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A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

Dr. DALOCSA GABOR

Bevezetés

A faforgécslapok gyértésa sordn a készlapok fi-
ziko-mechanikai tulajdonsagai és feliileti minGsége,
s nem utols6sorban gazdaségossdga is, a hdpréselési
paraméterek ismeretében, azok helyes megvélasz-
tasatol fligg. A hopréselés folyamatdban végbemend
bonyolult mechanikai, fiziko-kémiai, tovabbé hid-
rotermikus folyamatokat az idé fiiggvényében a
kutaték és technol6gusok mar tobb iranyban vizs-
géltak, azonban olyan haszndlhaté matematikai
osszefiiggések, melyek alapjan a préselési idék a
kiilonféle haté tényezsktol fiiggben a technoldgidk
tervezésénél megnyugtaté médon eldre szémitha-
ték volnanak, a mai napig az irodalomban nem ke-
riilltek nyilvénossigra. Ez a tény is a kérdés rend-
kiviilli Osszetettségére mutat, s ezért megérdemli,
hogy bizonyos vonatkozéisban tobb oldalrél meg-
vilagitsuk a hoépréselési folyamat lényegét, hogy
ezzel a hazai faforgécslap-termelés mennyiségi no-
vekedését és minGségének javitdsat eldsegitsiik és a
jelenlegi préselési id6k tovabbi esokkentése vizsgd-
latéra osztonzést adjunk.

A faforgécslapok hépréselése folyamatéban le-
jatsz6do egyes jelenségek vizsgalatit a kutaték
elméleti (1, 2, 4, 7, 10, 15, 17, 21) és gyakorlati (1,
4, 5, 14, 18, 20, 22) oldalrdl kozelitették meg. Az
ilyen vizsgélati mddszer azt eredményezte, hogy
bizonyos tényez6k befolyasinak elemzését a kuta-
tok vagy elhanyagoltik, vagy é4llandénak tételez-
ték fel, mig masok megelégedtek az elméleti vizs-
galatoknal kozelit¢ eredményekkel és a szimitéa-
saikat nem mindig igazoltdk a gyakorlati eredmé-
nyekkel dsszehasonlitva. Kiilonosen fontos ezt alé-
hiizni akkor, amikor is az elméleti szamitasok és a
gyakorlati eredmények &ltal jelenleg szolgéltatott
adatok Gsszehasonlitdsai jelentds eltéréseket adnak
a préselési id6tartam értékére, mégpedig a gyakor-
lati eredmények javéra. Azt a kovetkeztetést kell
tehat tenni, hogy a gyakorlat szolgaltatta eredmé-
nyek alapjén az elméleti kutatési eredményeket
ujra kell értékelni, s a mar felhalmozott ismeretek
felhaszndldsdval és tovabbfejlesztésével a faforgdcs-
lapok préselésénél véghemend hé- és nedvesség-
csere vizsghlatdnak kérdését a jovében uj, a gya-

-

A faforgacslapok préselési idétartamanak
kérdései a szakirodalom tiikrében

korlat 4ltal is aldtdmasztott analitikus szdmité-
sokra kell alapozni.

1. Korabhi vizsgalatok matematikai
osszefiiggésekkel
a préselés idétartamanak meghatirozasira

A faforgdcslapok hépréselési folyamatéban az
alkalmazott nyoméds, hémérséklet és a minimdlis
idGsziikséglet oOsszefiiggése, az optimédlis préselési
viszonyok keresése az egyik legfontosabb mfiszaki-
technolégiai feladat volt és maradt. A kutatésok
igazoltdk, hogy az alkalmazott h6kozlés eredmé-
nyeként az osszenyomott forgécspaplan felmelege-
dése bekovetkezhet kizarélag hbvezetés, illetve a hé
hatdsdra pardva valt vizgbznek a lekondenzdildsa
eredményeként. A préselés idGtartama tehét fiigg
az dtmelegedés sebességétol, viszont az dtmelegedés
id6tartama a kétféle héatadds egyiittes eredmé-
nyének a fiiggvénye, mivel a forgécspaplan a jelen-
leg alkalmazott technolégidk szerint minden eset-
ben tartalmaz bizonyos mennyiségii nedvességet, s
ezért a két hatés egyiittesen jelentkezik.

