitas j rendszerének iranyelvei k-
zott a part a kozponti vezetés feladatava tette azt, hogy
koncentralja a miszaki fejlédés megvaldsitasdhoz sziik-
séges szellemi eréforrdsokat. Ugyanakkor viszont a tar-
sadalmi szervezeteket — koztliilk az MTESZ-t — arra
hivta fel, hogy szervezzenek széleskdr(i propaganda-
munkat a szakmai tovabbképzés érdekében.

A Konnytlipari Minisztérium, mint a budtoripar ira-
nyité szerve, ennek megfelelen a jovében az eddiginél
is nagyobb mértékben kivdn tamaszkodni a Faipari
Tudoméanyos Egyesiiletre. Szamit arra, hogy az Egye-
siillet a butoripar dolgozéinak tarsadalmi osszefogasa-
val tovabbra is fontos szerepet vallal az ipar miszaki
és tudomdanyos alapjainak fejlesztésében, a tudomany
és gyakorlat osszehangoldsdban, az ipari szakemberek
szakmai és politikai képzettségének novelésében.

Ugyanakkor elengedhetetlentil sziikséges, hogy a
Faipari Tudomanyos Egyesiiletbe tomoriilt szakembe-
rek teljes kore bekapcsolédjék a Minisztériumnak a
butoripar fejlesztésére irdnyulé feladatai megoldaséba,
hogy igy a Minisztérium és az Egyesiilet kozbtti kap-
csolat ne csak egyes teriileteken és alkalomszerf(ien fej-
16djék, hanem az Egyesiilet szervezetten, egyenletesen és
hathatésabban segitse a Minisztériumnak a butoripar
fejlesztésére iranyuld torekvéseit.

Mindezekre tekintettel sziikségesnek tartjuk, hogy
a Minisztérium vezetfsége és az Egyesiilet elnoksége a
megoldandé feladatok elvégzésére megdllapodast kos-
son és ezt kolesondsen hozza nyilvanossagra.

II.

Az egylittm(kodés legfébb teriileteit és témait a
Minisztérium az Egyesiilet elndkségével kézosen alla-
pitja meg. Az Egyesiilet azzal segifi el6 a butoripar fej-
lesztését, hogy az dgazat legfontosabb id&szer( problé-
madinak megolddsdra, kézép- és hosszutavi fejleszté-
sére javaslatdt kidolgozza, megvitatia és utdna a Mi-
nisztérium vezet&i elé terjeszti. A Minisztérium viszont
tamogatja az Egyesiilet munkdjat, tdjékoztatja elndk-
ségeét az agazat helyzetérél, megoldandé feladatairsl,

A kivant egylittmikodést 1étrehozé szervezési, ird-
}?yitf}fi és végrehajtdsi részletes tennivaldk a kévet-

ezok:

A) A Minisztérium a kovetkezd feladatokat ldtja el:

1. A KIM a FATE elntkségének megkiildi vezets tes-
tileteinek a butoriparra vonatkozé hatarozatait,
feladatterveit, megjeldlve benne azokat a legfon-
tosabb célkitlizéseket, melyek megvalésitasahoz az
Egyesiilet segitségét kéri.

2. Az egyesiiletet minden olyan esetben bevonja
munkédjaba, amikor Ggy {téli, hogy a butoriparral
kapcsolatos elgondoldsokat, intézkedéseket, jelle-
giliknél fogva, kiaddsuk elétt tarsadalmi tton is he-
lyes megvitatni.

A fent emlitett kérdésekkel kapesolatos megheszé-
lésekre, tanicskozdsokra meghivia az egyesiilet
képviseldit.

3. Az Egyesiilet felkérésére segitséget nyidjt az egye-
slileti munkaterv, program stb. kidolgozasahoz,
kozli a legfontosabb butoripari fejlesztési felada-
tokat.

4. Folyamatosan tdjékoztatja az Egyesiiletet a Mi-
nisztérium teriiletén eléfordulé fontosabb faipari
eseményekrdl, eredményekrél, abbdl a célbol, hogy

ezek felhasznaldsaval az Egyesiilet hatékony segii-
séget nyujtson a Minisztérium részére.

5. Az Egyesiilet rendelkezésére bocsitja a sziikséges
dokumenticiokat, a kiilfoldi atijelentéseket stb.

6. Az Egyesiilettél beérkezd javaslatokra zdros hatar-
idén belil intézkedik és intézkedéseirdl értesiti az
Egyesiilet vezetfségét. Ha a Minisztérium az Egye-
siilet javaslataival nem ért egyet, ugvancsak zaros
hataridén beliil érdemi vialaszt ad, megindokolva,
hogy miért nem tartja megvalésithaténak a javas-
latot.

