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AFAIPARI TUDOMANYOS EGYES’G’LET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

DR, SOMKUTI ELEMER
DR.SZABO KAROLY

Az eisédleges fafeldolgozoipar
hazai nyersanyagbazisra épiilé fejlesztésének

néhany kérdése

Hazink a felszabaduldst kovetéen, mind a
mai napig, jelentés faimportra szorult. Eunek
értéke 1965-ben az erdégazdaségi és faipari ter-
mékek vonatkozasdban — beleértve a celluloz-
ipari termékeket is — meghaladta az 1,1 milli-
ard devizaforintot.

Az egyre novekvo népgazdaséagi sziikséglet-
nek hazai alapanyagbol valé kielégitése célja-
bol az 1950-es évektdl kezdédéen intenziv erdd-
" telepitési és fasitdsi munkakat végeztiink el,
amelynek eredményeképpen a jelenlegi 5 millio
m? brutté fakitermelés 1975-re 6 milli6, 1980-ra
pedig 7 milli6 m?-re emelhetd.

A fakitermelés ilyen volument novekedésé-
nek lehetGsége feltételezte volna azt, hogy az
ipari kapacitds mintegy 1—1,5 milli6 m? nyers-
anyag feldolgozéasaval boviljon. Tettiink is ezen
a téren bizonyos intézkedéseket, azonban a fej-
lesztés liteme korantsem volt elégséges, volume-
ne pedig a fenti mértéknek mintegy negyedére
teheto.

Mindez azt eredményezte, hogy az elsédle-
ges fafeldolgozéipar kapacitdsa ma Magyaror-
szagon, mind volumenében, mind korszertségé-
ben, jelentésen elmaradt a sziikséglett6l. Emiatt
nem tudjuk kiakndzni azokat a lehet6ségeket,
amelyekhez a magyar erdékben meglevé fato-
meg kitermelése és feldolgozasa révén juthat-
nank. A népgazdasag, s ezen beliil az ipardgaza-
tok gyors utemul fejlédése mind tobb faanyagot
igényel, amelyet csak egyre nagyobb volumenti
importtal tudunk biztositani. Ezek a terhek a jo-
vot illetéen tovabb nének, ha nem tesziink ha-
tékony lépéseket a fafeldolgozéipar fejlesztési
utemének meggyorsitasara, illetve az importalt,
féleg feny6 faanyagoknak hazai fafajokkal valod
helyettesitésére.

(A nyarak szélesebb kort ipari felhaszn&-
lasa, az agglomeralt lapok felhasznalési teriile-
tének kiszélesitése stb.)

Ugyanis, ha a feny6- és lombosflirészaru, a
butorlap és lemeztermékek 1960—65-6s felhasz-
nalasi trendvonalat 1980-ig hosszabbitjuk meg,

a kovetkez6 tablazatban foglalt felhasznalési ér-
tékeket kapjuk.

1. tablazat
M. e.: 1000 m?
1965 1975 l 1980
tény trendérték
Fenyoflirészdru ....... 867 1083 1191
Lombosfiirészdru ...... 248 359 414
Butorlap: «iiuciiai st 75 150 187
O Oz v s e ae 66 94 109

A Faipari Kutaté Intézet széles kord, s
mélyrehaté vizsgdlatot végzett a tekintetben,
hogy a fenti, résziinkre oly kedvezétlen, ter-
mékfelhasznalas alakulasat (a fenyo6flrészaru
importjanak emelkedése) miként befolyasolhat-
juk ugy, hogy az maximalis mértékben tamasz-
kodjon a hazai nyersanyagbazisra. Szamitasaink
azt igazoltdk, hogy ha hathatés intézkedést te-
sziink (ipari kapacitds létesitése) az import fe-
ny6flrészarunak hazai alapanyagb6l gyartott
termékekkel valé helyettesitésére, a fenti ter-
mékfelhasznalds a kovetkezGképpen alakulhat:

2. tablazat

M. e.: 1000 m?*
1965 1975 1980
tény terv tery
Fenyoftirészdru ....... 867 883 846
Lombosfiirészdru ...... 248 529 704
BUtorlaps ottt e darea 75 180 242
8 751 U AR e A P s e 66 104 123

Az eredmény: évi 345 ezer m? fenyd6fiirész-
aru megtakaritas! A helyettesité anyag nagyobb
részben lombosflirészaru, kisebb részben agglo-
meralt lap!

Ez ellentmond ugyan azoknak az erdégaz-
dasagi szakembereknek, akik az import fenyd-

flrészaru helyettesitését zommel farostlemez-

zel, illetve faforgdcslappal kivanjak megoldani
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és ez oknal fogva az elsédleges fafeldolgozoéipar
tavlati fejlesztését, az erdogazdasagi termékek
gazdasagos felhasznaldsat, ezen iparagazatok
felfejlesztésével latjak megoldottnak.

E nézet nem tarthaté, mert

— az erdoégazdasagi kitermelés akkor opti-
malis, ha maximalisan tudja biztositani a va-
lasztékok értékrendjét (pl. a ronkot);

— a farostlemez és a faforgacslap, illetve a
celluléz- és papiripar igen nagyfoku eszkozigé-
nyessége alarendelt és oles6 nyersanyagfelhasz-
nalast kovetel meg;

— faban szegény hazank (minden ellenkez6
hireszteléssel szemben azok vagyunk!) fanyers-
anyagbazisa valasztékonként determindlja a fa-
feldolgozoipar agazati fejlesztését a gazdasagi
telitettség hataraig (az export lehetéséget is fi-
gyelembe véve);

— a farost-, a forgécslap- és a cellulézipar
tervezett fejlesztése még a kimondottan papir,
farost, forgacsfa valasztékok ipari feldolgozasat
sem biztositja, nem szélvan a mintegy 200 000
m?, erre a célra felhasznalhat6, hasznos ipari
hulladékrol.

Véleménylink szerint, ha a hazai nyers-
anyagbazist a leggazdasagosabban akarjuk fel-
haszndlni, az elsédleges fafeldolgozéipar fejlesz-
tésének f6 célkitlizései a kovetkezdk:

a) Az import fenyo6flrészaru nyarflrész-
4druval torténé helyettesitésének realizaldsa
céljabol a furészipar kapacitasat 1975-ig 300,
1980-ig pedig 500 ezer m?-rel kell emelni. A ja-
vasolt kapacitas 1/3-at a ladaiparon belil kiva-
natos létrehozni.

Tekintettel arra, hogy a felftirészelendé fa-
anyag legnagyobb volumene a nyar lesz, mely-
nek furészipari hulladéka a faforgéacslap-gyar-
tasban teljes mértékben hasznosithato, a létesi-
tend6 1j kapacitasokat koncentraltan kell létre-
hozni, mert csak igy érhet6é el, hogy a ronkre
vetitett készarukihozatal — a vertikalis feldol-
gozds révén — a jelenlegi 60—65%-r6l 77—
82Y,-ra emelkedjen.

Olyan termeld szervezeti format és techno-
logiai rendet kell kialakitani, amelyben a fa
komplex kihasznéldsa biztositott. Ezen a téren
a Szovjetunié és Romania jelentés eredménye-
ket ért el, s6t perspektivaban a Szovjetunié a
késztermék és a feldolgozott ronk aranyat 909,
folé kivanja emelni.

Magyarorszagon mintegy 1 milli6 m® ipari
fahulladék keletkezik, amelynek feldolgozasa,
figyelemmel az elaproézott ipari kapacitdsokra,
megoldva nincs. S6t! Ma mér a legtobb termel6
szervezet ott tart, hogy jelent6s anyagi rafordi-
tast kénytelen eszk6zolni az ipari hulladék meg-
semmisitésére. i

(Ez az elgondolas ugyan ellentmond az uj
gazdasagi mechanizmus alapvet6 célkitlizésének,
a monopolhelyzetben levs termeld szervezetek
felszamolasédnak, a hatékony termelés érdeké-
ben a piaci verseny kialakitasanak, de az els6d-
leges fafeldolgozéiparban ez sziikségszerd.)

Nincs olyan fejlett tékés orszdg, mely ta-
gadna az allami beavatkozds sziikségességét (ha
ez csupan gazdasagi eszkozok igénybevételét je-
lenti is) olyan termékek termelésénél, elosztasa-
nal, ahol a gazdaséagi telitettség hatarat, bar-
mely okndl fogva, nem tudja elérni. Mi pedig
ezt a gazdasagi telitettséget sajat nyersanyagba-
zisunkbdl gyarthaté elsédleges faipari termékek
felhasznélasa tertiletén — helyesen meghataro-
zott termékhelyettesités utdn — még sokaig
nem tudjuk elérni.

Ezért a fanyersanyaggal valo6 helyes gazdal-
kodés, az erre épulé elsédleges fafeldolgozoéipar
fejlesztési koncepcidinak kidolgozésa és iranyi-
tasa allami beavatkozast igényel.

b) Az enyvezett lemezipar és a hagyoma-
nyos butorlapipar kapacitdsat a hazai nyers-
anyagbazis alapjan 10; illetve 6 ezer m3-rel in-
dokolt novelni.

¢) Az exéta furnéroknak hazai nyersanyag-
bol eléallitott furnérokkal valé helyettesitése
céljabdl iranyt kell venni arra, hogy a késelésre
alkalmas minden ronkot gazdasagi eszkozokkel
begytjthessiik. Itt oldhaté meg egyedil, nép-
gazdasagi érdek: sérelme nélkiil, a korszeri gép-
kapacitastol fliggben, a termelés decentralizala-
sa. (A szaritdsnak természetes uton valé eszkoz-
lése a termelés onkoltségét csokkenti.)

d) A farostlemezipari kapacitast 1975-ig 50
ezer, majd az V. otéves tervben Gjabb 50 ezer
m?-rel kell novelni ugy, hogy a felhasznalasi te-
ruletenként differencidlt valasztékok termelé-
sére tériink &at, s a feluletkezelt lemezek rész-
aranyat noveljik.

e) A faforgécslapipar kapacitasa 1975-ig 30
ezer (a jelenleg épités alatt all6 kapacitdsokon
kiviil), 1980-ig pedig tovéabbi 60 ezer m*-rel vol-
na novelheté. A valasztékokat illetéen ugyan-
csak boviteni kell a termelést, mert mas mod
nincs arra, hogy gazdasagos termékhelyettesi-
tést érhessiink el ezen a téren.

Koztudott, hogy Magyarorszagon eddig a
gyartott agglomeralt lapok tulnyomé tobbségét
butoripari célokra hasznositottak. Vilagviszony-
latban megfigyelheto, hogy az agglomeralt lapok
felhaszndldsdban els6 helyen az épitéipar sze-
repel ma mar, mig a butoripar részaranya 40—
50Y/-ra tehet6. A hazai fejlesztés felveti 0j fel-
hasznalasi tertiletek keresését, ami egyértelmu
a valaszték bévitésével. Meg kell hatarozni,
hogy a kiilonbozé uj felhasznélasi feriileteken
milyen vastagsagu, felliletmindségli, méreti és
egyéb tulajdonsagokkal rendelkezé lapok elégi-
tik ki az igényeket. Mindez kutatasi feladatot is
tételez fel. Ezen munkak elvégzése nélkul az uj
felhasznaléasi teriletek meghdditasa nem kép-
zelhet6 el.

f) A celluléz-papiripar fejlesztésében a je-
lenleg targyalds alatt allo, mintegy 5 millidrd
Ft-ra tehet6 beruhdazés az, ami 1975-ig hazank-
ban létrejohet.

A fenti fejlesztési célkitiizések hazai nyers-
anyagbazisa céltudatos erdégazdéalkodas mellett
biztositott. Ezt tamasztotta ala az ERTI ez ira-
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nyu felmérése, melyet az 1968. évi marcius ha-
vaban megtartott tudoményos iilésszakon ho-
zott nyilvanossagra. Azonban még a fejlesztési
irdnyok realizdlasa sem tekintheté maximalis
igénytnek. A rendelkezésre 4ll6 fanyersanyag
vonatkozasaban az erdégazdalkodas nyujtotta
lehet6ségek és az ipari kapacitas kozotti ellent-
mondas még igy sem szinik meg teljesen. Jel-
legét tekintve azonban gyorsabb tlitemi fejlesz-
tést biztosit a fafeldolgozodipar szaméra, bizto-
sitja a hazai fanyersanyag gazdasdgosabb fel-
dolgozasat (az egyoldalu farost-faforgéacslap-
cellulézipar fejlesztési koncepcidjaval szemben),
s ezzel jelent6s elérelépést a helyes iparfejlesz-
tés felé.

A fenti iparfejlesztési koncepciét tdmasztja
ala az is, hogy ‘

a) export-import mérlegiink passzividja —
mely 1965-ben 1,1 millidrd devizaforintot tett
ki, s a vazolt fejlesztés nélkiil 1975-re 2 milliard
forintra néne — nem emelkedik, az 1965-6s
szinten tud maradni (ez is bizonyitja azt, hogy
faban szegény orszadg maradunk, és az ipari ter-
melés volumen-emelkedése kovetkeztében sziik-
ségszeriien emelkedé fafelhasznalassal az erdé-

M. e.: milli6 DFt

gazdalkodasunk csak optimalis gazdalkodas mel-
lett tud lépést tartani. 1980 utdan pedig csak
ujabb, a gazdasidgosabb fejlesztések utjan biz-
tosithatja azt, hogy a népgazdaséag altalanos fej-
16dési trendjétél el ne szakadjon. A fafelhasz-
nalas volumen-névekedése mellett azonban a fa-
behozatalunk ardnya — a fejlesztési koncepcio
végrehajtasa esetén -— csokken.

Szamitasainkat a kovetkezé tablazatban
foglaltuk oOssze:

3. tablazat
M. e.: 1000 m?® gombfaegyenériték
Id6szak Fc]ht}sz- Index Be- Index | Behoza-
ndlds hozatal jtaliardny
1951, 5359 100 2917 100 54,4
1965. | 7722 144 4016 137 52,0
1980. 9048 169 3562 122 39,6

. Export-import mérleglink passzivajanak
alakulasarél pedig, a kifejtett iparfejlesztési
koncepcié fliggvényében, a 4. tdblazatban sza-
molunk be. )

4. tablazat

1980 Relativ Abszolat
1980 Az erdbgazda-
v % A fafeldolgozé- | sdgi kitermelés ==—r—
TERMEK 1965 ipar fejlesztése| és a fafeldol-
nélkiil gozbipar fej- megtakaritds

lesztése esetén

Erdbgazdasigi és faipari termékek . ..... 744 990 512 478 ‘ 232

Cellul6zpapiripari termékek ............ 427 1331 661 670 —234

1171 2321 1173 1148 —2

b) Az iparfejlesztés elmaraddsa esetén az
export-import mérlegink passzivajanak meg-
kétszerezédése mellett a magyar erdékben nagy
felhasznalatlan tartalékok képzdédnének az ipar-
fejlesztés elmaradéasan tulmenden azért is, mert
a fa egyre kevésbé nyer tlizelési célra felhasz-
nalast, masrészt a banyészati célra felhasznalt
faanyag volumene évrél évre csokken.

Az altalunk kifejtett fejlesztési igényeken
kiviil azonban szdmos egyéb feladat megoldasa
is elengedhetetlen fagazdalkodasunk megjavi-
tasa érdekében. Itt csak kett6t emlitiink:

1. Az a szervezeti forma, amelyben az er-
dégazdalkodast, ill. az elsodleges faipar teendéit
kilonbozé szinteken ellatjak, még nem tekint-
het6 az j mechanizmus altal létrehozott koriil-
ményekhez kielégité modon alkalmazkodo szer-
vezeti formanak. Ilyen vonatkozasban a jelenleg
meglevé szervezeti forma feliilvizsgalata, kisebb
finomitasok elvégzése, atfogé kozgazdasagi és
gazdasagpolitikai  kutatomunka lefolytatasa
alapvetéen szilikségesnek latszik ahhoz, hogy a
gazdalkodas optimalis kereteit biztosité szerve-
zeti forma kialakithatoé legyen. 3

Fentieket azért batorkodunk megemliteni.
mivel az erdégazdalkodéas egyetlen népgazdasa-
gi aghoz sem hasonlo6 feltételek kozott folyik, vi-
szonylag nagyobb centralizalt iranyitast kovetel
meg, mint mas népgazdasagi agakban folyé te-
vékenység, masrészt a fahianyra valé tekintet-
tel a nyersanyag takarékos, s egyben gazdasa-
gos felhasznalédsa is specidlis centralizaciét igé-
nyel.

2. Az Uj gazdasdgi mechanizmusban sziik-
ség van arra, hogy a kozgazdasagi kategoridkat
helyesen értelmezziik és alkalmazzuk. E nélkiil
a jol megalapozott iparfejlesztés is pénzigyi ne-
hézséghez vezethet.

Gondolunk itt els6sorban a gyartmanyok
onkoltségét, arat meghatarozo, az iparfejlesztés-
nek oneréb6l valé finanszirozasat lehetévé tevéd
alloeszkozérték meghatarozdsara, a leirdsi kul-
csokmegallapitasara, hogy gazdasigi funkciéjat
betolthesse (az elhasznalt alloeszkoz cseréjét
biztosité tokefelhalmozas), s nem utolsé sorban
olyan arrendszer kialakitésara, amely lehet6vé
teszi a termel6 szervezetek altal 6nerébol valo
iparfejlesztés lehetGségét.
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Dr. DALOCSA GABOR

I U I L I P S
a yok

Bevezetés

A faanyagot tovabbfeldolgozé iparagak
alapanyagsziikségletének ma mar jelent6s ha-
nyadat a faforgacslapok elégitik ki. Egyidejiileg
a faforgécslap-termelés tovabbi jelentés néve-
lése van elbiranyozva, kovetkezésképpen a fel-
hasznaldsdnak teriiletei is tovabb szélesednek,
melyek a megmunkalds technolégiai vonatkoza-
su kérdéseinek tobb iranyu elméleti és gyakor-
lati vizsgédlatat igénylik. A mechanikai meg-
munkalas soran a természetes faanyagokhoz ha-
sonléan a faforgacslapok kiilénbo6zé illesztése és
egységesitése a feldolgozas egyik legfontosabb
munkamuveletei k6zé tartozik, amelynek tech-
noldgiailag helyes végrehajtasatol, tovabba a
higroszkopiai és statikai torvényszertiségek ha-
tdsmechanizmusdbol kovetkezé  6sszhangtol
nagymértékben filigg a késztermék mindsége és
tartossaga.

A tovabbiakban ezért a faforgiacslapok fel-
dolgozasanal az élillesztés, az éltakards, a kotés-
formak és méretek kialakitasarol, ezen munka-
miiveletek végrehajtdsandl alkalmazhaté egyes
paraméterekrél kivanunk téjékoztatdst adni.

1. A faforgacslapok élillesztése

A faforgacslapok mechanikai tulajdonsagai
a lapsik mindkét iranyaban azonosnak tekinten-
dok, igy az alkatelemekké torténé felszeletelé-
stk a lapsik barmelyik irdnyadban megtorténhet.
A szeletelés utan keletkez6 hulladékot, ha vas-
tagsaguk és szerkezeti felépitésiik azonos, min-
den nehézség nélkil ujra nagylapokka egyesit-
hetjiik az élek osszeillesztése (fugragasztas) ut-
jén. Az igy kapott nagylapoknal a ragasztas szi-
lardsaga, amennyiben a ragasztds miiveletei a
technolégiai eléirdsok betartasaval lettek vég-
rehajtva, legalabb olyan ellenallassal rendelke-
zik, mint maga a lapanyag, ezért a fafeldolgozé
iparban ezt a mddszert mar anyagtakarékossagi
szempontbdl is célszer( alkalmazni. Az élillesz-
tésnél az érintkez6 feluleteknek a ragasztishoz
torténé el6készitése igen fontos munkamivelet.
Az Osszeragasztandd élfeliileteknek igen ponto-
san kell egymashoz illeszkednitik, hogy a koz-
tik kialakulé kot6anyagréteg vastagsaga kike-
ményedés utan kozel azonos kell legyen. A ra-
gasztand6 élfeliileten nem lehetnek forgacsolas-
16l ered6 fényl6é foltok, olajfolt, s kiilonosen
ligyelni kell arra, hogy a tobb rétegli faforgacs-
lapokndl a lapok kozépsé részének felillete is ki-
szakadas mentes legyen. A ragasztandé élfeliile-
teket akar furészeléssel, akar gyaluldssal torté-
né megmunkalds utjan ugy kell elkésziteni,
hogy a szerszamok okozta ivek hullaimhossza ne
haladja meg a 3—5 mm-t s ugyanakkor mély-
ségiik ne legyen tobb 0,02—0,03 mm=*nél.

A faforgicsiapok feldolgozaisanal alkalmazhaté
élillesztésekrdl és kotésekrdl (1.)

Az 6sszeragasztandé lapelemek nedvesség-
tartalma jelent6s befolyast gyakorol a ragasztas
szildrdsigara, de a tovabbi megmunkalds miné-
ségére is kihatassal van. Eppen ezért a ragasz-
tasra keriilé lapanyagok lehet6leg azonos ned-
vességtartalmuak kell legyenek és a nedvesség-
tartalom ne haladja meg a 8—10%;-ot. Ett6l flig-
getleniil az élragasztasokndl fel kell hivni a fi-
gyelmet, hogy az illesztés vonalan, az élek a ra-
gasztéanyag nedvesitésének hataséra, valamint
az alkalmazott nyomés kovetkeztében megda-
gadnak, ill. kitiremlenek.

A felhordasra elokészitett ragasztéanyag
oldatot az illesztendd feliiletek egyik vagy
mindkét oldalara fel lehet hordani. Faforgécs-
lapoknal azonban célszerii a mindkét oldalra
torténé felhordds, éppen a mindségi ragasztas
céljabol sziikséges nedvesités biztositasa érde-
kében, mivel az éleken a lapok igen gyorsan el-
nyelik a nedvességet. Az egy oldalra torténé ra-
gasztéanyag felhordasndl fennallhat annak a ve-
szélye, hogy a poérusos anyag a nedvességet
igen gyorsan elvezeti a feliiletrél, s a masik il- =
lesztett él nedvesedése nem kovetkezik be. Az
alacsonyabb térfogatsulyu lapoknal a kétszeri
felhordas alkalmazasa is javasolhaté. Természe-
tesen, a két felhordas kozotti nyitott id6tarta-
mot az anyag feliileti min6ségétél és a ragaszto-
anyag konzisztencidjatol fliggéen a ragasztohe-
lyiség hémérsékletének a fliggvényében sziiksé-
ges megdallapitani. A ragasztéanyag felhordésa
torténhet kézzel, vagy mechanikus felhordassal,
azonban az egyenletes vastagsagu ragasztéanyag
felhordésa s f6leg arra, hogy az éleken a ragasz-
téanyag ne csopogjon, mindenkor tigyelni kell. .

