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D r. D A L О  C S A G Á B O R
A faforgácslapok fafeldolgozásánál alkalmazható 
élillesztésekről ( I I . )

3. A  faforgácslapoknál alkalmazható szerkezeti 
kötésekA  faforgácslapok szerkezeti összeépítéséhez a gyakorlatban előnyösen használható megoldá­soknál két alapvető kötési forma különböztethe­tő meg, ezek:

a) a lapokból korpuszok vagy derékszögben illeszkedő gyártmányok előállításánál különféle beeresztések és eresztékcsapolások ragasztással,
b) a lapok egységesítése fém kötőelemek, elsős' /ban szegek vagy csavarok felhasználásá­val. Ezek a megoldások, ha jellegük és rendelte­tésük azonos is, a fakötéseknél korábban alkal­mazott megoldásokéval, a megmunkálásnál és a méretviszonyok megválasztásánál mégis figye­lembe kell venni a faforgácslapok fiziko-mecha- nikai tulajdonságából adódó különbségeket. Ezek elsősorban a lapanyagok homogenitásában és a faanyaghoz viszonyított alacsonyabb me­chanikai szilárdsági értékekben jutnak kifeje­zésre.Különösen fontos itt a lapsíkra merőleges irányú húzószilárdság és a csapos kötésekben ébredő és oly jellemző nyírófeszültség alacsony értékére figyelmet fordítani, éppen ezért a gya­korlatban igen gyakran a terheléssel szembeni ellenállás növelése érdekében a vendégcsapos megoldást kell alkalmazni, mivel azzal a szi­lárdsági és minőségi követelményeket egyaránt biztosítani lehet. Ugyanakkor a csapos kötések szilárdságát meghatározó illesztések esetében is más tűrési értékeket kell a megmunkálás során előírni, mint a faanyagoknál, vagyis amíg a fa­anyagoknál a legtöbb csaposkötést fedéssel kell készíteni, addig a lapanyagoknál a csapillesztést játék biztosításával kell előírni, mert ellenkező esetben a nedvesség okozta dagadás hatására éb­redő feszültségek következtében a faforgácslap a vastagsági középvonalában a lapsíkkal párhu­zamosan széthasad. A  kötéstípusok kiválasztá­sánál ezen szempontok figyelembe vétele igen fontos. A  gyakorlatban ma már igen változatos kötésformákat alkalmaznak a faforgácslapok egységesítésére, melyek helyes technológiai el­járások alkalmazásával a kötéseknél az előírt szilárdságot biztosítják.

3.1. A  faforgácslapok derékszögű illesztéseA  faforgácslapokat szerkezeti anyagként el­sősorban korpuszszerkezetek vagy ritkábban rá­maszerkezetek készítésére használják. A  kor­pusztesteknek derékszögben történő illesztésé­re jellemző, hogy a derékszöget alkotó egyik lapsík irányában mérhető lapvastagság a csa­poskötések elkészítése szempontjából mint meg­határozó tényező szerepel, mivel a csapok hosz- 

szát vagy a kötésforma kialakítását alapvetően meghatározza. Vonatkozik ez a megállapítás a beeresztésekkel és a feszlécekkel történő erősí­tésekre is. Amikor tehát a gyártmány szempont­jából szükséges összeépítés előírásainak a figye­lembevételével a kötés formát meghatározzuk, elsősorban abból kell kiindulni, hogy az illesz­téseknél az illesztendő lapoknak a lehető legna­gyobb érintkezést — azaz ragasztási vagy fel­fekvési felületet — biztosítsunk, mivel a kötés szilárdsága a ragasztott felületek nagyságával a legtöbb megoldásnál arányos, vagy legalább is az meghatározó tényezőként jelentkezik. Ugyancsak fontos a lapok illeszkedő felületei­nek a minőségi megmunkálása is, mert szilárd ragasztású kötést csak a megfelelő felületi sima­sággal rendelkező illesztett felületekkel lehet el­érni.Az illeszkedő felületeken a felületi simaság értékét elsősorban a megmunkáló szerszámok pontossága határozza meg, azonban a jó minősé­gű forgácsolási megmunkálástól meg kell köve­telni, hogy a felületi egyenetlenség ne haladja meg a 200 ,«-t.A  faforgácslapok vonatkozásában az eddi­giek során a gyakorlat által kialakított kötés tí­pusokat, valamint illesztési formákat a táblá­zatos összeállításból láthatjuk, melyben feltün­tettük az egyes kötések elkészítésénél figyelem­be veendő méretviszonyokat és egyéb előíráso­kat. Természetesen ezeken kívül még számos más kötés variációt is ki lehet alakítani, első­sorban a faanyaggal való kötéskombinációnál, vagy a fa-lapanyag-fémerősítés megoldásánál, azonban ezek elsősorban a speciális alkalmazás viszonyától függnek és valamennyi visszavezet­hető a 3. táblázatban bemutatott kötéstípusok valamelyikére.A  csapos kötéseknél nem javasolható a fa­forgácslap anyagokból közvetlenül kialakított laposkötés, valamint a saját anyagból kimunkált fecskefarkú kötések alkalmazása. Ezen kötések a terhelőerőkkel szemben igen kis ellenállással rendelkeznek és ezért igen könnyen elroncsolód­nak. A  leginkább elterjedt és legcélszerűbb szer­kezeti kötések az átlósvállú csapolás köldökcsap­pal, valamint a vendégcsapos illesztések.Az illesztett lapfelületek összekapcsolásánál rendkívül fontos, hogy a felületek síkban párhu­zamosak legyenek, vagyis egymáson pontosan il­leszkedjenek. A  szoros illesztés biztosítására ezenkívül a csapok fajtájától függően nyomást is gyakran alkalmaznak. A  nyomás itt gyakor­latban ugyanazt a szerepet tölti be, mint a sík­lapok ragasztásánál, elősegíti az egyenletes ra­gasztóréteg kialakítását és a felületek elmozdu­lás nélküli rögzítését, amint a kötőanyag kike- ményedik. A  fajlagos nyomás értéke 2— 6 kg/ cm2 között változhat. Néhány kötésfajtánál kü-
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lönleges szorítóberendezéseket szükséges alkal­mazni, hogy a szükséges nyomást biztosítsák, míg a köldökcsapos kötéseknél a nyomás, ha az illesztés mértéke biztosítva van, úgy elhagyható.A  csapos kötésekhez szükséges illesztett fe­lületek kialakítása forgácsolással történő meg­munkálással történik.A  művelet végrehajtásához körfűrészeket, többfejes megmunkáló gépeket, marógépeket, a fészkek kialakításához a különféle fúró- és lánc­marógépeket, míg a fecskefarkú kötésekhez fo­gazó gépeket használnak. A  csapfészkeket egy- vagy többfejes hosszlukfúrógépen munkálják meg, s igen fontos, hogy a fészek mélysége leg­alább 2 mm-rel mélyebb legyen, mint a csap hossza. Ezenkívül az illesztéseknél laza illesztést kell alkalmazni, ellentétben a természetes fa­anyagoknál alkalmazott feszített illesztésekkel, mivel a feszített illesztésnél a lapok lapsíkirá- nyú kitöredezése igen könnyen bekövetkezhet. A  fészkeknél 5 mm mély süllyesztést is kell al­kalmazni, hogy az elemek illesztésekor a kitü- remlődő ragasztóanyag ne akadályozhassa az érintkező felületek szoros illeszkedését. A  csa­poskötések ragasztásához magaskoncentrációjú vízszegény ragasztóanyagot kell használni.A  faforgácslapok felhasználásakor alkalma­zott kötések szilárdsága függ a kötés típusától, a tűrések és illesztések fokától, valamint a csapok méret viszonyaitól. Mivel a kötésekre a gyárt­mányok rendeltetésszerű felhasználása folya­mán csaknem valamennyi esetben mechanikai erők hatnak, a kutatók megvizsgálták hogyan változik a kötések ellenállása a faforgácslapok esetében, különböző megoldásban készített kö­téseknél, hogy ezzel irányt mutassanak a kötés­formák és méretek gyakorlati kialakításához. A  vizsgálatokhoz a következő hat kötéstípust használták, melyek egyébként is a legelterjed­tebbek a faforgácslapok kötéstípusainál, derék­szögű egyenes illesztés, átlósvállú sima sarok illesztés, átlósvállú sarok illesztés lapos vendég­csappal, átlósvállú sarok illesztés köldökcsappal, egy és két vállas lapos beeresztés. A  kötéseknél összetartó erőként csak a ragasztóanyag sze­repel.A  vizsgálatok eredményeként kapott ada­tok azt mutatták, hogy a legmegbízhatóbb szi­lárd kötést a köldökcsappal erősített átlósvállú sarok illesztés adja. Érdemes erre felfigyelni azért is, mivel a faforgácslap anyagok felhasz­nálásának egyik akadálya a fiók- és rámagyár­tás területén éppen a csaposkötések kialakításá­nak megbízható megoldása. A  legjobb hatásfo­kot a köldökcsappal kombinált illesztések adják, ennek még technológiai vonatkozású kérdései vannak, mivel a köldökcsapos kötések elkészí­tése lényegesen kisebb munkaráfordítással biz­tosítható, mint az egyéb pl. fecskefarkú vagy laposkötések.Egyidejűleg a félig takart fecskefarkú la­poscsapok szilárdsági vizsgálatára is végeztek kísérleteket, fiókok esetében. A  kísérleti fiókol­

dalak magassága 100 mm, az egyes csapok vas­tagsága 8 mm, a fiók eleje és hátsó fala 25 mm vastag volt. A  kialakított próbatesteket húzási igénybevételnek tették ki. A  vizsgálatoknál ka­pott számszerű eredmények összehasonlítására fenyőfából is készítettek hasonló próbatesteket, és az eredmények értékelése alapján megálla­pítható volt, hogy a faanyagoknál a roncsolódás a csapok kihúzódásának hatására következett be, míg a faforgácslapoknál a csapok a megfe­lelő minőségű enyvezés következtében a fészek­ből nem mozdultak ki, ellenben a csapok tövé­nél az anyag a húzóerők hatására elszakadt.Ez azt bizonyítja, hogy az adhéziós kötés szilárdsága lényegesen nagyobb, mint a forgács­lapok húzószilárdsága a préselési irányra merő­legesen. Meg kell azonban jegyezni, hogy a leg­alacsonyabb érték is olyan jelentős, hogy pl. a bútoriparban használatos fiókok követelményeit messzemenően kielégíti.
3.2. Szeg- és csavarkötésekA  faforgácslapok szilárd egyesítésében je­lentős szerepet játszik a fémkötés, mely elsősor­ban szegekkel és csavarokkal valósítható meg. A  szeg- és csavarkötéseknek a szétszedhető ele­mek kapcsolásánál is van jelentőségük, így a rámák összecsavarozásánál, különféle vasalások felerősítésénél, de igen gyakran még szerkezeti szilárdítást is elvárnak tőlük. A  szeg- és csavar­kötés tartóssága függ a beütött vagy becsavart szeg fajtától és annak hosszától továbbá, hogy azok hossztengelyének iránya párhuzamos vagy merőleges a faforgácslapanyag préselési irá­nyával.A  lapanyagok összeépítésénél a szegek mint kötőelemek elsősorban derékszögű kötéseknél vagy az anyagnak faalapú rámára történő erő­sítésekor használatosak. A  szegtartósság növe­lése érdekében a szeget lehetőleg ferdén kell be­ütni az anyagba. A  szegezés végrehajtásánál f i­gyelembe kell venni a gyártmány konstrukció­ját, mivel ha a szélekhez igen közel, pl. 8— 12 milliméterre kell a szegeket beütni, úgy a beve- résnél fokozott óvatosság szükséges. A  szegtar­tóság számszerű értékei a lappal párhuzamos irányban 0,55—0,65 g/cm3 térfogatsúlyú lapok­nál 0,10 kg/cm2, míg a lapra merőleges irányban 0,20 kg/cm2-nél kisebb nem lehet. Ezeket az ér­tékeket a gyakorlatban különösebb nehézség nélkül lehet biztosítani.A  szegtartósság értéke a lapra merőleges irányban mintegy kétszer nagyobb, mint párhu­zamos irányban. A  lapanyagokból készített gyártmányok szilárdsági követelményeinél fő­leg a csavartartósság jelentkezik problémaként, ugyanis a lapanyagok csavartartóssága különö­sen a lappal párhuzamos irányban viszonylag alacsony a természetes faanyaghoz viszonyítva, s ezáltal nem minden esetben biztosít kielégí-
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3. táblázat

A kötés 
típ u sa

Az illesztés 
megnevezése

Az illesz­
tés sem a­

tikus 
áb rá ja

A javaso lható  főbb m éretek és egyéb 
előírások Megjegyzés

1. 2. 3. 4. 5.

Beeresztó- 
sek

Derékszögű egyenes 
illesztés

18. B árm ely m ére tű  lapanyagnál a lkal­
m azható  csak fém vagy fa ta r tó  
m egoldással b iz tosít megfelelő szi­
lárdságot

Mindig a  fekvő darab  
illesztendő

Ferde beeresztés 19. A beeresztés m értéke az álló lap 2/ 3 
részéig m egengedett. A becrősítés 
ragasztással tö rtén ik

Azonos lapvastagság 
esetén aján la tos 
használni

E gyvállas beeresztés 20. A  beeresztés m é rté k e : nyílásnál a  lap ­
vastagság 2/ 3-a, a  vállnál a  lapvas­
tagság  YJ. Á beerősítés ragasztással 
tö rtén ik

A fekvő lap  vastagsága 
legalább 19 m m

K étvállas beeresztés 21. A beeresztés m értéke: az álló lap 2/ 3 
részéig a  csap vastagsági m érete leg­
alább  12 m m . A beerősítés ragasz­
tással tö rtén ik

H árom rétegű  lapoknál 
a  csap vastagságának  
lehető m axim álisnak 
kell lennie

Egyenes sarok beeresz­
tés vállas illesztéssel

22. A váll a  m indenkori lapvastagság  Уг-е. 
Fém erősítés szükséges

Sarokerősítő léc is a lkal­
m azható . Lehetőleg 
három szög kereszt­
m etszet kiképzésben

Egyenes sarok beeresz­
tés fogazott illesz- 

ж téssel

23. A fogak a  lapvastagságon  belül a rá ­
nyosan vannak  elosztva. Csak 25 
m m -nél vastagabb  lapoknál hasz­
nálatos

Lényeges szilárdság nö­
vekedést nem  b iz to­
sít. A lkalm azása nem  
célszerű

E resztékes sarok be­
eresztés

24. A váll a  lapvastagság  2/ 3-a, a  nyílás 
mélysége viszont a  lapvastagság 
x/ 2-e. A beerősítés ragasztássa l tö r ­
tén ik

20 m m -nél vastagabb  
lapoknál alkalm az­
ható

Csapos beeresztés 25. A csap vastagság és fészek mélység 
m axim um  a  lapvastagság  x/ 2-e

A csap a  lap középvo­
naltó l e lto lha tóan  is 
kiképezhető

E reszték  
csapolás

E gyoldalú  lapos be­
eresztés

26. A m éretek  a szükségletek a lap ján  h a ­
tá ro zh a tó k  meg. A ragasztás m el­
le tt  fém erősítés is szükséges. M in­
dig az álló darab b an  kell a  vá lla t 
kiképezni

E lőnyös felhasználni. 
K ülönböző vas tag ­
ságú lapok egyesíté­
sénél

Á tlósvállú  sarokollós 
csapolás vendég­
csappal

27. A csapvastagság az illesz tett lapvas­
tagság y 3-a kell legyen. Beeresztése 
a  lapszélesség m értékéig m egenge­
d e tt. R agasztásnál nyom ás a lkal­
m azása kötelező

A vendégcsapot legcél­
szerűbb rétegelt le­
mezből k ia lak ítan i

A tlósvállú sarokcsapo- 
lás köldökcsappal

28. A köldökcsap lehet sim a, rovátko lt, 
griffelt. A csap hossza és átm érő je  
a  lapvastagság tó l függően v á lto z ik :

L apvastagság, m m
12— 14 15— 17 18— 21 22— 25 26— 30
C sapátm érő, mm

6 8 10 12 14

12 m m  lap  vastagság 
a la t t  enyveze tt le­
mezből vendégcsapot 
kell alkalm azni. A 
csaphossz az álló la ­
pon átm enőén is k i­
képezhető

E gy enes váll ú sarok il­
lesztés köldökcsap­
pal

29.

A tlósvállú  sarokillesz­
tés ta k a rt vendég­
csappal

30. Legcélszerűbb széles lapok illesztésé­
nél alkalm azni. A vendégcsapot a 
lapvastagságtól függően 5— 7 mm  
rétegelt lemezből kell készíteni. A 
fészek mélysége a  lapvastagság  2/ 3- 
ánál több  nem  lehet

A lkalm azható  m ax i­
m um  60 cm lapszé­
lességig

Fejelő 
lécezés

Á rkos fejelő lécezés 31. A fészket a  fejelőléeben célszerű ki­
képezni. A fészek mélysége leg­
alább 10 m m

A fejelőlécot lehetőleg 
kem ény fából kell ké­
szíteni
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3. táblázat folytatása

A kötés 
típusa

Az illesztés 
megnevezése

Az illesz­
tés sem a­

tikus 
áb rá ja

A javaso lható  főbb m éretek  és egyéb 
előírások Megjegyzés

1. 2. 3. 4. 5.