1.1 A préselés idotartamanak meghatdrozasa
a hovezetés elmélete alapjan

A faforgicspaplan hvezetéssel torténd felme-
legedése és préselés idStartama meghatirozisira
elméleti megfontolasok alapjan W. Kull[T] még
1954-ben dolgozott ki olyan matematikai osszefiig-
géseket, amelyek az akkori faforgicslap gyértas
technikai szinvonalin tobbé-kevésbé tiikrozték a
gyakorlatilag elérheté préselési id6ket, azonban
vizsgélataindl olyan fontos tényezdket, mint a for-
géespaplan keresztmetszetében a nedvesség elosz-
l4s, az alkalmazott nyomés valtozésa, a vizgéz kon-
denzécié hatdsa stb. elhanyagolta. Szamitésai el-
végzésénél feltételezte, hogy a préselés id6tartama
négy részid6bol tevddik ossze, nevezetesen:

1. A hémérséklet gradiens kialakuldsdhoz
sziikséges idGtartam (Z,).

2. A kotéanyag polimerizaciéjahoz sziikséges
héfok elérésének az idGtartama (Z,).

3. A faforgécspaplanban levé tobbletnedves-
ség elparologtatésdhoz sziikséges idGtartam (¢3).
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4. A kotSanyag polimerizdcidjanak az ido-
tartama (¢,).

A faforgécspaplan préseléséhez szitkséges id6-
tartamot (7") tehat a résziddk osszegezésébil szd-

T— 3" n

ahol s a paplan félvastagsiga (cm),
az anyag térfogatsilya (g/fcm?)
a forgdcspaplan hévezets képessége
(Keal/m °Ch),
¢ a faanyag fajhGje (Kcal/kg),
on a préslap héfoka (°C),
da a préselt forghcspaplan felilletének héfoka
°C),
d» a pérolgési héfok (°C),
5, a kikeményedéshez szitkséges hofok (°C),
C» az elgézologtetési hé (Keal/kg),
u nedvességtartalom (% \
n az elgbzologtetett vizmennyiség (%).

S

Ha a fenti dsszefiiggés felhasznélasaval kiszé-
mitjuk egy 10 mm vastagasagi faforgicslap els-
allitdsdhoz sziitkséges préselési idGtartamot, amikor
is a faforgdcespaplan kezdeti nedvessége 18%, a
készlap nedvességtartalma 8%, a térfogatsilya
600 kg/m?, a préshdfok 140°C, a szdmitdssal kapott

{ [—+h] (6"— 6,,)—]“ (61:— (Sq)]+CD

mitotta, vagyis Xt =T, amelynek meghataroza-

i=t
sdra a kovetkez6 matematikai Osszefiiggés fel-
haszndldsat javasolta:

wn?

=)L) }“" fges)

id6tartam 898 sec, melyben 348 sec kotbanyag
polimerizécidjahoz sziikséges id6 (f,) is szerepel.
Ugyanakkor, ha a faforgdcspaplan nedvességét
megvaltoztatjuk oly médon, hogy tin. ,,gbzlokéses
eljardst” alkalmazunk, vagyis a vizg6z kondenzé-
ci6 hatdsat mint héatadasi tényezét figyelembe
vessziilk, a gyakorlati préselési idétartam kb. 360
sec-ra csokken. B példabol tehdt vildagosan lét-
hat6 a fenti osszefiiggés gyakorlati alkalmazisianak
hidnyossaga.