Az élillesztésekhez hasznélhaté glutin eny-
vek szdrazanyag-tartalma 30—50%,, még a szin-
tetikus ragasztéknal 50—600/, kozott kell le-
gyen. Alacsonyabb térfogatsulyu lapokhoz he-
lyesebb a nagyobb szdrazanyag-tartalmu ragasz-
téanyagot felhasznélni, mert ez kevésbé szivo-
dik fel az anyagba. Az alapelv azonban az kell
legyen, hogy az élillesztésekhez a lehet6 legna-
gyobb szarazanyag-tartalommal rendelkezé ko-
téanyagot kell alkalmazni. Ebben az esetben az
élragasztasnal olyan kotésszilardsagot tudunk
biztositani, mintha az anyag egy darabbél volna
készitve. A ragasztéanyag-felhordds mennyisé-
génél azonban tligyelni kell arra, hogy a ragasz-
tas szilardsaga ardnyos a kikeményedett ragasz-
téanyag vastagsagaval, ezért az élek ragasztasa-
kor a ragasztéanyag vastagsaga 0,1—0,15 mm
kozott kell legyen. Ennek biztositasira az 1 m?
feliiletre felhordandé fajlagos ragasztéanyag-ol-
dat mennyisége a ragasztéanyag fajtajatol 400— -
600 gr/m? kozott valtozik.

Az élillesztés biztositasara alkalmazott nyo-
mas nagysaga 2—4 kg/cm?-t nem haladhatja
meg. A kotési id6 glutin enyvnél minimalisan 3
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ora, még muigyantanal 1 6ra elegendd normalis
hémérsékleti viszonyokat figyelembe véve.

A kotéanyag kikeményedése utan a ragasz-
tott alkatrészeket tovabb kell hagyni pihenni,
hogy az élek koruli nedvességtartalom kiegyen-
litédjék, vagyis hogy a fugédk kornyékérdl a £6-
16sleges nedvesség eltavolodjék. Az altalanosan
hasznélt ragasztéanyagoknal normaélis tizemi ko6-
rulményeket feltételezve ez az idétartam 24—
36 ora. Ha azonban a ki nem sziradt lapokat a
fenti id6n belil gyalulassal vagy csiszolassal ki-
egyenlitik, Gigy a késébbiekben a fugdknail be-
szaradas lesz tapasztalhaté. Ezen beszaradasok
pedig, kiilonésen ha a lapanyag mér furnérral
boritott, vagy valamilyen maédon feliiletkezelt,
egyenes kovetkezményei a furnéron is bekovet-
kez6 repedéseknek vagy a feliilet jelentés behor-
padasanak, ami az alkatrész selejtté valdsdhoz
vezet.

A faforgécslapok élillesztésénél gyakran
eléfordul, hogy a két lapillesztést valamilyen
idegen csappal vagy sajat anyagbél profil ki-
képzéssel készitik. Amennyiben ilyen illesztési
technologiat kivanunk vélasztani, ugy szliksé-
ges figyelemmel lenni arra, hogy az idegen csa-
pok illesztésénél laza tiréseket kell alkalmazni.
Az idegen csappal torténd illesztés szilardsag ja-
vité hatdsanak tisztazdsara a kutatok vizsgaltdk
a csapok alkalmazasa kovetkeztében bekovetke-
z6 szilardsagi valtozasokat. A négy legismertebb
élillesztési tipust vizsgaltdk, nevezetesen: a ko-
zonséges egyenes illesztést, illesztést vendég
csappal, illesztést koldokesappal és végil az
arokeresztékes illesztést.

Az illesztéseket hajlitasi és huzasi igénybe-
vételre vizsgaltdk és legjobb eredményt a kol-
dokesappal kombinélt élillesztés adta. Eppen ez-
ért fontosabb gyartmanyoknak ezt figyelembe
kell venni. Az arokeresztékes illesztés azonki-
viil, hogy tobbletmunka-raforditassal allithato
eld, szamottevd szilardsadgnovekedést nem ered-
ményezett, még a huzasra torténé igénybevétel
esetén sem, a hajlitdsnédl pedig a szilardsag ki-
fejezetten csokkent.

Amennyiben azonban az illesztések utan a
lapfeliilet még furnérboritast is kap, gy mar az
egyenes illesztés is elegendd szilardségot bizto-
sit.

Fentiek alapjan az egyenes illesztéseknél
csapkiegészitést csak kiilonleges szilardsagi ko-
vetelmény kielégitése esetében célszerli techno-
légiailag el6irni.

A faforgécslapok élillesztésénél hasznélatos
megoldasokat és egyes méretviszonyokat az 1.
tablazatban adjuk meg.

2. A faforgacslapok éltakarasa

A faforgacslapok éleit nemcsak esztétikai,
de miiszaki szempontbél is valamilyen bevonat-
tal, éltakaroval kell ellatni. Az éltakarasra hasz-
ndlatos anyagok: kiilonbozé vastagsagu furné-
rok, keményfa éllécek, kiilonféle profilalakuira
kiképzett mlanyag takaré lapok. Ritkdbban, el-
s6sorban diszitési célokra fémalapti bevoné-
anyagokat is haszndlnak. Azt, hogy a fenti
anyagok koziil adott esetben melyiket célszeri

1. tablazat
Egyesitési . ¢ . ¢
d Az illesztés Vendégesap méretek és egyéb ; :
Jsneg sematikus dbréja el6irdsok Megjegyzés
Tl 2. B 4. Ha 5.
Egyenes illesztés 1. Bérmely méretben és vastagsdgban A lapanyag azonos
' szerkezet{i és vastag-
sdga legyen -
Egyenes illesztés ven- 2. A vendégesap szélessége 3—6 em és
dégesappal vastagsiga max. a lapvastagsdig
1/;-a. A csapok kozotti tdvolsdg
_ min. 150 mm
SR Egyenes illesztés kol- 3. A koldokesapok dtméréje a lapvastag- | A csap hosszelosztds
bm}a}lg:};&;és dokesappal sdg 1/,-a. A csapok hossza max. ardnyos a lapokban
s 80 mm
bité il-
lesztések . e .
Arok eresztékes illesz- 4. Az illesztésnél kotbillesztéket kell al- [ Haromrétegli lapokndl
tés kalmazni. Az drok mélysége 4 —8 nem célszerli alkal-
mm mazni
Hornyolt illesztés 5. A rdlapolésok mértéke 5—10 mm
Vendégeresztékes 6. A vendégereszték a leggyakrabban ré- | Az ereszték elhelyezke-
illesztés tegelt lemez 5 mm vastagsdgban. dése mindkét lapban

mimm

Az ereszték szélessége legaldbb 15

aranyos

All6 hornyolt illesztés T

)

A két lapanyag felfekvése 5—10 mm
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véalasztani, részben szerkezetileg, részben stati-
kailag tamasztott igények hatdrozzidk meg. Ma
még legfontosabbak és legelterjedtebbek a ke-
ményfa éltakarolécek. Az éltakaré anyagok fel-
adata tobb oldalu: biztositani, hogy a lapanya-
gok mechanikai behatasok kovetkeztében az
éleiken ne tudjanak kitoredezni, tovabba, hogy
a lapanyagok az éleiken keresztiil a leveg6bdl
nedvességet ne tudjanak adszorbeélni. Az élta-
karas biztositja tovabba az egyes elemeknél az
aljazds olyan mindségben torténd elkészitését,
amelyet a mindségi el6irdsok megkovetelnek s
nem utols6 sorban az éltakarék biztositjak az
alkatrészek szerelésekor sziikséges csavarerdsi-
téseket.

A jelenlegi miszaki gyakorlatban faforgécs-
lap élek bevonéasara a legelterjedtebb megoldas
az un. élkeményfazis, vagyis amikor a lapélre
a felhasznalds szempontjait figyelembe véve kii-
Ionféle méretli keményfalécet ragasztanak. Ez
esetben is az egyik legfontosabb eléirds, hogy a
faforgécslapok és az élkeménylécek nedvesség-
tartalma megegyezzen, mert amennyiben a ned-
vességtartalom kulonbozo, a tovabbi megmun-
kélas folyaman az kijavithatatlan minéségi hi-
békhoz vezethet.

A mindenkori nedvességtartalom tekinteté-
ben legcélszertibb az adott megmunkalé miihely-
ben uralkodé hémérséklet és relativ paratarta-
lom viszonyokhoz tartozé kiegyenlité fanedves-
ség-tartalom értékét irdnyadoként tekinteni. A
hazai gyakorlatban ez altaldban 8—10%,. Iit
azonban sziikséges még felhivni a figyelmet ar-
ra a tényre, hogy a faforgacslapok kiegyenlité
nedvességtartalmara csaknem minden esetben
1,0—1,5%,-kal alacsonyabb, mint a természetes
faanyagé tovabba, hogy a faforgécslap az éleken
keresztiil gyorsabb nedvesség felvevé képesség-
gel rendelkezik.

Az élléceknek a faforgacslap élekre torténd
felerésitésére és ragasztasara mar eddig is igen
sok varidciés megoldas valt ismeretessé. Ezek
koziil a legelterjedtebbek a kovetkezok:

a) a faforgécslap él és éltakar6léc sima il-
lesztése, s ez a takaras legegyszertibb formaja,
mely két varidcioban is alkalmazasra kertilhet:
a lap furnérozasa elétt vagy furnérozasa utan,

b) a faforgdcslap élhez a takaréléc V-ala-
kura kiképzett feliileten illeszkedik, mely meg-
oldast leginkdbb a lapok furnér boritdsa el6tt
célszeri alkalmazni,

c) a lapanyag és éltakaréléc arok ereszté-
kes illesztéssel van kiképezve, amikor is mind-
két eset el6fordulhat, vagyis lehet a csapot és a
hornyot barmelyik anyagbol kiképezni. A gya-
korlatban azonban célszeribb a faforgacslap-
ban az arok kiképzése,

d) a faforgécslap teljes lapvastagsdgban az
éltakaro anyagban kiképzett fészekben fekszik
fel, (leginkdbb a forgacslapnak betétként valo
alkalmazédsénal hasznaljak).

Az éltakarasok megoldédsainak varidcioi ko-
zul az a) és c¢) pontokban felsorolt megoldasok a

legelterjedtebbek. A faforgécslap és éltakaro-
anyag szilard illesztésének biztositasdra minden
esetben ragasztéoanyagot haszndlnak. A ragasz-
tasra torténd feliiletek elokészitése itt is forga-
csolassal torténik. Csaknem valamennyi illesz-
tési megoldasnal korflrésszel vagy maroszer-
szammal lehet a feliileteket megmunkélni. A fa-
forgacslapok megmunkalasanal fontos kovetel-
mény, hogy a lapanyag ko6zéps6 része ne legyen
kiszakadva, ill. az alkoté forgacsok ne legyenek
kihullva, tovdbba a feliileti sik és oldal él talal-
kozasaval képzett egyenes él pedig lehetbleg
folytonos, kiszakadids mentes legyen. Ezt els6-
sorban éles, gyors fordulati forgacsol6 szerszam
alkalmazasaval lehet elérni. Az éltakarénak
hasznélt faanyagok forgacsoldssal kapcsolatos
megmunkaldsa a legtobb esetben nem tédmaszt
kiilonosebb kovetelményt és nehézséget. Az
arokeresztékes illesztésnél azonban tigyelni kell
arra, hogy az arok mélysége legalabb 2 mm-rel
mélyebb legyen, mint az ereszték névleges mé-
rete. Amennyiben a faforgécslapot korbe mind
a négy hataroz6 élén éltakaréval kell ellatni,
gy a sarkokon a takaro6léc illesztését 45°-os
szogben kell végrehajtani. Ezen szabaly alél ki-
vételt tenni csak kiilon technolégiai elbirdsok
alapjan szabad.

Az éllécek felerdsitéséhez elokészitett ra-
gasztéanyag szarazanyag tartalma glutin eny-
veknél 35—40%,, miigyanta ragasztéknal 50—
gasztoanyagot az illesztett anyagok nedvesedé-
sének csokkentése érdekében célszert alkalmaz-
ni. A ragasztéanyag felhorddst mind kézzal,
mind géppel el lehet végezni, de az egyenletes
felhordasra gondot kell forditani.

A fajlagos ragasztéanyag-sziikséglet glutin
enyvnél 400—600 gr/m? még a migyanta ra-
gasztokbol 300—400 gr/m? kozott valtozik.

A ragasztdsndl sima illesztésnél az alkal-
mazott nyomas 4—10 kg/cm? kell legyen. Az
arokeresztéses illesztésnél és a glutinenyvek al-
kalmazasanal alacsonyabb nyomésérték is meg-
engedhetdk.

A ragasztéanyag Kkotési idétartama azonos
azokkal az idGtartamokkal, melyek az élragasz-
tasoknal alkalmazhatok. Pihentetési id6t a ra-
gasztéanyag fajtdjanak és minéségének fliggvé-
nyében 3—6 nap kozott célszerii megvalasztani.

A furnéranyaggal torténé éltakarast olyan
faforgacslapbol készitett alkatrész éleken lehet
alkalmazni, ahol a felhaszndlds folyamataban
erésebb mechanikai igénybevételek nem lépnek
fel, s ezért azoknak elsésorban csak esztétikai
jellegli kovetelményeket kell kielégiteni. Ilyen
helyek a butoriparban a szekrényoldalak és te-
tok élei, ritkabban a réanyilé konstrukciéban
megoldott ajtok élei stb.

A furnér ragasztdsa torténhet glutin vagy

e

mugyanta ragasztéoval. A ragasztds technikaban -

az utébbi idében bekovetkezett fejlédés ered-
ményeként jelentés eredményeket értek el a
furnér élragasztas folyamatossa tétele tekinteté-
ben. Ma mar ismeretesek olyan modifikalt ra-
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7

gasztéanyagok, melynek kotési ideje néhany
masodperc és olyan gépi berendezések, melye-
ken az élfurnérozis miivelete mindossze 40—50
mp ilitemid6k megvalésitasat teszi lehet6vé. Ezek
a berendezések lényegében folyamatosan mii-
kodnek, s az el6tolasi sebességik 12—20 m/pere,
s ez gyakorlatilag fliggetlen a felragasztando
furnér vastagsdgatol. A felragasztandé furnér
vastagsdga 0,6—1,5 mm vastagsdga is lehet. A
fajlagos ragasztéanyag mennyisége 150—160
gr/m?, vagyis 1 kg ragasztéanyag mintegy 6 m?
feliiletre elegend6. A gépsoron a ragasztéoanyag
kotése utan finom fogazatu korflirésszel a fel-
ragasztott furnért azonnal szintbe végjak, ezzel
a tovabbitast és a tarolast igen megkonnyitik.
Az éleket mianyagbol késziilt esztétikai jel-
leggel rendelkezé éltakarédval is el lehet takarni.
Ezt a megoldast az utobbi idében igen széles
korben alkalmazzak ott, ahol az éleken nem kell
terhet hordani és nincsenek kiilonleges mecha-

nikai igénybevételnek kitéve. A mlianyag élta-
karok leggyakrabban profil alakura huzott poli-
vinilkloridbdl vagy polietilénb6l készilnek. A
muanyag éltakarék a szinskala legkiilonbozibb
szineiben kaphatok, ezaltal a felhasznalasuk
sokoldaltisaga és diszité jellege is biztositott. A
muanyag éltakarckat a faforgacslapokra leg-
gyakrabban ragasztassal, még ritkdbban mecha-
nikai uton erdsitik. A ragasztasndl a forgacslap-
ban forgacsolassal elkészitett fészekbe a mi-
anyag ¢ltakarét polivinilacetat ragaszté6 anyag
felhasznéalasaval erdsitik be. A ragasztds kiilon-
leges el6késziilet nélkiil szobahémeérsékleten,
ritkdbban melegragasztassal (80°C) végrehajt-
haté. A ragasztéanyag kikeményedése utdn a
lapsikon el64llé anyagot a lapanyagokkal szint-
be kell csiszolni. Ebben az esetben a miivelet
igen pontos végrehajtasara van sziikség, mert az
éltakaras gyakran mér a lapanyag feliiletkeze-
lése utén torténik, s a feliilet esetleges megsér-

2. tablazat
Kotés tipus A
z illesztés Vendégesap méretek és egyéb A
meg- sematikus &brdja el6irdsok Megjegyzés
nevezése
i R [ 4, 5.
Eltakarés furnérozés- 8. A takaré furnér vastagsdga 0,6—1,5
sal : mm lehet. A furnér felragasztdsa
elétt az élet tomiteni ajanlatos
Eltakards keményfé- 9. Eltakardlée vastagsdga legaldbb 10
val lapos illesztéssel mm wiis
Eltakards keményfd- 10. Az illesztést célszer(i derékszégben
Fltakars val ékalakt illesz- végrehajtani. Minden oldalon tor-
s téssel tén6 takardsndl a taldlkozdst 45°
G alatt koll kialakitani 5 4 LIy
Arok eresztékes illesz- 11. Az &rok mélysége 1—2 mm, mélyebb
tés mint az ereszték. Az drok szélesség
) e ) 1/,-a a lapvastagsdgnak
Laptakaré illesztés 12. A laptakards minimum 5 mm CUsak 10 mm lapvastag-
ségig ajanlatos alkal-
mazni -
Arok eresztékes illesz- 13. Az érok mélysége min. 5 mm. Széles- | Ragasztéanyag diszper-
tések félkor alaku sége a miianyagon levé horony zi6s ragaszt6é. Fajla-
kiképzéssel fiiggvénye. A lapszélesség 19—40 gos felhordds: 150—
a TS mm kozott viltozhat & 180 g/m?
Arok eresztékes illesz- 14. Az drok mélysége min. 5 mm. Széles- | Ragasztéanyag diszper-
tések kiillonboz6 pro- sége a mianyagon levé horony zi6s ragaszté. Fajla-
filalaki Kkiképzéssel fiiggvénye. A lapszélesség 19—40 gos felhordés: 150—
< mm kozott véltozhat . 180 g/m*
Eltakarg-
:(I)lk’;nu;l Sima profil illesztés 15. Az drok mélysége min. 5 mm. Széles- | Ragasztéanyag diszper-
yage egy lapon és egy ol- sége a miianyagon levé horony zi6s ragaszté. Fajla-
dalon drok ereszték- figgvénye. A lapszélesség 19—40 gos felhordds: 150—
kel mm kozott valtozhat L) 180 g/m?
Sima profil illesztés 16. Az erfsités ragasztdssal torténik. A | Fajlagos nyomds
egy lapon két olda- lapon el64llé méretek max. 5 mm 2—3 kg/em?
lon t6rténé takards-
sal L *
Félkor alaki befogdsa 177, Max. 12 mm vastagsdgig javasolhato.
a lapanyagoknak A lapanyag 616t szigetelni kell
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tése javithatatlan selejtet okozhat. Ha az éleket
nem ragasztott, hanem fémerdsitéssel csavaro-
zott éltakardkkal kivanjak boritani, ugy az él-
feliiletet a forgacsoldssal torténé megmunkalas
utan poérustomitével, vagy kiilonleges viztaszi-
téanyaggal kell bevonni (pl. viziiveg), hogy a
nedvességfelvétel az éleken a kés6bbiek folya-
man is megakadalyozhaté legyen.

A faforgacslapok éleinek takarasara haszna-
latos megoldéasok formainak tablazatos 6sszefog-
lalasat és az ajanlhaté méretviszonyokat a 2.
tablazatban adjuk meg.

17. dbra (Folytatjuk)
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KI1SS SANDOR

A hagyoméanyos kérpitosipari anyagokat a
gyakorlati anyagismeret adta a karpitosok kezébe
és koziilik egyik-mésik a felhasznalds kiilonb6z6
modszereinek kidolgozdsa sordn — évtizedek
alatt — vélt a célnak megfelel, j6l megismert,
megbizhaté anyagga. Az anyagok érzékszervi, ta-
pasztalati kivalasztisa hosszt id6t — éveket, eset-
leg évtizedeket igényelt, érthets tehat, hogy a par-
nazoéipar egy-egy anyagat karpitosgeneraciok sora
adta kézrél-kézre, mint méssal nem pétolhato, nél-
kiilszhetetlen anyagot.

Az 6tvenes évek 6ta azonban — elsGsorban a
nagyipari butorgyartas hatdsira—a miiszeres vizs-
gélat a karpitosiparban is létjogosultsigot nyert,
s ez a felhaszndldsra alkalmas anyagok kivélaszta-
sat jelentGsen meggyorsitotta. Azéta a karpitos-
ipari anyagoknak olyan széles — és dllandéan szé-
lesed6 — skéldi alakultak ki, hogy éattekintésiikre
is alig van médunk. A vegyipar és a miianyagipar
szamtalan kutatédsi eredménye adott ij anyagot a
kérpitosiparnak.

A véltoz6 formdk, az 0j és Gj kényelmi kove-
telmények a karpitos technolégustél megkovete-
lik, hogy a rendelkezésére 4ll6 anyagok koziil
gyorsan és nagy biztonsdggal vélassza ki a leg-
megfelelébbet. E tanulmanyban a parndzéanya-
gok, tombanyagok gyors kivalasztisdhoz kivanunk
segitséget nyujtani a gyakorlati tapasztalatok
Osszegezésével és néhany vizsgalati médszer ismer-
tetésével.

Mindenekel6tt nyomatékosan hangsilyozni
kell, hogy a pdrndz6- és tomdéanyagok vizsgdlata
teljesen oncéliva vélik, ha nem kapcsolédik a
tobbi karpitos anyagok vizsgdlatihoz. A parndzo-
és tomoGanyagok vizsgélati eredményeinek birto-
kaban sem vélaszthatunk az anyagok koziil a tar-
tészerkezet és a rugdzat, s6t az egyéb anyagok tu-
lajdonsdgainak ismerete nélkiil. Mégsem széndé-
kozunk a tanulményban a kiilonbozd alkatrészek

‘ _* Az elméleti kérdések kidolgozdsdban és a kisérle-
tek elvégzésében Muwnkdacsi Ferenc a Faipari MinGség-
ellen6rz6 Intézet munkatdrsa jelentds szerepet Wallalt.