Fejelő 
lécezés

Feszlécezés 32. A feszléc vastagsága a lapvastagság  
m in. 'Д -а , szélessége m in. 10 m m . 
A beerősítés ragasztással tö rtén ik

Fogazás Félig ta k a r t  fecske- 
farkú  fogazás

33. A csapok lehetőleg faanyagból legye­
nek kiképezve. A csapok v as tag ­
sága legalább 10 m m  kell legyen. 
A beerősítés ragasztással tö rtén ik

A lkalm azásnál a lap 
szélességét és hosszát 
figyelem be kell venni. 
N agy lapoknál nem  
célszerű alkalm azni

tőén szilárd kötést. A  csavartartósság növelésé­nek biztosítására korábban az élekben vagy a lapanyagba kis keményfa tuskókat helyeztek be, s ezen megoldással igyekeztek biztosítani a szilárd kötést. Ez azonban jelentős töbletmun- kát igényelt és ezért felmerült a probléma, hogy a csavartartósság értékét keményfatuskók nélkül biztosítsák. Ez a probléma elsősorban ott jelent­kezik, ahol az anyagot nem szerkezeti elemként használják vagy az élek takarása keményfázás nélkül is biztosítja a szükséges teherhordó ké­pességet.A  csavarállóság növelése irodalmi ismerte­tés alapján ragasztóanyag bepréseléssel fokoz­ható. Ily  módon faforgácslapnál a fenyőfával egyenlő értéket kaptak.A z eljárás menete a következő: az előfúrt lyukba ragasztóanyagot préselnek. A  ragasztó­anyag kikeményedése előtt kell a csavart behaj­tani. M ivel a műgyanta nem tapad a fémre, így a csavar újra kihajtható. Ismételt behajtás után a szilárdsági érték alig változik. A  kiszakítási erő függ a gyanta mennyiségétől, minőségétől és 
a préselés mértékétől, amely minimum 5 kg/cm2 lehet. A  gyanta mennyisége függ az előfúrási átmérőtől és az előfúrás mélységétől, valamint a faforgácslapanyag szerkezeti tömörségétől.

összefoglalásA  faforgácslapok élillesztéseinek és köté­seinek eddigi kialakítása a gyakorlat által iga­zolt keretek között történt és formájukat is a felhasználási követelmények által megkövetelt szükségszerűség eredményezte. A z egyre kiszé­lesedő felhasználási terület azonban megköve­teli, hogy különösen a kötések formájával és méretviszonyaival a jövőben tudományos szem­pontból is foglalkozni kell, mivel a jelenlegi is­meretek csak a mai technológiai előírások meg­adására alkalmasak, de a továbbfejlesztésük alapjait tudományosan kell meghatározni. A  vizsgálatoknak elsősorban a higroszkópikus tu­lajdonság változása, valamint a statikus és dina­mikus terhelések hatására bekövetkező feszült­ségviszonyok tanulmányozására kell irányulnia, emellett a technológiai vonatkozású megmunká­lási paraméterek továbbfejlesztéséhez is újabb kutatási eredmények szükségesek.
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A  századforduló ablaka ma már nem talál­ható másutt, csak régi épületeken — s ez nem­csak formai szempontokra vonatkozik. K ultú­ránk fejlődésével fejlődött az ablak iránti köve­telmény is. Az utóbbi két évtizedben a modern építési technológia az ablak szerkezeti és formai változását idézte elő. Az ablak-építőelem funk­ciói az egyre nagyobbodó üvegméretek, a jel­legzetes üveghomlokzatok miatt megváltozik. A  fejlesztéshez hozzájárult továbbá az épület­magasság változása, mellyel az ablakok igény­bevétele — az időjárás viszontagságai ellen a szigetelőképesség követelménye — megnőtt.A  fentiek szükségessé teszik, hogy az ablak­gyártással foglalkozó ipar ismerje mindazokat a technikai és fizikai folyamatokat, melyek az ablakkal összefüggésbe hozhatók. Az ablakgyár­tás ma már olyan színvonalon áll, hogy a tra­dícióból származó tapasztalatokat műszakilag megalapozott tudással kell kiegészíteni. Az ab­lakgyártással foglalkozó műszakiak a gyártást nemcsak az építési technológia követelményei szerint, hanem a hő- és hangszigetelő képesség figyelembevételével kell, hogy gyártsák.A  magasépítészetben ajánlott hő- és hang­szigetelési szabályok csak részben vihetők át az ablakszerkezetekre, ezért a modern gyártásban mindenütt keresik azokat a jellemzőket, ame­lyekkel a különböző méretű és szerkezetű abla­kok minősége és használhatósága egyértelműen jellemezhető.A  fenti megfontolások alapján az elmúlt évtized során olyan minőségvizsgáló bizottságok alakulnak — részben tudományos intézetek, részben ablakgyártó cégek révén — , ahol a mé­rések lehetőségének és feltételeinek kidolgozá­sával foglalkoznak. A  jelenlegi tapasztalataink azt mutatják, hogy jó faanyag, jó megmunká­lás, jó üvegezés és felületbevonat még nem biz­tosítéka a jó ablaknak. Ezért meg kell álla­pítanunk azokat a jellemzőket, melyekkel a so­kat vitatott minőség egzakt módon mérhető lesz. Az eddigi minősítésekből származó „jó ” és „rossz” ablak fogalma erősen szubjektív meg­állapításokhoz vezetett, és gazdaságtalan dolog, hogy minden szerkezettől azonos tulajdonságo­kat követeljünk meg.Mielőtt tehát a szerkezeti és technológiai problémákat tisztáznák, szükséges az ablakok igénybevételének megállapítása, elsősorban az épületmagasság növekedésének figyelembevéte­lével. Olyan vizsgálatokat kell nekünk is végez­nünk országunk területén, melynél az igénybe- vétel nagyságának meghatározásához az időjá­rást is figyelembe vesszük. Az így kapott érté­kek alapul szolgálnak a szerkezet kialakításánál alkalmazandó hő- és hangszigetelés, valamint statikai számítások elvégzéséhez.A  befolyó esővízért és huzatért az időjárást, 

valamint a készítőt okolják, ma azonban minden lehetőségünk megvan arra, hogy a felhasználás körülményei szerint teljes értékű ablakokat ké­szítsünk. Ehhez foglalkozni kell az ablak hőszigetelésével, hanggátlásával és a vízzárással.
Hőszigetelés faablakkalA  faablakok hőszigetelő képessége egyik legfontosabb technikai tulajdonságának tekint­hető. Nagymértékben befolyásolja valamely épület fűtési igényét, s ezért nagy a gazdasági jelentősége is. Ismerete szükséges a megfelelő ablakfajta kiválasztásához, valamint a fűtőtest nagyságának meghatározásához. Számítási eljá­rásoknál el kell különítenünk a hővezetés által létrejött veszteséget a szellőzési veszteségtől. A  hőszigetelő képesség felbontható annak a hő­mennyiségnek az arányában, amely ablakon, üvegen, tokon keresztül hővezetéssel és sugár­zással, ill. szabályozatlan légréseken szellőzés formájában távozik. A  hőátadási veszteséget к értékkel, a szellőzési értéket a értékkel jellem­zik. А  к érték az 1°C hőmérsékletkülönbségnél fellépő kcal/m2 hőmennyiség veszteséget jelenti, az a érték pedig azt fejezi ki, hány m3 levegő cserélődik ki a légrés 1 fm-én 1 óra alatt. Ebből kitűnik, hogy a szerkesztő és tervező szakember a hőszigetelő képesség nagyságát bizonyos mér­tékben, pl. a vezetési, sugárzási veszteségek az üvegezés módjával, szárnyak távolságával, a ke­ret és tok anyagának megválasztásával; a szellő­zési légveszteséget pedig az aj (falz) kiképzésé­vel, a megmunkálás minőségével és szigetelési lehetőségek felhasználásával befolyásolhatja.A  hőszigetelő képesség másik befolyásoló tényezője az illeszkedéseknél fellépő légáramlat. Általános az a felfogás, hogy a faablakok e tu­lajdonsága kedvezőtlenebb a fémablakokénál.Kiterjedt kísérleteink bizonyítják, hogy ez a nézet helytelen. Acél és könnyűfém ablakok csak abban az esetben szigetelnek megfelelően, ha az ajakban (falzokban) külön szigetelőanya­got helyeznek.Minden jelenleg kapható szigetelőanyag jel­lemzője, hogy szigetelő hatása sokkal inkább az idő függvénye, mint pl. egy fa felfekvésű gon­dosan megmunkált ablaké. Más szavakkal a vas és könnyűfém ablaktokok szigetelő hatását ki­zárólag szigetelőanyaggal tudjuk elérni. Faab­lakoknál szigetelőanyagot a szigetelő hatás fo­kozására használunk, pl. nagyméretű szárnyak esetében, magas épületeknél, tehát ott, ahol az ablakszámy ajból való kinyomódása lehetséges. A  fentiekből leszűrhető, hogy a résáteresztési együttható (a tényező) nem az anyag és konst­rukció függvénye, hanem kizárólag a megmun­kálás minőségé.
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HangszigetelésA  hangszigetelés problémáját nehéz átfo­góan bemutatni. A  hangszigetelést befolyásoló tényezők a következők:1. üvegvastagság,2. keret anyaga és szélessége,3. szárnyak távolsága, a közézárt légréteg vastagsága.A  hangszigetelés értékét csökkentő ténye­zők: 1. az ablak önrezgése,2. az egyesített szárnyú ablakok összekap­csolásánál fellépő keresztrezonancia,3. résszigetelési hiányok ablaki elf ek vésők­nél, tokbeépítésnél, vagy a falban,4. „Hanghidak” pántoknál, üvegajaknál stb.Tehát az ablak hangszigetelő képességét ak­kor tudja kifejteni, ha a konstrukció a fent fel­sorolt feltételek figyelembevételével készül és gyártási hibából adódó szigeteletlenségek nem csökkentik az elérhető eredményt.
VízszigetelésA  vízzárás is igen fontos ablakszerkezeti probléma. Figyelembe veendő általános szem­pontok:1. Az álló és vízszintes tokdarabok a víz­levezetésre alkalmas keresztmetszettel rendelkezzenek.2. A  profilkeresztmetszetek helyes megvá­lasztása.3. A  szigetelősík megfelelő kialakítása, amely egyben a vízgyűjtőrés lezárását is képezi.4. Az építmény fizikai tulajdonságainak fi­gyelembevétele, pl. nedvességvándorlás az építményrészekben.5. Helyes üvegezési mód megválasztása.Mindmáig a faablak az egyetlen, amelyet magasabb követelmények esetén is külön szige­telés nélkül készítenek, míg a könnyűfém (alu­mínium) vagy műanyag alapanyagú ablakok csak kivételes esetben készülnek szigetelés nél­kül. A  különböző vizsgálatok során kiala­kultak olyan átlagértékek, melyek alapján meg­állapítható a szigetelés nélküli ablakok alkalma­zásának hatására A  jelenlegi ablakszerkezetek csak 9— 10 m épületmagasságig alkalmazha­tók, mivel ezen a magasságon felül nagy szél­nyomás és torlónyomás keletkezik, amely a jól elkészített ablakszárny-felfekvéseket is a toktól eltávolítja, és szél-, ill. vízbehatolást ered­ményez. A  nyugatnémet szabványokban alkal­mazott ablakkeresztmetszetek szélnyomásra tör­ténő behajlását vizsgálták. A  100 és 150 cm hosszú, szabad felfekvésű élek behajlását a ná­lunk szokásos keresztmetszetekre vonatkoztatva az 1. ábrán foglaltam össze. Ezek szerint egy 10 m magasságon felül elhelyezett ablak élének behajlása 0,4— 1 mm. Ilyen esetben szükséges tehát a szerkezet megfelelő kiképzésén túl a he­lyesen alkalmazott szigetelés.

1. ábra. Szabad felfekvésü élek behajlása a szél hatá­
sára 1,2-es görbe 100 cm, 3,4-es számú görbe 150 cm sza­

bad felfekvésűA  faablakok típusgyűjteményében és ré­gebbi szabványaiban a szigetelés nem követel­mény. Szükséges ezzel kapcsolatban egy-két előírást megállapítani. A  szigetelőanyagtól az alábbi tulajdonságokat kívánjuk:1. A  szigetelés anyaga rugalmas legyen, és ru­galmasságát megtartsa a használat teljes hőmérséklet-tartományában (—30, -4-5O°C).2. A  szigetelés anyaga nem keményedhet.3. A  nedvességnek jól ellenálló anyagból ké­szüljön.A  fenti előírások mellett sem szabad a szi­getelést az időjárás közvetlen hatásának kiten­ni. Egy síkban kell elhelyezni, a sarkokban pon­tos csatlakozást kell biztosítani és körbefutóan kell kiképezni.Hogy a szigetelést nem szabad kitenni az időjárás közvetlen hatásának, abból adódik, hogy az állandó felfekvést biztosító szerepét csak ak­kor tudja hiánytalanul betölteni, ha elasztikus tulajdonságát megtartja. A  neoprén és P V C  anyagból készített szigetelések kezdetben rugal­mas tulaj donságúak. Élettartamuk azonban nagymértékben függ a hőmérséklettől, ill. annak változásától. Elsősorban a közvetlen napsugár­zás lehetőségét kell kiküszöbölni, mert a mi ég­hajlati viszonyaink között a szigetelőanyag hő­mérséklete közvetlen sugárzás esetén 80u C-ig is felemelkedhet. A  változó nagy hőmérséklet­különbség gyors elöregedést okoz. A  téli ala­csony hőmérsékletnél, fagyáskor a műanyag profilok rugalmatlanokká válnak, könnyen meg­sérülnek. Ezek a tények indokolják a szigetelés takart, belső elhelyezését.A  2. ábrán bemutatott vízgyűjtő és szige­telő elrendezés esetében a szigetelés védett az időjárás közvetlen hatásától. Ézt a szigetelést kiegészítő szigetelésnek is nevezhetnénk, mivel a normál ablakfelfekvés is szigetel a csapadék­behatolás ellen, ha az eső nem párosul erős szél­nyomással.A  kiegészítő szigetelésnek a 8 m magassá­gon felül elhelyezett ablakoknál különösen ak­kor van jelentősége, ha a vízelvezető szerkezet
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b.a.
2. ábra. Álló és vízszintes tokdarabok keresztmetszetei vizlevezetésre alkalmas keresztmetszettel.nem funkcionálhat megfelelő mértékben. Ekkor a rugalmas szigetelőanyag a víz továbbszivár- gását meggátolja.Sokan úgy vélik, hogy a szigetelés első­rendű feladata a megmunkálás pontatlanságai­nak kiegyenlítése. Ez a hibakiegyenlítés zavarja a szigetelés eredeti és fő funkcióit. Hosszú hasz­nálat esetében a szigetelőanyagoktól nem vár­ható, hogy a helytelen megmunkálásból eredő hibákat és a szélnyomás által okozott réseket együttesen kiegyenlítse. Ez a megállapítás ér­vényes a nem fából készült szerkezetekre is, pl. az alumínium ablakoknál gyakran előforduló 3—5 mm-es hézag nem egyenlíthető ki a szige­telőanyag rugalmasságával.Minden szigetelés kritikus része a sarokki­képzés. A  saroknak feltétlenül tömítettnek kell lennie. A  hajtott sarokillesztések általában nem megfelelők, P V C -n él, ill. különböző neoprén anyagoknál hegesztett kivitelben alkalmaznak.A  szerkezetileg helyesen elhelyezett szige­telőanyagok beváltak, de az ablak élettartamá­nál (25—50 év) rövidebb ideig töltik be mara­déktalanul funkcióikat (5, max. 10 év). Tehát a szerkezet kialakításakor gondoskodnunk kell a szigetelés cserélhetőségéről. A  cserélhetőség úgy biztosítható, ha festés után szerelhető. Ez az üzemeinkben a készregyártás technológiájában jelentkezik feladatként.