A fentiekhez hasonlé megfontoldsokbdl Kki-
indulva I. O. Ziedins (21) is matematikai Ossze-
fiiggést dolgozott ki a faforgdcspaplan kozéprétege
felmelegedése iddtartaménak meghatzirozésém a
parolgési héfok eléréséig (Z4,) és a pérolgds id6-
tamdra, mely idétartam a parolgast biztosité hd-
mennyiség ataddséhoz sziitkséges (Z,) amikor is
csak a faforgdcsok hovezetGképességét vette fi-
gyvelembe. Az éltala javasolt osszefiigaések kifeje-
zése analitikailag a kovetkezs:

‘ "(
Zr— -;—AT;V— —[-—-—+ln (tp—tn) —In (tp,—l.r,,)] (perc)
és 3 A2y Wat? Mint az 1. 4brabdl lathaté egy 19—209%, kez-

Ziy= (perc)

42 (tp 1, — tiep) (100 + We )
ahol 4 a lapvastagsag (cm),
v & nyerslap térfogatsilya (g/em?),

¢ a forgacspaplan fajlages hékapacitisa
(Kcal/kg fok),

2 a forgdcspaplan hévezetSképsségének
egyiitthat6ja a rostokra merdlegesen
(Kecal/m? éra fok),

tm & préslap héfoka (°C),
tn a forgicspaplan kezdeti hdmérséklete (°C),
tiep & phrolgéd viz hémérséklete (°Cj.

r a parolgd viz fajlagos hékapacitésa
(Keal/kg),

W, a forgiacspaplan abszolut nedvességtar-
talma a préselés kezdeti szakaszaban (%),

a az 0ssz vizbdl elpérologtatott vizmennyiség
(kg).

dzen javasolt Osszefiiggésekkel a szerz6 szi-

mitdsokat, a kisérleti adatokkal egybevetve ossze-
hasonlitdsokat végzett. Az eredményt az 1. abran
lathatjuk s gorbékbdl megallapithatjuk, hogy az
elméleti és gyakorlati adatok kozott lényeges el-
térés van. Kiilon figyelmet érdemel az a tény, hogy
a pérolgasi héfok elérésére az elmélelileg szdmi-
tott értékeknél a nagyobb nedvességtartalommal
rendelkezé forgacspaplan felemelegitéséhez tobb
id6 sziikséges, mig a gyakorlati adatok ezt ponto-
san forditva igazoltak.

-

deti nedvességtartalommal rendelkezé forgécspap-
lan esetén az elméletileg szdmitott kb. 8 perc he-
lyett, csak mintegy 2,5 percre van sziikség. Az a
torvényszertliség pedig, melyet a kisérletek igazol-
tak, vagyis hogy minél nagyobb a forgicspaplan
kezdeti nedvességtartalma a kozépérétegben, an-
ndl gyorsabban névekszik a hémérséklet, arra utal,
hogy a héitadés a vizgéz vandorlds hatéséra sok-
kal intenzivebben megy végbe, mint ahdvezetés
hatéséra, kovetkezésképpen a hévezetés elmélete

alapjan szdmitott préselési idSk is korrekeiGkra

szorulnak.
10
us 2| 1 0112 2|4
100 Vi VAR 2 7’/
/ % /,/ 7/
7}
@ s hs L2 =
771 77
/ 7 ; s\
S a0 e
/f 77

< m o i 4R, 7
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Ha viszont a fentebb ismertetett két szamitasi
madszert hasonlitjuk ossze lathatjuk, hogy a pré-
selési idGtartam meghatdrozdsira kozolt elméleti
osszefiiggések csaknem azonosak. A vizsgalt té-
nyez0k mindkét esetben megegyeznek, csak az
osszefiiggések felirasiban és néhany egyititthato-
ban — mely a mértékegységek megvalasztasaval
fiige Ossze — van bizonyos eltérés. Ezenkiviil
ugyancsak nem szerepel az 1. O. Ziedins éltal ja-
vasolt osszefiggésben a ¢, idGtartam a kotGanyag
polimerizaciéjara, mivel véleményiink szerint is
ezen idd&tartamot ilyen kategorikusan technolé-
giailag sem lehet szétvalasztani. A polimerizéci6-
hoz sziikséges 1d6 szerves része a préselési idénck s
annak kiilonvélasztva torténd vizsgdlata a préselés
id6tartamatol, elméleti hibdk elkovetéséhez vezet.