A parnazé-, tomdéanyagok rugalmassiganak,
toméerejének vizsgalata

és azok anyagainak osszefiiggéseit vizsgalni, mert e
téma — fontossdginal és terjedelménél fogva —
egy ujabb tanulmény kereteibe kivénkozik.

Az eddig ismert vizsgilati médszerek kouziil
harmat széndékozunk elemezni:

1. ,,Bitorok karpitozasa” MSZ 8977. szamu
szabvany, tombanyagok vizsgalatira elGirt méd-
szere. (E sorok irdasdnak idGpontjiban tervezet.)

2. A Kereskedelmi Minsségellen6rzé Intézet
altal javasolt vizsgélati médszer.

3. P. Bottcher okl. mérnok altal kozreadott
vizsgélati médszer. (Die Druckverformungseigen-

schaften von Polsterfiillmaterialen. Mobel und
Wohnraum, 1967. I.)
A hérom vizsgalati médszer — mint latni

fogjuk—a miiszeres vizsgalat fejlédésének egy-egy
lépessfokat képviseli, nem csak eszkozeit, hanem
modszerességét, logikai felépitésének nivéjat te-
kintve is. Bzt az elemzést azonban csak a tomderd
fogalménak ismeretében végezhetjiik el.

I. A tomoeré fogalma

A szakirodalom a péarnézé- és tomdbanyagok
mindGségének, felhasznalhatésaginak értékelésére a
tomderdt jeloli meg. A tomdberd az anyagoknak ki-
zarolag a karpitos szakirodalom altal vizsgalt tu-
lajdonsaga, amely a karpitosipari parnizé- és toma-
anyagokat a parndzand6 tér rugalmas kitoltésére
alkalmassa teszi. Vagyis (az emlitett szabvany
szerint): ,,A tomdberd a rugalmassig mértékét fe-
jezi ki.”

Ennek alapjan leszogezhetjiik, hogy a tomd-
eré vizsgalata tulajdonképpen a parndzé- és tomds-
anyag rugalmassdgénak vizsgélatdban és a vizs-
gélati eredmények osszefiiggéseinek elemzésében
meriil ki.

Annak ismerete, hogy a rugalmasség olyan tu-
lajdonsdg, mely az alakvéltoztaté eré (nyomés,
hizés, csavards stb.) megsziinésekor az anyagot
képessé teszi eredeti alakjanak felvételére — on-
magédban is meghatdrozza a vizsgdlat mdédszerét.
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A kérpitozott buitorok parnazatéra haté alakvéltoz-
taté erék koziil a nyomders a dominéans, tehat nyil-
vanvald, hogy a témdéerd vizsgélata sordn az anya-
got elsGsorban nyomésnak kell aldvetniink.

A péarndz6- és tomdanyagokat szerkezetiik
szerint harom csoportba sorolhatjuk:

a) Szélas anyagok (afrik, szér, vatta stb.).

b) Szovedékek (nemez, vetex, hurkolt vatta
sth.).

¢) Mianyaghabok (habgumi, poliuretan lagy
hab, habositott PVC stb.).

a) A szdlas anyagok alkot6 egységei a , szdlak”,
lathat6 szerkezetiik alapjan két csoportba sorol-
hatok: a szdlak és a rostok csoportjaba. A szal el-
nevezést az oszthatatlan egységii szalas anyagoknal
(gyapja, pamut-, miiszal sth.) alkalmazzuk, mig a
rost elnevezéssel az elemi sejtekre bonthat6 no-
vényi szdlas anyagok sejtkotegeit, tehat a hancs-
rostokat és a szerkezeti rostokat (afrik, len, ken-
der stb.) jellemezziik. ‘

A szélas anyag elemi szdlait terheléskor haj-
litéersk veszik igénybe. A hajlitéer6k megsziinése
utén a szélak igyekeznek visszanyerni eredeti
alakjukat. A szdlas anyagok tomdereje annal na-
gyobb, minél nagyobb az anyagot alkoté elemi
szélak képessége a rugalmas alakvéltozasra.

A szélas anyag rugalmassiga a szédlak, vagy
rostok bels6 szerkezetétél és hullamossigatol
fugg.

A szélas anyagok kémiai szerkezetiik szerint
harom csoportra sorolhaték:

— celluléz alapu szélas anyagok (pamut, len,
kender, viszkézszal stb.),
. — fehérje alapt szalas anyagok (sz0r, gyapja
stb.),
— szintetikus, szerves makromolekulaja szé-
las anyagok (nylon, perlon, orlon, danulon stb.).

Valamennyi szdlas anyag kozos tulajdonséga:
nagy molekuldji vegyiiletek, melyeknek moleku-
141 egy vagy tobb alkotéelembdl épiilnek fel, val-
tozé hosszu lancokat képezve gy, hogy a szom-
szédos ldncok kozott helyenként kiilonboz6 nagy-
sagu kotderdk is mitkodnek. A lanemolekuldk nem
teljesen rendezetleniil, de nem is az egyszer(i szi-
lard anyagoknal megszokott kristilyos rendezett-
séghen helyezkednek el, hanem egyes részekre a
kozel kristdlyos rendezettség, méas részekre az
amorf dllapot jellemzd. A szomszédos lancmuleku-
lakat osszekapesolhatjak mésodlagos kot6erok,
melyek egyenként lazabb kapcsolatot jelentenek,
mint a lancokon belil miikods févegyérték erdk
(pl. celluléz). Lehetnek azonban a szomszédos
lancok kozott févegyérték erSk is, melyek hid-
kotésként laza hélészerkezetet adnak a szdlaknak
(pl. gyapju).

A molekulaszerkezetben az oldalkotések erds-
sége, a rendezett és rendezetlen részek aranya a
szal rugalmassigat lényegesen befolyasolja. A de-
formélt — példdul hajlitott — szdlakban ugyanis
a ldnemolekulak kényszerhelyezetet foglalnak el,
a 'szélakban a deforméci6 ellen miikodo fesziiltsé-
gek ébrednek. Ha a hajlité eréhatés hosszabb

ideig tart, vagy gyakran ismétldik, a lanecmoleku-
lak kényszerhelyezetének ellenszegiilé oldalkotések
felbomlanak és a szabadda valt csoportok 1j, rog-
zité oldalkotéseket alkotnak. A keletkezett rog-
zitd oldalkotések a szal megviltozott alakjat igye-
keznek megtartani. A szdlak | kifiradnak”, ru-
galmassdguk csokken. Az erGsebb oldalkotések
megakadalyozzék a szdlak marad6 alakvaltozésit,
késleltetik a szélas anyag kifaradasat.

Mindezekbdl levonhatjuk azt a kovetkeztetést,
hogy kérpitosipari célra elsGsorban azok a szil-
szerkezet(i szdlas anyagok alkalmasak, amelyek
erés oldalkotésekkel rendelkezd ldnemolekulakbol
allnak.

Egyes szélas anyagok hullimosak, iveltek. A
tomderd elemzése sordn a szilas anyagoknak ezt a
tulajdonsigat sem hagyhatjuk figyelmen kiviil. Az
ivelt, hullamos szdlakbél ugyanis laza szerkezeti
szélhalmazt nyeriink, mely elsésorban alkalmas a
parndzandé tér rugalmas Kkitoltésére. A szdlak
hullémossdgdbdl ad6dé laza szerkezet nem csak
nagyobb tomdser6t biztosit, hanem jobb hdészige-
telést is.

A hulldimos szdlak elényei miatt a miszalak
gyartdsakor sok esethen mesterséges hulldmosi-
tasra torekednek. A mesterséges hullimositésra
szamos eljardst vezettek be. A hd hatdsara lagyulé
mesterséges szdlakat magas héfoki, recézett hen-
gerparok kozotti Atsajtoldssal hullimositjak. A
viszkézszalat hirtelen szaritéssal gondoritik: en-
nek hatdsiara ugyanis az egyenlétleniil szdradé
szélban bels6 fesziiltségek keletkeznek, melyek ha-
tdsdra a szdl elhajlik, iveltté valik. Koztudomdsu,
hogy a legaltalanosabban alkalmazott toméanyag-
nak, az afriknak az iveltsége mennyire befolyé-
solja a tomderst. Az afrik iveltségét kotélbefonds-
sal, nedvesitéssel és sziritdssal biztositjak.

A tomderdre a szélak elhelyezkedése is hatés-
sal van. A kéartolds — amely a csomék felbontasa
és az egyenletes szals{ir(iség biztositasa miatt rend-
kiviil fontos mfivelet — egyben a szélak rendezését
is elvégzi. Pedig a kiszdlt, rendezetlen szdlhalmaz
nagyobb tér rugalmas kitoltésére alkalmas, mint a
rendezett szalakbdl allé szédlas anyag. A tomoé-
anyagként felhaszndldsra keriil§ szdlas anyag kar-
toldsa akkor biztositja a legnagyobb tomderdt, ha
tokéletesen felbontja ugyan a csomdkat, a szalak
kuszaltsigit, rendezetlenségét azonban nem sziin-
teti meg.

b) A szovedékek olyan szélas anyagokbél 4ll6,
rugalmasan porézus, lapszerfi termékek, amelyek-
ben a szalakat ragasztissal, olvasztéssal, tlizéssel,
nemezeléssel, vagy fonalrendszerrel kotik ossze. A
hazai kérpitosiparban csak a kallézott szévedéke-
ket (nemezeket), a ragasztott szovedékeket (vetexe-
ket), a tlisnemezeket, a hurkolt szévedékeket és a
gumirozott szélas anyagokat alkalmazzak parnazé-
anyagként.

A szovedékeket szilas anyagok alkotjik, tehat
tomderejiik, rugalmassiguk vizsgélatinal ugyan-
azokat az elveket kell kovetni, mint a szélas anya-
gok vizsgélaténdl.

¢) A milanyaghabok koziil a karpitosipar par-
néz6 anyagként
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a poliuretén habokat,

a PVC-habokat,

a habgumikat
alkalmazza

A mianyaghabok tomdéers vizsgdlati moéd-
szerét — ugyanugy, mint a szélas anyagoknédl —
azok a tulajdonsagok hatdrozzék meg, amelyek a
kész pérndzat igénybevétele soran a legnagyobb
szerepet jatszdk. A parndzatra haté erSk altald-
ban csak az anyag alakjat véltoztatjak meg —
nem okozzak 1j, szabad felilletek keletkezését
(szakadds, repedés stb.) — ezért a tomdberd meg-
hatérozaséhoz az alakvéltozassal kapesolatos tu-
lajdonsdgok vizsgalatdra van szitkség. Rendelte-
tésszerli haszndlat sordan a parnazaton szakadés,
repedés csak nagyon ritkdn keletkezhet, ezért a
szildrdsag jellegli tulajdonsigok vizsgélata elha-
nyagolhat6.

A mfianyaghabok az éridsmolekuliji szerves
anyagok csoportjdba tartoznak. Az ilyen Orids-
molekuldji anyagokban a molekuldk alakja, mé-
rete, a molekuldkon beliil és azok kozott haté erdk
fokozottabb mértékben befolyésoljak az anyag tu-
lajdonsagait. E hatdsok a gumik és miianyagok
esetében hasonléak, ezért mechanikai tulajdon-
sagaik vizsgilata megegyezé lehet.

A miianyaghabok kémiai és fizikai szerkezeté-
nek megtervezése, mind elméleti, mind gyakorlati
szempontbol igen lényeges feladat, hiszen ez teszi
lehet6vé a kivant tulajdonsiagi habok elGallitéasat.
A tomdberd szempontjabél fontos mechanikai tu-
lajdonsagok osszefiiggenek a térfogatsillyal. A to-
morebb habok éltaldban nagyobb szakitéerével és
nagyobb rugalmassiggal jellemezheték. Ugyan-
csak valamivel jobbak a kisebb sejtméretii habok
szakitdsi és rugalmassdgi tényez6i is.

A lagy poliuretan habok tartés, vagy sokszori
osszenyomo6dds utdn eredeti alakjukat egydltalan
nem, vagy csak nagyon lassan nyerik vissza. A hab-
guminak viszont az a legjellegzetesebb tulajdon-
saga, hogy rugalmas viselkedését nagy deforméciéd
ellenére is megtartja. Mindkét anyagra vonatkozik
azonban, hogy valamilyen adott mértékili ossze-
nyomoédashoz az id6t6l és a gyakorisagtél fuggden
mindig kisebb erd sziikséges.

A statikus és dinamikus osszenyomdédas hatd-
sara bekovetkez6 alakvéltozisok mértéke nagyon
lényeges a mianyaghabok karpitosipari felhasz-
néldsa szempontjabél. A poliuretdnhabok maradé
alakvaltozésa altalaban 5—109, kériill mozog.
A gumi viselkedése e szemponthdl sokkal kedve-
z6bb, rugalmassiga egészen a tonkremenetelt
okozé maximdlis deformaciéig (200—1000%,-0s
nyualésig) megmarad.

A visszarugézé erd a polimerrészek (lanecmole-
kuldk) torekvése az eredeti alak visszadllitdsdra.
A hosszi id6tartam, a tobbszori ismétlédés és a
magasabb hémérséklet ezeknek a kotéseknek egy
részét elbontja, 4j kotések jonnek létre, amelyek a
visszarugbzast hatraltatjak.

Mindezek utén alig kell kiilonosebben bizony-
gatni, hogy a kdrpitos technologus a killonbozé tu-
lajdonsdgokkal rendelkezb tomé- és pdrndzéanyagok

kozil csak akkor tudja kivdlasztani a legmegfelelsb-
bet, ha olyan vizsgalati modszerrel rendelkezik, amely
nem csak meghatarozza a tomdberdt, hanem a killon-
boz6 anyagok tomdberejének osszehasonlitasdra is le-
hetdséqget nayijt.

II. A tomdéerd vizsgalata

1. A tombers wvizsgdlata a MSZ 8977 szabvdny
szerint

A szabvany elSirdsai a vizsgdlatra vonatko-
zoan:

100 mm-es bels6 atmérdjii iivegedénybe
20 g jol felkartolt tomdbanyagot kell behelyezni. A
tomobanyagra egy 92 mm atmérdjl, 2 mm vastag
aluminium-, vagy falemezt (nyomélemez) kell he-
lyezni. A nyomdlemezt 5 kg sillyal kell megter-
helni.

Az iiveg oldaldt mm-es osztéssal kell ellatni.
Az 5 kg-os terhelésnek a tomGanyagot 2 érdig kell
alévetni. 2 6ra eltelte utén a nyomélap als6 szélé-
nek sikjaban a mm-es beosztés skdldjan el kell ol-
vasni az osszenyomédas értékét, majd a terhelést
megsziintetve, 15 perc eltelte utdn a visszrugézas
értékét kell a skalan leolvasni. Az el6bbi és az
ut6ébbi két érték hanyadosa adja a tomders nagy-
ségat. »

A tomderd meghatéarozasihoz tételenként leg-
alabb 5 mérést kell eszkozolni és ezek atlaga adja
meg a tomdbers értékét.

= -h—1 100
hy
ahol 7' tomd&erd 9Y,-ban
h, 6sszenyomédés értéke mm-ben,
h, visszarugbzis értéke mm-ben.

A vizsgélati el6irds ,,jol felkartolt” anyagot
emlit, tehdt csak szélas anyagokra vonatkozik. A
vizsgélat a szovedékekre és a miianyahabokra nem
terjed ki és egyik fogyatékossédga ebben rejlik. A
kérpitos technolégus ugyanis — mint mér el6bb is
emlitettiilk —, jogosan igényelhet olyan vizsgélati
médszert, melyet az Osszes szamitisba vehetd to-
mo- és parndzéanyagok vizsgélaténdl alkalmazhat.
Egy ilyen altalénos vizsgalati médszer a kiilonb6z6
szerkezet(i tomé- és parndzéanyagok tomderejének
osszehasonlitdsara nyijtana lehetdséget.

Az egyenlet Osszefiiggéseinek vizsgilata cél-
jabol az 1. Abran néhény feltételezett anyag szab-
vény szerinti mérését Aabrazoltuk sematikusan,
Azonnal szembet(inik, hogy a visszarugézis mér-
tékét (h, — hy=v) a vizsgalat teljesen mell6zi, sét
ez az egyenletben sem jut kifejezésre.

A visszarugézis mértékének mell6zése ellent-
mondésokat okoz.

Az 4bran a méréseket tigy esoportositottuk,
hogy a %,-ban kifejezett tomders értékek — a tébbi
mérési adat nagysdginak figyelembevétele nélkiil
— emelkedd tendenciat mutassanak.

A visszarugézis (v) értékei az emelkedS t6-
mderd értékek sorrendjében:

=605, »=32 mm
»=63,8%, =32 mm
T3= 70%, v=24 mm
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1. abra. A szdlas anyagok szabvdny szerinti vizsgalatinalk dabrdzoldsa

=15 v=24 mm
HE—Tr59 =18 mm
=giione v=15 mm
T—85%, v=15 mm

Ha abbdl indulunk ki, hogy a visszarugdzas

mértéke az anyag tomdberejének legmeghatirozébb

- tényezdje, akkor a 9%,-ban kifejezett alacsonyabb
érték — magasabb tomdberdt képvisel, vagyis:

T>T,>T5. .. > Te=%1< %< Yoz- - < Yo

%

8 L=45% 71'9=45% 7;:45%

2. dbra. Viszkéz vatta, szintetikus vatia és erdsen hullamo-
sitott szintetibus vatta vizsgdlata a szabvdnyy szerint

100

45

A tényleges tomdbers nagysiga tehat forditott
ardnyban all az egyenlet alapjan kifejezett muta-
toval. Tulajdonképpen] ez csupidn a kiilonb6z6
anyagok tomderejének osszehasonlitdsit neheziti
meg, csak a gyakorlatban okozhat értelmezési
zavarokat. Az eredmények osszefiiggésének vizs-
galata azonban feltar egyéb ellentmonddsokat is.

A 2. dbra egy viszkoz vatta, egy szintetikus
vatta és egy erdsen hulldmositott szintetikus vatta
vizsgalatat mutatja. A hdrom kiilonboz6 szilas
anyag tomdereje — a szabvanyban el6irt vizsgalat
szerint — egyforma, vagyis 45%,, a jelentdsen
kiilonboz6 osszenyomédés és visszarugézas elle-
nére is. A vizsgalat eredményét a mérési adatok
osszefliggésének elemzése nélkil, még érzékelés,
tapintds alapjan is kétségbevonhatjuk. A viszkéz
vatta minden kétséget kizédrdan kisebb rugalmas-
siggal rendelkezik, mint a szintetikus vatta.

Az emlitett ellentmonddsokbdl adédik, hogy a
szabvany a szalas anyagok koziil az afrikra vonat-
kozélag 65—T75%,-0s tomdberot ir elS. Ez azt jelenti,
hogy ha a vizsgalandé afrik az 1., illetve 2. vizs-
galat (1. dbra) igen kival6 adataival rendelkezne,
a szabvany szerint alkalmatlan lenne kéarpitos-
ipari felhasznaldsra.

Kovetkezéseinket igy osszegezhetjiik:
A szabvény 4ltal elGirt vizsgalati modszer

-csak egészen hozzédvetbleges képet ad a tomo- és

parndzéanyagok tomdberejének nagysdgirdl, a tény-
leges érték megéllapitasara nem nytjt lehets-
séget.

2. A tomberd vizsgdlate a KERMI dltal javasolt
modszer szerint

Idézet a javaslatbol:

,»A tomderd szempontjabdl mar vizsgilt 20 g
tomdbanyagot sfirli vaszonbol késziilt, 40 mm &t-
mérdjti, 120 mm hosszd tasakba tomjik, majd
megfelels késziiléken 10 ezer ismétl6ds nyomésnak
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vetjitk ald. Az osszenyomédds mértéke a pérna
vastagsdg 2/3-ad része legyen.

Az igénybevétel utan (a tomder6 mérés esz-
kozeivel és mddszereivel) megmérjiik a toméanyag
rugalmasségat.

ahol 7' rugalmassigi viszonyszém,
hy torés el6tti visszarugézas mértéke
mm-ben,
t, torés utani visszarugézas mértéke
mm-ben.”

A vizsgdlati modszer szerz6it igen helyes és
nagyon is megbecsiillendd torekvések vezették. A
szerzOk ugyanis abboél indultak ki, hogy a szabviny
szerinti vizsgdlat csupdn egyetlen igénybevétel
eredményeinek felhaszndldsaval igyekszik a tomo-
eré mértékét meghatdrozni — méarpedig a vizsgalat
ilyen lesztikitésének teljesen ellentmond a rendel-
tetésszeri igénybevétel jellege. A gyakori igénybe-
vétel hatasat egyetlen tomdbanyag vizsgdlatndl sem
lehet figyelmen kiviil hagyni. A kozismerten toré-
keny afrikkal és lenszalmaval egyetemben a szdlas
anyagok, szovedékek és mianyag habok mind-
egyike veszit rugalmassidgabdl az ismétlgdés igény-
bevétel hatasdra. A parndzé-, tomGanyagoknak
erre a — szerkezetiikb6l ad6dé — tulajdonsagira
a tomderd fogalminak elemzése soran mar kitér-
tiink, az okok felsoroldsdval tehét csak felesleges
ismétlésbe bocsatkoznank.

Erdemes azonban ismételten aldhtiznunk,
hogy e fontos tényezének mér a felismerése is elGre-
lépést jelent a tomdbers-vizsgélat terén. A felismerés
alkalmazdsdval azonban mér kevésbé érthetiink
egyet.

A képletben a rugalmassigi viszonyszdm (7')
tu]a,jdonképpen nem més, mint a farasztis el6tti
visszarug6zas () és a far ,Lsztés utani vmsz.arugoaas
(£s) ha,nyado&:a A farasztés utdni visszarugdzés
természetszer(ien minden esetben kisebb a farasz-
tds uténi visszarugézdsnal, tehat 7' csak 1-nél
nagyobb tizedesszdm lehet, s annal kisebb témdéer6
értéket fejez ki, minél nagyobb 1-nél. Vagyis a
kisebb szdm nagyobb tomderét jelez.

Bz a logikai ellentmondas azonban legfeljebb
az Osszehagsonlitdst neheziti meg, s elhanyagolhaté
lenne, ha a vizsgalati médszer nem tartalmazna
egyéb ellentmondast is.

A vizsgélat nines tekintettel a toméanyag mas
— a tomder6t jelentdsen befolydsolé — tulajdon-
sdgara, csupan arra ad valaszt, hogy a firasztis
milyen hatéssal van az anyag térfogatara. Ennek
az a kovetkezménye, hogy a nagyobb tér rugalmas
kitoltésére alkalmas anyagok vizsgélataugyanolyan
értéket ad, mint a kisebb teret kitolt6 anyagok
vizsgalata — ha eredeti térfogatuk ardnya azonos
farasztds utdni térfogatuk ardnydval.