7. Az Egyesiilet felkérésére esetenként hivatalos kép-
viseldt kiild az Egyesiilet kiillonbéz6 bizottsagaiba,
illetve bizottsagi, szakosztalyi {iléseire.

8. A kiilféldi tanulmanyutak programjianak Ssszealli-
tdsakor a Minisztérium figyelembe veszi, hogy ezsk
a tanulmdanyutak egyben a barati orszagok tudo-
manyos egyestiletei kozotti kapesolatok elmélyité-
sét szolgaljak.

9. A hazdnkba érkezé kiilfoldi szakemberek prog-
ramjéanak Osszedllitdsa révén a Minisztérium biz-
tositja, hogy a kiilf6ldi szakemberek és a butoripar
dolgozoi a hivatalos megbeszéléseken kiviil a mii-
szaki-tudomdanyos egyesiiletek keretében tarsadal-
mi uton is érintkezhessenek.

10. A KIM az Egyesiiletben végzett tdrsadalmi munka
elismerését elbsegiti a kormany- és miniszteri ki-
tlintetések, jutalmazisok adomanyozasaval.

11. Tamogatja a tapasztalatcserék, konferencidk, szak-
mai megbeszélések szervezését olyan targykérben,
amely a butoripar teriiletén a tovabbképzést szol-
galja.

12. Tdmogatja az Egyesiilet helyi csoportjainak meg-
alakitasat és mikodését.

13. A Minisztérium egyetért azzal, hogy a feliigyelete
ala tartozo szervei (vallalatok, gazdasagok, intéze-
tek, intézmények stb.) fokozottabb mértékben val-
laljanak partol6 (jogi) tagsagot az Egyesiiletben és
ezzel is myudjtsanak nagyobb tamogatist a munka
anyagi megalapozasahoz.

B) Az Egyesiilet a kovetkezd feladatokat ldtja el:

1. Az elnbkség gondoskodik arrél, hogy a Miniszté-
rium 4altal javasolt megoldandé feladatokat felve-
gyek az Egyesililet munkatervébe, tovabba, hogy a
munkaterv szerint kidolgozandé javaslatokat a
megallapitott hataridére elkészitsék, majd megvi-
tatas utdn mint egyesiileti javaslatokat, illetéleg
véleményeket a Minisztérium vezetSinek tudoma-
sara hozzilk.

2. Az Egyesiilet az agazatot érinté mindazon kérdé-
sekben, amelyeket az elnékség lényegesnek tart,
javaslatokat dolgoz ki, azokat megvitatja és a mi-
nisztérium vezetdi elé terjeszti.

3. Szervezetileg tomoriti a népgazdasig kiilénbozé te-
riillefein dolgozé szakembereket a butoripar el6tt
4116 feladatok megoldasara, tarsadalmi tdton toér-
téné segitésére.

4. A szakemberek széles korében ismerteti a Minisz-
térium vonatkozé feladatait, kiiléndsen a butoripar
fejlesztésére iranyuld célkitiizéseit.

5. Tarsadalmi-szakmai bézist nydjt a butoripar tudo-
manyos és termelési kérdéseinek megvitatasara,
ennek kapcsdn a szakemberek alkoté javaslatait
feltarja, Gsszegezi a népgazdasag szamadra.

6. Szakmai tovabbképz6 elSadisokat szervez, segiti a
mérnok és technikus tovabbképzését.

7. Bizottsdgai, szakosztdlyai révén tarsadalmi segitsé-
get nyGjt a Minisziérium Altal kiemelt mszaki fej-
lesztési témak kidolgozasaban.

8., Szakmai férumot biztosit a hazai tudoményos ku-
tatasi eredmények és a gyakorlat altal kialakitott
aj termelési eljardsok, technolégiak stb. megvita-
tasahoz és széles kirl elterjesztéséhez.



10.

11.
12.

A Minisztérium célkitizései megvaldsitdsanak els-
segitésére egytlittmiikodést szervez az MTESZ kere-
tei kozott miikods tobbi egyesiilettel.

Az 10j gazdasagi mechanizmus tapaszialatait a te-
riileten figyelemmel kiséri és ezekkel kapcsolatban
kozli észrevételeit, kidolgozza a Minisztérium sza-
mara javaslatait.

Szerepet véallal a Minisztériumnak a butoripar
fejlesztését szolgald célkitiizéseinek kidolgozasaban.
Javaslataival segiti a faipari szakmai filmek ké-
szitését.

IIT.