összefoglalva az elmondottakat, mégállapít­ható, hogy az ablak hő- és hangszigetelő képes­sége a konstrukció, az anyag és megmunkálás függvénye, a vízzárásé pedig ezeken kívül külön a szigetelés.Ehhez szükséges, hogy az ablakok minősé­gének javítása érdekében megállapítsuk azokat a tennivalókat, ill. a tennivalók sorrendjét, ame­lyekkel a megfelelő minőséget biztosíthatjuk. Elsősorban az ablakkal szemben támasztott kö­vetelmények várnak kidolgozásra, hő-, hang- és vízszigetelés szempontjából.A  követelmények kidolgozása után a nagy üvegfelületek alkalmazása miatt felül kell vizs­gálni a hagyományos keresztmetszeteket, és he­lyettesíteni kell azokat statikai számításokkal alátámasztott és ellenőrzött profilokkal. Ez azért szükséges, mert a kisméretű keresztmetszetek okozzák a résszigeteletlenséget, amely nemcsak helytelen gyártásból, hanem szélnyomás hatá­sára keletkező alakváltozásból is származhat.Meg kell állapítani az ablakok kiegészítő szigetelésének módját, 8 méteres épületmagas­ságon felül. Ezeknél figyelembe kell venni, hogy a legjobb minőségű résszigetelő profilok élettar­tama is korlátozott, ezért a cserélhetőségről gondoskodni kell.
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T A M Á S I  Z O L T Á N  
S O Ó S  L Á S Z L Ó

Korszerű épületasztalosipari felületkezelés 
új hazai poliészter zománccal

Az épületasztalosipari gyártmányokkal szemben jelentkező igények a legnagyobb mér­vű befejezettségi fokot követelik meg. Szomszé­dos államok, pl. Csehszlovákia, a beépített bú­torokat 100%-ban felületkezelve, ablakokat és ajtókat pedig 80%-ban felületkezelve és üve­gezve szállítják az építési helyekre. Az építőipar iparosítása megköveteli, hogy az épületasztalos­ipari gyártmányok festése, üvegezése a gyártás helyén történjen. Ez bőven kifizetődik még ak­kor is, ha hagyományos munkamódszereket al­kalmazunk, és ha emiatt járulékos gyártócsar­nokot kell építeni. A  festés gépesítése pedig többszörösen növeli a megtakarításokat.Minden új eljárás bevezetésekor különös gonddal kell vizsgálni a munka minőségét, va­lamint a termék tartósságát.E cikk célja, hogy az épületasztalosiparban a gyártmányok felületkezelésének alkalmazásá­hoz segítséget adjon. A  lágymányosi gyárban elért lapgyártási- és felületkezelési eredménye­ket célszerű alkalmazni több gyárnak is.
Lapfelületek gyártásaSíklapok felületkezelésénél minőségi köve­telmény— a lakkozandó felület sima, egyenes legyen, — a borítólap ne legyen erős szívóhatású, — a lap súlya könnyű legyen.A  Lágymányosi gyár technológiai módszere igazolta, hogy erre a célra kiváló a méhsejt épí­tési módon készült lapszerkezet, mely a követ­kező alkatrészekből áll:— gér vagy csapmegoldású fenyőfakeret, — 2 db 3,5 mm farostlemez-borítóréteg, — a keretet kitöltő papírsejt.Papírsejt kiképzést 0,9— 1,1 mm vastag „Triplex B B ” , vagy B/I.B. minőségű kartonból lehet készíteni. Szükséges 24, vagy 28 db kar­tonpapír változó csíkban történő összeragasz- tása. Ragasztáshoz a Mozaik IV . ragasztó vált be, rugalmas és a szerszám élét nem veszi nagyobb mértékben igénybe.A z összeragasztott papírtömböt „Perfekta” papírvágógépen célszerű a fakeret vastagságának megfelelő szélességű csíkokban felvágni.Felhasználáskor a papírcsíktömb harmo- nikaszerűen széthúzható és a keretszerkezetbe (fenyőléc 10— 12% nedvességtartalom) szegező­pisztollyal, kapocs segítségével beerősíthető.A  ragasztásnál keletkező gőz eltávozását a fakeretbe és a papírcsíktömbbe gépi marással kimunkált váj at biztosítja.Gyártási tapasztalat igazolta, hogy a vé­kony papírlemezek sejtépítési módon kialakítva, ragasztáskor 100°C körüli hőmérsékletnél tör­ténő préselésnél védik, illetve megakadályozzák 

a farostlemezborító réteget, hogy kidomborod­janak.Papírsejt kitöltésű ajtólapok biztosítják a sík, egyenes felületet, mely a lakköntéses felü­letkezelés alapfeltétele.
LakkfestékekAz épületasztalosiparban a fából, farostle­mezből készülő gyártmányok (beépített ruhás­szekrények, konyhaszekrények), védelmi és dí­szítési célokat szolgáló felületi bevonására ko­rábban, főleg száradó olaj, illetve módosított alkidgyanta bázisú zománcokat és cellulóznitrát alapú, ún. ,,nitró” , illetve különböző gyantákkal (pl. alkid, amin stb.) módosított cellulóznitrát alapú „nitrokombinációs” zománcokat használ­tak. A  hagyományos olajfestékkel, olajzomán­cokkal, illetve alkidgyantás, ún. szintetikus zo­máncokkal 2—3 rétegben történő felületkezelés leggyakrabban kézi úton, mázolással, illetve újabban szórópisztolyos felhordással történik. Ezen anyagok (különösen az alapozó olajfesté­kek) viszonylag hosszú száradási ideje, a több­rétegű felhordás s ezáltal a hosszú munkame­net, a bevonat viszonylag csekély keménysége, kopásállósága, víz, vegyszer és hőállósága, to­vábbá a korszerűbb, nagy szériájú termelésre való áttérés indokolttá tette a fenti anyagoknál megfelelőbb műszaki jellemzőkkel rendelkező zománcfestékek kidolgozását.Hasonló a helyzet a nitró- és nitrókombi- nációs zománcokkal is, ahol a megfelelő vastag bevonat elérésére 4—8 réteget is fel kell hor­dani, s emiatt a felületkezelés igen hosszadal­mas, továbbá a nagy mennyiségű oldószer-elpá­rolgás, tekintélyes gazdasági hátrányt jelent és fokozott tűzrendészeti rendszabályokat követel meg.A  műanyagkutatás területén az utóbbi 1—2 évtizedben elért eredmények azonban lehetővé tették, hogy olyan műgyanta kötőanyagú zo­máncfestékek álljanak az ipar rendelkezésére, amelyek az előbbiekben említett zománcfesté­keknél kedvezőbb műszaki jellemzőkkel (rövi- debb száradási idő, egy rétegben való felhordás esetén vastagabb, esztétikusabb és lényegesen tartósabb bevonat stb.) rendelkeznek., Az ilyen korszerű, műgyanta alapú zománc­festékek közül fa , farostlemez felületi bevoná­sára külföldön általában az alábbi anyagokat al­kalmazzák :1. Poliészter zománcok.2. Amingyantás zománcok.3. Poliuretán zománcok.4. Epoxigyantás zománcok.Ezen műanyagfestékek közül leginkább a poliészter és az amingyantás zománcok terjedtek
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el, bár az utóbbi időben a poliuretán zománcok 
is nagyobb jelentőségre tettek szert. Az epoxi­
gyantás zománcok magas áruk miatt egyelőre 
alárendelt jelentőségűek.

A poliészter zománcok általában két kom- 
ponensűek. Az egyik komponens a tulajdonkép­
peni zománc, a másik pedig a szerves peroxid 
katalizátor tartalmú „edző” (hörter), mely a zo­
máncbevonat keményedését biztosítja.

A  zománckomponens telítetlen poliészter- 
gyanta stirolos oldata, kevés gyorsító és paraf­
finadalékkal és megfelelő pigmentekkel bedör­
zsölve. A telítetlen poliésztergyantát általában 
telítetlen dikarbonsav (pl. maleinsavanhidrid) 
telített dikarbonsavak (pl. ftálsavanhidrid, adi- 
pinsav) és glikolok (pl. etilén-, dietilénglikol, 
propilenglikol) polikondenzációs reakció révén 
állítják elő. Természetesen a kiindulási anyag 
fajtája és mennyisége, továbbá a gyantafőzési 
reakció körülményei szerint sokféle telítetlen 
poliésztergyanta állítható elő. Az ilyen poliész­
tergyanták közös jellemzője, hogy kopolimeri- 
zációra alkalmas, kettős kötésekkel rendel­
keznek.

A stirol —  mint polimerizációra alkalmas 
vinilmonomer —  egyrészt a telítetlen poliészter­
gyanta oldószere, másrészt megfelelő gyorsító — 
inicátor rendszer (pl. kobaltnaftenát —  ciklo- 
hexanonperoxid) jelenlétében a kopolimeriz_á- 
ciós partnere is. A gyorsító (pl. kobaltnaftenát) 
a bevonat kikeményedését előidéző telítetlen 
poliészter —  stirol kopolimerizációs reakcióhoz 
alkalmazott szerves peroxid inicátor (katalizá­
tor) hatékonyebb működéséhez szükséges.

A telítetlen poliésztergyanta stirolos oldatát 
zománcfesték előállítása céljából megfelelő pig­
mentekkel kell keverni, bedörzsölni. A megfe­
lelő pigmentek kiválasztása nagy körültekintést 
igényel, mivel befolyást gyakorolnak a bevonat 
keményedési folyamatára.

Egyes pigmentek (pl. cinkoxid, kadmium- 
szulfid stb.) gátolják a bevonat kopolimerizációs 
kikeményedési reakcióját, mások pl. a titán- 
dioxid, vasoxidvörös stb. nem befolyásolják.

A  kevés paraffinadaléknak —  amint arra 
elsőként angol feltalálók rámutattak —  lényeges 
szerepe van a poliészterlakk, illetve zománc 
megkeményedésében. A levegő (illetve az oxi­
gén) ui. a telítetlen poliésztermolekulák stirol- 
lal történő kopolimerizációját, s ezáltal a poli­
észterbevonat felületi keményedését gátolja. A 
kis mennyiségű paraffin azonban a felhordott 
bevonat felületén „kiúszva” , vékony réteget ké­
pez, amely elzárja azt a levegőtől, s ezáltal biz­
tosítja a poliészterbevonat tökéletes megkemé- 
nyedését.

A  paraffinadalék miatt azonban a legtöbb 
ismert hazai és külföldi poliészterbevonat felü­
leti fényessége erősen lecsökken, továbbá a kö­
vetkező réteg felhordását is gátolja. A  követ­
kező réteg tapadásának biztosítása céljából a 
paraffinréteget le kell csiszolni, magas felületi 
fényesség miatt pedig polírozni is kell.

A paraffinos poliészterzománcok keménye- 
dése —  mint azt az előzőekben már röviden 
érintettük —  megfelelő edző (inicátor) hatására 
következik be. Az edző —  melyet második kom­
ponensként alkalmaznak — , szerves peroxidot, 
általában ciklohexanonperoxidot tartalmaz. A 
szerves peroxid a zománckomponensben levő 
akcelerátor (pl. kobaltnaftenát) segítségével —  
katalizálja (inicálja) a telítetlen poliészter sti- 
rollal történő kopolimerizációját.

Az „edző” a szerves peroxid oldatából áll. 
Oldószerként különböző illékony anyagokat (pl. 
aceton, etilacetát, izopropilalkohol) alkalmaz­
nak.

A  poliészterzománcok keményedése az ed­
zővel való összekeverés után indul meg. A  gya­
korlatban a zománc : edző keverési arányát álta­
lában 10 : 1 arányra szokták beállítani. Ez az 
arány részben a megfelelő felhordási konzisz­
tenciát, részben a megfelelő keményedési idő 
biztosítja.

A  poliészterzománcokat a festendő felületre 
különböző módon lehet felhordani. Felhordásuk 
a két komponens miatt azonban bonyolultabb, 
mint a hagyományos egy komponensű anyagoké.

A  kézi felhordást (ecsetelés) általában gépi 
felhordás (szórópisztoly, öntőgép) váltotta fel. A 
szórásos technológiánál ún. két komponensű (két 
fúvókanyílásos) szórópisztolyt alkalmaznak, 
amellyel biztosítható, hogy a zománc az edzővel 
csak a levegőben, porlasztás közben keveredik 
össze.

Az öntőgéppel való felhordás esetén spe­
ciális edzőt, ún. „aktív” alapot alkalmaznak, 
amely tulajdonképpen 10— 15% peroxidtartal- 
mú nitrólakkból áll. Öntéses technológiánál elő­
ször aktív alapot hordanak fel a sík fa, farost­
lemez felületére, majd ennek száradása után 
hordják rá a poliészterzománc komponenst. A 
zománcbevonat —  részben oldva az aktív ala­
pot —  a peroxid iniciáló hatására megkemé­
nyedik.

A  fa, farostlemez-felületen kialakított poli- 
észterzománc-bevonat igen jó tulajdonságokkal 
rendelkezik, rendkívül kemény, kopásálló, fény­
álló, víz- és vegyszerálló (mosószerek, híg sa­
vak, lúgok), hőálló stb.

A  poliészterzománcok előzőekben részlete­
zett tulajdonságai mind azt bizonyítják, hogy az 
épületasztalosiparban, bútoriparban korszerű 
felületkezelésre igen jól felhasználhatók.

Külföldön a poliészterzománcok már 6— 7 
éve elterjedtek, az utóbbi 2— 3 évben azonban 
a hazai épületasztalos- és bútoripar is kezdi al­
kalmazni.

A  hazai épületasztalosiparban egészen az 
elmúlt évig azonban csak importból származó 
poliészterzománcot tudtak alkalmazni, mivel ha­
zai anyag nem állt rendelkezésre. A  poliészter­
zománcok szélesebb körű elterjedése hazai 
anyag kidolgozását tette szükségessé.

A  fennálló építőipari igények alapján az 
Epítő-Vegyianyagokatgyártó Vállalat deb­
receni laboratóriuma megbízást kapott megfe-
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lelő hazai poliészterzománc előállítási és alkal­
mazási eljárás kidolgozására.

A debreceni laboratóriumban már 1965-ben 
megindult kutatás eredményeként kitűnt, hogy 
a speciális telítetlen poliésztergyanta kötőanyag­
ból stirol, paraffin és pigmentek, megfelelően 
megválasztott mennyiségével olyan zománcfes­
ték állítható elő, amely —  szemben az eddig is­
mert paraffinos poliészterzománcokkal —  csi­
szolás és polírozás nélkül is minőségileg megfe­
lelő, selyemfényű bevonatot eredményez.

A  laboratóriumi kísérletek alapján még 
1965-ben hozzákezdtünk a „Deglimál” elneve­
zésű, selyemfényű poliészterzománc félüzemi, 
üzemi méretű gyártási technológiájának kidol­
gozásához.

Elsőként a Deglimál gyártási kísérleteit vé­
geztük el a Tiszai Vegyikombinátnál, melynek 
eredményeként megállapítottuk, hogy mind a 
poliészter műgyanta előállítása, mind a lakk és 
zománc készítése üzemi körülmények között is 
sikeresen megoldható. Gyártási kísérleteink so­
rán ez ideig kb. 3000 kg Deglimál-zománcot ál­
lítottunk elő, mellyel tisztáztuk épületasztalos­
ipari felületkezelésre való alkalmazhatóságának 
feltételeit.

A  Deglimál-zománccal a felületkezelési kí­
sérleteket az Épületasztalosipari és Faipari Vál­
lalat Lágymányosi Gyárában végeztük.

Megállapítottuk, hogy a Deglimál-zománc 
ecsettel, szórópisztollyal, öntőgéppel egyaránt 
felhordható. Vízszintesen elhelyezhető, sima fa, 
farost, furnérlemez-felületek (pl. ajtólapok) fe­
lületkezelésénél leggazdaságosabb az öntőgéppel 
való felhordás.

Az aktív alapozásos öntő eljárásnál pl. két 
öntőfejes lakköntőgép egyik öntőfejéből először 
70— 100 g/m2 mennyiségben aktív alapozást, 
majd ennek száradása után a másik öntőfejből 
150— 400 g/m2 mennyiségben gyorsítót tartal­
mazó Deglimál-zománcot hordunk fel. Az öntő­
gép megfelelően beállított sebességgel haladó 
szállítószalagjára helyezett felületkezelendő le­
mezekre vagy épületasztalosipari, bútoripari al­
katrészekre.

(Ez a módszer természetesen egy öntőfejes 
lakköntőgépnél is alkalmazható, azonban akkor 

először az aktív alapozót öntjük, majd a gép 
ürítése, kitisztítása után kezdjük a zománc be­
adagolását, illetve öntést.)

Üj abban egyre inkább a még termeléke­
nyebb, ún. „Szendvics” öntőeljárás terjed. Ez a 
módszer a Deglimál esetén oly módon alkal­
mazható, hogy egyidejűleg az öntőgép egyik 
öntőfejéből az iniciátor (5— 10 súlyszázalék, 
„Katalyt CHP 15” jelű ciklohexanonperoxid-ol- 
dat) tartalmú, míg a másik öntőfejből gyorsító 
(2— 3 súlyszázalék, 6%-os kobaltnaftenát-oldat) 
tartalmú Deglimál-zománcot egyenlő súlyarány­
ban (pl. 150— 150 g/m2 mennyiségben) hordunk 
fel az egyidejűleg működtetett szállítószalago­
kon áthaladó felületkezelendő lemezekre vagy 
alkatrészekre.

A zománc felhordása —  a minőségi köve­
telményeknek megfelelően —  egy vagy két ré­
tegben is történhet.

Két réteg esetén az alapozó Deglimál-bevo- 
natot —  a megfelelő felületi simaság és jó tapa­
dás biztosítása céljából —  nem kell csiszolni.