Vagyis ha (3. dbra)

11. hy= 40, t,—30
12, hy= 80, £,=60
13. hy=100, t,="T75

1 13

5

ts
h,

30

33 oty T

3. dbra. Viszkoz vatta, szintetikus vatta és erdsen hulldmo-
sitott szintetibus vatta vizsgalata ¢ KERMI-javaslat sze-
rind

tehat
40: 80: 100=30: 60: 75

akkor a képlet alkalmazédsival

T,=1,33
T,,=1,33

A 3. dbra egy viszkéz vatta, egy szintetikus
vatta és egy erSsen hulldmositott szintetikus
vatta vizsgélatanak moédjat mutatja. A vizsgilat
mindhdrom esetben azonos vmdményt hozott, pe-
dig nyilvanval6, hogy az anyagok — éi 26kléssel is
megéllapithaté tel]e&{,n kiilonb6z6 rugalmassaguk
miatt — azonos tomoerdvel semmiképpen sem
rendelkezhetnek.

Megéllapithatjuk tehdt, hogy a vizsgilat —
bar felfogisban eldrelépést jelent a korabbi vizs-
galatokkal szemben — nem hatdrozza meg a tomo-
erot, hanem csak a gyakori igénybevétel hatésardl
ad tajékoztatasat.

3. P. Béttcher allal kozreadott vizsgdlati mddszer

A Német Demokratikus Koztarsasig Tex-
tiltechnolégiai Kutatéintézete (Karl-Marx-Stadt)
hosszas és alapos kutatdst végzett a tomderd-
vizsgalat helyes médszerének kialakitasa céljabol.
Az intézet Aaltal kidolgozott vizsgdlati mdédszer
mér mentes azoktdél a hidnyossigoktél, amelyek az
el6bbiekben elemzett két vizsgalati mdédszert a
tomder6 mértékének megéllapitdasiara alkalmat-
lanna teszik.

A vizsgélat magas nivéja logikai felépitése és

s vizsgalatbdél adédé kovetkeztetések modszeres

rendezése a tovébbi kdrpitosipari kutatédsokhoz is
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j6 példat szolgiltat. Ertéke azonban elsésorban
abban rejlik, hogy a pérndzé- és tombanyagok
vizsgélatanak gyakorlatit az iizemi kérpitos szak-
emberek szdmara is hozzaférhet6vé teszi.

A szerz6 — P. Bottcher — a vizsgélati rend-
szer kialakitdsdnak sziikségességét az 4j parndzo-
és tomdbanyagok térhéditasdval indokolja. Meg-
emliti, hogy az NDK-ban jelenleg (a kozlés id6-
pontjidban) csak a feldolgoz6 iizemek folytatnak
tomderd vizsgalatokat. Ezeknek a vizsgélatoknak a
tdrgya azonban a teljesen kész iil6butor és ezért
az értékelés részben a vastagsig csokkenés meg-
allapitésdra, részben — a sok szubjektiv elemet tar-
talmazé — érzékszervi vizsgilédasra korldtozédik.

Az ilyen vizsgilatok alapveté hibéi a szerzd
szerint:

a) A kiilonboz6 vizsgalati feltételek miatt az
eredmények nem hasonlithaték ossze egyméssal.

b) A vizsgilat médja sok esetben nem felel
meg a hasznélati igénybevétel jellegének.

¢) Az anyagok mindségére vonatkozéan a vizs-
géalatok nem adnak komplex értékelést.

d) A vizsgilatok tobbsége elfogadhatatlanul
idGigényes, tehat nem gazdasigos.

P. Bottcher a kiilonbozé vizsgélati elveket a
kovetkez6képpen csoportositja:

Vizsgélati elvek Hosszi id6tartamu igénybe-

vétel
Elény Megfelel a gyakorlatnak
Hétrdny Hosszt vizsgélati id6tartam

A vizsgélati idGtartam csokkentése és a vizs-
gélat elvégzésére alkalmas mfiszer egyszerfisitése
céljabol a szerz szerint azt a hatranyt is véllalni
kell, ami a kis szdmi és rovid idGtartama igénybe-
vétel sordn szerezhetd, viszonylag pontatlan infor-
méciébol adédik. Az egyszerfien és gyorsan meg-
szerezhet6 informéciék ugyanis Osszességiikben
megbizhaté képet adnak a parndzo-, tomanyagok
toméerejéral.

P. Botteher a hasznélatban fellépd kiilonb6z6
igénybevétel koziil a nyomds igénybevételt tekinti
dontéen meghatarozénak. Az intézet éaltal kidol-
gozott vizsgdlat — az Osszes igénybevételek meg-
felels elemzése alapjdn — a nyomdson kiviil mds
igénybevételt nem is alkalmaz tomdber§ megha-
térozasara. Indoklds: ,,A parnézé- és tomGanyagok
a hasznalatban els6sorban nyomés igénybevételnek
vannak kitéve. Az anyagra haté konstans ers
térfogatvaltozasokat okoz. Az igénybevétel (erd)
és az ltala elGidézett dllapotviltozés (deformécié)
kozti osszefiiggés lehet csak kiindulé pontja a meg-
felel6 vizsgélatoknak. Az anyagot — mint a se-
matikus &brézolés (4. 4bra) mutatja — egy kons-

Kis szdm, rovid idétartami
igénybevétel

Rovid vizsgélati id6tartam

Nem felel meg a gyakorlat-
nak

Nagy szdmi, rovid idétar-

tamt igénybevétel
Megfelel a gyakorlatnak

Hosszt vizsgélati id6étartam

tans erdvel ossze kell nyomni és a bekovetkezd val-
tozast osszefiiggésbe kell hozni a nyomést meg-
el6z6 és a nyomést kovetd allapottal.”

Melyek azok a tombers szempontjabdl fontos kér-
dések, amelyekre P. Bottcher szerint a vizsgdlatnak
valaszt kell adnia?

@) Milyen mértékben nyomédik ossze az
anyag az igénybevétel hatdsira?

b) Mekkora a visszarugbzis a nyomis meg-
sziintetése utan?

¢) Mennyi id6 alatt torténik meg a visszaru-
gbzas?

d) Az osszenyomott anyag milyen tovabbi
igénybevétel elviselésére képes.

Midenekel6tt azonban meg kell hatarozni

— a nyomésigénybevétel eszkozét,

— az igénybevétel nagysigit,

— az igénybevételek szdmat,

— az igénybevétel idGtartamat.

Az NDK Textiltechnolégiai Kutatbintézeté-
ben a vizsgilathoz a VEP Thiiringer Industrie-
werk dltal gyértott, nyomofiiggesztékkel kiegé-
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4, dbra. A pdrndzo-, toméanyagok vizsgalatanak dbrazolasa P. Bottcher szerint
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szitett Rauenstein ZT 40 tipust mfiiszert alkalmaz-
tak. A mfiszer maximum 60 mm vastag parnazo-,
tomdbanyag vizsgalatira alkalmas.

A kutaték fontosnak tartottdk, hogy a vizs-
galat soran alkalmazott terhelés mértéke megfe-
leljen a hasznélatban fellépé legnagyobb terhelési
értéknek. A terhelés mértékének megéllapitdsandl
a kovetkezs elgondoldsokat érvényesitették:

A kérpitozott butorok koziil az ul6butorokra
hérul a legnagyobb igénybevétel, mert a haszna-
latban az iil6butorokon viszonylag kis feliiletet,
viszonylag nagy tomeg terhel. Kiindulva a silyos
emberi test 100 kp-os terhelésébdl — mely az 4l-
talénosan elfogadott 3333 em (kb. 1000 cm?)
iil6feliiletre- hat — 100 p/em? elméleti terhelés-
értéket kapunk. Az emberi iil6feliilet alakja miatt
azonban ez a teher nem oszlik el egyenletesen az
1000 em?2-es iil6feliileten. Ezenkiviil — kiilonosen
a jarmiiveknél — dinamikus erdkkel is szémolni
kell, st biztonsigi tényezéket sem lehet figyelmen
kiviil hagyni. Mindezek alapjén az Intézet ku-
tatéi vizsgilataikhoz a 100 p/em? terhelési érték
négyszeresét, vagyis 400 p/em?® terhelést alkal-
maztak.

Az igénybevételek szaméra és idStartamara
vonatkozolag a szerz6 nem ad téjékoztatast, az
ilyen természetii — el6bbiekben mér ismertetett —
elméleti megéllapitidsok legfeljebb az igénybevé-
" telek széménak és idStartalméinak nagysdgrend-
jére utalnak.

P. Bottcher a tovabbiakban a tomsers szem-
pontjabol fontos tényez6k meghatdrozésinak méd-
jat ismerteti.

Benyoméddasi keménység (B),

Az eredeti vastagsig (Ve) és a terhelés alatt
kialakult vastagsig (V,) kiilonbsége az eredeti
vastagsagra vonatkoztatva:

Ve b Vt
Ve

A benyomddési keménység kozvetleniil vi-
laszol arra a kérdésre, hogy valamely anyag a
hasznilatnak megfelel6 nyomésigénybevétel ha-
tésara, milyen mértékben nyomédik ossze. A mu-
taté az anyag keménységérdl, illetve lagysdgarol
ad informéciét.

B=

-100%

Marado alakvaltozas (M)

Az eredeti vastagsig (V) és a tehermentesités
utni vastagsdg (V) kiilonbsége az eredeti vas-
tagsédgra vonatkoztatva:

VG_ V”l
M= )
7 100%,
A marad6 alakviltozas felvilagositist ad a
nyomés igénybevétel altal elGidézett — id6tol

fiige6 — vastagsigveszteség mértékérdl, vagyis az
anyag rugalmassagarél. Az anyag e tulajdonsiagi-
nak ismerete igen fontos szerepet jatszik a pér-

ndzas vastagsdgdhak megtervezésénél.
p

Rugalimassdgi tartalék (By)

Az eredeti vastagsig (V) és a tehermentesiilés
utdn bizonyos idével keletkezett vastagsig (V)
kiilonbsége az eredeti vastagsdgra vonatkoztatva:

Ve— V'
;Ve— -100%,

A rugalmassigi tartalék a tehermentesiilést
kovet6 vastagsig visszanyerés idGbeli lefolydsat
jellemzi, vagyis azt, hogy a terhelés uténi térfoga-
tot az anyag rovid, vagy hosszu id6 alatt éri el.

Ry=

Alakvaltozasi tartalék (Ay)

A terhelés alatt kialakul6 vastagsig (V) és a
tovabbi terheléssel nem csokkentheté vastagsig
(V) kiillonbsége az eredeti vastagsdgra (V) vo-
natkoztatva:

Vt — Vg'

Ve

Az alakvaltozési tartalék kifejezi, hogy a meg-
hatérozott nyomésigénybevételnek kitett anyag
milyen tovébbi terhelés felvételére képes, egészen
az ,atilésig.”

A szerz6 arra figyelmeztet, hogy a mutaték
komplex vizsgélata nem teszi lehet6vé a parnazé-,
tomdanyagok minlség szerinti rangsorolasat, ha-
nem a rendeltetésbdl ad6dé kovetelmények figye-
lembevételével minden esetben egyenként kell a
mutatékat tanulményozni. fgy példdul a benyo-
médési keménységre és a maradé alakvéltozésra
vonatkoz6é mutatékbél esak tajékoztatést kapha-
tunk egy-egy anyag mindségére vonatkozolag,
azt azonban kifejezik a mutaték, hogy példaul —
lagysdga és nagyobb rugalmassiga kovetkeztében
— kiilonosen melyik anyag alkalmas fekvéfeliiletek
parndziséra.

A= . 100%

B %) M)
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9. dbra. P. Biticher javaslata a parndazs-, tombanyagok
felhasznaldasara
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Az ismertetett vizsgdlati médszer lehetévé
teszi, hogy mindig a célnak legjobban megfelels
anyag alljon a karpitosipar rendelkezésére — ter-
mészetesen ha az elGallité és feldolgozd kozotti
egyiittmiikodés megeteremti ennek az eléfeltételét.

Az 5. dbrén a szerz6 a benyomdddsi keménység
és a maradé alakvaltozdas mutatéi alapjan javas-
latot tesz a Kkiilonboz8 pdarndzé-, tombanyagok

ésszer(i felhaszndlisdra. A javaslat — mint a
szerz6 megjegyzi — tovdbbi kiegészitésre vér,

azonban jelenlegi formdjaban is fontos tdmponto-
kat adhat a kérpitos szakembereknek.

Osszegezésképpen megéllapithatjuk, hogy az
NDXK kutatéintézetben kidolgozott vizsgdlati méd-
szer alkalmas a parndzé-, toméanyagok tomdere-
jének meghatdrozasira. A vizsgélati moddszert
azonban helyesnek latszik a hazai vizsgélati ta-
pasztalatoknak megfeleléen kiegésziteni, illetve
médositani. Ezzel kapesolatban a tennival6kat a
kovetkezGképpen foglalhatjuk ossze:

a) Olyan miiszert kell kialakitani, amely al-
kalmas az ismertetett vizsgdlatok elvégzésére. A
Faipari Kutaté Intézet , Kérpitozott bitorok
igénybevételi, vizsgilati és méretezési modszerei-
nek meghatéirozisa’ téméju kutatdsi jelentése erre
vonatkozélag javaslatot tesz — s bér a javaslat a
habanyagok vizsgélati eszkozére vonatkozik — a
miiszer végleges formdajanak kialakitdasandl figyel-
met érdemel.

b) Az NDK Textiltechnolégiai Kutatdinté-
zete altal alkalmazott igénybevétel nagysigit a
hazai vizsgélati tapasztalatok nem igazoljak. A
hazai vizsgdlati tapasztalatok birtokdban az
igénybevétel nagysdgit — a tialzott 400 p/em?
helyett — tgy kell meghatérozni, hogy az a ha-
zénkban elfogadott minGségi kovetelményekhez
kozelebb keriiljon.

¢) Ugyancsak a rendelkezésre allé vizsgdlati
tapasztalatok ismeretében kell megallapitani az
igénybevétel idGtartamat is. Erre vonatkozoélag
ugyanis csak elvi atmutatést ad a szerzd.

d) A rugalmassigi tartalék (R) vizsgilata a
két mérés kozotti ,,pihentetési id6” meghatéro-
zasat is sziikségessé teszi. Az emlitett kutatoi je-
lentés e targya — habanyagokra vonatkoz6 —
javaslata: 2 éra. Az altaldnos, minden anyagra
érvényes ,,pihenési id6” megéllapitdsa szempont-
jabol ez fontos ttmutatdsnak tekinthetd.

A Faipari Mindségellenérzé Intézet mar meg-
kezdte a P. Bottcher dltal kozreadott vizsgélati
modszer feldolgozéasat, a vizsgdlati alapadatok
kialakitdsat és a vizsgélat korilményeinek meg-
teremtését, joggal szémithatunk tehat arra, hogy
a parndzé-, tombanyagok mfiszeres vizsgélata ro-
videsen — jelentGségének megfelel6 — helyes ttra
terelddik.
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FULE VINCE
asztalos szakmunksés,
a BUBIV Angyalfoldi Butorgyvar szereld

KITUNTETES

csop.-vezetdje

it

1952 ota dolgozik az Angyalféldi Butorgydrban, a
torzsgarda egyik legmegbizhatobb tagja, akire barmi-
kor szamitani lehet, ha a termelésben erre sziikség van.
Kivalé szakember, nagy hozzéértéssel, lelkiismeretesen
végzi munkdajat. Hosszd szakmai gyakorlata alatt at-
adta tudasat fiatal munkatdrsainak. Egyedi buatorok,
prototipusok készitésénél sajat otleteivel segit a kor-
szer konstrukcio kialakitdsdban. Szorgalmas hallga-
toja a FATE szakmai el6adasainak. Csendes, szerény,
példamutatd magatartasaval munkatarsai megbecsiilé-
set vivta ki.

A konnytlipar Kivalé Dolgozdja kitlintetést két iz-
ben kapta meg, szdmos oklevél tulajdonosa.

Hazank felszabaduldsinak {innepén, aprilis 4-én,
a ,Munka Erdemrend” bronz fokozata kormanykitiin-
tetésben részesiilt.
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A jo ragasztas feltételei:
csapok-koldokesapok ragasztisa

Karbamid-formaldehid ragaszték a vastag
illesztési résben (nem réskitolté tipus haszna-
lata esetén) kikeményedés kozben apré dara-
bokra morzsolédnak szét. A PVAC ragasztoknal
er6s kohézi6s (zsugor) fesziiltségek és iiregek
képzbédnek. Jelentés hatrany ezenkiviil a PVAC
ragasztoknal, hogy a vastag résben lassubb a
kotés, mint vékony rés esetében.

J6 kotéshez ezért 0,1 mm-nél nem nagyobb
résvastagsag sziikséges. Ilyen pontossag azon-
ban a gyakorlatban alig lehetséges. Sorozat-
gyartasnal legfeljebb 0,2—0,3 mm tirés tart-
haté be. Ezek a pontatlansagok abbél addédnak,
hogy a fadban levé nedvességkiilonbségek, a
megmunkalds kozbeni rezgései a fanak, a gépek
csapagyanak rezgései, a szerszamélek elhaszna-
16désa stb., egymasra halmozédnak. Ehhez jarul
még a feliiletek durvasaga, ez kiillondsen a csap-
kotéseknél jelentés akkor, ha mem megfelel6
vagy rosszul vago szerszamokkal dolgozunk.

Sima, feszesen illeszkedd koldokesapok be-
utésénél a ragasztot lehuznank. Ha tal sok ra-
gasztot adagolunk a résbe, fenndll az a veszély,
hogy a fa felreped, a csap eréltetett beiitése koz-
ben. Ha hosszanti rovatkolasi koldokesapokat
alkalmazunk, jéllehet a ragaszté kinyomodhat,
mégis a ragasztoval bevont feliiletet jelentésen
csokkentjilk, mert a vastag illesztések a kol-
dokcsap mélyedéseiben gyenge kotést adnak.
Ahhoz, hogy a ragaszténak feleslege kiszorul-
hasson és mégis az egész ragasztasi fellileten jo
kotést érjink el, duzzasztott csapokat célszerti
alkalmazni, melyekbe rovid, hossziranyu baraz-
dédk vannak nyomva.

Ha a koldokcsap a ragasztébol nedvességet
vesz fel, annak meg kell dagadnia és a lyukat
teljesen kitoltenie.

AKki a koldokcsapot sajat lizemben allitja
el6, gyakran alarendeltnek fogja fel ezt a mun-
kat. Ha ennél nem végziink gondos munkat
vagy kevésbé értékes fat dolgozunk fel, épp itt
keletkezik tekintélyes hibaforras.

A koldokesapokat — négyélire vagva —
koldokesapmarén gombolytire lemarjak és ezt
kovetéen Osszenyomjak. Az elétolds automati-
kus. Ha a marokések nem élesek, a koldokesapot
nem vagja pontos méretre, hanem a tompa szer-
szamok tobbé vagy kevésbé osszenyomjak, mert
az automatikus el6tolas erGszakosan atnyomja
Oket a marén. Ezt kovetéen a helyes atmérdre
préselik ossze 6ket. Ennél a miiveletnél a faszo-
vet par milliméter mélységben erésen 6sszenyo-
modik és részint megrongéalodik. Manapsag a

* Werner Dupontnak a Holz-Zentralblatt-ban meg-
jelent cikke alapjan. 3

A ragasztis egyes kérdései a fafeldolgozé
uzemekben*

szerkezetek ragasztasdhoz altalaban hasznalatos
ragasztok nem nagyon mélyen hatolnak a faba,
ugyhogy az erésen duzzasztott koldokesapot
eros tartast, gydrd alaku fazona veszi koriil,
mely ragasztéval nincs rogzitve. Ebben a zéna-
ban gyakran keletkeznek torések, melyek a ko-
tés szétvalasara vezetnek.

A ragasztéanyag megvalasztasa

Ahhoz, hogy a megfelel6 ragasztoféleség
mellett lehessen donteni, elészor azokkal a ko-
vetelményekkel kell tisztdban lenniink, ame-
lyeket a ragasztoval szemben kell tdmasztani. A
legtobb szerkezet ragasztdshoz a ragaszténak
erds kotési tulajdonsaggal kell rendelkeznie, a
lehetséges leghosszabb nyitasi id6 mellett és le-
het6leg hobevezetés nélkil gyorsan kell meg-
kotnie, a legtobb kotésnél rugalmasnak kell len-
nie, fel lehessen vinni a szokdasos felhord6 ké-
sziilékekkel (eteté felhordéval, plasztikedénnyel
stb. is), és ha lehetséges, legyen réskitolté és ne
kertiiljon sokba.

Ezek a kovetelmények a PVAC ragasztokra,
vagy ha elémelegités lehetséges, esetleg a glu-
tin-enyvre utalnak. A legszilardabb kotést a
glutin-enyv adja (még ha mdas ragasztok na-
gyobb szakitasi értékkel rendelkeznek is). Ez
egyrészt réskitolté, viszonylag mélyen hatol a
faba és rugalmas marad. A PVAC ragasztok szi-
lardsadga jo illeszkedésnél gyakorlatilag vala-
mennyi kotésnél kielégité. Gyorsan megkdtnek,
rugalmasak maradnak, és nagyon egyszeriien
dolgozhatdk fel.

Ha a ragasztoanyag-fajtat megéallapitottuk,
a ragasztoanyag-tipust kell meghatérozni. Ennek
a kérdésnek megolddsahoz a munkahelyet kell
sebességét, azt a kérdést, hogy melegen vagy hi-
degen ragasztunk, a munkahely hémeérsékletét
és hasonlé tényezdket kell megallapitani.

Ezutdn az alkalmas ragasztéanyag-tipust
kénnyen kivalaszthatjuk.

A PVAC ragasztok kotésének gyorsitasa
az egyik illesztési oldal elomelegitésével

A polivinilacetat ragasztok PVAC ragasz-
tok, fehér miigyanta ragasztok olyan ragasztok,
amelyeket hidegen visznek fel és a sziikséges
kezdeti szilardsag elérése végett normal hémér-
sékletnél vagy héhozzdadassal préselnek. Ezek-
nek a ragasztoknak kotése minden hémérsék-
leti tartomanyban fizikailag torténik a viz elta-
vozésa kozben a ragasztandé munkadarabba
vagy a levegébe. Gyakorlatilag itt olyan szari-
tasi folyamatrél van szé, amely a ragaszto-
anyag-fajta, a ragasztandé anyag tulajdonsaga, a
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ragasztott illesztésben uralkodé hémérsékleti
viszonyok és mas tényezdk szerint gyorsabban
vagy lassabban megy végbe. Az illesztésben a
PVAC ragasztok kotési folyamata alatt normal
hémérsékleten a kotési szilardsag csokkend hé-
zagnedvességgel n6é mindaddig, mig a nedves-
ség-egyensuly a ragasztott munkadarab és a
ragasztéanyag-film kozott a résben helyre
nem all.