1.2 A préselés idbtartamdanak meghatarozdsa a pdrol-
gasi hohatas elmélete figyelembevételével

Az alkalmazott hémérséklet hatasira a for-
gicspaplan fedd rétegeiben levé nedvesség gyor-
san valik g6zzé, s a jelentGs héenergiaval és moz-
gési sebességgel rendelkez6 gz a legkisebb elen-
allas iranyaba, azaz a forgdespaplan kozéprétegébe
igyekszik behatolni, ahol érintkezve a még ala-
csonyabb hémérséklettel rendelkezé elemi faanyag-
részecskékkel, lecsapédik, és héenergidjanak jelen-
t8s részét az alacsonyabb hémérséklettel rendel-
kez6 testnek atadja. Ezen folyamat hatéséra a
forghespaplan kozéprésze is intenziven kezd fel-
melegedni ugyancsak a parolgasi hémérsékletre.
Bizonyos hatarok k6zott minél nagyobb a fedSréteg
kezdeti nedvességtartalma és a fiitélap hémérsék-
lete anndl tobb vizgéz keletkezik a préselési idd-
tartam kezdeti szakaszdban a préslap és faforgécs-
paplan érintkezési zénajaban s természetesen ezzel
ardnyosan a kozépréteg is rovidebb id6 alatt éri
el a pérolgisi héfokot. Amikor a kozépréteg eléri a
péarolgdsi hémérsékletet a fed6réteg mar gyakor-
latilag kiszéradt. Ett6]l kezdve a héleadés a kozép-
réteg felé mar a hévezetés hatdsdra kovetkezik be.
Ez a héatadas biztositja a hémérséklet tovabbi
emelkedéséhez szitkséges hGenergiat a kozépréteg-
nek valamint a kozéprétegben levé viz péarolgdsé-
hoz sziitkséges energiit.

A feddréteghdl elparolgott vizgéznek a kon-
denzaldsa kovetkeztében torténd hdéatadas elmé-
letét Falrni (1) és Klauditz (5), valamint Koll-
mann (6) alapoztik meg, mig az analitikai meg-
fogalmazést ¢. Rakwitz (2) végezte el. Ez esetben
G. Rakwitz a préselés idétartaménak (7') szémi-
tésdhoz az aldbbi matematikai Osszefiiggés felhasz-
nalasat javasolja.

2d 475
20

ahol U, a forgicspaplan kezdeti nedvessége (%),
2d a lapvastagsdg (mm),

k az alkalmazott hémérséklettsl fiiggd
egyiitthat6, melynek értékére a kovetkezd
szamszert adatokat javasolja felhasz-
nalni: -

-

T=Fk(1,87-Us—9,3) (perc)

°C ‘ 140 ‘ 160 180

k 1,0 0,75 0,55

A fenti osszefiiggéssel szamolva 209, dtlagos
kezdeti nedvességtartalmu faforgdcspaplan 160
Celsius-fokon torténé préselésének idétartaméra
5,72 percet kapunk 10 mm lapvastagsig esetén,
mely mér lényegesen redlisabb, mint a W. Kull
altal kozolt osszefiiggéssel szamitott érték, mivel
sokkal kozelebb all a gyakorlati préselési idStar-
tam értékhez.

Azonban még ez az osszefiiggés sem tartalmaz
olyan lényeges préselés technolégiai tényezdket,
mint a tomorités mértéke, a térfogatsuly lapke-
resztmetszetben, a nedvesség eloszlisa sthb., éppen
ezért a jovébeni elméleti vizsgdlodasokat ez is
indokolttd teszi. Egyet azonban bizonyit, hogy a
préselési idGtartam meghatérozédsara csak az elséd-
legesen hévezetésre alapozott szimitdsok nem ve-
zethetnek a kivant eredményre, s esak a héatadist
és a hévezetést egyiittes hatdsaiban vizsglva ju-
tunk kozelebb a tulajdonképpeni technolégiai
folyamat torvényszeriiségeinek a leirdsdhoz. Itt
két olyan ellentétes hatds érvényesiil, melynek az
optimdlis ered6jét kell meghatdrozni, mely az-
utén a legjobb eredményt biztositja: vagyis amig
a hévezetés elmélete alapjan arra kell torekedni,
hogy a forgicspaplan étlagos nedvességtartalma
alacsony legyen, hogy minél kevesebb vizet kelljen
elparologtatni, addig a gyakorlat pedig azt iga-
zolja, hogy a feliileti réteghen a vizmennyiség no-_
velése a legoles6bb technoldgiai tényezs a préselés
id6tartaménak csokkentésére, a felillet minGségé-
nek a novelésére és az egyes mindséget kifejezd
mutatok javitasara.