A  selyemfényű Deglimál-zománc minőségi 
jellemzői is (pl. rövid keményedési idő, nagy 
felületi keménység, hőállóság, kopásállóság, víz- 
és mosószerállóság stb.) —  melyeket az Építő­
ipari Minőségvizsgáló Intézet is megfelelőnek 
talált —  lehetővé teszik, hogy a korszerű fa, 
műfa felületkezelésben alkalmazható legyen.

A poliészterzománcok előállításával és al­
kalmazástechnológiájával kapcsolatosan végzett 
hazai kutatómunka előzőekben vázolt eredmé­
nyei arra engednek következtetni, hogy az épü­
letasztalosipari felületkezeléshez újabb anyagok 
állnak rendelkezésre, melyeknek szélesebb körű 
bevezetése révén, egyrészt korszerűbb technoló­
giával, másrészt jobb minőségű bevonattal lehet 
beépített szekrényeket, bizonyos nyílászáró szer­
kezeteket készíteni.

Természetesen a poliészteralapú zománcfes­
tékeken túlmenően a korszerű épületasztalos­
ipari felületkezeléshez egyéb anyagok is —  így 
az amingyantás és poliuretán zománcok —  nagy 
segítséget nyújtanak, melyek hazai előállításá­
val és alkalmazásával szintén célszerű foglal­
kozni.
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D r. S Z A B Ó  K Á R O L Y

A fűrészipar állóeszközeinek értékcsökkenési 
leírása, a kapacitás fenntartás, a műszaki 
fejlesztés lehetősége az új gazdasági 
mechanizmusban

I. Az értékcsökkenési leírásAz értékcsökkenési leírás közgazdasági kate­gória. Célja, hogy kifejezze azt az értékrészt, mely az üzemelő állóeszközből az előállított termékbe megy át; másrészt, hogy felhalmozza a termelési folyamatban elhasználódott állóeszközök újrater­melési értékét.Annak közgazdasági ismérvei, hogy az amor­tizáció az állóeszközök objektív értékcsökkenési folyamatát a valóságnak megfelelően tükrözze, a következők:
a) Az amortizációs normáknak a valóságnak megfelelően kell kifejezniük azt az értékrészt, me­lyet a termelésben lekötött állóeszközök használata következtében az előállított termékeknek átadnak, mégpedig olyan mértékben, ahogy a termelési esz­közök elhasználódása ténylegesen végbemegy.
b) Az amortizációs normáknak biztosítaniuk kell az állóeszközök műszakilag indokolt elhaszná­lódási időpontjára olyan mennyiségű pénzösszeg felhalmozását, ami a cserét lehetővé teszi, vagyis biztosítani a termelési folyamatban elhasználódott állóeszközök pótlásának pénzügyi fedezetét.Annak érdekében, hogy a fenti követelmé­nyeknek az amortizáció maradéktalanul megfelel­jen, műszakilag és gazdaságilag reális elhasználó­dási élettartamokat kell meghatározni.A  F A IP A R  1966. évi 12. számában, „A z  álló­

eszközök értékcsökkenési leírásának tartalma, megha­
tározásának műszaki alapja és a gazdaságos élettar­
tam”  című cikkemben rámutattam arra, hogy az optimálisan gazdaságos élettartamot— a felújítási költségeket kifejező 

z ^ b x  +  a egyenes— és az átlagos évi leírást kifejező

a) a termelőeszköz értékét a termelésbe való beállításkor reálisan vegyük számba,
b) az üzemeltetési ciklusok alatti karbantartá­si és felújítási költségeket pontosan tervezzük meg.

II. Az állóeszközök reális értékeA  termelőeszköz értékét, hazai előállítás ese­tén, a társadalmilag szükséges munkaidőnek forint­ban kifejezett összege, az újraelőállítási ár hatá­rozza meg.A  F A IP A R  1966. évi 12. számában, az előbbi­ekben már utalt cikkemben rámutattam arra is, hogy iparágunkban az állóeszközök könyv szerinti bruttó értéke — amely a reális értékcsökkenési le­írás képzésének elengedhetetlen feltétele — nem esik egybe a közgazdaságilag szükséges értékkel.Ennek oka az, hogy a termelési eszközök tár­sadalmi tulajdonbavételekor az értékelés sem mű­szakilag, sem közgazdaságilag nem volt megalapo­zott, amelyet az idők folyamán tovább torzítottak az időközben felülről diktált, műszakilag és közgaz­daságilag ugyancsak meg nem alapozott, kulcsok alapján végrehajtott újraértékelések.Az állóeszközök bruttó értékének realitását rontotta továbbá a felújítások elszámolásának olyan rendje is, amely lehetővé tette, hogy a mű­szaki változtatások nélkül többször felújított gép könyv szerinti értéke meghaladhassa az eredeti értéket.Felhívtam a figyelmet arra is, hogy az előkészí­tés alatt álló termelői árrendezés most módot nyújt arra, hogy a korábban beszerzett állóeszközök nyil­vántartott értékét korrigáljuk. Rámutattam annak szükségességére is, hogy a korrekciót egyedi érté­keléssel, s nem globális index-szel kell végrehajtani, mert a helyesen megállapított állóeszközérték nél­kül nem lehet olyan értékcsökkenési leírást meg-
hyperbola egyenlet összegének minimuma hatá­rozza meg, ahol

a =  az egyes évek alapfelújítási költsége (Ft/év) 
b — a felújítás költségemelkedése az elhasználó­dás folyamán (Ft/év)
c =  az állóeszköz bruttó értéke (Ft)
X — az elhasználódás ideje, (év)P l . : 100 m Ft állóeszközérték és 2 mFt/év fel­újításiköltségemelkedés mellett az optimálisan gaz­daságos üzemeltetési idő 10 esztendő, amit az 1. ábra is mutat.Annak feltételei azonban, hogy az optimális gazdasági élettartamot helyesen tudjuk meghatá­rozni, s ezen keresztül az értékcsökkenés mértékét úgy előírni, hogy az gazdasági funkcióját betölt­hesse az, hogy
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határozni, mely biztosítja az elhasznált állóeszkö­
zök újratermeléséhez szükséges felhalmozást, vala­
mint a termékönköltségnek a valóságnak megfelelő 
számbavételét.

Tulajdonképpen ezt az alapelvet szögezi le a 
Gazdasági Bizottság 10126/1966. számú határozata 
is, amikor kimondja, hogy

,,Az állóeszközhöz kapcsolódó költségtényezők ki­
számításához meg kell határozni az állóeszközök 1968. 
évi színvonalon kifejezett reális értékét.”

III. Az állóeszközök értéke 6 fűrészipari vállalatnál 
és az amortizáció

A volt Országos Erdészeti Főigazgatóság igaz­
gatása alatti 6 következő fűrész- és lemezipari vál­
lalat fűrészipari részlegének bruttó állóeszközérté­
ke 1964. év december hó 31-én:
Budapesti Falemezművek...............  8 145 mFt
Budapesti Fűrészek.........................  51 888 mFt
Dél-magyarországi Fűrészek...........  40 478 mFt
Észak-magyarországi Fűrészek . . . .  26 928 mFt
Nyugat-magyarországi Fűrészek . 5 2  000* mFt
Szegedi Falemezgyár .....................  7 558 mFt
Összesen:........................   186 997 mFt
Ebből:
Épület ..............................................  88 260 mFt
Gép .................................................. 90 452 mFt
Egyéb................................................  8 285 mFt

Az előbbi vállalatok által feldolgozott rönk­
mennyiség 1964-ben

614 823 m3 volt.
(Az átlagos műszak-együttható 2 alatt.)

Ha megvizsgáljuk azt, hogy a fenti rönk­
mennyiség fűrészipari feldolgozásához mekkora 
értékű állóeszköz szükséges, arra az eredményre 
jutunk, hogy közepesen fejlett műszaki színvonal 
mellett is ez az érték

431 000 mFt.
Ebből:
Épület ............................................  170 000 mFt
G ép ..................................................  220 000 mFt
Egyéb ................................................. 41 000 mFt

Tehát a szükséges és reális bruttó állóeszköz­
értékhez akkor juthatunk el, ha 2,32-es szorzót 
alkalmazunk. A szorzó nagyságára vonatkozóan 
szabadjon rámutatni arra, hogy a Magyar Beruhá­
zási Bank évekkel ezelőtti közleménye szerint az 
ipar állóeszközeit iparáganként más-más kulccsal, 
de átlagosan 1,3-del kell szorozni, hogy a reális 
értéket megkaphassuk. Az iparági indexek eltérése 
ettől az átlagtól 100 és 243% között mozog.

Nézetem szerint, minél régibb állóeszközökkel 
dolgozik valamely iparág, annál nagyobb az a 
szorzó, amellyel a reális állóeszköz-értékhez eljut­
hatunk.

A fűrész- és lemezipari irreális állóeszköz­
értékének tudható be, hogy a folyamatosan belépő

* Szám ított érték

új létesítmények (viszonylag magas értéket képvi­
selő) miatt, az egész iparágra vonatkoztatva az. 
1 F t állóeszközre eső termelési érték az utóbbi évek­
ben állandóan csökkent. (Népszabadság 1964. évi 
január 15-i száma.)

IV. Az értékcsökkenési leírás képzése a fűrészipar 
új áraiban

A fűrészipari termékek új termelői árainak ki­
munkálásánál sajnos nem vették tekintetbe az. 
üzemelő állóeszközök könyv szerinti bruttó értéké­
nek irreális voltát.

Annak érdekében, hogy a fűrészipari termékek 
önköltsége — amely a rönkárak emelkedése miatt 
amúgy is lényegesen emelkedett — a reális bruttó 
állóeszközérték kimunkálásával tovább ne emelked­
jen, nem határozták meg a reális értéket, hanem 
a korábbi helyzetet tovább nehezítették azzal, hogy 
az átindexeléseknél a következő szorzókat alkal­
mazták :

Épületek .....................0,96
Gépek...........................0,80
Egyéb...........................0,85

Az így kapott új bruttó állóeszközérték 
164 134 nmFt.

Ebből:
Épület ..............................................  84 730 mFt
G ép .................................................... 72 362 mFt
Egyéb................................................  7 042 mFt

Az új bruttó állóeszközértékből számított
amortizáció, mely az új árakban, mint költségté­
nyező nyert elszámolást,

6161 mFt/év.
Épületeknél évi ....................................  1695 mFt
Gépeknél é v i..........................................  3980 mFt
Egyebeknél évi ......................................  486 mFt

V. A fűrészipari termékeknél elszámolandó amorti­
zációs költség és az állóeszközök újratermeléséhez 
szükséges felhalmozás mértékének meghatározása

Ha eltekintünk attól, hogy az értékcsökkenési 
leírás 40%-át központi alapba vonják el — az egész 
amortizáció a termelő szervezetnél marad — a Be­
ruházási Bank által (2 esztendőn túli lekötés ese­
tén) — nyújtott 4%-os kamat mellett, a jelenleg 
gépi amortizációként elszámolt összeg

1ё Я ( ? - 1 ) + 1 ]
I CóП =---------:-------------

lg?
év alatt halmozza fel a gépi állóeszköz cseréjét biz­
tosító pénzügyi alapot.

A képletben:
Q =  a szükséges tőke felhalmozás
a =  amortizáció
q =  kamatláb

A számbavett 6 fűrészipari vállalat gépi álló­
eszközeire vonatkoztatva

lg
n=

220 000 1-0,04+13980 J
lg 1,04 30 év.



Dr. Szabó К.: A fűrészipar állóeszközeinek értékcsökkenési leírása 211

(Ha csupán a termelő szervezeteknél maradó 
60% leírási összeggel számolunk: a felhalmozási idő pedig

A helyesen számbavett állóeszközérték mellett

lg
11 =

Г 220 000
[ 2388 •0,04+1

lg 1,04 45 év.) n =

220 000 _  ,
11 500 + 2442 ’°’0 4 + 1

lg 1,04 12 év.

Az előbbi üzemeltetési idő — úgy gondolom — 
még akkor sem lenne elfogadható, ha a számbavett 
fűrészipar gépei újak lennének.

Amennyiben a vizsgált fűrészipar gépeinek 
1964. december 31-i könyv szerinti bruttó értékét 
2,32-es index-szel megszorozzuk, a gépek évi érték­
csökkenési leírása 11 500 mFt.

Ez az amortizáció, 4%-os kamat mellett, 15 
év alatt halmozza fel a gépek cseréjéhez szükséges 
pénzügyi fedezetet, amely, a jelenlegi technikai 
színvonalon, megfelel az optimálisan gazdaságos 
üzemeltetési időnek. Ugyanis

Xopl — I/ -y,

ahol c — a beruházott összeg
b =  az évi felújítási költségemelkedés.

A számbavett fűrészipari vállalatok összessé­
gére vonatkoztatva:

15 év

Tekintettel azonban arra, hogy a gépi eszkö­
zök 40%-át mái’ most le kell cserélni, még a reálisan 
számbavett bruttó állóeszközértékkel számított 
értékcsökkenési leírás a fejlesztési alappal növelve 
sem biztosítja a gépek műszaki elhasználódása utá­
ni cseréjét, vagyis a jelenlegi kapacitás fenntartását.

Ugyanis, ha abból a jelenlegi, optimálisnak 
vélt helyzetből indulunk ki, hogy a gépek 40%-át 
2 éven, 10%-át 4 éven belül, a megmaradó részt 
pedig 15 év után (tehát ma vadonat új) kell le­
cserélni, akkor a számbavett fűrészipari vállalatok 
gépei kicserélésének átlagidejét szükségszerűen 8,7 
évben állapíthatjuk meg. Ennek pénzügyi fedezetét 
pedig csak akkor lehet biztosítani, ha a fűrészipari 
vállalatok, vállalatonként differenciálva, a bruttó és 
nettó állóeszközérték közötti különbözetet, mint­
egy

65 000 mFt-ot, 
mint kezdő tőkét megkapják.

Ugyanis ebben az esetben
. g  [Г 11 510505  +00 204 42‘°’0 4  +  J1

i i= -------------- 9 év.
Ügy gondolom ez az idő a jelenlegi technikai szín­
vonal mellett kielégítő.

VI. A fűrészipar állóeszközeinek műszaki állapota, 
s ebből folyó következmények

A fűrésziparban azonban súlyosbítja a helyze­
tet az, hogy az előzőkben levezetett 15 esztendős, 
helyesen kiszámított, amortizáció felhalmozás sem 
biztosítja az elhasználódott állóeszközök cseréjét.

Ti.: a vizsgált fűrészipari vállalatoknál 55 
keretfűrész működik. Ebből 22 db 1945 előtti típu­
sú, erősen elhasznált állapotban, amelynek kapa­
citására, a jövőt illetően, reálisan számítani nem 
lehet, s a lehető legrövidebb időn belül le kell cse­
rélni. Ennek pénzügyi fedezetét a termelő vállala­
tok biztosítani nem tudják, nemcsak azért, mert 
az irreális állóeszköz-érték miatt az amortizáció 
kevés, hanem azért sem, mert a fűrészipar termé­
keinek arányában csak 3%-os (irreálisan alacsony 
állóeszközérték mellett) eszközarányos nyereséget 
építettek be, amelynek mintegy 70%-a fejlesztési 
alap. Ebből 40% az adóköteles rész (28%), 7% 
pedig a tartalékalap (4,9%). Marad a vállalatnál 
37,1%, azaz 3980 mFt/év gépek utáni értékcsök­
kenési leírás mellett

803 mFt/év
fejlesztési alap. Ezzel az összeggel növelt jelenlegi 
gépi amortizáció

n =

, g  [Г 3928200 + 0 0800 3 ’„°’„ „ + 1,1]

lg E04 26 év

alatt halmozná fel a gépek cseréjét biztosító pénz­
ügyi fedezetet.

Ez alatt az idő alatt 65 000 mFt kezdő tőke, 
9 év értékcsökkenési leírása (reális bruttó érték 
mellett) a nyereség fejlesztési részével felhalmozza 
azt a pénzügyi fedezetet, amellyel a vizsgált fűrész­
ipari vállalatok, a jelenlegi technikai színvonalon, 
gépparkjukat kicserélhetik.

összefoglalás
Az előző fejezetek vázlatos kifejtései alapján 

a következők foglalhatók össze:
A fűrészipar értékcsökkenési leírásának kérdé­

sével behatóan kell foglalkozni, azt megoldani, 
hogy közgazdasági funkcióját betölthesse. Ugyanis 
a volt Országos Erdészeti Főigazgatóság igazgatása 
alá tartozott fűrészipari vállalatok kapacitása a 
jelenlegi technikai szinten is csak akkor tartható 
fenn, ha a bruttó állóeszközérték, s ebből kifolyó­
lag az értékcsökkenési leírás kérdése a lehető leg­
rövidebb idő alatt megoldást nyer.

(Tévednénk akkor, ha azt gondolnánk, hogy a 
jelenlegi kapacitások elsorvadása esetén, a szükség­
szerűen más termelő szervezetben létesítendő új 
kapacitások üzemeltetésének népgazdasági szinten 
mért költsége kisebb lenne!)