Tehé4t lehetséges — legalabbis elméletileg
— kozvetleniil kovetkeztetni a kotési szilardsag
novekedésérél a ragasztott illesztés nedvességi
allapotara. Az, hogy ennél a ragaszté kémiai
osszetétele szerepet jatszik, magétol értet6ds. A
polivinilacetdt — mint a PVAC ragasztok 6 al-
kotorésze — hérelagyulé migyanta.

Ezt a tulajdonsagat hasznalatdnadl a maga-
sabb hémérsékleti tartomanyokban figyelembe
kell venni. Habéar h6 hozzdadasaval a viz tavo-
zésa az illesztésb6l meggyorsul, a polivinilacetat
azonban egyidejlleg fellagyul. Ez a termoplasz-
tikus lagyulés kiilénosen a PVAC ragasztok ko-
tése kozben hat, mivel anndal erésebb, mennél
tobb vizet tartalmaz a ragasztéfilm. Hével be-
folyasolt ragasztasnal tehat a viz gyorsabban ta-
vozik az illesztési résbol, egyidejlleg azonban a
termoplasztikus lagyulas is miikodésbe 1ép. Ez-
altal a kotési szilardsag, mindenekel6tt 50°C
feletti réshémérsékletnél viszonylag lassan né.
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1/b. édbra. A hémérsékletvdltozds osszefiuggése a ragasz-
tdsi résben a PVAC ragaszté szilardsagnovekedésével
egyoldali felmelegitésnél 2

A melegitési id6 befejezésével és a rés ezzel
egyutt megkezd6ds lehtilésével a kotési szilard-
sag meredeken emelkedik és rovid idén beliil
olyan értékeket ér el, amelyek a munkadarabok
tovéabb feldolgozdsandl minden igényt kielégite-
nek (1/a. dbra).

Ilyen meggondoldsbol a hékozléses ragasz-
tas, melyeknél a hé méar a présidé alatt lecsok-
ken, kiilonosen kedvezének tekintheté. Ennek
az elvnek a rés egyoldali felmelegitése melletti
ragasztéds felel meg, amelyeknél nagy beruhéza-
sok nélkiil és viszonylag kis héenergia sziikség-
lettel felttinéen rovid kotési idéket lehet elérni
(1/b. dbra). Magatol értetédéen ez a ragasztasi
eljaras is meghatarozott alkalmazasi tertiletre
korlatozodik. Azonban ma még ritkan alkalmaz-
zak ugy, hogy behaté megtargyaldsa latszik cél-
szerlnek.

Az elomelegitéses ragasztas elve

Ho6kozlés alkalmazdsa melletti melegitéses
ragasztasnél a felmelegitendé munkadarab gya-
korlatilag csak akkor keriil a hovel kozvetlen
érintkezésbe, ha a présnyomas beallt.

A felmelegitend6 anyag atmelegszik és csak
utdna a ragasztoréteg és az alatta levé anyag.
Mihelyt a ragasztas siettetéséhez sziikséges ho-
mérsékletet a résben elértiik, mar energia- és
id6veszteség allt el6. Ezért gazdasagos ragasztéas
hokozléssel csak akkor végezheté, ha a héelem
és az illesztés kozotti anyagréteg viszonylag vé-
kony (pl. furnéroknél). — Az anyagba bevitt hé
csak akkor tud ismét eltdvozni, ha megsziinik a
ft6hatds, amire csak a ragasztott rész héprés-
berendezésbdl valo kivétele utdn van lehetéség.
Eddig az idépontig viszont a PVAC ragaszté il-
lesztési rés termoplasztikus allapotban van, ami
olyan munkadarabokndl, melyeknek nagyobb
belsé fesziiltséglik van, az illesztés szétvalaszta-
sahoz vezethet.

Egyoldali elémelegitéssel torténé ragasztas-
néal (a ragasztot a melegitett illesztési oldalra
vissziik fel), a felflitést a ragasztobdl és az
anyagvastagsagtol fluggéen valtoztatjuk. Mivel
csak az anyag feliiletét kell felftiteni, a flitGener-
giat is jobban kihasznaljuk. A ragasztandé ré-
szek Osszeforgatasaval az egyik illesztési oldalon

‘tarolt hé azonnal hat és jelentékenyen sietteti a

viz eltdvozasat a ragasztobol.

Egyidejtleg belép a természetes lehtilés,
mivel a hé minden irdnyban, kilondsen a ra-
gaszto-filmen keresztiil atterjed a fel nem mele-
gitett anyagba. Ilyen médon nagyon roévid prés-
id6 utan a PVAC ragaszté kritikus hémérsékleti
hatéra ald megylink és a munkadarabok veszély
nélkiil a présnyomaés alél felszabadithatok, ki-
szedheték és tovabb megmunkdlhaték. A ra-
gaszté6 megkotés siettetését egy tovabbi ténye-
z0 segiti el6. Az egyik illesztési oldal feliiletének
elémelegitésével a faanyag természetes nedves-
sége bizonyos mértékben csokken. Tehat a ra-
gasztando feliilet a melegités hatasara ‘szara-
zabb lesz.
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Igy abba a helyzetbe keriil, hogy a vizet
gyorsabban vonja ki a ragasztéobol. A melegit6
ragasztas két modja kozotti kiilonbséget gya-
korlatbdl vett példan jol érzékeltethetjiik:

Rédiészekrények korpuszenyvezésénél rész-
ben szokasos a feneket az oldalfalak hor-
nyaiba beragasztani. Olyan présberendezé-
seket haszndlnak, melyek az illesztést fi-
téelemekkel felftitik és a gyorsabb megko-
tést eldsegitik. Ennél azonban viszonylag
nagytomegu rétegelt lemezt vagy hasonlét
kell az illesztési tartomanyban felmelegite-
ni. Az atmelegedés utan az illesztési rés a
kritikus hémérsékleti zonaba keril és ab-
ban is marad a présnyitas utan még rovid
ideig. Ha a rés nyomas alaft maradna, ez a
termoplasztikuson fellagyult illesztés meg-
hibasodésdhoz vezetne. A ragasztds folya-
mata nem 4ll meg. A szekrényt ezutén rog-
ton utdnszoritjuk a kovetkez6 munkame-
netben. A gyakran hallhat6 vélemény, hogy
itt utankotési folyamatrél van szé, nem he-
lyes. A valdsdgban lehtlésrol és az illesztés
ezzel Osszefliggd szilardsagardl van szo.

Egyszertibb megfelel6 flitéberendezéssel a
szekrényfenéken az illesztési tartomanyt eléme-
legiteni, a ragasztét a horonyba bevinni, a fene-
ket behelyezni és préselni. 1-t61 3 percen beliil
a ragaszto kotési szilardsaga akkora, hogy a kor-
puszt veszély nélkiil felszabadithatjuk a nyomas
alol és a legtobb esetben tovabb is megmunkal-
hatjuk. Nem sziikséges hosszii szamitds annak
megallapitdsahoz, hogy ez az eljaras gyorsabb,
olesobb és biztosabb.

Hoforrasok — elomelegitési homérséklet —
présidé

A legegyszerlibb héforras a csaknem min-
den lizemben megtaldlhaté viz- és gézflitéses
meleg lemez. A vele elérhet6 mintegy 80—100
°C hoémérséklet a legtébb esetben elegend6 ah-
hoz, hogy gyors kotést érjlink el. Alkalmasak
deszkaillesztések, lécek, kisebb és nagyobb il-
lesztési feliiletek stb. elomelegitésére, amennyi-
ben a teljes feliiletet kell elémelegiteni.

A Kkotés sebességével szemben tamasztott
nagyobb igények esetén kiilonosen alkalmasak
az ellendllassal melegitett flitétestek. Ebbe a ka-
tegéridba sorolhatok az elektromos fitést fo-
lyadékfiitéelemek, melyeknél az olaj, mellyel a
fitotestet megtoltik, magas hémeérsékleti tarto-
ményokban is egyenletes atmelegitést biztosit.

Az infravoros flités is elényosnek bizonyult.
Automatikusan vagy félautomatikusan miikodé
ragaszté6 berendezéseknél alkalmazzdk vagy
olyan munkadarabokndl, melyeknél az alak és a

terjedelem miatt az érintkezéses hékozlés nehéz-

ségekbe litkozik. Az elémelegitési hémérsékle-
tet infravoros flitésnél, valamint az ellenéallassal
fiutott fitGelemeknél nagyon pontosan kell ada-

golni, ezaltal a ragasztas fajtdja, az alkalmazott
ragaszté és a gyartasi feltételeknek megfeleléen
optimalis présidoket lehet elérni. A présidé koz-
vetleniil az el6melegitési homérséklettol filigg.
Novekvé homérséklettel a ragaszté kotése meg-
gyorsul. Emelked6 homérsékletekkel azonban az
elémelegités idejét egyidejlileg csokkenteni kell,
hogy keriiljiik a felmelegitett fa tulsadgos kisza-
radasat, az ezzel kapcsolatos vetemedési ten-
dencidkat, valamint a faszovet karosodasait. Az
egyoldali felmelegitéssel torténé ragasztas alap-
vetéen mar 50°C hémérsékletnél érdemes. Ek-
kor a sziikséges présidéket 50%-ig le kell rovi-
diteni.

Valoban kifizet6dé munkavégzéshez 90-t61
120°C elémelegitési hémérsékletet (a flitéelem
hémeérséklete) kellene alkalmazni. Kivételes ese-
tekben, pl. kilonosen rovid présidék elérése
céljabol, _vagy ha csak rendklviil rovid elomele—
het alkalmazni 150°C legmagasabb hatéarérték-
kel.

Sajnos, nem lehet ezen a helyen megadni az
elérheté legkisebb présidék pontos értékeit. A
ragaszto kotését tul sok Osszetevd befolyasolja.
Az elémelegitési homérséklet, elomelegitési ido,
prés id6 és utdnkotési idé kozotti osszefliggések-
re vonatkoz6 alabbi adatok tovabbi feldolgoza-
sukig azért csak korilbeliili mértéket allapita-
nak meg. Az értékeket tapasztalatbol allitottuk
ossze és PVAC ragasztokra vonatkoznak, ame-
lyek ennél a ragasztasi eljarasnél kedvezé felté-
teleket biztositanak.

El6-  |Elsmelogitési| Présids, | Utankstdsi
melegitési 1d6 16
héméraéklet| 196, pere pere id6, pere
60°C 2,0—4,0 2,5—4,0 3,0—5,0
80°C 1,5—3,0 1,5—2.5 2.0—3.0
100°C 1,0—2.0 1,0—2.0 1,0—2.0
120°C 0,7—1,2 0.8—1.5 1,0—2,0
140°C 0,3—0,8 0,5-—1,2 1,0—2.0

Ha figyelembe vessziik, hogy a ragasztas az
elébb felvett feltételek mellett normal hémér-
sékleten, tehat elémelegités nélkiil legkevesebb
mintegy 6-t6l 10 percet igényel és az utankotési
id6 a tovabb feldolgozasig ujbol 15-t61 20 percet
tesz ki, felmérhetetlen az elémelegitéses maod-
szer elénye.

Infravoros sugarzassal torténé elémelegités-
sel az egymassal egybehangolhaté id6k a sugar-
z6 teljesitmény fokatdl, a sugarzé elomelegiten-
d6é munkadarabtoli tavolsdgatol stb. fligg. Ha a
feliileti hémeérsékletet az elémelegités utdn meg-
kozelitéen pontosan lehet mérni, a présidére és
az uténkotési idére vonatkozdan wugyanazon
irdnyértékek érvényesek, mint a tabelldban le-
VoK.

A sziikséges elomelegitési id6t mindig ki
kell kisérletezni, azonban ilyen esetben sem sza-
bad nagyon megnyujtani.
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A ragasztas elvégzése

A PVAC ragasztok kivalasztdsanal tgyelni
kell arra, hogy azok a kotési sebesség és a me-
legitéses ragasztassal szembeni viselkedésiik
szempontjabol nagyon kulonbozék. Torekedni
kell olyan ragaszté felhasznaldséra, amellyel op-
timalis eredményeket lehet elérni.

A ragaszté koltségei ennél nem jatszanak
lényeges szerepet, amennyiben rovidebb prés-
idéket és ezzel a munkahely kedvezé kihaszna-
lasat lehet elérni. Az illesztés egyoldali eléme-
legitésével torténé ragasztds nem tér el alapve-
téen a PVAC ragaszték normdal hémérsékleten
torténé felhasznalasatol.

A ragasztot egyoldalt visszlik fel éspedig,
mint mar emlitettlik, a nem felmelegitett illesz-
tési feluletre. Ezutédn a részeket gyorsan 6sszeil-
lesztjik és nyomads ald helyezziuk. Mindaz a té-
nyez6, amelyek a ragasztd kotését hideg ragasz-
tasnal pozitiv és negativ befolyasoljak, az el6-
melegitéses ragasztasnal is hatnak. Erre vonat-
kozéan néhany utalés:

Kedvezé fanedvesség 6—10%,
Tér-, anyag- és ragasztod

hémeérséklet 18—22Y,
Relativ légnedvesség 65—175%,

Ragasztéfelvitel mennyisége 120—160 g/m?

A ragasztoét lehetéség szerint a tomorebb
anyagra kell felvinni, mikozben a masik feliile-

tet elémelegitjuk. Pl.: ha a felvitel forgacsla- -

pok éleire torténik, viszonylag nagy mennyiségii
enyv hatol be a forgacsszerkezetbe és a kotés
észrevehetéen késik.

Présnyomas (a munkadarabok

fajtaja és alakja szerint) 1—4 kg/cm?

A résillesztés tlirései nem

lehetnek 0,1 mm felett.

Mennél jobb a résillesztés, annal gyorsab-
ban jon létre a ragasztas. Ennél pl. a tiszta fG-
részvagas (gyalulo flrész) kedvezébb, mint a
rosszul gyalult feliilet erés késnyomokkal. Koz-
vetlen Osszefliggés van a feliileti mingség, vala-
mint a résilleszkedés és a ragaszto kotési sebes-
sége kozott.

— A ragasztot sohasem szabad az elémelegi-
tett oldalra felvinni, mert kiilonben azonnal
megkot, a nyitési id6 tehat nem lenne elegendd.
Ezenkiviill figyelembe veendd, hogy feliletek
osszeillesztésénél kiigazitas vagy eltolas alig le-
hetséges, mivel kiilonosen magasabb elémelegi-
tési homérsékletnél a kotési folyamat azonnal
beall. Ezért elonyos olyan berendezésekkel dol-
gozni, amelybe mindkét részt rogzitetten be le-
het tenni és befogni és igy az osszeillesztés pon-
tosan torténik.

Ebben az Osszefuiggésben arra kell felhivni
a figyelmet, hogy- a melegit6 lapokon stb. el6-
melegitend6 részek egészen felfekiidjenek, te-

hat kozvetlen kapcsolatban legyenek a hdékibo-
csatoval. Ha pl. a lécek nem fekszenek fel tel-
jesen, nem megy végbe egyenletes feliileti fel-
melegedés. Kisebb hémeérsékleti helyeken a ra-
gaszto lassabban kot meg, ugyhogy vagy a prés-
id6t kell altalaban névelni, vagy az utanragasz-
tas miatt dllnak el6é veszteségek.

Léceknél stb. elegendé csekély rugényomas,
hogy teljes felfekvést érjiink el. Esetenként er-
re vonatkozéan az adottsagok szerint ésszeru
megoldast lehet talalni.

Az elomelegités alkalmazasi lehetéségei

Az egyoldali felmelegitéssel torténé ragasz-
tast kifizetédGen lehet alkalmazni, ha a gyors
PVAC ragasztok kotési sebessége a hideg ra-
gasztasnal nem elégséges és az érintkezési ho,
azaz a kozvetlen h6atadas a ragasztasi folyamat
alatt, az anyag atmelegitendé vastagsidga miatt
érdektelen.

Ezért altalanosan mondhato, hogy pl, a kii-
lonleges furnérozasok, amelyeknél PVAC ra-
gasztokat hasznalunk fel, kedvezébben végezhe-
ték el hoérintkezéssel. Normal illesztési ragasz-
tokhoz szerelési és korpusz-ragasztasokhoz az
elémelegitéses modszer alkalmasabb, mivel a
kotési idok kevés ho felhasznalassal érhetdk. el,
amelyek még a legnagyobb igényeket is kiele-
gitik.

Sajnos ezen a helyen nem lehet felsorolni
mindazon lehetéségeket, amelyeknél az eléme-
legitéses eljaras a rovid litemidé és a gyors
munkadarab atfutas tekintetében kedvezé felté-
teleket biztosit. Néhany példa beszéljen ezért a
sok kozil:

Deszkaillesztés ragasztasa, butorlapok és fa-
forgécslapok tompa illesztéses ragasztasa.
Réenyvezés, korilenyvezés, lizénak, kettos-
kotések, felerdsitések.

Székiilések, lap alaku munkadarabok felra-
gasztdsa keretekre és lapokra az asztalva-
zon.

Mindenfajta sarokillesztés.

Kisbutorok, radié- és televiziészekrények
korpusz-ragasztasa.

Homlokkeretek stb. beragasztasa a televi-
zioszekrénybe.

Ekfogazos ragasztés, tolddsragasztasok és
hosszkotések.

Az egyoldali elomelegités modszerét nem-
csak tisztan kézi, tehat kézmuvi ragasztasnal le-
het sikerrel alkalmazni. Sokkal tobbet ér az a
sorozat-gyartasnal, a szerelési szalag ragaszto
helyein. Még a ragasztogépek szerkesztésénél is
ezt a modszert hasznaljadk ma mar. Példaként
emlitsiik meg az automatikus szegélylécfelra-
gaszté gépet, melynél a kotés meggyorsitasat
elomelegitéssel érik el.

R4 kell mutatni arra, hogy az elémelegité-
ses ragasztas csak ott jar sikerrel, ahol az eld-
melegitett és a ragasztés részek Osszeillesztése
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kozotti idot a préselésig nagyon le tudjuk rovi-
diteni.

Ha ez nem lehetséges a h6 hatasa kovetkez-
tében a ragasztora vonatkozoan meghatarozott
varakozéasi 1dot tullépjiik és igy nem johet létre
elbirasszer ragasztas. Ez lehet példaul nagyobb
korpuszbutorok ragasztasanal a helyzet, mely-
nél az egyes részek osszeszerelése mar egy-két
percig is eltarthat. Ezeket az Osszefliggéseket
ezért mar a munkahely munkael6készitésénél és
megszervezésénél figyelembe kell venni.

Elomelegitéses ragasztas a laboratériumi
vizsgalatban

A megel6zo fejtegetésekben azt allitottuk,
hogy a PVAC ragaszték egyoldali ragasztasnal
torténé felhaszndlasa rendkiviil rovid présidé-
ket tesz lehet6vé, amelynek ald még a nagyfrek-
vencias mezében torténé ragasztasnal is csak ki-
vételes esetekben lehet menni.

A gyakorlatban ezt barmikor lehet bizonyi-
tani, ha mar ezzel az eljarassal dolgozunk. Az
osszefliggések megallapitasara és szamokkal va-
16 alatdmasztasara megfelel6 alkalmazas-techni-
kai laboratériumi kisérletekre wvan sziikség,
Ezeknek a kisérleteknek eredménye el6ttiink
van és ezen a helyen ismertetjik éket.

A kisérletek alapjaul az a gondolat szolgalt,
hogy harom kiilonb6z6 szilardsag novekedést al-
lapitsunk meg a hidegragasztasnal, a 100°C-n4l
végzett és az egyoldali eldmelegitéssel végzett
(100°C) ragasztasnal. Kezdettél fogva vilagos
volt, hogy noha a kotési szilardsag eltéré foko-
z6dasa a hidegragasztds és az elémelegitéses ra-
gasztas kozott vilagosan jelentkezik, mégis a ho-
érintkezéssel torténé ragasztds nem hasonlitha-
to ossze kozvetleniil a masik két ragasztasi elja-
rassal. Az elémelegitéses ragasztas rendszerint
mas ragasztasi eljarasokhoz alkalmazzak, mint
a héérintkezéses melegragasztdst. Masrészrol
azonban az eredményekbdl azt a kévetkeztetést
lehet levonni, hogy a kozvetlen héatadassal tor-
téné ragasztas csak akkor igérkezik sikeresnek,
ha viszonylag vékony anyagokat, azaz pl. fur-
nérokat kell ragasztani.

A probadarabok

Vizsgalathoz csak olyan anyagot hasznalha-
tunk, melynek kielégité sajat allékonysaga van
ahhoz, hogy a vizsgalé gépbe be lehessen fogni
és legalabb 500 kg/em® huzészilardsaggal kell
rendelkeznie, a ragasztas varhaté legmagasabb
sleardsaganak megfeleléen 12 cm? ragasztasi
feltiletnél.

Ezenkiviil az anyag nem lehet olyan vas-
tag, hogy az atmelegitési id6 érintkezési hoAat-
adds esetén viszonylag hosszu legyen. A valasz-
tads haromrétegli 4 mm vastag furnérlapra esett,
mivel ezzel az anyaggal mar mas kisérleteknél
tapasztalatot szerezhettiink. Bizonyos kotéskés-
leltetést, amely mint zarérétegként hato ragasz-
toréteg miatt a furnérlemezben kiilénésen a hé-

N

=0
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2. abra. Prébatest, 4 mm vastag, 3 rétegi biikk furnér-
lapokbdl elddllitva

vel torténé ragasztéasnal varhat6 volt, szamitas-
ba vettiink.

A 4 mm vastag bilikk rétegelt lemezbdl 1,30
milliméter hosszti és 30 mm széles prébadarabo-
kat metszettiink ki és egyik végén azonos anyag-
gal mindig ugy kettéztiink meg, hogy a ragasz-
tott probatestek a sziikséges feltételek biztositd-
sa mellett a vizsgalé gépek befoghatok legyenek
(2. abra). Az el6készitett probadarabokat 11%)
(£19%p) fanedvességen és 20°C-on klimatizaltuk.
Ragasztés el6tt az enyvezett felileteket gyen-
gén lecsiszoltuk, hogy lehetéleg azonos feltéte-
leket biztositsunk. 12 ecm?-es ragasztott feliilet-
tel (40 X 30 mm) szamoltunk.