1.3. A faforgdcspaplan felmelegitési és préselési ido-
tartamai kisérleti adatok alapjin

A préselés idGtartaméanak meghatirozésa mel-
lett igen fontos a forgécspaplan kozépss rétegének
100°C-ra torténd felmelegitése idGtartamét ismerni,
mert az lényeges hatdssal van a présidék hosszinak
meghatarozasara. Ezen felmelegitési idGtartamnalk
nemecsak az abszolit szamértéke, hanem a dina-
mikéja is jelentds, mivel az osszefiiggésben van az
alkalmazott présnyomds viltoztathatésdgaval és a
kotéanyag polimerizacidjanak szabdlyozhaté se-
bességével is. Mds szemponthdél nézve fontos ez
azért is, mivel a kotGanyag polimeriziciéjahoz a
100°C mér teljesen elegendd, vagyis ez azt jelenti,
hogy a nagyobb hémérséklet elérése a kozépréteg-
ben technolégiailag nem feltétleniil sziikséges an-
ndl is inkdbb, mert ez csak igen nagy héenergia
tobblet befektetése drdn lehetséges. Ezt a teriiletet
a kutatok els6sorban az emprikus kisérleteken ala-
pul6 médszerekkel vizsgaltdak. A fontosabb meg-
allapitdasokat tartalmazé munkakbél (5, 10, 15,
17, 18, 19, 21, 22) néhany megéllapitist és ered-
ményt a kovetkezGkben ismertetiink.

J. Otlev (15) a nedvességtartalom megoszldsé-
nak és héfok novelésének a hatdsat vizsgilta a fel-
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1. tablazat
Héfok °C
Nedvességtartalom 100 | mo [ 120 130 | 10 | 150 | 160 | 170 | 180
a felmelegedés idGtartama, pere
99 +200 g/m? viz ..... 13,5 7,5 6,0 4,8 4,0 3,7 3,5 3,2 3,0
10% atlag ............ 15,0 — 11 8,5 7,0 5,0 4,0 3,5 3,0
g Ezek az eredmények pedig arra mutatnak,
0 hogy a nedvesség megoszlésa helyes megvilaszté-
vl saval a felemelegedési idGtartam jelentGsen csok-
S 10 kenthet6 s a jelenleg alkalmazott technikai és tech-
% & nolégiai berendezésekkel is 2—3 percre lehet, csok-
S ] kenteni.
8 o0 Az utébbi idében I. O. Ziedins (21) végzett
T 3 PO P -
E 4 méréseket a felmelegedési id6 tartaménak megha-
2 / tarozéséra és sebességére.
20 Vizsgdlatai azt igazoltik, hogy ha a kereszt-
metszetben a nedvesség megoszlisa nem egyenletes
0 e gy %
Z 4 6 86 0 R # 1 B X a felmelegedés idGtartama jelentésen csokkenthetd

1do percekben
2. abra

melegedés sebességére és idGtartaméra vonatko-
zban.

A vizsgélatoknal a boritérétegeket nedvesi-
tette, hogy azzal a héatadist meggyorsitsa. Kii-
16nboz6 nedvességtartalom esetén, amikor a ko-
zéprész nedvessége is a feliileti nedvességgel aréd-
nyosan valtozott (1:5 ardnyokndl) azt taldlta,
hogy a felmelegedés ideje a 2. dbran lithaté gorbe
szerint véltozik. (Vizsgélati adatok: lapvastagsig
20 mm, térfogatsily 700 kg/m?3, hémérséklet
140°C.) Amikor pedig a hémérséklet-valtozds ha-
tésat vizsgilta a felmelegedési id6tartamra, azonos
nedvességtartalmi (u=109%,) faforgécselegynél, to-
vabb4 az esetben amikor a kozépréteg kezdeti
nedvességtartama 99, volt, de a feliiletekre kiilon
200 g/m? vizet hordtak fel az 1. tdbldzatban l4t-
haté értékeket kapta.