Foglalkozni kell az eszközarányos nyereség 
mértékével is, mert az a műszaki fejlesztés lehető­
ségét nem segíti elő.
IRO D ALO M
Lanti György: Az állóeszközök am ortizációja, fe lú jítása  

és pó tlása, K özgazdasági és Jog i K önyvkiadó, 
B udapest, 1964.

Dr. Szabó K ároly: Az állóeszközök értékcsökkenési le ­
írásának ta rta lm a , m eghatározásának  m űszaki 
a lap ja  és a  gazdaságos é le tta rtam . F A IP A R , 1966. 
év 12. szám .



212 Faipar XVIII. évf. (1968), 7. sz.

4. ábra „Hága"-konyhaberendezés

é z  s i Á s  P Á L N É B N V

5. ábra. Lakó-konyha t

6. ábra. Garnitúra, kétszemélyes kanapé, heverővei
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3. ábra. Ülőgarnitúra

8. ábra. „Buna” lakószoba
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A  Budapesti Nemzetközi Vásár ez évi láto­gatói új színeket, új formákat láttak a lakberen­dezési pavilonokban. A  gyártmányfejlesztés egyre inkább a skandináv ízlés felé halad, ami a színvonal emelkedését jelenti. Nemcsak for­mában, hanem minőségben is próbálják megkö­zelíteni azokat.A  tervezők elsősorban a házgyári elemek­ből készült lakások méreteihez tervezték új vo­nalú bútoraikat, sok új ötlettel, jó ízléssel mu­tatták be a lakóterek berendezhetőségének vál­tozatait. A  fejlesztés iránya; az alkatrészcsalád­ból kialakítható bútorcsoportok tervezése, mely­ből — elvileg —, bármilyen méretű lakótér be­rendezhető.A  nagyipari üzemek vezetői is belátták, hogy időnként kis szériákat is kell gyártani, mert a piac így kívánja. A  változó divatformá­kat gyorsan kell követni és ezeknek időbeni le­gyártása, új feladatok elé állítja a bútoripar ve­zetőit.Az állami bútoripar, a szövetkezeti ipar, va­lamint a tanácsi vállalatok üzemei, néhány ex­portra termelő kisiparossal együtt mutatta be termékeit. A  kül- és belkereskedelem piacának megszerzése, versenyre ösztönözte a kiállítókat. A  nyugati piacokon már régebben létjogot nyert — lakószobákban — a színes felületek alkalma­zása. Nálunk tavaly jelentkezett első ízben ülő­bútorokon.Az idei Nemzetközi Vásáron már bátran al­kalmazták a kiállítók a színes felületkezelést, fő­leg a szövetkezeti ipar termékein láthattuk ízlé­ses megoldásban.
A  Szék és Kárpitosipari Vállalat ez évben is bemutatta színes székállvány variációit, Gra- bona műbőrrel bevonva. Mind a szakemberek, mind a látogató közönség figyelm ét felkeltette a „ G IL ”  fantázia nevet viselő, paraszti stílusú, fenyőfából készült szék, melynek minden alkat­része géppel előállítható. Ez a szék mintapéldája annak, hogyan lehet kultúrált vonalú, könnyed, ízléses és olcsó széket előállítani — az eddig ülőbútorhoz nem használt, hazai faanyagból, korszerű felületkezeléssel (1. ábra).Említésre méltó a szegletes, olasz forma­képzésű, kétszemélyes kanapé-heverő, melynek kárpitozása gumírozott szőrrel készült, ez a ha­zai iparban új anyagnak számít (2—3. ábra).A  hazai piacon már régóta hiánycikként nyilvántartott bútor, a kanapé, heverő gyártásá­val megoldottnak látszik.Az Antwerpen és Swedala típusú székeket svéd exportra szériában gyártja a vállalat, mely­nek esztétikai megjelenése a legmagasabb igényt is kielégíti. A  vállalat nevét az ún. svéd székek változataival a nemzetközi piacon is ismertté tette.

A  Budapesti Bútoripari Vállalat öt szobá­val szerepel, melyből egy stíl hálószoba, és négy modern lakószoba került bemutatásra.A finomvonalú barokk hálószobával a szak­ma kiemelkedő, jó minőségű munkáját mutatta be a vállalat, melyet főleg export piacokon kí­ván elhelyezni.Másodízben láthatjuk a házgyári lakások méreteire tervezett, B N V -díjja l kitüntetett, „M O D U L ” lakószobát, ezúttal újabb funkció­ban, más furnér és ülőbútor variációval, mint az eddigiek. A  kiállítással egyidőben a látogató kö­zönség a boltokban megvásárolhatja a bemuta­tott bútorokat.Ugyancsak másodszor mutatta be a vállalat a „Ju d it” lakószobát, az előző évitől eltérő, vilá­gos furnérral, kétszemélyessé nagyobbítható ka­napé heverővei. A  lakószoba szériagyártása már megkezdődött, nagy közönségsikernek örvend. Helyeselhető a vállalat kereskedelempolitikája, akkor, amikor olyan bútorokat is bemutatnak, amit a közönség megvásárolhat.A  házgyári lakások berendezőre készült az „U N IV A ” szoba, mely új formai felfogásban, merész színösszeállításban eltér a megszokott formáktól.Láthattunk a vállalat termékei között egy modem felfogású sarokheverő megoldást, zsugo­rított műbőr bevonattal. Ez azonban mérete­zése miatt, házgyári lakásokban nem alkalmaz­ható.Elsősorban a konyhabútorokat kell kiemelni a Tisza Bútoripari Vállalat kiállított termé­keiből.A  látogatók a kellemes esztétikai hatás mel­lett értékelték azt a sok apró figyelmességet, mellyel a tervezők a háziasszony munkáját meg­könnyítik, úm.; a zöldségtartó, tányér és evő­eszköztartó drót rekesz, műanyag fűszerfiókok, takarítóeszköz-tartó rekesz, ajtóra akasztható drótkosárka, egyrekeszes mosogatószekrény, konyharuha és törölközőtartó, beépített hűtő­szekrény és tűzhely. A  hazai gyártású, Ropán- lap és egyéb korszerű anyagok felhasználásával készült bútorokból exportra is gyárt a vállalat (4. ábra).Irodai berendezésre alkalmas dolgozószobá­jukért a Moszkvai bútorkiállításon aranyérmet kaptak, a hazai közönség körében is sikert aratott.A  „Firenze” lakószoba harmadik változatát mutatta be a győri Cardó Bútorgyár. Ü j mo­dellje modem vonalú garnitúrával egészült ki, ez a típus is méltán számíthat közönségsikerre. Üttörő fejlesztéssel kísérletezett a vállalat: ú j­rendszerű ajtózáró szerelvényt láthattunk a szekrényeken, melynek alkalmazása növeli a szekrény esztétikai megjelenését, ugyanis az aj­tókon nem kell sem fogantyút, sem zárat alkal­mazni.



B N V  1968. 215A  „Rába” lakószoba váltó­típusát emeletes szekrényekkel mutatta be a vállalat, tetszetős, fehér kőris furnérral, egyszemé­lyes heverővei és ízléses, forgat­ható ülésű, műbőrborítású fo­tellel.Házgyári lakások berende­zésére alkalmas lakószobát mu­tatott be a Faipari Gyártás és 
Gyártm ány tervező Iroda. Szek­rénysora állványlábazatokra szerelhető, különböző funkciójú szekrénytestekből — polcele­mekből áll, ízléses összeállítás­ban bemutatva. Szélességben, magasságban növelhető megol­dása a lakótér jó kihasználását teszi lehetővé. Újszerű megoldás a falra szerelt, lábazat nélküli írólap. A  szoba kiegészítését ké­pező fekvő- és ülőbútorok gra- bonalux műbőrbevonattal ké­szültek, magas minőségű kivitel­ben. Az Iroda által bemutatott konyhaberendezés Ropán-bútor- lapból készült, dúsított szerel­vénnyel. A  szekrényekbe épített — emeli a bútor használati érté­két a jó esztétikai hatás mellett. A  korszerű szerelvények hazai gyártásának első eredményét láthatjuk a konyhaszekrényekre szerelt kivetőpánt és műanyag élléc megjelenésével. A  konyha­bútor jó kiegészítője a szép for­májú fémvázas szék, melynek palástja üvegszállal erősített po- lystyrolból készült, polyuretán- hab párnával (5. ábra).Nagy közönségsikert aratott a Nemzetközi Vásáron az Iskola­
bútor és Sportszergyár termé­keinek bemutatója.A  vállalat gyártm ányfej­lesztés! kollektívája által kiala­kított bútorcsoportból egy diák­szoba és egy dolgozószoba szere­pel a kiállításon.A  bútorok variálásával többféle funkciójú lakó- és dol­gozószoba kialakítható. Szek­rénysora sokrétű használhatósá­got biztosít, mely ruhás, fehér- neműs, ital és könyvszekrény­elemekből áll.A  diákszoba kollégiumok berendezésére is alkalmas.K i kell emelni a modern vo­nalú garnitúrából a kanapé-he- verőt, mely kétszemélyes fek­hely funkcióját is betölti, elő­nye, hogy összecsukható és kis



216 Faipar X V Ill. évf. (1968), 7. SZ.

helyen tárolható. Egyszerű konstrukciójú, jól gyártható, tet­szetős bútor, mely kis alapterü­letű lakószobák berendezésére alkalmas (6. ábra). Említést ér­demel a szétszerelhető egysze­mélyes heverű, mely ágynemű­tartó rekesszel, kávára szerelt, lerakó asztallal, levehető poly- uretánhab párnával készült — szétszerelve minimális helyen tárolható.A  szép eredmények mellett a kollektíva jövőbeni feladatát mosogató, csöpögtető tálca, drót­rekeszek és beépített világítás kell, hogy képezze a színek össz­hangjának megkeresése.Nagy sikere van a szép, színes lakkal felületkezelt gyermekszo­bának, melyből az összecsukható járókát a külkereskedelem nagy mennyiségben igényli. Érdekes­sége, hogy a járóka lécezése szí­nes műanyaggal borított és cse­rélhető.Keresettek az ízléses, színes lakkal készített, óvodai bútorok (7. ábra).A  vállalat a profiljába tar­tozó iskolabútorok közül csak néhány bútoregységen keresztül utalt termékeinek sokrétűségére. Ezek közül a higiéniai követel­ményeknek megfelelő labor-asz­talt láthattuk üvegszál-erősíté­sű, poliészter palásttal készült, csővázas székkel. Bemutatták a kárpitozott ülésű, és támlájú műbőr borítású egyetemi pad változatát, ízléses kivitelezésben.A  tanácsi ipar bemutatott termékei közül említést érdemel a M iskolci Bútorgyár „A vas III” lakószobája, mely a vállalat elő­ző termékének továbbfejlesztett változata. A  berendezés a mis­kolci új lakások alaprajzára ké­szült. Szekrénysora több funk­ciót tölt be, variálható elemek­ből. Érdekessége a külső felüle­tek papírfurnér borítása, mellyel az élek lezárását is megoldották. Felületkezelése félfényű poliész­terlakkal történt. A  műszaki ve­zetők úttörőként alkalmazták a korszerű bútorszerelvényeket, ezúttal is új bútorpántokkal és csővázas lábazattal mutatták be lakószobájukat.A  zalaegerszegi Zala Bútor­
gyár termékei is nagy fejlődést mutatnak. A  kezdetben ládákat gyártó vállalat ma már önálló

tervezőgárdával rendelkezik. A Nemzetközi Vásáron kiállított ..Luna” lakószoba saját tervezé­sük. ötletes az emeletes szek­rénysorba épített kanapé megol­dás, melyből kétszemélyes fek­hely alakítható, a háttámla pár­na — ülőke szerepét is betölt­heti (8. ábra).E cikk keretében a könnyű­iparhoz tartozó vállalatok lakbe­rendezési termékeinek kiállítá­sát ismertettem nagy vonalak­ban. A  Nemzetközi Vásár közön­ségének minden rétege megta­lálhatta az ízléséhez legközelebb álló lakberendezési tárgyakat. A  bemutatott interieur-részletek- 

kel — néhány kivételtől elte­kintve —, ízlésesen tálalták a látnivalókat. Céljuk ezzel a ke­reskedelmi szakemberek tetszé­sének megnyerésén túl, a közön­ség ízlésének nevelése is egyben.A  vállalatok részéről töre­kedtek a minőség emelésére és arra, hogy az esztétikai hatások mellett, a termék sorozatgyár­tásra is alkalmas legyen. Re­mélhető, hogy a látogatóközön­ség a bemutatott bútorokat a ke­reskedelem boltjaiban mielőbb megvásárolhatja.A  szövetkezeti ipái' lakbe­rendezési kiállítását a következő lapszámunkban ismertetem.
Ézsiás Pálné
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Nem zetközi szakértői tanácskozás Genfben 
a különféle falemezek fogyasztását 
befolyásoló tényezőkrőlA  F A O  Európai Gazdasági Bizottságának Fabizottsága 1968. február 12— 16-ig rendezte meg Genfben a különféle fa alapanyagú lemezek — enyvezettlemez, bútorlap, farostlemez és for­gácslap — fogyasztását befolyásoló tényezők elemzésével foglalkozó colloquiumot.A  colloquiumon 20 ország és 6 különféle, elsősorban lemezipari nemzetközi szervezet (FERO PA , F E S Y P , FE IC  stb.) képviseltette ma­gát, összesen 65 szakértővel. A  tanácskozás résztvevői — köztük Magyarország is — 33 szakértői és 2 titkársági beszámolót hallgattak és vitattak meg. A  beszámolók és az azt követő viták az alábbi kérdéscsoportokat érintették:1. Az Európai Gazdasági Bizottság tagorszá­gainak piaci helyzete, múltbeli és jelenlegi tendenciák vizsgálata.2. A  fogyasztás növekedését befolyásoló fon­tosabb gazdasági és technikai tényezők, ku­tatás, fejlesztés és kereskedelem feladatai, ezen belül

a) a rendelkezésre álló nyersanyag és annak költségei, a termelés egyéb tényezői;
b) a falemezek egyéb anyagokkal (műanyagok, fémek stb.) történő társítása;
c) a felhasználást és időtállóságot befolyásoló tényezők;
d) az új termékek gyártására vonatkozó kuta­tások és fejlesztések;
e) a piac elemzése és annak bővítése;
j) a felhasználásra vonatkozó információ­csere.3. A  jövőre vonatkozó kilátások.

A z  első kérdéscsoport tárgyalása során megállapítást nyert, hogy az európai országok­ban igen erős ütemben növekedett a különféle lemezek felhasználása, mégpedig— az enyvezettlemez és bútorlap az 1955. évi­hez viszonyítva 1965-re 88%-kal is elérte a 3,75 millió m3-t; 1965-ben átlagosan 7,8 m3 1000 lakos (a maximumot 18,3 m3-rel, Finn­ország, minimumot 1,1 m3-rel, Törökország) felhasználást találunk, míg Magyarország 3,73 millió m3-t; 1965-ben átlagosan 7,8 m3/ — a farostlemezfogyasztás ugyanezen idő­szakban 128%-kal növekedett és elérte a 2,38 millió tonnát; átlagosan 5,0 tonna 1000 lakos (a maximumot 37,3 tonnával Svédország, a minimumot 0,5 tonnával Por­tugália) felhasználást találunk 1965-ben, míg Magyarország 4,6 tonnát képvisel;— a forgácslap- (pozdorjával együtt) fogyasz­tás az 1955. évinek 13-szorosára növekedett és 1965-re elérte az évi 3,69 millió tonnát; 1965-ben az átlagos európai fogyasztás 7,7 tonna (1000 lakos volt) a maximumot 21,8 tonnával Norvégia, a minimumot 0,1 ton­

nával Törökország, míg Magyarország 3,8 tonnát képvisel.Az 1965-ös évet követően egy csökkenő tendenciájú fogyasztás jellemzi az európai tér­séget. Érdekes még megfigyelni az egyes lemez­féleségek részarányának változását a fogyasz­tásban, mely a következők szerint módosult:
1955 1965

Enyvezettlemez 50% 31%
Farostlemez 41% 30%
Forgácslap 9 % 39%

összesen: 100% 100° 0
A  második kérdéscsoportban megállapítást nyert, hogy az ún. kisdimenziójú fanyersanyag­ból megfelelő tartalékokkal rendelkezik Európa, de azok gazdaságos feldolgozására, még további erőfeszítéseket kell tenni. Különösen fontosnak jelölte meg a colloquium a különféle anyagok­kal való társítás — köztük elsősorban a felület­kezelés — kérdését, mint a felhasználási terüle­tek bővítésének egyik kézenfekvő lehetőségét. A  vitának lényeges részét képezte a tűzállóság fokozásának problematikája, valamint a külön­féle víztaszító anyagok felhasználása az időtál­lóság növelése érdekében. Egyetértés alakult ki abban is, hogy fokozni kell a kutatási tevékeny­séget, különösen az újabb speciális választékok, így pl. az építőipari célnak megfelelő anyagok előállítása terén. Több előadás foglalkozott még a piaci mechanizmus elemzésével, valamint az információcsere és műszaki propaganda kérdé­sével.
A  harmadik kérdéscsoportban a jövő kilá­tásait elemezve az az álláspont alakult ki, hogy az enyvezettlemez fogyasztás 1965—75. között kb. 39%-kal fog növekedni és eléri az 5,20 millió m3-t, 10,0 m3 1000 lakos át­lagértékkel;a farostlemez-fogyasztás ugyanezen idő­szakban 45%-kal fog növekedni, elérve a 3,45 millió tonnát, valamint 6,6 tonna/1000 lakos átlagértékkel;a forgácslap-féleségek fogyasztása 1965—75 között kb. 90%-kal fog növekedni, elérve a 7,00 millió tonnát, amely 13,5 tonna/1000 lakos átlagfogyasztást fog képviselni.A  konferencia részt vevői között egyetértés alakult ki abban, hogy a felhasználás körének további bővítése elsősorban akkor valósulhat meg, hogyha a lemezválasztékok bővítésével egyidejűleg a termékek önköltségét is sikerül megfelelő műszaki intézkedésekkel csökkenteni.Megállapításaink szerint sok értékes ta­pasztalatot szereztünk, az előadási anyagok fel­dolgozása folyamatban van, amelynek megtör­ténte után azokat illetékes szerveinkhez további hasznosítás céljából eljuttatjuk.
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A  L P Ä  R T I B O R

Gazdaságossági és egyéb szempontok 
figyelem bevétele körfűrésztípusok 
kiválasztásánál

Népgazdaságunkban egész SÓT faipari vállalat 
működik, melyek egyik legelterjedtebb famegmun­
káló gépe a körfűrészgép. Annak ellenére, hogy 
egyes vállalatok több tízezer forintot költenek 
körfűrészlapok vásárlására mégis kevés üzemben 
foglalkoznak tudományos alapon azzal, hogy mi­
lyen típusú, anyagú, kiképzésű körfűrészlappal lenne 
gazdaságosabb a famegmunkálás. Ugyancsak ke­
vés vállalatnál helyeznek súlyt arra, hogy az eset­
leg helyesen kiválasztott körfűrészlapok élezése, 
karbantartása szakszerűen történik-e. Különösen 
fontosak a fentiek ott, ahol nagy koptató hatású 
rétegelt lemezt, farostlemezt és forgácslapot dol­
goznak fel.