Az alkalmazott ragasztok

Héarom kiilonbozé PVAC ragasztot vontunk
be a vizsgalatokba, melyek fajtajuk szerint kii-
16nb6z6k, habar mind a hideg-, mind a melegra-
gasztas esetén gyorsan kotéknek mondhatok.
Mind a harom ragaszté normal kereskedelmi ter-
mék. A ragasztok hémérsékletét 20°C-ra alli-
tottuk be.

A fiitoberendezés

Fitésre és elomelegitésre ellenallasfiitési,
termosztattal szabalyozott melegitett lapot hasz-
ndltunk, mely nagyon pontos hdadagolast biz-
tositott. Erintkezé hével torténd ragasztasnal a
fitélapot pneumatikus présberendezésbe épi-
tettiik be, melyet szorosan a vizsgalégép mel-
lett allitottunk fel. Ilyen médon az id6- és a hé-
veszteségeket a flitési-préselési id6 utdn a min-
denkor elérni kivant kotési szilardsag megalla-
pitasdig nagyon szilik hatarok kozoétt lehetett tar-
tani. Elémelegitésnél a két ragasztando préba-
darab kozil az egyiket mindig teljes feliilettel
felhelyeztiik a fltélapra és 200 g sullyal ter-
heltiik, gy hogy messzemenden egyenletes hé-
behatolds ment végbe.

A ragasztas kozvetlen héérintkezéssel a fii-
télapon ment végbe, azaz egyoldali felmelegités-
sel az egész présidé alatt.

A prébaragasztas kivitelezése.

20°C
65% (*5)
20°C

Helyiség homérséklete

Légnedvesség (relativ)

Enyvhoémeérséklet

A fa hémeérséklete
(kezdeti hémérséklet)

Fanedvesség

20°C
11%,
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A prébadarabok

elokezelése a ragasztandé felli-

letek gyenge csiszo-
lasa
egyoldalon uvegpal-

Ragaszto felvitel
caval, a nem felme-

legitett illesztésol-
dalra
A felvitt ragaszto
mennyisége mintegy 120 g/m”

Nyitési id6 mintegy 30 sec
Ragasztds homérséklete:
1. El6melegitési

hémérséklet 100°C

Elémelegités iddtartama 2 perc

2. Hideg ragasztas 20°C

3. Erintkez6 hé 100°C
Présnyomas 5 kg/cm?
Présid6

1. Elémelegitésnél 1, 3 és 5 perc

3 és 5 perc (1 perc
présidé kiesik a na-
gyon alacsony érték
miatt)

3 és 5 perc, ezenki-
vil 5 perc préselési-
fatési id6 utdn ki-
egészitéleg 5 pere
lehtulési id6 (1 perc
présidé kiesik a na-
gyon rovid atmele-
gitési idé miatt)
azonnal a préselés,
ill. lehtlés utan

2. Hideg ragasztasnal

3. Hoérintkezéssel

Vizsgéalat

A vizsgélégép terhelési

tartomanya 0-tél 500 kg
Vizsgalt sebesség 100 mm/perc
A vizsgalatok szdma 20 probavizsgéla-
tonként

Vizsgdlati eredmények

A kovetkez6 Osszedllitasban 20 ragasztas
kozépértékeit soroljuk fel. A szérastartomany
mindhdrom fajta ragasztdsnal viszonylag cse-
kély volt. Az egyoldali elémelegitéssel tortént
ragasztasnal a messzemenden legkisebb széras
volt megfigyelhetd.

Ragasztds médja |Kotésiids, pere|L: | . | o
ragaszto, kg/em?
2 perces el6melegi- 1 11 10 6
tés 100°C-on 3 21 22 16
5 31 31 19
20
Hideg ragasztés 1 X X X
3 10 13 8
b 19 20 13
S
Erintkez6 hével 1 X x x
100°C-on 3 8 6 3
5 9 7 4
5 flitéshez
* 5 hiitéshez 31 30 32
2

[ Pvic-rogostio T | [PYAc rogasets Wl [PYAc-rogasztd Nr il
55 + 35
a0 ;' 4 ) 4|30
2 ! ; v
2 ! i ! |20
A Ih 4\ 1f / e
0 i 4 1) g P
5 —s” o 5
l | =% !
1 1.3 Jettlmeel [ 5 5 T o s
% Ut résa/.z.»?i.%’,” 4 { ;
e nd S T P

3. abra. Harom kiilonbozé6 PVAC ragaszté kotési gorbé-
jének egybefoglaldsa 1 gorbe = egyoldali elémelegité-
ses ragasztas; elémelegités homérséklete 100°C, elome-
legités idotartama 2 perc.

2 gorbe = ragasztas 20°C normalhémeérsékleten
3 gorbe = melegragasztds 100°C-on egyoldali felmele-
gitéssel és ezt koveté 5 perces lehiilési idovel

Az eredmények jobb szemléltetése végett
a megallapitott értékeket a 3. dbran grafikusan
osszefoglaltuk.

A vizsgalati eredmények kiértékelése

Mindenekel6tt az értékekbol kiolvashato,
hogy a haromféle ragaszté, amelyeket a gyakor-
latban majdnem egyforman itéltiink meg, ered-
ményeikben egymastol eltér. Az I. és II. ragasz-
t6 egymaskozt viszonylag csekély eltérési kii-
lonbséget mutat, ezek csak a héérintkezéses ra-
gasztasnal (3) jutnak vilagosabban kifejezésre.

Itt az I. ragaszt6 a II. ragasztot feliilmulja.
— A III. ragaszté minden értéknél elmarad az
els6 két ragasztoval szemben, azonban a hé-
érintkezéses melegragasztasndl az ezt kovetd 5
perces lehtlési id6 utan a masik két ragasztoval
azonos értékeket ad.

Az egyoldali elomelegitéses ragasztas el6-
nye a hideg ragasztdssal szemben olyan vilago-
san felismerhet6, hogy afelett alig lehet vitat-
kozni. Megitélésénél azonban figyelembe kell
venni, hogy a kisérleteknél csak 100°C elémele-
gitési hémérséklettel dolgozunk. Ha ezt a hdé-
mérsékletet noveljuk, ennek megfeleléen gyor-
sul meg a ragaszt6 kotése is.

Az érintkez6 hével torténé ragasztas (3) az
egyoldali elémelegitéses ragasztastol (1) a ftési
id6 alatti kotési szilardsag novekedését tekintve
oly erésen eltér, hogy a ragasztas ezen moédja
a gyakorlati felhaszndlast tekintve teljesen vi-
tathatatlannak tinik.

Azonban mar ramutattunk arra, hogy a ko6z-
vetlen hébehatolédssal torténé ragasztds ennél a
ragasztasi modnal, azaz 4 mm vastag anyag ra-
gasztdsanal tobbé nem alkalmazhaté.

Erdekes azonban ennél a kotési szilardsag
gyors novekedése a lehtilés kezdetén ugy, hogy
— ha nincsenek az anyagban erés belsé fesziilt-
ségek — héérintkezéssel is rovid kotési idoket
lehet elérni. Csupan a meleg-ragasztas ezen
modjaval szemben szabott hatarokat kell figye-
lembe venni.

Nem lehetséges laboratériumi probakisér-
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letekkel minden gyakorlatban jelentkezé kér-
désre véalaszt adni.

Az efféle kisérletek bizonyos, korultekin-
téssel megitélhet6 mértéket allapithatnak meg.
Ha azonban nem egészitjiik ki ket a gyakorlat-
bél, ill. a kozvetlen gyakorlati kisérletbél vett
tapasztalatokkal, a helyzetet konnyen tévesen
itélhetjiik meg. — Ebben az értelemben értékel-
heték a fenti probakisérletek eredményei is.
Egyoldali elémelegitéses ragasztis esetén meg-
erdsitette a gyakorlati tapasztalatot; az érintke-
zéses felmelegitést a valésdgban azonban jobban
be kell osztani, ha a ragasztéréteg képlékenysé-
gének veszélyeit a hébehatoldskori kotés kozben
felismerjik és figyelembe vessziik.

Osszefoglalas

Az el6z6 fejtegetésekbdl kovetkeztetni lehet
arra, hogy a PVAC ragasztok kotési folyamata-
nak siettetése egyoldali elémelegitéses mddszer-
rel a gyakorlat szamara egy sor lehetéséget
nyujt a szikséges présidék legkisebb mértéké-
re val6 csokkentéséhez. Ehhez a ragasztési he-
lyek berendezéséhez sziikséges beruhéazasok, va-
lamint a ragasztas elvégzésénél a flitéenergia
felhasznalas viszonylag csekély.

Ez kiilénosen a nagyfrekvencias térben tor-
téné ragasztassal Osszehasonlitva érvényes,
amelyet ez az eljardas nem minden esetben he-
lyettesit.

Az elémelegitéses ragasztasnal, mint min-
den masfajta gyorsragasztédsnél kedvez6 feltéte-
leket kell biztositani.

Ez els6sorban érvényes a ragaszté kivalasz-
taséra, a ragasztand6 anyag allapotara, a résil-
lesztésre és az eldmelegitési hémérsékletnek az
elémelegitési idével és ennek ismét a szlikséges
présidével valé pontos egyezésére. Eppen ezek-
nek és a tovabbi tényezéknek figyelembevételé-
ben rejlenek olyan ésszerUsitési tartalékok, me-
lyeket sok famegmunkalé tizemben még jobban
ki lehet hasznalni.

A fa ragasztasanal, amennyiben a legrovi-
debb présidével kell dolgoznunk, minden ren-
delkezésre 4all6 eljarastechnikai lehetéséget na-
gyon lelkiismeretesen kell egymaéssal szemben
mérlegelni.

J6 moédszer, nem megfelelé helyen alkal-
mazva, teljes sikertelenséggel jarhat. Azonban
éppen a fa ragasztdsanal a munkadarabok faj-
téja és alakja, az anyageltérések, az anyagok 4l-
lapota, az lizemi viszonyok stb. folytan annyi
lehetdség 4ll nyitva, hogy a ragasztas kiilonféle
modjainak és a ragaszté helyek kialakitasanak
alkalmazasa tekintetében nem lehet altaldnosan
érvényes iranyelveket adni.

Az azonban kétségen kivul all, hogy az egy-
oldali elémelegitéssel torténd enyvragasztas ki-
vitelezésének meggyorsitasat ezeknél a meggon-
dolasokndl figyelembe kell venni.
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ZOMBORI JANOS

1968. marcius hé 8-an, a MEM erdészeti és
faipari dgazata részérél magyar delegacié uta-
zott a Német Demokratikus Koztarsasagba a ta-
vaszi Lipcsei Vasar megtekintésére. Minthogy a
Lipcsei Véasar faipari bemutatéja a hazai fafel-
dolgozas fejlesztése szempontjabol érdeklodésre
tarthat szamot, a cikk keretében roviden besza-
molunk a vasar megtekintése alapjan szerzett
tapasztalatokrol,

A rendelkezésre &ll6 id6 rovidsége miatt a
f6 figyelmet a faipari szakteriilet attekintésére
forditottuk. A programnak megfeleléen els6sor-
ban a megmunkalé gépek és berendezések, va-
lamint néhany erdészeti és talajmegmunkalo
gép részletesebb tanulmanyozasat taztik ki
célul. Emellett azonban a benniinket érdekld
egyéb termékeket, igy elsésorban a kiallitott
forgacslap-hazakat és az érdekesebb muszereket
is megtekintettiik.

A vasar, faipari szemszogbdl vizsgalva
aranylag kevés ujdonsagot mutatott be. A kisl-
litott gépek és berendezések legtobbje nalunk is
ismert. A tokés gépek koziil jelentésnek mond-
haték a svéd Bruks Mekinska Aktiebolag cég
altal bemutatott nagy teljesitményt szallithato
apritégépek, amelyek gallyfa, erdé6tisztitasi fa-
anyagok és max. 25 cm atméréji hasabfa hely-
szini apritdasara alkalmasak.

Az apritogépek teljesitménye 20—25 Girm?/
ora. Er6- és vontatéogép a magyar D4K traktor
is lehet. A 850 M tipusu kétkéses apritogép
10—30 milliméter hosszusagu apritékot, a 850 S
tipusu, egykéses gép pedig 30—50 mm hosszi-
sagu apritékot allit el6.

Ezzel a géppel megoldhaté az erdei vagas-
tereken keletkez6 kiilonb6z6 hosszméreti és
vastagsagu, gorbe és elagazo Aaghulladék, vala-
mint a gallyazatlan erdétisztitdsi faanyag fel-
dolgozésa farostlemezipari apritékkd. Az apri-
ték szallitasa tehergépkocsin, vagy vagonban
egyszerlibb és gazdasdgosabb, mint az emlitett
alacsony értéku faanyagok széllitasa. Az aprito-
gépek alkalmazasaval tehat a jelenleg értékte-
len erdei vagastéri fahulladékok jelent6s farost-
lemezipari nyersanyagga valhatnak.

A svéd cég emellett komplett apritéberen-
dezéseket is szallit flrészlizemi, butor- és épu-
letasztalosipari darabos fahulladékok feldolgo-
zasara (celluléz-gyartési, ipari és tuzelési apri-
ték el6allitasa).

A svéd Séderhamns Verstider AB legtajabb
700—A tipusu apritégépe — amely a fa rostira-
nyaval parhuzamosan forgacsol — un. P-apri-
ték eldallitasara alkalmas a celluléz- és farost-
lemeziparban. A cég emellett gyart nagy telje-
sitmény(, tokéletes kérgelést biztosito kérgezo-
gépeket (legkiforrottabb konstrukci6o a Cambio
70—A). Gyartasi programjaba tartozik tovabba
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keretflirészek, ronkbefogé kocesik, hasité flreé-
szek stb. gyértasa is.

Demokratikus viszonylatban a faipari gé-
pek tekintetében leggazdagabb volt a VEB
MIHOMA, Leipzig NDK vallalat bemutatéja. A
vallalat gyart és szallit 1—15 emeletes, kiilon-
b6z6 fltélaphémérsékleti és fajlagos nyomaésu
hidraulikus préseket butorlapok, enyvezettle-
mezek gyartdsdhoz, valamint furiérozasi és mui-
anyagboritasi célokra. Gyart emellett 4 henge-
res enyvfelhordé gépeket, két- és haromhenge-
res csiszologépeket, butorlapok, enyvezettleme-
zek, furnérozott és nyers forgacslapok csiszola-
sara. A MEM iranyitdsa ald tartoz6 faipar terti-
letén érdeklédésre tarthatnak szémot a kiilon-
b6z6 enyvezettlemezipari gépek (enyvfelhordé-
és csiszologépek, héprések). A vallalat gyart
még 3900 X 1500 mm fitélapméreti védbéleme-
zes forgécslapipari préseket, rovid titemd ho-
préseket szinfurnérozési és feliiletboritasi mun-
kdk elvégzéséhez, tovabba kiilonféle hideg- és
melegragasztasokra szolgalé préseket.

Az emlitett gépek koziil érdemes kiemelni
a butoralkatrészek furnérozasara alkalmas ro-
vidiitem (présidé kb. 35 mp) héprést, amely a
butorgyartas fejlesztése szempontjabol jelentds.
Az ltemprés munkafolyamata félig automati-
zalt, osszhangban az enyvielhordogép, szallitd
hengersor, berakészalag és a kirakoszalag mu-
kodésével.

Behatéan tanulmanyoztuk a nyugatnémet
Robert Biirkle Maschinenfabrik, Freudenstadt
cég daltal bemutatott faipari berendezéseket. A
cég szallit furnér- és enyvezettlemezipari pré-
seket, forgacslapipari hideg- és melegpréseket,
rovidutemi préseket, léc- és hossztolé préseket,
furnér idompréseket (nagyfrekvencias fiitéssel
egybekotve is), sipréseket, hiithet6é miianyagle-
mezpréseket, nagyfeliileti préseket épitéelemek
sajtolasdhoz, mianyagfeldolgoz6 préseket (a fa-
ipari prések valasztéka rendkiviil b6). Gyart to-

vabba lakkonté gépeket hideg- és forrélakkok

ontésére, hengeres rendszeri lakk- és kittfel-
hordé gépeket két- és négyhengeres enyvfelhor-
d6 gépeket, csiszolé- és polirozé gépeket, PVC-
folia-kasirozé gépeket, feliiletkezel6 gépaggre-
gatokat, fliggéleges és vizszintes rendszerd ere-
zetnyomo gépeket.

A felsorolt gépek kozilil néhdnyat érdemes
részletesebben is jellemezni. Enyvezettlemez,
forgacslap és mianyaglemez gyartasi célokra
szamos kiilonboz6 fitélapméretd, 400—2400
Mp nyomoereji tobbemeletes hidraulikus pré-
seket allitanak el6. A kovetelményektol fiig-
gbéen a préseket komplett be- és kirakdszerke-
zettel, valamint berakolemez korforgépalyaval
latjak el. A rovidiitemu, egyemeletes hidrauli-
kus tlitemprés automatikus be- és kirakoszerke-
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zettel van ellatva. Alsédugattyus kivitelben az
asztalfelilet max. 5200 X 2300 mm, kifejthetd
nyomoéeré 1200 t, a fels6dugattyus, acélszalagos
préseknél (elsésorban folidk préselésére) az asz-
talfeliilet max. 7000 X 2300 mm lehet.

Az ontogépek koziil ki kell emelni a leg-
ujabb tipusu vacuumos ontégépeket. Ezeknél az
ontott anyag kifolyasi sebessége az ontéfejben
létesitett vacuum segitségével valtoztathatd. Az
ontégépek legszembetlinébb elényei:

1. Azonos felhordas mellett kisebb a munka-
darab athaladasi sebessége;

2. nagyobb ontérés;
3. buborékképzodés kikliszobolése;

4. finomszemesés fapacok és mas higfolyos
anyagok feldolgozhatésaga.

A hengeres kittfelhordé gépeket forgacs- és
keményfarostlemezek, enyvezettlemezek, ajté-
lapok, konyhabutorok tapaszoldsdhoz, csiszold-
lakk és pigmentélt zartpérusu alapozék felhor-
déasédra alkalmazzdk az erezetnyomo eljarasnal.
A surid viszkézus atvonokittet hengerpar viszi
fel és egy masodik, magasfényre polirozott
szembeforgé hengerpar simitja el. A simitéhen-
ger leszedi a kittfelesleget és olyan sima fellile-
tet hoz létre, hogy az utélagos csiszolds mar el
is maradhat. A Kkittfelhordas egyszeri atvonés-
nal 10—200 g/m? kozott valtoztathato.

Az erezetnyomé gépekkel nemes fak rajzai,
vagy mas mintdk hordhatok fel butoralkatré-
szekre, dobozokra, ajtélapokra és nagy feliiletii
lemezekre. A fliggéleges rendszeri nyomogépek
elsésorban fa- és mianyagdobozok, kisbutorok,
korpuszalkatrészek, asztallapok és mas sikfelii-
letd kisebb munkadarabok egy- vagy kétszint
erezetnyomasara alkalmasak. A vizszintes rend-
szeru nyomogépek keményfarost- és forgacsle-
mezek, enyvezettlemezek, nagy feliileti butor-
alkatrészek stb. egy- vagy tobbszintd erezetnyo-
maséara hasznéalhatok.

A Biirkle cég kombindlt erezetnyomd és
lakkozé gépsorok szallitisaval is foglalkozik
mind a nyitott, mind a zart poérusu feliiletkeze-
lésekhez.

A megtekintett gépek koziil megemlitjiik
még az erdei vagastereken a faanyag kikozelité-
sére szolgalé finn gyartméanyu kiilonféle vonta-~
tokat (Fiskars, Valmet), amelyek szdmos maés
erdei munkafolyamat (rakodds, talajmegmun-
kalds, mtragyaszorés, arokasas, uthengerlés,
szantas stb.) gépesitésére is felhasznalhatok.

Egyéb vonatkozdsban az ipari vasar féleg
az anyagmozgaté gépek és berendezések tertile-
tén nyujtott bdséges latnivalot. Ezek koziil az
épitbéipari emel6- és szallitégépek, foldmunka-
gépek emlithet6k elsésorban.

A Szovjetuni6 kiallitasi csarnokaban féleg
nehézipari és banyaszati berendezéseket, vala-
mint szerszamgépeket lattunk. Emellett szamos
muszert és hiradastechnikai berendezést Aalli-
tottak ki. Lattunk szamtalan elektromos és

’

elektronikus miszert a hiradastechnika, a tév-
kozlés, a geofizika, a nukledris technika, a ne-
héz- és konnylipari automatizdlas, a kozleke-
dés és ipari szabalyozds-technika tertiletén.

A kiallitott butorokkal kapcsolatban mint
érdekesség emlithetd, hogy a butorok ugyszél-
van kivétel nélkul tun. ,natar” feliiletkezeléssel
vanak elldtva. A butorok valasztéka bd, szerke-
zeti kiviteliik egyszert, fellileti megmunkalasuk
altaldban matt. A véaséron a kisllitott butorok
és haszndlati targyak megvasarolhatok voltak.

Hazai szempontbél érdekesnek latszottak a
vasaron bemutatott kiilonb6z6é méretl és kivite-
lezési fa alapanyagu nyarald- és lakéhazak. Az
NDK-ban a Hermann Gadicke KG 4ltal gyartott
eléregyartott panelokbdl Osszeszerelhetd, elekt-
romosan, vagy olajkalyhéaval flithet6é forgécslap-

- hazak kulcsatadasra készen, vagy panelok alak-

jaban széllithatok, kivansag szerint beépitett
butorokkal, vagy anélkil.

A forgacslaphdzak hasznos alapteriilete
mintegy 43 m2 Ezenbeliil el6szoba, lakészoba,
hélészoba, gyerekszoba, konyha és mosdoéfiilke
van elhelyezve. Az alap 0,25 m széles 0,8 m
mély csomoszolt betonkoszoru. A falelemek fa-
keretre épitett szendvics-szerkezetek. A kiilsé és
belsé boritéréteg 10 mm-es forgacslap, a kozép-
réteg pedig 45 mm vastag kégyapot és katrany-
papir, melynek szigetelé hatdsa kb. 59 cm vas-
tag téglafalnak felel meg. A padlé parnafikra
fektetett forgdcslap, mlianyag szényeggel, vagy
PVC féliaval boritva. A falak feliileti kezelését
muanyag vakolattal és olajmézoléssal oldottdk
meg.