A Minisztérium részérél az illetékes miniszterhe-
lyettes gondoskodik arrél, hogy a Minisztérium és szer-
vei az Egyesiilettel kapcsolatos feladataikat elldssdk.

Az Egyesiilet a Minisztérium feliigyelete ala tar-
tozé faipari vallalatokkal helyi csoportjai utjan tartja
fenn a kapesolatot.

Budapest, 1968. aprilis ho

Somogyi Ldszlé Horvdth Gyula
fotitkar miniszterhelyettes




A FAIPARI MERNOKI KAR MERNOK TOVABBKEPZO TANFOLYAMALI

Kormanyrendelet tette az Erdészeti és Faipari
Egyetem Faipari Mérnoki Karanak feladatava a fa-
iparban foglalkoztatott mérndkok szervezett tovabb-
képzését. Ennek a kotelezettségnek tesz eleget a Kar
akkor, amikor beinditja a mérndktovdbbképzé tanfo-
lyamokat.

Az elsé mérndktovibbképzé tanfolyamot a Kar az
elsGdleges faiparban dolgozé mérndkok részére tartja
1968. majus 27.—junius 6. kozott, Sopronban. .

A tanfolyam tematikdjanak kidolgozadsdban és az
eléadok kijelolésében a FATE Flrész-lemezipari Szak-
osztdlya igen hathatés segitséget nytujtott a Karnak.

A mérnbktovdabbképzs elbéadasokat nyole témakor
koré csoportositottuk:

1. Epitészet: Alapanyaggyartd lizemek korszerd épii-
letei.

2. Gazdasdgossdg: A gazdasagos termelés feltételei a
flirész-lemeziparban.

3. Mindségvizsgalat: A gyartaskozi ellenorzés a réte-
gelt-lemez-, farostlemez- és forgacsalapgyartasban.

4, Fiirészipar: A korszer(i forgéicsoldselmélet és kor-
szerdi ronktéri technologidk. Fi_;'lrészcsarnoki tech-
nolégidk és fejlesztési lehetfségiik. Flrészarutéri
technologiak.

5. Enyvezett lemezipar: Korszer(i technoldgidk és fej-
lesztési lehetdségiik,

6. Farostlemezgydrtds: A hazal farostlemezgyartas
miiszaki gazdasigossigi tapasztalatai. Kiilonbozo
feliiletkezelési eljardsok és azok gazdasagossagi
vizsgalata.

7. Automatizdlds: Automatika elemek és rendszerek.
Héprések, furnér-, flrészaru- és forgacsszaritok
automatizaldsa. Forgdcslapgyari automatikak. Fa-
rostlemezgyari automatikak.

8. Energiagazddlkodds: Villamosenergia-gazdalkodas a
flirész-, lemeziparban.

A Tanfolyam anyagat egy kb, 20 iv terjedelmi
jegyzetben adja ki a Kar a Mezbdgazdasagi Mérnokto-
vabbképzé Intézet segitségével.

A mdsodik mérndktovdbbképzd tanfolyamot ez év
6szén rendezzilk meg. A tanfolyam két részre oszlik:

— az elsodleges faiparban és
— a butor- és asztalosiparban dolgozé mérndkok ré-
szére.

Az elsé részben megismételjiik a tavaszi tanfolya-
mot, amelyhez csatlakozik a butor- és épiiletasztalos-
iparban dolgoz6é mérndkék részére rendezett tanfolyam.

A butor-, épiiletasztalosipari mérnsktovabbképzd
tanfolyam {émakérei: '

1. Tipizdlds: Alkatrésztipizalas.

2. Szerkezetek: Korszer( szerkezetek.

3. Gudrtds: Tilrések és illesztések rendszere. Idom-
préselés, Felliletkezelés. Mindségellendrzes.

4. Forgdcsolds, szerszdmozds: A fahelyettesité anya-
gok forgicsolasa. Forgicsolészerszamok korszer(
kialakitasa.

5. Gépesités-automatizdlds: Automatika elemek és al-
kalmazisuk. Munkafolyamatok gépesitése. Gépek
osszekapesolasa.

A Kar &ltal tervezett harmadik mérnokiovdibb-
képz6é tanfolyamot 1969. év II. félévében tartjuk meg
az egész faipart atfogd és érdekld ragasztas és feliilet-
kezelési témakorben.

Az ismertetett harom tanfolyamon az egyetemi ta-
nulmanyokat meghaladdé legijabb hazai és kiilfoldi
eredmények, szakismeretek keriilnek eléaddsra. Az el6-
adasokhoz kapesolédd gyakorlatokon a hallgaték elsa-
jatitjdAk a legkorszer(ibb mérési, vizsgdlati médsze-
reket.
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