A következőkben szeretném nagy vonalakban 
összefoglalni azokat az elméleti és gyakorlati szem­
pontokat, melyeket véleményem szerint feltétlenül 
figyelembe kell venni ahhoz, hogy valamely adott 
felépítésű forgácsoló gépen, melyen meghatározott 
minőségű anyagot munkálunk meg, milyen felépí­
tésű, fogszámú, fogprofilú és anyagú körfűrészlapot 
használjunk. Az elméleti vonatkozásokkal párhu­
zamosan egy példát is végig viszek, melyben két­
fajta körfűrészlapot hasonlítok össze. Egyik üze­
münkben ugyanis forgácslap megmunkálásáraCr—V 
ötvözetű, 104 fogszámú NV fogazású, „teli” fű­
részlapot használtak, melyet külföldről szereztek 
be. A „teli” szót annak megjelölésére alkalmazom, 
hogy a fűrészlapon a középső furaton és a fogki­
képzésen kívül egyéb kikönnyítés, vagy hornyolás 
nem volt. Az üzem tapasztalata szerint ezek a 
frissen élezett lapok nagyon gyorsan égettek, a 
fogélek elkoptak és a lapok fogtőben berepedeztek. 
Ehhez hozzájárult az, hogy a szakszerűtlen élezés 
következtében a fogak nagyon elvékonyodtak, a 
fogprofil elvesztette eredeti geometriáját.

Az üzem a túlzottan apró fogak körülményes 
élezhetőségére gondolt és ugyanattól a külföldi 
cégtől azonos anyagú és átmérőjű, de nagyobb fog­
osztású, 84 fogú fűrészlapokat szerzett be. Az új, 
csökkentett fogszámú lapokkal azonban nem sokat 
javult a helyzet. Ekkor kezdtünk el foglalkozni 
a körfűrészlap paramétereinek megváltoztatásával. 
Ennek során alkalmaztuk a rendelkezésre álló szak­
irodalom elméleti következtetéseit és gyakorlati 
tapasztalatait. Faforgácslap vonatkozásában az 
eddigi vizsgálatok elég gyérek. Járható útnak az 
látszik, ha néhány megoldás közül válasszuk ki a 
gyakorlatban a legmegfelelőbbet, illetve a kiválasz­
tott paraméterekkel rendelkező körfűrészlap egyes 
jellemzőit a gyakorlati megfigyelések alapján to­
vábbi fokozatban tökéletesítjük. Ez természetes, 
hiszen egyetlen próbálkozás egy ez ideig, még nem 
járt úton, rendszerint nem hoz 100%-os eredményt. 
Különösen akkor nem, ha gyártási, bészerzési és 
egyéb objektív nehézségek hátráltatják az optimá­
lis viszonyok megteremtését. Közbenső lépésként 
tehát, hazai K4-es anyagból készült 56 foggal ren­
delkező, 4 db feszültségosztó horonnyal ellátott

350 mm 0-jű, 2,4 mm vastagságú fűrészlapot 
próbáltuk ki. Az alábbiak során a kiválasztás, 
szerkesztés alapelveit és a leírt kétfajta fűrészlap 
tulajdonságait kívánom ismertetni.

1. Körfűrészlap anyaga
A forgácsoló szerszám anyaga döntően befo­

lyásolja az éltompulás sebességét, az élezés körül­
ményeit, ezeken keresztül pedig a fűrészlap éltarta­
mát. A szerszám anyaga lehet szénacél, ötvözött 
acél, gyorsacél és keményfémbetétes szénacél. Ez­
úttal nem kívánom részletezni a szerszámok anya­
gával összefüggő egyéb kérdéseket, mint például a 
felület mikrogeometriája, mert ez egyrészt az üzemi 
gyakorlatban kevéssé figyelembe vehető szempont, 
másrészt a vonatkozó szakirodalom (1), ezekkel 
részletesen foglalkozik. A szerszám éltartama a 
szerszám kopásállóságának és hőállóságának foko­
zásával növelhető. Az élezés és a fa alapú anyagok 
forgácsolása során keletkező hőmérséklet ugyanis 
általában eléri azt a szintet, amely mellett a szer­
számanyag szövetszerkezetében változások kelet­
keznek, mely változások a felületi réteg megrepe- 
déséhez vezetnek. A hőállóság érdekében célszerű 
gyorsacél, vagy keményfém használata. A 2. ábra 
E. Kivimaa vizsgálati eredményeit tartalmazza, 
melyben a szerszámanyag hatását mutatja be az 
éltompulásra és a fajlagos forgácsolási erőre.

Az ábrából látható, hogy kezdetben a gyengén 
ötvözött szerszám a legélesebb, de élét nagyon rö­
vid idő alatt elveszti. Bár a keményfém kezdetben 
nem annyira éles, állapota hosszú üzemelés során 
alig változik. Ezek alapján a nagy koptató hatású 
forgácslapoknál mindenképpen a tartós kemény 
fémbetétes szerszámok alkalmazása célszerű. Ezt 
azonban a külföldi, meglehetősen drága szerszá­
mok beszerzési nehézségei miatt nem minden üzem 
vállalja. Ehhez járul még, hogy a keményfémlapkás 
szerszámok élezése és karbantartása komoly szak­
értelmet és megfelelő gépi berendezést követel. 
Problémát okoz az esetleges kitöredezett fém lap­
kák pótlása is. A keményfémlapkás szerszámok al­
kalmazását igazolja V. Kotésovec vizsgálata, me­
lyet a 3. ábra rögzít.

A 3. ábrán alkalmazott l p  14, 17 mérőhosszak 
változásával ábrázolja V. Kotésovec a fűrészlap 
élének kopását. A mérőhosszakat a 4. ábra mutatja 
be.

Kísérletünkhöz fenti indokok alapján nem 
tudtunk keményfémlapkás szerszámot alkalmazni. 
Éppen ezért az újabb típusú körfűrészlapunkhoz a 
rendelkezésre álló K4-es ötvözött szerszámacél 
anyagot választottuk. A két összehasonlított kör­
fűrészlap anyaga közt tehát olyan lényegbeli elté­
rés nem volt, mely alapvető különbségre vezetett 
volna a forgácsolás körülményeit vizsgálva. Az 
azonban bebizonyosodott, hogy a magyar K4-es 
anyag éppen olyan alkalmas körfűrészlap készítésé­
hez, mint az előzőleg használt osztrák Cr-V lap.
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Aégi típusú fűrészlap

Rosszul é lezett rég i típusú lap

1. ábra. A  régi és az ú j típusú fűrészlap fogkiképzése

2. ábra. A  szerszámanyag hatása az éltompulásra és a 
fajlagos forgácsolási erőre (1. gyengén ötvözött szerszám- 
acél, 2. gyorsacél, 3. keményfém, egyéb jellemzők: u=  
9%, hk 0,025 mm, v= 40 m/s, a=35°, ß=45°, y= 10°)

3. ábra. Szerszámacél és kemény fémlapkás szerszámok 
kopásának összehasonlítása

2. Szerszám átmérője
A szerszám élkörének átmérője három szem­

pontból jön számításba a forgácsolás vizsgálatánál: 
forgácsolási sebesség, forgácsvastagság, forgács­
hossz.

2.1 A szerszám .élkörátmérője tulajdonképpen 
adott fordulatszám mellett meghatározza a kerü-

4. ábra. A z éltompulás mérési módszere V. Kotééovec 
szerint

leti, forgácsolási sebességet. A kutatások megálla­
pították, hogy a forgácsolási sebesség növelése 
adott határ felett csökkerfti a szerszám éltartamát. 
Az éltartam csökkenése például 0,2 mm-es forgács­
vastagság mellett 66%-ot mutat, ha a szerszám­
sebesség 31,4 m/sec-ról 62,8 m/sec-ra nő.

2.2 A szerszám élkörátmérője és a közepes 
forgácsvastagság közt összefüggés van. Ugyanis a 
közepes forgácshossz

D -л
l7f  = 360 Ф mm

ahol tp az érintkezési szög és D a körfűrészlap át­
mérője mm-ben.

A közepes forgácsvastagság:

hk =  mm

ahol ez az egy fogra eső előtolás (mm/fog).
H  a fűrészelt anyag vastagsága mm-ben. 

Behelyettesítve:
. 360-H

— D ---n---t-p----
62 mm

Minél kisebb az élkörátmérő, annál nagyobb a 
közepes forgács vastagság. Köberle vizsgálatai sze­
rint, minél nagyobb a közepes forgácsvastagság, 
annál kisebb a kopás mértéke és sebessége. Ugyanis 
vastagabb forgács esetén határozottabb az előre- 
hasadás, ez pedig a fa és szerszáméi közötti súrló­
dást csökkenti.

2.3 Általában, ha nagyobb a szerszám átmérő­
je, hosszabb a forgács is. Ekkor viszont nagyobb 
a súrlódási hossz, nagyobb a felmelegedés mértéke, 
növekszik az él tompulásának sebessége.

Mérlegelve az utóbbi három tényezőt, kimond­
hatjuk, hogy nagyon fontos a fűrészlap megválasz­
tásánál, hogy azt milyen átmérőre tervezzük. Bár, 
mint az a mi esetünkben is volt, az adott gépi be­
rendezés gyakran határt szab a maximális és mini­
mális átmérőnek. A fentieknek elsősorban akkor 
van jelentősége, ha a fűrészlap átmérőjét 50—100%- 
kal akarjuk növelni, vagy csökkenteni. Ekkor fel­
tétlenül számolni kell a vele járó hátrányokkal és 
előnyökkel.
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5. ábra. Körfűrészlappal leválasztott forgács geometriája/1)

6. ábra. A  fogszám és teljesítményfelvétel összefüggése N V  
fogazású körfűrészlapoknál, különböző előtolási és forgá­
csolási sebességek mellett

1. régi típusú; 2  új típusú fűrészlap

7. ábra. Régi és ú j típusú körfűrészlapok meghajtó motor­
jának amperfelvétele forgácslap hasításkor

3. Fogszám
Körfűrészlap kiválasztásánál lényeges szem­

pontként kell figyelembe vennünk, hogy a fogszám­
nak milyen hatása van a megmunkálás körülmé­
nyeire.

E. Barz és H. G. Höptner 14] ez irányú vizsgá­
latainak eredményét szemlélteti a 6. ábra. Láthat­
juk, hogy nulla fogszámtól felfele haladva a teljesít­
ményfelvétel rohamosan csökken egy minimális 
értékig, melyet körülbelül 10 fogszámnál ér el. E z­
után a fogszám növekedésével a teljesítményfelvé­
tel lineárisan nő. Hasonló összefüggést állapított 
meg Pahlitzsch, aki felállította az alábbi összefüg­
gést a fajlagos forgácsolóerő kiszámítására.

ks =  K -h E m

ahol ks a fajlagos forgácsolási erő, kp/mm2;
К  állandó, a fajlagos forgácsolási erő értéke 

1 mm-es forgácsvastagság és 1 mm fogszé­
lesség mellett;

hu közepes forgácsvastagság, mm;
m kitevő, melynek tapasztalati értéke 0,36.

A kísérletek és a számítás szerint nagyobb fog- 
osztással vastagabb forgácsot kapunk, ezzel együtt 
törvényszerűen csökken a fajlagos forgácsolási erő, 
hiszen a forgács előhasadása határozottabb. A  faj­
lagos forgácsolási erő csökkenésével pedig csökken 
a forgácsolási teljesítményszükséglet is hiszen

JPf^ = 4 0 2 ™
ahol Pf a forgácsolási erő, kp;

v a forgácsolási sebesség, m/s.
Endersby ugyancsak a fentieknek megfelelően 

azt állapította meg, hogy a fogszám csökkenésével 
a teljesítményszükséglet, de egy minimális érték 
után rohamosan nő. Fentieknek megfelelően a 
kísérleti fűrészlapnál azeredeti 84-ről 56-ra csökken­
tettük á  fogszámot. Ezáltal a motor teljesítmény­
felvétele ugyancsak csökkent. E zt mutatja a 7. 
ábra, melynél a két körfűrészlaptípus meghajtó 
motorjának amperfelvételét az elhasználódás ará­
nyában tüntettük fel gyakorlati méréseink alapján. 
Látható, hogy az új típusú fűrészlapnál kisebb a 
teljesítményfelvétel, mely részben a fogszám csök­
kenésének tudható be. Ez a körülmény, mint önkölt­
ségcsökkentő tényező jön számításba.

A  fogszám csökkenésénél azonban még egy 
körülményt figyelembe kell venni. Láthattuk a 
6. ábrán, hogy minimális teljesítményszükséglet 
kb. 10 fog esetén van. Adott körfűrészlap átmérő­
nél természetesen nem lehet mindig erre az értékre 
csökkenteni a fogszámot. Ugyanis a fogosztás nö­
velésével a vágási felület finomsága romlik. Tapasz­
talatunk alapján forgácslapnál adott 2860 percen­
kénti fordulatszám esetén 56 fogszámnál a vágási 
felület lényegesen még nem durvul.

A nagy fogszám további hátránya, hogy a for­
gácsolási felületen nagyobb a súrlódás a fűrészlap 
és a fa között. Ezáltal a melegedés mértéke is 
nagyobb, mint kisebb fogszám esetén. A  nagyobb 
melegedés kioldja, ill. elégeti a fában, forgácslap­
ban található vegyi anyagokat, azok ráégnek a 
fűrészlapra, tovább növelik a súrlódást és melege­
dést. A  káros felmelegedés a fűrészlap gyors tönkre­
meneteléhez vezet, mint arra később még rámuta­
tunk. Összefoglalva az eddigieket, az alacsonyabb
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fogszám előnyeit az alábbiakban határozhatjuk 
meg:

— alacsonyabb energiafelhasználás,
— kisebb előtolóerő (tekintve, hogy a forgácso­

lóerő és előtolóerő közt összefüggés van),
— hosszabb élezés és élettartam ,
— egyszerűbb élezés és karbantartás. 

Ugyanakkor két dologban hátrányt jelent a kisebb 
fogszám:

— alacsonyabb fogszámnál általában kisebb 
előtolási sebesség alkalmazható, hogy egyéb zavaró 
hatásokat kiküszöböljük (például a foghegyek 
elégése),

— a felületi finomság bizonyos fokú romlása.
A fenti tényezők közül szükséges kitérni az 

élezésre és terpesztésre. Az üzemekben rendszerint 
nem helyeznek elég súlyt erre a munkára, holott 
rendkívüli jelentősége van. Annál is inkább mert 
nem m indenütt állnak redelkezésre korszerű élező 
és terpesztő autom aták. Ezekben az esetekben még 
inkább előtérbe kerül a szakmunkás szaktudása. 
Sajnos, az a tapasztalat, hogy az élezéssel foglal­
kozó dolgozók csak gyakorlati fogásokkal ismer­
kedtek meg, elméletileg kevésbé képzettek. Figye­
lembe kell venni azt is, hogy esetleg nem mindig 
ugyanaz a dolgozó végzi az élezést.