A téblézati adatokbdl lathaté, hogy a préselési
héfok novelése esokkenti a nedvességtartalom be-
folydsénak hatésit a felmelegedés idejére s gya-
korlatilag 180°C-n4l méar a felmelegedés azonos
id6tartam alatt kovetkezik be mindkét nedvesség-
érték és annak megoszlisa mellett.

Vizsgélatainél kozel azonos eredményeket ka-
pott O. M. Strichler (17) is amikor a 19 mm vas-
tagsign faforgdcslapoknél a kozéprésznek 100°C-ra
torténd felmelegedését vizsgalta a kozéprész ned-
vességvaltozasin keresztiil, de mindenkor azonos
(129,) atlagnedvességgel. Az alkalmazott préselési
hémérséklet 140°C volt s a kapott felmelegedési
id6értékeket az aliabbi 2. tdbldzatbdl lathatjuk.

2. tablazat

Faforgéespaplan nedvesség-

A kozépréteg
tartalmédnak megoszldsa, %

100°C-ra torténd
felmelegedési

fed6 réteg ] belsé réteg ideje perchen
30,0 6,0 2,4
24,0 6,0 ,3
18,0 9,0 4,6
15,0 +9,0 5,6

s legeredményesebb a hatés akkor, ha a nedvesség
a lapfeliilleten viz alakjdban van jelen, vagyis a
forgacspaplan feliiletére van felszérva. Kiilonboz6
kozépréteg nedvesség esetén 160—170°C préslap
hémérséklet mellett és feliilet nedvesités esetén a
3. téblizat szdmszer( értékeit kapta a kozépréteg-
nek 102—104°C-ra torténé felmelegedési iddtar-
taméara.
3. tablazat

A felmelegedés idGtartama
Nedvességtartalom, prrodilen
453
7 .
A Bgyenletes| Differen-
cidlt L 2
J Kiilonbség
1o v nedvességmegoszlis
feliileti kozép Py
5—6 4,5 1,0 3,5
12—13 3.4 1,4 2.0
60 15—16 3,0 1,4 1,6
19—20 2,7 1,4 1,3

A Kkisérletek egyik legnagyobb eredményének
azt kell tekinteni, hogy megéllapitotta ,a fafor-
gacspaplan nedvessége, beleérive azt a nedvességet s,
melyet a felilletre utélagosan hordanak fel, nem lehet
t6bb mint a kész lapok egyensilyi nedvességlartama’

Bz a megéllapités lényegében nem a présidé
jelentGségét emeli ki a préselési folyamatb6l, hanem
a felmelegitési idétartam fontossdgat hizza ald
éppen a modern szintetikus ragasztok felhasznélé-
séval. Bzt latszik igazolni az is, hogy a h6mérsék-
letnek a pérolgdsi héfokon feliili felemelése a kozép-
réteghben a kozonséges forgicslapok gyértésénal
nem kivénatos, de nem is indokolt. A kotSanyag
polimerizici6ja mér 100°C koriil beindul és be-
kovetkezik s csak az idétartam a fontos, mely a
lefolyéshoz sziikséges, mely viszont megfeleléen -
szabélyozhat6. Ezt az id6tartamot a nedvesség-
megoszlds helyes megvélasztisaval is lehet sza-
bélyozni.

1. 0. Ziedins munkéi (20, 21) ugyancsak utal-
nak az egyes rétegekben bekovetkezd felmelegedés
idejére, mely vizsgilatok igen nagy figyelmet érde-
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melnek nemcsak a metodikajuk miatt, hanem az
eredmények szempontjabol is. Az egyes rétegekben
a homérséklet megoszlasit 160—170°C hémérsék-
let alkalmazdsa esetén a 3. 4bran lathatjuk.