A vaséar zérdsa utani napon meglatogattuk
a Lipcsei Kozponti Faipari Tervez6irodat, ahol
kis kapacitasa forgécslapgyarté6 berendezések
irdnt érdeklédtiink. A tervezé iroda igazgatdja
lehetévé tette szamunkra a rilicksmarsdorfi for-
gacslapgyarté kisberendezés megtekintését. A
berendezés igen erdsen egyszertsitett megolda-
sokkal, majdnem teljesen automatikusan dolgo-
zik, kivéve a forgacsanyag és a késztermék
mozgatasat.

Ertestiléseink szerint jelenleg az NDK-ban
kb. 28 db kiskapacitasu (2—5000 m3/év) forgacs-
laptizem miikodik. Az SPKA 2700 és SPKA 4400
kisberendezések barmely hagyoményos fahulla-
dék (gyalu-, maré6-, flirész stb. forgacs, furnér-
hulladék, széldeszka, darabos fahulladék) feldol-
gozasara alkalmasak. A berendezések legszembe-
tinébb elényei: magas munkatermelékenység
(750 m?/f6, év, illetve 1450 m3/f6, forgécslap),
automatizalt gyartasfolyamat, igen Kkicsi hely-
igény (teljes berendezés helysziikséglete 350 m?,
ill. 450 m?). A kisberendezések tehat mar meg-
levé épiiletekben alacsony beruhdazasi koltséggel
beépithetdk.

A berendezésekkel el6allithatok egy- és
tobbrétegli forgacslapok, karbamid- és fenol-
gyantdk felhaszndldsaval. A gyartott forgicsla-
pok felliletmérete 2100 X 1250 mm, illetve
2550 X 1600 mm, vastagsigi mérete 8—19
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milliméterig valtoz6. A forgéacslapokat a butor-
és épitbéiparban, hajé- és vagongyartasban, lada-
iparban stb. lehet felhasznalni.

Az SPKA 2700 kisberendezés kapacitasa
2 miiszakban, karbamidgyanta alkalmazasival
2000 m?3/év, 3 miiszakban 3000 m?/év. Az SPKA
4400 berendezés gyartasi kapacitdsa pedig
ugyanilyen el6feltételek mellett 4000, illetve
5800 m?/év. A kapacitas, lapméret és vastagsagi

méret azonban a megrendel6 kivansagatol flig-
gbéen valtoztathato.

Beszamolénkat Osszefoglalva megdllapitha-
t6, hogy az 1968. évi tavaszi Lipcsei Vasar meg-
tekintése igen hasznos volt. Egyrészt lehet6sé-
get adott a faipari gépgyartas fejlesztési ira-
nyainak megismerésére, masrészt 0sztonzést
adott a hazai fafeldolgozds tovabbi fejlesztésé-
nek elékészitéséhez.



ASZTALOS TIVADAR
okl. vegyészmérnok

BALOGH GABOR
okl. faip. mérndk

A farostlemezek el6futarjaként az i. e. VI.
szazadban, Japanban el6allitott és épliletelem-
ként felhasznalt, in. nehéz papirt kell tekin-
teni. Alapanyaga Tavol-Keleten honos fufélék
voltak. Gyartasuk els6é fazisidban a vizben duz-
zasztott flféléket kovek kozott pépesitették,
majd a megfelelé adalék anyagok hozzaadasa
utdn — ezek altaldban duzzasztott bentonitek
voltak — merit6szita segitségével, nagy viz-
mennyiségben torténé szuszpendaldas utdn ké-
peztek lapot (1. dbra). A kimeritett rostpaplant
viztelenitették lapos szerszammal torténé nyom-
kodéssal, majd a nap melegével kiszaritottak.

Eurépidban minden valdszinliség szerint
1772-ben az angol Clay &ltal szabadalmaztatott
papirmasé ajték, butorok és falak eldallitéasat
kell a farostlemezgyartds &stechnologiajanak
tekinteni. 1850 koriil ugyancsak Anglidban tobb
rétegben Osszeenyvezett papirlapokat hasznal-
tak fel hazépitésre. Egy lépésben el6allitott,
enyvezés nélkili, elég vastag papirlemez el6al-
litdsara alkalmas, tobbhengeres papirlemez gé-
pet konstruéltak 1890-ben Anglidban. Ezek utén
mar amerikai vallalatok vették at a kezdemé-
nyezést. Minnesotdban 1901-ben héizolalo, haj-
lithat6 lapokat allitottak el6, majd épitélap
(Wallboard) megjeloléssel 1906-ban megjelent
az USA kereskedelmében, ez az elnevezés, a ké-
s6bbiek soran valtozott farostlemezre, amely
mar deszkaanyag poétlasara volt szanva. Az elsé
kemény farostlemez 1915-ben készult fakoszo-
riiletb6l Insulit néven, majd 1922-ben cukor-
nad-eselékbo6l hasonlé technolégidval késziilt a
Celotex.

Rostpep

F

—Viz

Farostiemezek rétegelvalasanak okai
és azok megsziintetése

2. abra

Flrészhulladékra kifejlesztett Masonit-el-
jarassal 1926-ban kezdtek farostlemezt termel-
ni, majd ezt az eljarast 1928-ban adaptaltak
mas alapanyagokra (buzaszalma, kukoricaszar).
Ez id6 utan sorra létestiltek Amerikdban a nagy
ipari uzemek, amelyek a késébbiek soran a
meglevé technolégidjukkal telepiiltek at Eurd-
paba.

Eurépaban el6szor Svédorszag, majd Né-
metorszag kezdett farostlemezt termelni.

Hazankban az elsé probalkozésok 1951-ben
voltak a szegedi kisérleti lizemben, majd 1955-
t6l a Szegedi Falemezgyar keretén beliil gyar-
tottak farostlemezt. Az elsé komoly, termels-
képes tuzemet 1959-ben, Mohacson helyezték
uzembe, az un. defibrator-technolégiara épiilt,
keletnémet gépsorral.

A gyartast kovets felhasznalds folyaman
tobb panasz érkezett vallalatunkhoz, hogy a fa-
rostlemezek rétegzodnek, vagyis alapsikjara
meroéleges szakitoszilardsdga nem megfeleld.

Ezt a tapasztalatot abbél a ténybél szirte
le a felhasznal6 ipar, hogy erdésen zsugorodé ra-
gasztok, vagy lakkanyagok feltépték a farostle-
mezek felsé rétegét.

A 2. adbra erdsen torzitva mutatja, hogy a
zsugorodo anyag a fels6 oldalon kozép felé tarto
huzéerének veti ald a farostlemezeket, és ha a
keretszerkezet elég erds, -illetve a farostlemez

3. abre
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és a keretszerkezet ragasztasa megfelel6, akkor
a huzéer6 a leggyengébb pontokon fejti ki ha-
tasat, tehat a farostlemez lapsikjaval péarhuza-
mos iranyban kettévalik.

A probléma okénak feltarasat, illetve az ok
megszintetését tlztik ki célul ezen tanulméany
keretein beliil.

Abbodl az elképzelésbél indultunk ki, hogy
a ,rétegzodés” oka abban a tényben keresendd,
hogy a két lapfelilet (alsé-fels6) kozott megfe-
lel6 kotés nem jon létre. Ha a vizsgalodasaink
soran figyelmen kiviil hagyjuk a migyanta ko-
toképességét, akkor meg kell allapitani, hogy a
~rétegzédés” oka, hogy kevés (vagy egyaltalan
nincs) a lepfeliiletre meréleges, vagy kozel me-
roleges rostszal.

A farostlemez ,filcel6dés”-ét a rostok vé-
gein levl, a defibralas és raffinalds soran létre-
jovo, un. ostorok, vagy ,,pamacsok’ hozzak létre
(3. abra). A filcel6dés mechanikusan Osszekap-
csolodott, ,,6sszegabajodott” rostkotegek, illetve
ezek kis mikroszkopikus pamacsai hozzék létre.
Amennyiben fligg6legesen elhelyezkedd rostko-
teget nem tartalmaz a képzett farostpaplan, ugy
csak egymason fekvé rostkotegek végein levé
,pamacsok™, illetve az oldalan levé ,,ostorok™
kapcsolodnak Ossze. Ezek a kapcsolatok lénye-
gesen gyengébbek, mintha , fliggéleges merevi-
tése lenne” a paplannak.

A tovéabbiakban elemezziik annak okat,
hogy milyen kortlmények akadalyozzak a ros-
tok fliggbleges elhelyezkedését. Ennek vizsga-
latéanal elemezni kell a két alapvet6 ontési tech-
nologiat.

Kalodas ontés

A kalodas ontésnél a rostpaplanokat egye-
dileg ontik, ezért a termelékenysége megleheto-
sen korlatozott.

Az ontés technolégidja a kovetkezd:

A bekevert és megfeleléen kemikalizalt
rostszuszpenziét kb. 19/-os anyagkoncentracio-
ban gyorsan, nagy cs6keresztmetszeten bebo-
csatjadk a kalodaba. (A kaloda felépitését a 4.
abra szemlélteti.)

Ontés el6tt a zarolappal elzart alsé részt a
perforalt fémlapig megtoltik vizzel. A kaloda
felhelyezése utan bocsatjak be a rostszuszpen-
zi6t. A megfelelé rostszuszpenzié bebocsatasa
utan azonnal az als6 zarolap nyitasaval nagy
keresztmetszeten a vizet eltavolitjak.

Itt igen lényeges a gyors viztelenedés, mi-
vel nem szabad megvarni, hogy az anyag been-
gedésével létrejott aramlas megalljon, tehat a
rostok rendezédni tudjanak. Ennek a gyors tiri-
tésnek hatranya, hogy a kapott paplanfeliilet
nem sik, hanem dimbes-dombos. A gyakorlat-
ban ezen ugy segitenek, hogy a vizszintes aram-
last nagy felilletd keverdlapatokkal (,,evezék-
kel”) megallitjak, vagy legalabb is lefékezik, és
ezutdn végzik el a lapképzést. A megfelelé mi-
néség és feliiletli lapképzésnek eléfeltétele,
hogy a viztelenités gyors legyen, tehat megfe-

2 | Yﬁmﬁfej

Fokaloda

szitoszovet

Perfordlt
femiop

Zorolap

5. abra

lel6 nagy keresztmetszeten tudjon a viz elta-
vozni.

Ez az ontési technolégia nem tudott elter-
jedni, mert egyedi ontéssel késziti a lapokat és
emiatt nem termelékeny. Ezen a nagyfoku hia-
nyossdgén a Szegedi Falemezgyarban ugy segi-
tettek, hogy un. csillagkaloda-rendszert alaki-
tottak harom &lloméssal (5. abra).

Kor alaku betonkad folé6tt nem mozgat-
hat6, harom kaloda&llast alakitottak ki. Az 1.
allasndl behelyezték az ontdszitat, lezartak a
kalodat, a 2. allasnal feltoltotték az also tar-
talyt vizzel és megtortént az ontés, a 3. 4llasnal
vakuumot kapcsoltak a kaloddra, majd a ledn-
tott lapokat kihuztdk és présbe szallitottak.

Sikszitas ontés

A sikszitas ontés mar nagysagrendileg na-
gyobb termelékenységgel rendelkezik, mint a
kalodas ontés. (A Mohécsi Farostlemezgyar sik-
szitds gépe 16—18 fm farostlemezpaplant készit
percenként.) A sikszitds gép mikodése a kovet-
kez6 (6. 4bra).

Az 1. felfutészekrényen keresztiil 6mlik fel
az anyag a sikszitds gépre. A 2. szitabéron to-
vabb jut a 3. haladé sikszitdra, ahol megkez-
dédik a viztelenedés, a 4. vakuumszekrények
a rotabell-hengerekkel, az 5. el6préshengerek és
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8. dbra

a 6. Gauts-henger a tokéletesebb viztelenitést
szolgalja. A feljuttatott anyag rostkoncentra-
cidja 2,5—3%.

A két ontési mod fizikajat vizsgalva, a ko-
vetkezoket allapithatjuk meg:

Modellkisérletekkel igen konnyen igazol-
hat6 Newton azon torvénye, hogy a test a ra-
hato eréhatds aldl ki akar térni. Ezen fizikai tor-
vénybol kovetkezik, hogy a test igyekszik minél
kisebb feliiletet adni a tdmadé erének. Termé-
szetesen itt kozrejatszik a természetben min-
dentitt fellépé surlédds is. Ha 4ramlé vizbe
gyufaszalakat szérunk, azt tapasztaljuk, hogy a
gyufaszalak igyekeznek bedllni az aramlé viz
iranyéba és azzal, illetve egymassal parhuza-
mosan fognak elhelyezkedni.

Minden egyes ontési metédusnal ez a fizi-
kai torvény érvényestl. A kalodas ontésnél vizs-
géalva ezt a jelenséget, azt tapasztaljuk, hogy a
rost bebocsatdsanak pillanatdban méar a c¢s6-
vezetékben igyekeznek a rostok rendezédni és
bedllni az aramlés irdnyadba (lamindris dramlést
feltételezve az elméleti levezetésnél). A becsa-
poédaskor ez a rend teljesen felborul és teljesen
a becsapodo folyadék ,0sszevisszasagat” kovetik

a rostok (7. abra). 3

A becsapddas utan az adramlas teljes rend-

2 szertelenséget mutat, tehat a rostok elhelyezke-

dése a maximalisan kuszalédott. Ha a szuszpen-
zi6t magéara hagyjuk, az aramlds energiaja, ami
a helyzeti energia valtozasabol szarmazik, a sur-
16d4s miatt felemésztédik és a rostok rende-
zodnek, illetve rétegzédnek.

Amennyiben az elméleti levezetéstinkén
gravitdciomentes kortilményt és végtelen higi-
tast tételezlink fel, a rostok a szuszpenziéban
egyenletesen toltik ki a rendelkezésre all6 te-
ret. A rostanyag kiszlirésekor a vizet hirtelen
elengedve, a rostok ujra bedllnak az aramlas
irdnyaba, tehat fliggélegesen helyezkednek el a
kapott paplanban.

Ha figyelembe vesszik a gyakorlatban fel-
1ép6 erdket (surlodas, gravitacié stb.), akkor
kénnyen belathaté, hogy ennél az ontésméodnél
a rostok jelent6s hanyada a lapfeliiletre merd-
legesen, vagy kozel merdlegesen fog elhelyez-
kedni, tehat a rostok kozott fliggbleges kotés is
kialakulhat. A sikszitds gép esetében (az egy-
szeriibb levezetés érdekében) tételezziik fel,
hogy:

1. A sikszita 4ll és nem szita, hanem tomor
feltiletet képez.

2. A szita helyére képzelt szalag haladé moz-
gast végez.

3. A valés allapot, a szitaszovet haladé moz-
gast végez.

Az els6 lépésként a rostszuszpenzié feljut
az elméletileg feltételezett csatornaba. Itt a szi-
vattyutél kapott energidjaval haladé mozgast
végez, a felomlés utdn rendezdédik, parhuzamo-
san és vizszintesen helyezkedik el (8. dbra).

Ha feltételezziik, hogy nincs surlédas, ak-
kor ebben a csatornaban végtelen hosszu és
egyenletesen mozgé rostfolyam jon létre. Ab-
ban az esetben, ha a csatorna als6é lapjan (akar
a gyakorlatban) strlédas jon létre és a gravita-
cié is hat, akkor az alaplappal érintkezé rost-
szélak lelilnek a csatorna aljara és ott rétegzett
rostpaplan jon létre. Ha feltételezziik, hogy a
csatorna alsé lapja mozog egy adott sebesség-
gel, amely kiilonbozik a felomlés sebességétol,
akkor a rétegz6dés még fokozott mértékben jon
létre, illetve a fliggbleges kapcsolat valdszint-
sége még kisebb lesz.

Tételezziik fel, hogy a felomlés sebessége
nagyobb, mint a halad6 mozgast végzé szalag
sebessége, és a surlédas miatt az aramlas sebes-
sége linedrisan cs6kken, akkor csak egy id6 pil-
lanatban lesz a két kozeg hatasara a sebesség
azonos (9. dbra).

Természetesen a gorbe lefutdsa igy nem
képzelhet6 el, mivel a t-idé utdn a szalag ma-
géval viszi a rostfolyamot. Mivel a rostfolyam
azon reészének sebessége, amely a szalaggal
érintkezik, csokken a leggyorsabban, az uténa
kovetkezé réteg mar az el6zbleg letilt rostréte-
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gen fog surlédni, és a sebességének v;-re valéd
csokkenése utan rail az elézéleg kialakult ré-
tegre. Tehat a rétegek egymashoz viszonyitva
elcsuszva fognak lerakédni, igy az egyes réte-
gek kozotti kapesolat kialakuldsdnak még ki-
sebb a valészinlisége. Amennyiben a valés alla-
pot, tehat a mozgé sikszitan elhelyezkedé anya-
got vizsgaljuk, mar egyszerlien kovetkezik az a
tény, hogy a rétegek ilyen gyorsan elvesztik se-
bességuiket, mivel az azokat hordozé viz a szita
lyukacsain at eltavozik. Minél vastagabb réteg
rakodik le a sikszitara, tehat a sikszitatél minél
tavolabbi réteget vizsgalunk, ez a réteg annal
jobban eldre siet, vagy késik — attol fiiggben,
hogy az anyag milyen tlitemben veszti el sebes-
ségét —, tehat elesuszik attél a rosttomegtol,
amellyel egyiitt futott fel a szitara. Igy kénnyen
biztosithat6, hogy a fliggélegesen elhelyezkedd
rostok el6fordulasanak valdészinlisége majdnem
nulla.

Az egyes rétegek kozott csak a présben ki-
alakul6 miigyanta kotések és a cellulézlancok
kozott létrejové hidroxilhidak létesitenek kap-
csolatot.

A fenti elméleti fejtegetések utdn egyértel-
muen adédik a fliggbleges kotések létrehozésa-
nak lehetdsége: meg kell akaddlyozni a rostok
rendez6dését.

(A rostok rendezédése a fiiggbleges filcels-
dés elégtelenségén kiviil bizonyithaté a gyartas-
irdnyban és arra merdlegesen kiveft préobates-
tek szakitdszilardsagi érték kiilonbségével.)

A rendezédés megakadalyozasira tobb le-
het6ség is kinalkozik:

1. Fliggéleges iranyu rostmozgast kell elo-
idézni az un. szitaboéron.

2. Még a rendezddés el6tt gyors vizvesztéssel
lecsokkenteni a rostok relativ sebességét.

3. A felfutas sebességének a novelése.

Technikailag mind a két lehet6ség megold-
hato, illetve kikisérletezheto.

Véleménylink szerint a szitabérre felfutd
anyagot erés és folytonos vizsugarral fliggéleges
aramlassal kell kényszeriteni.

A kényszeraramlas erGssége fligg az dram-
lasra kényszeritett anyag slrtiségétél, mivel mi-
nél sliribb a szuszpenzi6, annil nagyobb a sir-
lédéas. A vizsugar kényeszerité hatésat lehetne
fokozni azzal, hogy a haladasi irdanyra hegyes-
szogben allitjuk be (10. abra).

A masik lehetdség a gyors vizvesztéssel ki-
nalkozik. Az bizonyitott tény, hogy a jelenlegi
technolégia mellett a fliggéleges filcel6dés ki-
alakitasdhoz nem elég gyors a paplan vizvesz-
tése. A vizvesztés meggyorsitasanak legprakti-
kusabb modja, ha a szitab6ér utdn vakuumszek-
rényeket helyeziink el. Az erds szivas hatésara
lényegesen nagyobb vizmennyiség tavolithato
el, mint egyszerl gravitaciés uton.

Ez a médszer nem megfelel6 nagysagu va-
kuum esetén ellenkezd hatast is valthat ki,
vagyis az alsé rétegeket nagyon gyorsan feliil-

10. abra

teti a szitara, a fels6 rétegek pedig a jelenlegi-
nél jobban elérefutnak. Tehat csak kisérleti
uton megallapitott helyre és kikisérletezett szi-
v6 hatasu vakuumszekrénnyel érhetiink el meg-
felel6 eredményt.

Természetesen a fent emlitett két médszer
egylittes alkalmazédsa csak novelheti a filiggéle-
gesen elhelyezkedd rostkotegek szamat.

A harmadik alternativa latszélag ellent-
mondéasos az el6z6 kettével. A felfutds sebessé-
gének novelésére csak egyetlen méd kinalkozik
— ha a csévezeték atmér6jét valtoztatni nem
akarjuk —, a higitas novelése.

Ebben az esetben azonos mennyiségli rost-
anyagot futtatunk fel a szitéra, csak lényegesen
nagyobb vizmennyiséggel.

Ez a mddszer csak abban az esetben adhat
megfelel6 eredményt, ha a felfutds sebessége
lényegesen nagyobb, mint a szita haladasi se-
bessége. Itt az anyag tovabb megtartja a turbu-
lens aramlasban sebességét, a nagy vizmennyi-
ségben szuszpendalt rostok kisebb surlédé eré-
vel hatnak egymasra, és igy nagyobb a valészi-
nlsége annak, hogy a viz leziidulasa eltériti a
rostokat a vizszintes iranyboél. Ha a viz lezidu-
lasdnak sebessége nem elégséges a rostok flig-
goleges helyzetbe hozataldhoz, ugy a viz elfo-
ly4dsanak sebességét vakuumszekrény behelye-
zésével még fokozni lehet.

A kisérletek értékelése csak abban az eset-
ben lehetséges, ha megfelelé mérési moédszer
all rendelkezésre, ennek érdekében kidolgoztuk
a farostlemezek nyirészilardsaganak vizsgéi-
latat.

A farostlemezek rétegelvalasi készségét, il-
letve a préselési iranyra meroéleges repeszté eré-
vel szembeni ellendlldsat a rétegeltlemez-ipar-
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ban ismeretes ragasztdsi szilardsag vizsgéalata-
val hatarozzuk meg.

A méréshez 3 X 25 cm-es probatesteket
alakitottunk ki. A probatestek kialakitasanal
arra torekedtilink, hogy a probatestek 50%,-a a
gyartds irdnyara merélegesen, 50%p-a azzal
egyezden keriljon kivagasra.

A probatesteket ezutan illesztoflirészen a
rajz szerinti mindkét oldalrél atvagtuk a fél
vastagsagig.

Az igy kialakitott proébatestet szakitogép
segitségével 24 mm/perc sebességgel elszakitot-
tuk. A szamitasnal az egymason elesuszo feliile-
teket vettiik figyelembe:

ony = 3135 Kp/em?