Ez volt a tapasztalatunk a nagy fogszámú 
fűrészlapokkal is. Az eredeti fogprofilt szubjektív 
és objektív okok m iatt nem tarto tták  be, a fogak 
clvékonyodtak, nagyon gyakran elégtek. (Ezt mu­
ta tja  az 1. ábra képe is.) A kihajtogatás szakszerűt­
len volt, gyakran kitöredeztek az apró fogak. Az 
újabb típusú fűrészlap kialakításánál ezt is figye­
lembe vettük. A nagyobb fogaknál jobban tudják 
ta rtan i az eredeti fogprofilt, a „vastagabb foghúst” 
nem égették el élezés közben és a kihajtogatást is 
jobban tudják végezni. Ezek részben szubjektív 
tényezők, de a gyakorlatban nagy erővel bírnak.

Ugyanakkor az élezés és terpesztés ideje m int­
egy 28%-kal csökkent. Alig a nagy fogszámú fűrész­
lap élezése és terpesztése együttesen 14,5 percet vett 
igénybe, addig az alacsonyabb fogszámú fűrészlap­
nál e két művelet 10,5 percig ta rto tt. Ez utóbbi 
munkaszervezés terén nagyon jelentős.

4. Szerszáméi geometriája
Forgácsoló szerszámok tervezésénél talán leg­

lényegesebb szempont a helyes élgeometria, a he­
lyes szögviszonyok megállapítása. A fűrészfog szö­
geinek két alapvető területen van elsősorban ha­
tásuk :

— a teljesítményszükséglet és
— az éltartam  

területén.
4.1. Az élgecmetria hatása a teljesítményszük­

ségletre
4.11. Homlokszög hatása
Az ide vonatkozó irodalmakban [ 1 ] egyértel­

mű az a  megállapítás, hogy növekvő homlokszög 
(y) esetén a forgácsolóerő csökkenő tendenciájú. 
Erre vonatkoznak B. Thunell vizsgálatai, aki sze-

8. ábra. A homlokszög hatása a fogankénti forgácsoló erőre

9. ábra. A hátszög befolyása a forgácsolás teljesítmény 
igényére, Meyer szerint (1. gyertyán, 2. bükk, 3. nyír, 
4. tölgy, 5. luc, 6. éger, 7. hárs)

10. ábra. Élszögek hatása a tompulásra

rin t у < — 3° tartom ányban a homlokszög növeke­
dése +  irányban a forgácsolóerő rohamos csökke­
nését idézi elő.

A — 3° <  у  <  +  20° szögtartom ányban a hom­
lokszög növekedésével ugyancsak csökken a forgá­
csolóerő, de a csökkenés már lényegesen kisebb ü te­
mű, sőt у >  +  20°-nál a csökkenés már elenyésző. 
Thunell fenti vizsgálatát lucfenyőre végezte. Elkép­
zelhető, hogy faforgácslap esetén nem teljesen azo­
nos diagramot kapnánk. De tendenciájában min­
den valószínűség szerint érvényes itt is az összefüg­
gés, hiszen a szabály alapvető forgácsolástechnikai 
elvek alapján magyarázható. Fűnek értelmében 
választottuk az új típusú fűrészlap homlokszögét 
10°-nak, figyelembe véve az élszög nagyságát is.

4.12. Hátszög hatása
A szakemberek az elvégzett kísérletek alapján 

kim utatták, hogy a forgácsolóerő minimuma a =  
=  15° esetén van. a  <  15° esetén a szögérték csökke­
nésével a forgácsolóerők nagyobb mértékben, 
a >  15° tartom ányban a hatásszög növekedésével a
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11. ábra. Előfeszités nélküli körfűrész feszültség! állapota üzem közben (r a lapközéptől való távolság ar sugár irányú 
feszültségek at tangenciális irányú feszültségek, hőfokváltozás)

forgácsolóerők kisebb mértékben növekednek. Kí­
sérleti fűrészlapunknál a=30°-ot választottunk. 
Ezt oly megoldás alapján tettük, mivel NVfogazást 
kívántuk alkalmazni, ugyanis aszóban forgó üzem­
ben e fogazás élezése történik legmegnyugtatób- 
ban. Az elmélet alapján x=15° lett volna indokolt , 
de ezt csak KV típusú fogakkal lehetett volna meg­
oldani. Ezek élezését, terpesztését nem tudták 
megnyugtató módon elvégezni.

A hátszög hatásának érzékeltetésére szolgál a 
9. ábra.

4.13.Jfe/8zőszö<7 hatása
A homlokszög hatásából következik a metsző- 

szögnek a teljesítményfelvételre gyakorolt hatása. 
Ugyanis ő=90°± y. Azaz, minél inkább növekszik 
a metszőszög, a teljesítményszükséglet is növek- 
vekszik. Természetesen itt figyelembe kell venni 
azt, hogy a hátszögnek van egy bizonyos optimális 
értéke (a=15°), másrészt ß szög sem lehet túl kicsi, 
mert akkor a szerszám gyorsan tompul. Itt kapcso­
lódik be az éltartam, melynél ugyancsak nagy sze­
repük van a fogak szögértékeinek.

4.2. Az élgeometria hatása az éltartamra
A jellemző a, ß és у szögek hatása a tompu- 

lásra ellentétes. .Minél nagyobb a ß szög, annál 
ellenállóbb az él a kopással szemben. Minél kisebb 
X, annál kevésbé kopik az él. Túlságosan kis hát­
szög mellett azonban ismét növekszik a kopás mér­
téke a fogháton fellépő súrlódás miatt. Minél na­
gyobb а у szög, annál kisebb a kopás mértéke, 
ugyanis kis homlokszög nagy élnyomással jár. For­
gácslap körfűrészlappal való forgácsolásával vég­
zett kísérleteket A. A. Kovalenko. A 10. ábra azt 
mutatja, hogy nagy hát- és negatív homlokszög 
esetén lényegesen gyorsabb az él kopása, mint ki­
sebb hátszög és 0°-os homlokszög esetén. A na­
gyobb élszög csökkentette a tompulás mértékét.

Ezt az elvet igyekeztünk alkalmazni az új 
típusú körfűrészlapnál is, hogy ezáltal növelhessük 
a fűrészlap éltartamát. Az éltartam alatt a forgá­
csolással eltöltött üzemidőt értjük. Összehasonlító 
vizsgálatoknál sok esetben az összes forgácsolási 
hosszt szokták számítani. A mi egyedi esetünkben 
azt mértük, hogy a különböző típusú körfűrészek­
kel hány m3 forgácslap szélezhető le 4 oldalon.

A forgácslap vastagsága 20,5 mm, térfogatsúlya 
740 kg/m3, műgyanta tartalma 10%. Egy darab 
84 fogszámú körfűrésszel négy oldalon leszélezhető, 
kereken 6,0 m3 forgácslap, míg az 56 fogszámú 
lappal 7,85 m3 forgácslapot lehetett négy oldalon 
leszélezni. Az éltartam tehát 30,8%-kal javult.

5. Körfűrészlapban fellépő hő- és feszültségviszo­
nyok

A körfűrészlapnál üzem közben oldalirányú 
ütést figyelhetünk meg. E. Barz [2] ennek mérésé­
vel, keletkezésének okaival részletesen foglalko­
zott. Az oldal irányú ütések, lengések keletkezését 
az alábbi tényezőkre vezette vissza:

— fogazott hegyek zónájának felmelegedése, 
— fordulatszám hatása,
— melegedés hatására fellépő, valamint belső 

feszültségek,
— körfűrészlap saját rezgése.
Az oldal irányú lengés következtében fokozó­

dik a fűrészlap súrlódása a faanyaghoz [3j. A két 
hatás egymással összefügg, egymást erősíti és eköz­
ben a szerszám hőfoka egyre emelkedik. 300 C°-nál 
már maradandó alakváltozások keletkeznek a fű­
részlapban, romlanak a munkakörülmények. Ezek 
előbb-utóbb beégésekhez, a fűrészlap berepedezésé­
hez vezetnek. Magának a fűrészlapnak a felmelege­
dése háromféle úton történhet :

— fogzóna melegedése,
— középrész melegedése,
— végül kiindulhat a melegedés a központi 

furat, a tengely felől.
A melegedés és centrifugális erők következté­

ben elsősorban sugár és tangenciális irányú feszült­
ségek keletkeznek. A különböző melegedési fajták­
nak megfelelően a keletkező feszültségek meg­
osztása is más és más. Ezt mutatja be a 11. ábra, 
mely E. Barz ez irányú vizsgálatait szemlélteti.

Az ábrából leolvasható, hogy a fogzóna mele­
gedésénél abban tangenciális nyomófeszültségek 
keletkeznek, míg a lapközépből vagy a furat kör­
nyékéből kiinduló melegedésnél a fogzónában húzó- 
feszültségek lépnek fel. A gyakorlatban különösen 
kritikus a lapközép felmelegedése, mely a fellazuló 
farészek súrlódásának lehet az eredménye. Ekkor
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10—20-szoros hőfok-emelkedések is felléphetnek, 
ezáltal a fogzónában húzófeszültségek keletkeznek. 
H a ezek a megengedett határt túllépik, sugár irányú 
repedéseket okoznak. A forgácslap hasításakor 
elsősorban a fogzóna melegszik fel, innen terjed 
tovább a hő a középzóna felé. A káros hatás ellen 
valamilyen módon célszerű védekezni. Általában 
három alapvető védekezési módot különböztetünk 
meg a feszültségek elosztására, csökkentésére.

a) úgynevezett előfeszítés, amikor a közép­
rész anyagát kalapácsütésekkel, vagy hengerléssel 
zömítjük,

b) a fogzónát horonnyal lát juk el, vagy cso­
portos fogazást képezünk ki,

c) a feszültség! zónában különböző alakú ki- 
könnyítésckct alkalmazunk, hogy ezt a zónát 
membrán-szerűen képezzük ki.

Az átmérőnek az élezések által való csökkenté­
sével mindjobban a középrész felé haladunk, ez 
által a lapanyagba bedolgozott előfeszültségek 
károsak lehetnek. A fogzóna hornyolása, mivel 
annak hűtő hatása szerepet játszik a feszültségek 
csökkentésében, ugyancsak elveszíti hatását. A me­
legedés befolyását és káros hatását fentieken tú l­
menően tovább lehet csökkenteni helyes anyag- 
megválasztásával, alacsony hőtágulási koefficiens­
sel rendelkező fémes ötvöző anyagok segítségével. 
Mint em lítettük, forgácslap esetén elsősorban a 
fogzóna-melegedés jön számításba. Ezért az egyéb­
ként elég elterjedt feszültségosztó megoldáshoz a 
fogtőből kiinduló hornyolások alkalmazásához fo­
lyamodtunk. Választásunkat indokolja az is, hogy 
talán ez a legegyszerűbben kivitelezhető az egyéb 
módozatok között. A hornyolás hatása nagyon 
szembetűnő. Az eredeti körfűreszlapoknak 95%-a 
330—340 mm átmérő esetén használhatatlanná 
vált, mivel a fogtövek a keletkezett feszültségek 
m iatt berepedtek. A kísérleti fűrészlapok ezzel 
szemben egyáltalán nem repedtek be, azokat be­
vezetésük óta használja az üzem. Jelenleg a lapok 
nagy része már 320 mm átmérőre csökkent, de a 
lapok még mindig épek. Ily módon bebizonyoso­
dott, hogy helyes ha a fűrészlapban ébredő feszült­
ségekkel foglalkozunk és törekszünk azok kiegyenlí­
tésére. Természetesen nem szabad megállni ennél 
a  megoldásnál, fel kell használnunk a tudományos 
kísérleteket, hogy olyan fűrészlapokat szerkesz- 
szünk, melyek kiküszöbölik a melegedésből eredő 
hátrányos hatásokat. Ugyanis a fenti megoldásnak 
megvan a már említett hátránya, hogy csak bizo­
nyos átmérőig lehet használni a lapokat a hornyok 
hossza szerint. További használat során már éppúgy 
jelentkeznek a fellépő feszültségek káros hatásai, 
m int „teli” lapoknál.

6. Körfűrészlap vastagsága
A körfűrészlap vastagságának megválasztásá­

val részletesen nem kívánok foglalkozni. Ismeretes, 
hogy ez ugyancsak nagyon fontos szempont, me­
lyet meghatároz a fűrészelendő anyag minősége, 
gazdaságossági kérdések és a lap stabilitása. Min­
den esetben arra kell törekedni, hogy a fűrészlap 
stabilitásának biztosítása mellett minimális lap­
vastagságot alkalmazzunk, ugyanis a lapvastagság

12. ábra. Hornyolt, csoportos fogazású és kikönnyített 
fűrészlapok

növelésével növekszik az anyagveszteségünk és az 
energiafelhasználás. Forgácslapiparban megfelelő 
a 2,4 mm vastagságú fűrészlapok alkalmazása, 
amit kísérleti lapunk is bizonyított.

Összefoglalás
A leírtakhoz kapcsolódóan szükséges elmon­

danunk, hogy az eredeti, külföldi fűrészlapok da­
rabjáért a vállalat 293,— Ft-ot fizetett. Az új 
típusú körfűrészeket 190 F t/db  egységáron vásá­
rolja belföldi cégtől. Az üzem tapasztalatai, m int 
azt leírtuk, nagyon jók az új típusú fűrészekkel 
kapcsolatban, azok élettartam a jobb, teljesítm ény­
szükséglete alacsonyabb, élezése pontosabban és 
gyorsabban végezhető.

összefoglalva a gondos, szakszerű körfűrészlap- 
tervezés eredményeit:

— csökkenthetjük az energiafelhasználást,
— hatékonyabbá tudjuk tenni élező kapacitá­

sunkat,
—- növelhetjük a szerszám éltartam át, ezzel 

párhuzamosan csökkenthetjük a szerszámcserék 
gyakoriságát és ezáltal a termelésből kieső üzem­
időt,

— növelhetjük a körfűrészlapok élettartam át, 
azaz csökkenthetjük a fajlagos körfűrészlap fel­
használását.

Érdemes tehát a körfűrészlapok tervezésével 
gondosan foglalkozni, mert ezáltal termékeink ön­
költségét csökkenthetjük, növelhetjük nyereségün­
ket, melyek az új gazdaságirányítási rendszerben 
talán a legfontosabb szempontok.
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J U H Á S Z  I S T V Á N  
K O L L Á R  M I H Á L Y

Ragasztás egyes kérdései a fafeldolgozó 
üzemekben*

A PV  AC-ragasztóanyagok alkalmazása a bútor­
iparban nálunk is gyakorinak mondható.

A ragasztó legcélszerűbb alkalmazási területeinek 
meghatározása körül azonban eltérnek az egyes szakembe­
rek véleményei. Hasonlóképpen a külföldi felhasználók 
körében is eltérő vélemények hangzanak el a témakörben. 
Egy ezzel a kérdéssel foglalkozó cikk fordítását közöljük 
itt példaképpen és tanulságul.

Újból és újból felmerül a kérdés, hogy az 
ablaksarokkötések ragasztásánál elegendő-c a „ned­
vességálló” PVAC-ragasztó alkalmazása, vagy pe­
dig a „vízálló” kondenzációs műgyantaragasztóval 
lehet-e jobb tartósságot elérni. A több mint 12 évi 
gyakorlati tapasztalat megmutatta, hogy az abla­
kok ragasztása PVAC-ragasztókkal minden vele 
szemben támasztott követelményeknek megfelel­
nek és nem marad el a kondenzációs műgyantara­
gasztókkal (legtöbbször karbamid-formaldehid ra­
gasztóktól) végzett ragasztás mögött. A laboratóri­
umi vizsgálatnál ezzel szemben a PVAC-ragasztó 
erősen visszaesik, ezért például Hollandiában hiva­
talosan ezen ragasztó használata ellen döntöttek.

Mivel a PVAC-ragasztók a laboratóriumban 
használt szokásos próbatestek esetén a termoplasz- 
fikus tulajdonságuk és a víz befolyásából szembeni 
feltételes állékonyságuk miatt csak nagyon pon­
tatlanul értékelhetők, egy nyugatnémet és egy 
holland ragasztóanyaggyár, valamint egy mérvadó 
holland ablakgyár között együttműködési meg­
állapodás jött létre, avégett, hogy a gyakorlat ki­
élezettebb feltételeinek megfelelő kísérleteket vé­
gezzenek el és ezzel hozzájáruljanak a helyzet 
megvilágításához.

A vizsgálati eljárás:
Elejétől kezdve világos volt, hogy a fa ragasz­

tására vonatkozó DIN-előírásokban és más szab­
ványokban lerögzített vizsgálati és próbaeljárások 
a fennálló kérdés tisztázását nem teszik lehetővé.

Ezért a vizsgálatnak alapvetően más útjaira 
kell lépni, melyek megfelelnek a gyakorlat adott­
ságainak és ennek ellenére (vagy éppen ezért) az 
eredmények megbízható kiértékelését biztosítják.

A holland ablakgyár köldökcsapkötésű, még 
nem ragasztott ablaksarokkötéseket bocsátott ren­
delkezésre, amint azok rendes gyártás közben 
adódtak.

A ragasztást — fele-fele részben nagy értékű 
PVAC-ragasztóval és karbamid ragasztóval (hé­
zagtöltő keményítővel, felkenő eljárással) — a 
német ragasztóanyaggyár alkalmazástechnikai la­
boratóriumában végezték el. Mivel a ragasztott 
részek normál víztárolása a gyakorlat adottságai­
nak nem felelt meg, szabadtéri próbáról gondos­
kodtak, mely a nedvesség és a hőmérséklet állandó 
változása folytán a ragasztással szemben igen 
magas követelményeket támasztott.

A szabadtéri próbának kitett vizsgálati teste-

* A cikk megjelent: Holz-Zenter blatt S tu ttgart 
111. számában.

kot nem volt szabad lakkal, vagy más felületi védő­
anyaggal védeni, úgyhogy ez a kitettség lényegesen 
nagyobb volt, mint az a normál felhasználási abla­
koknál egyáltalán lehetséges.

Ellenpróbaként ugyanannyi sarokkötést tárol­
tak normál klíma mellett (20 °C, 65% relatív lég­
nedvesség), hogy ellenőrizni lehessen az esetleges 
szilárdságcsökkenést. A szabadban tárolt vizsgálati 
testeket átmeneti klimatizálás nélkül együtt vizs­
gálták a vizsgáló gépben a légköri behatásnak nem 
kitettekkel.

Anyagok:
1. Ablakkeretdarabok fennálló és keresztirá­

nyú, profilírozva és 2—2 köldökcsaphoz csaplyuk­
kal ellátva. A keresztdarabok ellenprofiljai nem 
voltak pontos illesztésűek (1. ábra).

1. ábra. Ablakszámy keretek profiljai

Anyag ...............................  lucfenyő.
Keretdarab hossza .........  260 mm.
Keresztmetszet.................  59/35 mm.
Nedvesség a ragasztáskor. . 12,5% (±1%).

2. Ablakszárny keretek köldökcsapjai [1/ sze­
rint, enyhén csavarmenetszerűen hosszanti rovát- 
kolással (duzzasztott csap).

A csapok jó illeszkedése a csaplyukakban
Anyag ............................... limbához hasonló.
Hossz ............................... 75 mm.
Átmérő............................... 12 mm.
Nedvesség az enyvezésnél 11%+ 0,5%.

3. Gerébtokdarabok (I. alak) fennálló és ke­
resztirányú, profilírozva és 2—2 köldökcsaphoz 
csaplyukakkal ellátva. A keresztdarabok ellen­
profiljai nem voltak pontos illeszkedésűek (2. ábra).
Anyag ............................... lucfenyő.
Keretdarab h.....................  260 mm.

2. ábra. Gerébtokprofil I .  alak



Juhász I.—Kollár M.: A ragasztás egyes kérdései 225

Keresztmetszet.................  105/70 mm.
Nedvesség a ragasztáskor . 12,5% (±1%).

4. Gerébtokdarabok (II. alak), fennálló és 
keresztirányú profilírozva és 2—2 köldökcsaphoz 
csaplyukakkal ellátva. A keresztdarabok ellenpro­
filja nem mutatott pontos illeszkedést (3. ábra).

3. ábra. Gerébtokprofil, I I .  alak

Anyag ............................... lucfenyő.
A keretdarab hossza ........ 260 mm.
Keresztmetszet.................  103/70 mm.
Nedvesség ragasztáskor . . . 12,5% (± 1%).

5. Köldökcsapok a gerébtokokhoz [3] és [4] 
szerint, hosszant enyhe csavarvonalszcrűen rovát­
kolva (duzzasztott csap), a csapok jól illeszkedtek 
a csaplyukakba.
Anyag ............................... limbához hasonló.
Hossz ............................... 95 mm.
Átmérő............................... 16 mm.
Nedvesség ragasztáskor . . .  11% (±0,5%).

Az anyag elegendő volt ahhoz, hogy minden 
egyes próbasorhoz 3—5 próbatestet állítsanak elő.

6. Karbamid-formaldehid műgyantaragasztó 
folyékony, mintegy 63% gyantatartalommal. A ra­
gasztót eredeti állapotában dolgozzák fel.

7. Különleges keményítő [6]-hoz a nedves fel­
kenő eljáráshoz. A keményítő a karbamid-formal­
dehid műgyantaragasztónak jó hézagtöltő hatást ad.

8. PVAC-faragasztó módosítva, az ablakok 
ragasztásához szükséges jó tulajdonságokkal.

A vizsgálat elvégzése:
A ragasztást a gyakorlati szokásoknak meg­

felelően végezték el. Először a köldökcsapokat ütöt­
ték be a keresztdarabok ragasztóval ellátott csap­
lyukaiba (karbamidgyantás ragasztásnál a kemé­
nyítőt a csapra kenték fel). A további ragasztás a 
bevert csap ragasztásának megkötése után törté­
nik.

A PVAC-ragasztót felvitték az egyenes dara­
bokra és a csaplyukakba. A ragasztás 4-től 5 perces 
nyitási idővel történt.

A karbamidragasztót hasonlóképpen az egye­
nes keretdarabokra és a csaplyukakba vitték fel. 
A keményítő felvitele a keresztdarabok homlok 
oldalára és a csapokra történt. A ragasztó és a 
keményítő felvitele után a ragasztás 2-től 4-perces 
nyitási idővel történt.

A ragasztott részeket összeillesztették és pneu­
matikus présberendezésben összenyomták. A ra­

gasztás kivitelezésénél a következő megmunkálási 
adatok szerepeltek:
Dátum ............................. 1962. X. 1.
Helyiség hőmérséklete . . . .  20 °C (± 1°)
Rel. légnedvesség.............  68% (±4%)
Fanedv esség:
Keretdarabok .................  12,5% (±1%)
Köldökcsap .....................  11% (±0,5%)
Présnyomás 100 mm-es du­

gattyúátmérőnél :
Ablakszárnykereteknél . . .  1,5 atü
Gerébtokoknál .................  3 atü
Présidő............................... 30 másodperc.

Préselés után a próbatesteket megkötéshez ki­
vettük. Ragasztás után 7 nappal történt a próba­
darabok előkészítése a sarokkötések szilárdságának 
későbbi vizsgálatához. A keresztdarabokat le- 
hossztolták és átfúrták, hogy megfeleljenek a vizs­
gáló gép követelményeinek.

1962. január 17-től a próbatestek felét normál 
klíma mellett a laboratóriumban tárolták, míg a 
többi, állványra egyenként felfüggesztve ki volt 
téve az időjárásnak. Felületi kezelés vagy hasonló 
nem történt. A felfüggesztés úgy történt, hogy a 
fennálló keretdarabok alsó bütüvégei teljesen ki 
voltak téve az esőnek, a szélnek és a közvetlen 
napsugárzásnak.

A légköri próba 1962. április 30-án befejező­
dött. A szilárdság vizsgálata még aznap megtör­
tént átmeneti klimatizálás nélkül. A csapadék­
mennyiség és a hőmérséklet a légköri próba ideje 
alatt (1962. január 17—április 30.) nem volt meg­
állapítva. Az azonban biztos, hogy az alatt az idő 
alatt eső és hó alakú csapadék volt, melyek jelen­
tősen meghaladták az említett hónapok átlag-

4. ábra. Gerébtok sarokkötések vizsgálata, I I .  alak
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mennyiségét. A legalacsonyabb hőmérséklet —18 
°C-nál, a legmagasabb + 21 °C-nál volt (árnyék­
ban). A relatív légnedvesség az egész idő alatt ma­
gasan átlag feletti volt.

A szilárdság vizsgálata:
Az ablakkeret-sarokkötések szilárdsági vizsgá­

lata 1962. április 30-án történt. A próbatesteket 
úgy fogták be a vizsgálógép hajlító berendezésébe, 
hogy az átmenő egyenes keretdarab a hajlító asz­
tallal párhuzamosan csavaros-szorítóval volt rög­
zítve egy 160 mm magas biztos állású alátéten (4. 
ábra). A keret keresztdarabját a vizsgálógép emelő 
hengerének tengelyével központosán lefelé füg­
gesztve igazították be. A keret keresztdarabjában 
fúrt lyukba dugott acéltüske segítségével, mely elől 
és hátul kiállt, gyakorolt nyomást egy saját készí­
tésű villa alakú készülék a köldökcsapokkal párhu­
zamosan. A szilárdsági vizsgálat adatai a követke­
zők voltak:
Szokásos felépítésű vizsgálógép terhe­

lési tartomány ........................... 0—5000 kg
Terhelési tartomány a vizsgálat alatt: 
ablakszárnykeretek ........................... 0—1000 kg
gerébtokkeretek ................................  0—2500 kg
emelési sebesség ................................  30 mm/perc
A próbatestek fanedvessége: 
] sorozat =  normál klíma

melletti tá ro lás .........................  11,5% (+1)
2 sorozat =  légköri tárolás 

(időjárásnak kitéve)....... 18,5% (±1,5)
Helyiség hőmérséklete .............................. 20,5 °C
Bel. légnedvesség..........................................  68%

A próbatesteket az illesztés töréséig, ill. a fa 
töréséig terhelték, az elért legmagasabb értéket 
megállapították és kiértékeléshez feljegyezték. 
A törési felületet kinézése szerint értékelték és há­
rom csoportba osztották:

0 =  törés az illesztésben a keretrészek lénye­
ges rongálódása nélkül.

4- =  a keretek farészét a fa törése stb. miatt 
felismerhetően károsodás érte,

X =  erős rongálódás a keretek farészeiben.
A fakötés alakja miatt mindig a teljes szilárd­

ságot állapították meg, mivel cm 2-re átszámításnak 
nem volt értelme.

5. ábra. Normál klíma mellett tárolt ablakszárnykeretek 
állapota a szilárdsági vizsgálat után. Balra: PVAC- 
ragasztó, jobbra: karbamid-formaldehid ragasztó

6. ábra. Légköri, behatásnak kitett ablakszárnykeretek 
állapota a szilárdsági vizsgálat után. Balra: PVAC- 
ragasztó, jobbra: karbamid-formaldehid ragasztó.

A megállapított szilárdsági értékek:
Ablakszárnykeretek sarokkötései:
A próbatesteket 1962. január 10-től április 

30-ig normál klíma mellett tárolták (5. ábra).
PVAC-ragasztó

1=618 kg X 
2 =  546 kg X 
3 =  608 kg X 
4=520 kg X

K arbam id-form aldehid 
ragasztó

1=468 kg X
2 =  380 kg X
3 =  540 kg X
4 =  732 kg X
Középérték 530 kg

A próbatesteket 1962. január 10-től január 
17-ig normál klíma mellett tárolták megkötés vé­
gett, 1962. január 17-től április 30-ig légköri beha­
tásnak tették ki (6. ábra).

I’VAC-ragasztó

1 =576 
2=484 
3 =  620 
4=660 
5 = 588

Középérték 586

kg 
kg 
kg 
kg 
kg 
kg

X 
X 
X 
X 
X

K arbam id-form aldehid 
ragasztó

1 =  594 kg X
2=570 kg X
3 =  564 kg X
4=606 kg X

Középérték 583 kg
Gerébtok-sarokkötések, I. alak
A próbatesteket 1962. január 10-től április 

30-ig normál klíma mellett tárolták (7. ábra):
I’VAC-ragasztó

1 =  1190 kg X 
2=1100 kg X 
3=1335 kg X

Középérték 1208 kg
A próbatesteket 1962 

17-ig normál klíma mellett 
gett. 1967. január 17-től áp 
tásnak tették ki. (8. ábra):

I ’V AC-ragasztó

1= 946 kg X 
2=1088 kg X 
3=  880 kg X 
4=1043 kg X 

Középérték 994 kg

K arbam id-form aldehid 
ragasztó

1 =  1170 kg X
2=  975 kg X
3=1255 kg X
Középérték 1133 kg

. január 10-től január 
tárolták megkötés vé- 

rilis 30-ig légköri beha-

K arbam id-form aldehid 
ragasztó

1=1180 kg X 
2=  700 kg X
3=1030 kg X 
4=  794 kg X
Középérték 926 kg
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7. ábra. Normál klíma mellett tárolt gerébtokkeretek állapota 
(1. alakú) a szilárdsági. vizsgálat után. Balra karbamid- 
formaldehid ragasztó, jobbra : P V  AC-ragasztó.
A  képen elöl az alkalmazott köldökcsapok mintája.

Gerébt ok-sarokkötések, II. alak
A próbatesteket 1962. január 10-től április 

30-ig normál klíma mellett tárolták:
PVA( '-ragasztó K arbam id-form aldehid 

ragasztó
1 =  1468 kg X 
2=  798 kg X
3 =  1194 kg X 
4=1406 kg X 

Középértek 1216 kg

1= 859 kg X 
2=1061 kg X
3=  742 kg X

Középérték 887 kg
A próbatesteket 1962. január 10-től január 

17-ig normál klíma mellett tárolták megkötés vé­
gett, 1962. január 17-től április 30-ig légköri beha­
tásnak tették ki:

P V A 0  - ragasz tó

1 =  1078 kg X 
2=1163 kg X 
3=1612 kg X 
4 =  918 kg X 

Középérték 1193 kg

Ka»ba mid - fo r mai d eh i d 
ragasztó

1 =  1189 kg X
2 =  812 kg X
3=1043 kg X
4=  904 kg X
Középérték 987 kg

A képen elöl az alkalmazott köldökcsapok 
mintája. (

A középértékek összehasonlítása
PVAC -ragasztó K arbam i 1 ragasztó

norm ál időjárás- norm ál időjárás-
klím a лак klím a nak

m ellett, kitéve, m elle tt, kitéve,
kg kg kg kg

A blakszárny - 
keretek 573 586 530 583

G erébtok­
kere tek  T. 1028 994 1133 926

Gerébtok 
ke.retekll. 1216 1193 887 987

Ez az áttekintés azt mutatja, a PVAC-ragasztó 
minden kísérletnél jobb értékeket, eredményeket 
adott, mint a karbamid-formaldehid ragasztó, 
amely átlagban 12%-kal kisebb szilárdságot mu­
tatott.

8. ábra. Légköri behatásnak kitett gerébtokkeretek állapota 
( I .  alakú) a szilárdsági vizsgálat után. Balra: karbamid- 
formaldehid ragasztó, jobbra: P V  AC-ragasztó

A vizsgálat eredménye:
A kísérletek megmutatták, hogy a „nedves­

ségálló” PVAC-ragasztó szilárdsági értékek tekinte­
tében a vizsgált ablakkeret-sarokkötéseknél a „víz­
álló” karbamid-formaldehid műgyanta ragasztóval 
egyenlő értékű. Ez abban az esetben is érvényes, 
ha az eső, nap, fagy stb. közvetlen hatása 3x/2 
hónapnyi időtartam alatt kimondottan kedvezőtlen 
évszakban érvényesül.

Ezzel bizonyítékot lehetett szolgáltatni ahhoz, 
hogy megfelelő, azaz nagy értékű PVAC-ragasztók 
ablakok és hasonló munkadarabok ragasztásához 
feltétlen biztonsággal használhatók fel, amennyi­
ben jól illeszkedő köldökcsapokkal (vagy csapok­
kal) dolgozunk.

Magától értetődően fel kell tételezni, hogy az 
egyes ragasztások viszonylag csekély száma és az 
ebből nyert középértékek nem jelentenek abszolút 
értékeket, mert hiszen a szórás — a fa különböző 
tulajdonságai következtében — viszonylag nagy.

Összegezve azonban az eredményt iránymu­
tató alapelvként lehet tekinteni, mely által az abla­
kok és hasonlók gyártói a kézműiparban, vagy az 
üzemi termelésben támpontot kaphatnak.

A PVAC-ragasztók rugalmasan kötnek meg. 
A víz közvetlen behatására a kötési szilárdság 
csökken, újraszáradáskor azonban gyakorlatilag 
újra eléri ugyanazt az értéket.

A ragasztóanyag rugalmas tulajdonságai a fa 
dolgozásakor, azaz a nedvesség hatása miatti zsu­
gorodásnál és dagadásnál tartós szilárdságot bizto­
sítanak, ami a felhasználó előtt általában alig 
ismeretes. <

A karbamid-ragasztók keményen és többé- 
kevésbé mereven kötnek meg. A ragasztófihn a 
megkötés után mereven marad meg a résben és 
nincs abban a helyzetben, hogy a térfogatváltozá­
sokat kövesse. Csupán ezzel magyarázható részben 
a szilárdsági értékek eltérése is.

A vizsgálatok eredményei megerősítik a több 
éves gyakorlati tapasztalatokat és világosan mu­
tatják a kettősséget a ragasztók vízállékonyságá­
nak meghatározására végzett elméleti laboratóri­
umi vizsgálatok és azon követelmények között, 
melyek a yalóságban vele szemben felmerülnek.
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