Osszehasonlitdsul elvégeztiik a hazai nor-
mal- és olajedzett lemezek esetében.
Az alant kozolt értékek kb. 20—20 tabla
100—100 vizsgalati eredményébdl sziiletett:
hazai normaél 11,6 Kp/cm?
hazai olajedzett 14,3 Kp/cm?
Végezetiil megjegyezziik, hogy karbamid-
gyantaval torténé ragasztadsnal a ragasztoszi-
lardsag kb. 10 Kp/cm? tehat a lemezek réteg-
elvalasi készsége kisebb, mint a ragasztott fe-
lileté.



KULFOLDI LAPSZEMLE

Uj pneumatikus csiszelédob
(Szabadalom bejelentve)

Az 1j, Hi-Fi-tipusta, esiszold-
berendezés barmilyen gépall-
vanyra konnyen szerelheté ¢és
tizembe &llithato (1. abra).

A konstrukcio kialakitasanéal
a gép szerkesztéi kovetelmény-
ként a kivald feliiletet, a maxi-
malis pontossiagot és a meg-

munkalé alkatrészek korlatlan
hosszméret biztositasat tlzték
ki célul. A nagyfoki rugalmas-

sag folytdn a munkadarab sé-
rilés, valamint a baleset veszé-
lye nélkiil mélyen nyomhatod a
csiszolohengerre.

A hasonlé hagyomanyos csi-
szolédobokkal szemben a szaba-
dalmazott pneumatikus beren-
dezés elénye, hogy a csiszolé gu-
miparndja a kerékagyra van el-

helyezve és a munkadarab alak-

zatdhoz konnyen alkalmazkodik.

A gép miiszaki adatai:

Csiszolodob profil alkatrészhez
tip. LS/P
sima feliiletekhez tip. LS/F

A csiszolédob kiills6é = atmérdje
100, 160, 210 és 310 mm
szélessége 60, 100, 150 mm

A tarcsa furatatmérdje:

25—40 mm.

A csiszoloszalag szemesefinom-
sdga (mianyag kotésl) KO-—
K 240-ig.

A Hi-Fi csiszolébak (2. abra)

stabil kiyiteld fémtalpon nyug-

vo, ferde pillérre ketoldalt elhe-
lyezett csiszolékorongbdl all.
Mindkét csiszolokorong porel-
szivé csatlakozé csonkkal wvan
ellatva. A meghajté elektromo-

2. dbra



Kiilfoldi lapszemle. 19 1

tor 3 X 220, vagy 3 )X 380 V fe- A csiszolédobok muszaki adatai:  (Der Tischler 1967. 17. sz. Die
szultséggel Uzemeltethets, be- tip. LS/P, 310 mmJX 150 mm. neue = pneumatische Hi-Fi
épitett pdlusdtkapcsoloval és A csiszolészalag szemcsefinom- — Schleiftrommel.)

kézikapcesoloval van ellatva. saga — Kkizardlag: 80 és 150. Dr. J. T.



LAKATOS GYULA
THUROCZY KAROLY

Marcius 16—24-ig rendezték
meg elészor Milanéban a nem-
zetkozi faipari gépkiallitast, me-

Nemzetkozi faipari gépkiallitas Miléni’»ban

ipari gépekig mindent megta-
lalhattunk a kiallitason.

Bels6 anyagmozgatasra szol-
galo, konny(l targoncakat, gépi
és kézi mozgatassal mikodoket
talaltunk olyanokat, amelyek
emelésekre és szallitasra egy-
arant alkalmasak voltak.

A gorgésorok nagy valaszték-
ban voltak kiallitva — ezeket

lyen az olaszokon kiviil francia, g

nyugatnémet, osztrdk, spanyol,
angol, svéajci és svéd cégek vet- =2

tek részt.

Felsorakoztak a jelent6s eurd-
pai gépgyartok és bemutattik
ujdonsagaikat, amelyek a faipar
minden agat érintették.

A kidllitds a milanéi nemzet-
kozi véasar tertiletén kapott he-
lyet, ahol 208 kiallité mutatta

be gépeit és berendezéseit. A Sy

gépeket miikodés kozben lehe-
tett latni — a pavilonokban a
sokféle gép bizonyitotta a fzj-
lett technika sokoldaluisagat.

A kiallitds titkarsaga szivé-
lyesen fogadta a 6 tagu magyar
delegéaciot és szabad belépét biz-
tositott a vasar egész idotarta-
mara. A hatalmas pavilonokban
csak faipari gépek, berendezé-
sek, szerszamok és termékek
voltak talalhatok mint az érdek-
16dés kozéppontjaban levé kor-
szert eszkozok.

Els6sorban az olasz gépgyar-
tas fejlettsége volt szembetling.
Nalunk kevés olasz faipari gép
lzemel, pedig ezek a gépek az
europai faipari gépgyartas szin-
vonalat tekintve, az élvonalba
tartoznak.

Az egyszerl gépektdl a gép-
sorokig, a flrészipari gépektél a
butorgyartas, az épiiletasztalos-

1. abra. Nagy térszarité rakodads
kozben

Poe

2. abya. Gabbiani 9 fejes famegmunkdlé gépe

gépek Osszekapcsolasara is be-
mutattdk, 90°-os szoégben &llit-
va.

Az emel6lapu asztalok tobb-
féle valtozata szerepelt a kialli-
tason, ezeket adagolasra, gépek
kiszolgalasara hasznéljak — 06sz-
szekapcsolva madas adagolo gé-
pekkel.

Néhany szaritot is lattunk.
Szamunkra az volt érdekes,
hogy a gyarté cégek a szaritok
hasznélatanal 40—50°C-4 szari-

§ tasi homérsékletet ajanlottak. A

dr. Waniczek cég bemutatta
nagytérszarit6 modelljét.

A cég ismertet6je igy kezdd6-
dott: ,,Gondolkodott-e mér azon,
hogy az On flrészaru-készlete
jelentés tokét kot le feleslege-
sen.”? A cég 30%/,-os megtakari-
tast igér a szarité hasznaloja-

© nak, amely szabad levegés, ala-
. csony

homérsékletli szaritas
mellett érheté el (1. kép).

Faipari uzemek flrészpora-
nak eltlizelésénél olyan kazan-
konstrukeiét lattunk a vasaron,
amely a flrészport befuvéssal
juttatja a tGztérbe, és ezzel gaz-
dasagos tlizeléstechnikat valésit
meg.
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Tomegesen allitottak ki fi-
részgépeket, amelyek k6zo6tt em-
litésre mélté Gjdonsdgot nem
talaltunk.

po s

A sorozatvagé flrészek kozott
érdekes volt az a tipus, melynél
az el6tolélanc a firészlapok alatt
ivben volt vezetve,. és ezzel a

4. abra. Stefdani Ibimatic élragaszto gép

5. dbra. Elesiszolds az Ibimatic élragaszté gépen

lapok &llitdsat a lancok nem be-
folyasoltak.

A tobbfejes megmunkals gé-
pek koziil a Gabbiani cég 9 fe-
jes lap- és élegyengetével egy-
beépitett gépe jelentett sza-
munkra ujdonsagot (2. kép).

Ennél a gépnél a fejek allita-
sa a prizmatikus kiképzési ve-
zet6k helyett oldalirdnyi moz-
gatasnal hiivelyben torténd el-
mozditassal van megoldva ugy,
hogy a fejek magassagat excen-
terrel allitjak.

Az el6tololancok felilrol is
leszoritjak a faanyagot és telje-
sen kivezetik a megmunkalt da-
rabot a gépbél.

Nagy sikert aratott a Gabbia-
ni cég meéretvagd csapold gépe,
mely furéfejekkel és belsé ki-
marast tisztité fejjel volt ellatva.

A furéfejek a lapmegmunkéa-

‘lasok kozben dolgoznak, azonos

sebességgel, ahogyan a lap ha-
lad (3. kép).

A Stefani cég ,Ibimatic” él-
ragaszto gépe 18 mm vastagsa-
gu keményfat is fel tud ragasz-
tani egyidében, egy lap mindkét
élére.

A keményfat szintbe vagja, az
élét megmunkilja és a gépben
levé szalagesiszolé a csiszoldst
is elvégzi (4., 5. kép).

Sok komplett csiszolot, sza-
lagesiszolét lattunk élek és la-
pok csiszolasara.

Nagy keretek kétoldali csi-
szolasra is fligg6leges elhelye-

6. dbra. Maweg keretesiszolé gép



zésU-szalagesiszolé gépet allitott
ki a MAWEG cég — melynek
éplletasztalosipari elényei néa-
lunk is ismeretesek.

A kis helyigény, az egyidében
torténd, kétoldali csiszolés, va-
lamint a csekély energiasziik-
séglet, rendkiviil kedvez6 tulaj-
donsagai a gépnek (6. kép).

Lattunk a kétoldalt lemezelt
ajtolap gyartasdhoz alkalmas
gépsort, mely a betétracsokat
osszedllitotta, tompa illesztéssel
Osszeragasztotta a keretet, a ra-
csot keretbe helyezte és a boritd
lemezeket a ragaszt6 felhordésa
utan a présbe helyezte a keret-
tel egytitt.

Sokféle kiviteld vasalthely-
mar6 gépeket, zarhelymaroé- és
furéogépeket lattunk, melyek
kézi mozgatasuak, és automa-
tikus vezérléstiek voltak.

Ugyes kézi mardgépek és
szogbelové pisztolyok széles va-
lasztékat talaltuk a kiallitdson.

Lakkont6 gépeket, szaritd
alaguttal, hengeres fényez6 gé-
peket és erezett nyomdberende-
zéseket, olasz és német cégek
egyarant bemutattak.

Néhany terméket is érdemes-
nek tartunk megemliteni:

Lattunk egy olyan ablakot,
melynek vasalasa lehetdévé tet-
te, hogy ugyanazon szérny ol-
daltnyiléként, és bukoészarny-
ként egyarant hasznilhat6 le-
gyen. Ehhez a vasalast 5-féle ki-
vitelben ajanlotték, oles6 mind-
ségben, amikor kiviilrél lathato
a vasalés, és az allitaskor 3 kar
egymdsutani allitdsdval miko-
dott, de volt olyan Kkiviteld is,
ahol a szerkezetet egy kar moz-
gatta és a vasalast a rama telje-
sen elrejtette.

A bemutatott szinfurnérral
boritott vagy erezettnyomaéssal
felliletkezelt ajtolapok aljazas
nélkiil késziiltek és igy is kifo-
gastalan volt a megjelenéstik.

A kiallitason helyet foglaltak
a forgacslapgyartas gépei.

Lattuk a fa- és miianyagre-
dénygyartd és Osszedllité gépe-
ket.

Koszorlgépek koziil emlitésre
mélté volt a Griffé cég univer-
zélis maroszerszam koszordje.

Faipari szerszamot t6bb olasz,
német cég mutatott be, melyek
ujszerid megoldéasokkal biztosit-
jék a pontos forgacsolast.

A kidllitas anyagahoz tartoz-
tak a ragasztéanyagok, lakkok,
folidk bemutatdsa is, melyek
nagy véalasztékban voltak latha-
tok.

A Mildnéban el6szér megren-
dezett faipari gépkiéllitas az
eurdpai gépgyarté ipar nagy se-
regszemléje volt.

Az olasz faipari gépgyartd
ipar szamos kivalé konstrukecio-
javal méltan aratott nagy si-
kert.



EGYESULETI HIREK

A Bdtoripari Szakosztdly vezetdsége marcius 1-én
tartotta iilését. A Budapesti Butoripari Vallalat a Szék-
és Karpitosipari Vallalat az Iskolabitor és Sportszer-
gyar és a Tisza Butoripari Vallalat iizemeib6l hat
FATE-bsszekoté szdmolt be tevékenységérdl. Javaslat-
tal és észrevételeikkel sok segitséget nyujtottak a Szak-
osztaly Vezet6ségének, melyet a jév6beni munkajuk-
ban gyiiméleséz6en fognak felhaszndlni, Megallapitdst
nyert, hogy az iizemi oGsszekdték jol dolgoznak. A ren-
dezvények propagaldsat kell a jovében fokozni.

A FAIPAR c. lap szinvonaldra elhangzott kritika
egyontetlien pozitiv, t6bb kbozép szinvonald, népszeri
cikk kozlését kéri az olvasékdzonség. Lele Dezsé tit-
kar elvtars ismertette az elndkségi iilésen elhangzot-
takat, melyet vita kévetett.

A Vezetbség jovahagyta Czagdny Lajos elvtarsnak
a butoripari ankét elSkészitésérdl sz6lé beszdmoldjat,
majd az elkdvetkez6 {ilés feladatait hatdrozta meg.

*

Az Ugyvezeté Elnékség éprilis 11-én iilést tartott,
melyen az Egyesiilet miikodésével kapesolatos, kivet-
kezb kérdések targyaldsa keriilt napirendre:

Somogyi elvtirs tajékoztatta a jelenlevéket a Deb-
recenben ez évben, oktéber 24—25-e kozodtt tartandoé
»Egyetemi Napok” szervezésének &llasrél. Az Ugyve-
zetd Elndkség az elSterjesztett programot és koltségve-
tést elfogadta.

Roka elvtirs tadjékoztatdst adott a Tudoményos
Egyesiilet és a Kénnydipari Minisztérium kozott meg-
kétendS szocialista egylittmikodési szerzédés elblkészi-
tésérél. A tdjékoztatds szerint a szerzédés aprilis 17-én
keriil alairésra.

Dr. Lazdr elviars a kovetkez6 két munkabizottsdgi
zardjelentés értékelésérdl tajékoztatta az Ugyvezetd
Elnokséget, amelyeket az aldbbi indokolassal fogadott
el:

A Butoripari Szakosztdly munkabizottsiaga Kiihdr
Ferenc vezetésével tanulmanyt készitett a ,IFeliiletice-
zelt lapok bitoripari alkalmazdsd”-r6l. A jelentés jo
moédszertani dtmutaté olyan faipari tlizemek részére,
ahol a felliletkezelt lapok alkalmazasat tervezik beve-
zetni. A zdrdjelentést az Egyesiilet sokszorositja és a
szakosztdlyoknak és vidéki csoportoknak megkiildi.

A Szbvetkezeti Szakosztdly munkabizottsaga dr.
Petri Ldszld vezetésével tanulmanyt készitett a ,,Direkt
poliészterdntés” vizsgalatarél. A tanulmany igen hasz-
nos utmutatdst ad a témakérben, alkalmas szakmai ok-
tatds céljdra is, és ezért az Egyesiilet sokszorositja, a
szakosztdlyok és vidéki csoportok rendelkezésére adja.
A tanulmany irdnt érdekl6dék a szakosztdlyoknal és
vidéki csoportoknél az anyagot megkaphatjak.

Somogyi elvtdrs rovid tajékoztatét adott a Milanosi
Gépkiallitdsrél és egyben kézdlte, hogy 4prilis 12-én a
gyulai FATE-csoportndl a tapasztaltakrél elGaddast tart.

Rieperger elvtars tajékoztatta az Ugyvezeté Elndk-
séget a lengyel tarsegyesiiletben a szakmai tapasztalat-
cserék bonyolitdsdra vonatkozé targyaldsrél. A targya-
las alapjdn két csoport kikiildésére, illetve fogadasira
van lehetéség, melynek el6készitésérél az Ugyvezet6
Elntkség gondoskodik.

*:

A FATE lizemi szervezete felkérte Somogyi Ldszlét,
az Angyalftldi Butorgvar igazgatdéjat, hogy tartson él-
meénybeszamolét 1968 marcius héban Olaszorszdgban
tett atjarodl, ahol egy faipari gépkiallitast tekintett meg
egy kiildottséggel.

A beszamolét az Angyalftldi Butitorgyar tandcster-
mében tartotta meg Somogyi elvtars. A gépkiallitison
kapott prospektusok vetitésével tette lehetévé, hogy az
érdeklédék hd képet kapjanak a mindinkabb automa-
tizaloédo faipari gépekrél.

A Kkiallitason szerzett élmények utidn Mildnd és



Velence szépségét és érdekességeit ismertette Somogyi
elvtirs és sajat készitést fényképeivel illusztralta.

Az elSadason részt vevik nagyon érdekes, szines
élménybeszamolénak lehettek tanui.

A Faipari Tudomanyos Egyesiilet Szegedi Csoportja
a munkaterve szerint egy igen hasznos tanulmanyutat
szervezett a csoport altal kozel 10 éve beinditott Fa-
ipari Technikum esti tagozata hallgatéi részére a Mo-
hécsi Farostlemezgyarba. A tanulmanyat szorosan 0sz-
szefliggott az érettségi téfelek szakmai targyaval. A
csoportot szaktanar vezette, aki kiilonos tekintettel volt
az alapanyaggyarté lizem azon lzemrészek megtekin-
tésére, amelyek a hallgatok szakmai tantargyaval osz-
szefiigg6 volt. A hallgatok jegyzeleket készitettek és
az uttal a Szegedi Csoport nagy segitséget adott a hall-
gatdk részére a vizsga sikere érdekében. Az ut aprilis
12-én volt.

H

A Batoripari Szakosztaly Aaprilis 16-an rendezett
klubnapjan dr. Fdy Mihdly, a Mohdacsi Farostlemez-
gyvar igazgatoja ismertette és mutatta be az tizem Gjabb
laminatos, erezetnyomasos, perforalt stb. farostlemez-
gyartmanyait.

Tajékoztatast adoit a gyar tervezett tovabbi fej-
lesztés lehetdségérsl és mértékérdl.

Ismertette a felhasznalék tajékoztatasaira létrehi-
vott ,, Veviszolgdlat” szervezetét és feladatat.

A valéban értékes és hasznos tajékoztatét kove-
téen szamos hozzaszolds keretében zarddott a klubnap.

g
Kardos Ldszlé el6adast tartott a butoripar helyze-

térél, arkérdésekrsl, az (j mechanizmus beindulasardél.
Az elbadas a tagok kozott nagy érdekldédést valtott ki

Oktatasi Bizottsagunk megvizsgalta az esti tago-
zatll technikum hallgatéinak elémenetelét, az éretiségi
vizsgdkra vald felkésziilés helyzetét, s megallapitotta,
hogy az megfeleld.

Bdnki Mdrton féosztalyvezetd az Eszakmagyaror-
szagi Flrészek Ladi izemében elfadast tartott a flrész-
ipari wvallalatok és a Lignimpex Vallalat exportteveé-
kenységérdl, a mindség, a piaci helyzetrél, és az ex-
porttevékenység legbonyolultabb modozatairol.

Tanulmanyi kiranduldst szerveztiink a husvéti {in-
nepekben a dolgozdk esti-tagozatll technikumaval kozo-
sen a Debreceni Hajlitott Butorgyarba.

Minden rendezvényilinkon kb. 30—40 6 vett részt.

Jelenleg a majus hénapi ,Borsodi Miszaki Hetek”
elokészitésével foglalkozunk.

#

Hirom fiatal parizsi tervezé — akik a miivészeti
akadémian nemrég szerezték meg diplomajukat —, fel-
fujhatd anyaghdl késziilt butorokkal lepték meg a vi-
lagot. A butorok mianyaga felfijt aAllapotban kristaly-
tiszta, atlatszé. A bemutatott biitorok koézott zsamolyok,
1il6kék és hevertk szerepeltek. Hasznalatuk, konstruk-
cidjuk azonos a felfijhatd csénakok, gumimatracok,
labzsakok sth.-vel. A levegd kieresztése utan kis he-
lyet foglalva, az asztalterit6hoz hasonléan rakhaté el
és szallithaté. Az egyik parizsi aruhaz hozta forga-
lomba 6ket. Az otletre tébb helyen felfigyeliek. A szak-
emberek véleménye szerint kempingezdk, a hétvégi ki-
randulék koérében, valamint vikendhazakban torténo
alkalmazasukra sok sikert josolnak. (Mobel und Wohn-
raum, 1968. 1. sz., ,,Aufblasbare Mdibel”.)

Szerk. megij.: A felfijhaté butorokat az 1968. évi

kélni vasaron is bemutattak.



PALYAZATI FELHIVAS

A Faipari Tudoméanyos Egyesiilet Epiilat-
asztalosipari Szakosztdlya és az Epiiletasztalos-
ipari és Faipari Vallalat orszdgos nyilvdnos pa-
lyazatot hirdet a kovetkezé két témaban:

a) Az épliletasztalosipari termékek késziilt-
ségi fokanak novelése, kiilonds tekintettel
az épitkezéseken torténd, helyszini szerelé-
sek csokkentésére.

b) Javaslat a hazgyari asztalosipari termékek
tavlati fejlesztésére, kiilonds tekintettel a
hazgyari lakasok alapteriiletének jobb ki-
haszndlasara.

A pélyazat célja mindkét téméban olyan
muszaki dokumentdaciék beszerzése, amelyek al-
kalmasak — a hazai épitészeti és haszndlati igé-
nyek mellett — a fejlesztés modozatainak felta-
rasara, az adott terilileten gazdasadgos, nagy so-
rozatban gyarthatd termékcsalad kialakitaséra.

Az értékeld bizottsaga tagjai a FATE, ETE,
valamint az érdekelt véllalatok gazdasagi veze-
t6ib6él (EPFA, 43. sz. AEV) hivja meg a szak-
osztaly.

Mindkét témaban palyamunkak dijazasa a
kovetkez6k szerint torténik:

3000—3000 Ft
1I. fokozat 2000—2000 Ft
III. fokozat 1000—1000 Ft

A péalyazat részletes kiirdsat 1968. julius
31-ig a FATE Titkarsagan lehet dtvenni téman-
ként 10,— Ft lefizetése ellenében.

A pialyamunkdk beérkezésének hatarideje
1968. oktober 31., 24. ora.

Az értékels bizottsdg a pélyazat eredmé-
nyét 1968. november 30-ig kozzé teszi.

A pélyazat jeligés, barki részt vehet rajta.

A palyamunka mellé, lezart boritékban
mellékelni kell a palyazé (palyazdék) nevét, pon-
tos lakcimét, foglalkozasat.

Tobb palyazoé esetén a szerzéségi arany
megjelolendd, ellenkez6é esetben a bizotisag a
dijakat egyenléen megosztottnak tekinti.

A palyamtliveknek olyannak kell lenni,
amelyek eddig nyilvanossag el6tt, vagy palya-
zaton még nem szerepeltek.

A bizottsdg dontése ellen fellebbezésnek
helye nincs.

I. fokozat

FATE
Epiiletasztalosipari Szakoszidly
Enpiiletasztalosipari és Faipari

Viallalat
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