Ugyancsak vizsgalta I. O. Ziedins a kozépréteg
hémérsékletének valtozdsat az id6 fiiggvényében
a kilonboz6 préslap hoémérsékletek mellett. A
kapott eredményeket a 4. abran lathatjuk. Az 4b-
rabdl az a fontos kovetkeztetés vonhaté le, hogy a
130—140°Cnél végzett kisérletekhez viszonyitva
mar a 160—170°C-on végzett kisérleteknél is a
kozépréteg hémérsékletének novekedése a parol-
gasi hofokrél mintegy 5 perccel kordbban kezd6dik.
Ez a jelenség igen figyelemre mélté a préselési
idGtartam csokkentése szempontjabol, mivel ez a
fa-kotGanyag kapesolatéra is utal.

A hémérséklet és nedvesség kolesonhatésinak
vizsgalatira végzett kisérletek (21) ugyancsak nagy
jelentdségiick. Ezek elemzésébdl a kozéprétegben
végbemeno folyamatok lefolydséra is kovetkezteté-
seket lehet levonni. A vizsgilatokat 160—170°C-on
159, kozép- és 609, fedbréteg nedvességeknél vé-
gezték és az 5. dbrén lithaté eredményeket érték
el. Az abrébdl lathat6, hogy a préselés elsé szaka-
szdban a feliileti réteghdl a nedvesség a bels6 réte-
gek felé igyekszik, s azt felnedvesiti a kezdeti
15%, nedvességtartalomrél kb. 259, -ra. Ezzel egy-
id6ben a kondenzalt vizglz a hétartalmat a for-
gécsoknak adja 4t s azok ezéltal felmelegszenek.

A kozépréteg maximélis nedvességtartalma
elérése utdn a héataddis kizardlag a hovezetésen
keresztiil torténik. A forgdcstomeg hévezetsképes-
sége viszonylag kicsi és az atadott h6mennyiség a
viz elparologtatdsara forditédik, s a tovébbi fel-
melegedéshez amig a nagy mennyiségili nedvesség
jelen van nem elegendd.

A kozépréteg hémérséklete 100°C felett csak
mintegy 22%, érték elérése utin kezd emelkedni,
ami arra mutat, hogy a széritas folyamatédban itt
més hatésok is érvényesiilnek, szemben a magas
héfokon torténd faanyagok széritdséval.

A nedvesség megoszlisival kapesolatos eld-
nyoket mér korabban felismerték, ezért mar 1956-
ban nagyszému kisérleteket végeztek Klauditz és
munkatdrsai (5) a préselési id6tartam gyakorlati
aton torténé meghatérozdsira a faforgécspaplan
keresztmetszetében a nedvességtartalom véltozta-
taséval és a ,,g6zlokéses eljards” alkalmazdsdval.
A kisérleteik eredményeként igen figyelemre mélté
kiilonbségeket talaltak a préselési id6tartam esok-
kentése tekintetében a gbzlokéses eljards javéra,
mivel ezen moédszer alkalmazéséval a présidé
mintegy !/;-ra csokkent. A kapott eredményeket a
4. tablazat tartalmazza.

Ezeket az eredményeket azonban a mai napig
nagyiizemi szinten nem tudtik megvaldsitani
.mely akadély valésziniileg Gsszefiiggésben van a
mindséget kifejez6 mechanikai tulajdonségok javi-
tasdra és biztositasira tett egyéb intézkedésekkel,
tovébbé a faanyag maradandé6 és rugalmas defor-
méci6jdnak idSbeni lefolyésaval. Ezen kisérleteket
a kutaték azdéta tobb varidciéban végrehajtottéik,
s az eredmények jelentésen hozzdjirultak a jelen-
legi préselési diagramok gyakorlati kialakitasahoz.
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5. dbra

A gé6zlokéses eljards alkalmazésinak jelentd-
sége még egy masik oldalrél is megviligithaté,
amikor is a hé- és nedvességesere oldaldrdl vizs-
géljuk a felmelegedés kérdését. Ebben a kérdésben
szovjet kutatok (15, 19, 21) végeztek figyelemre
mélté kisérleteket.
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4. tablazat

-535 A préselés idotartama,
Térfo- | & Nedvesség pere
gat- + megoszldsa ‘ 3 |
suly- § a keresztmet- | 140 160 180
gamiilae] & o °C hémérséklet
[ mellett
atlagos 4,0 3,0 2,2
10
fel. nedv. 1,5 1,1 0,8
dtlagos 11—12| 8—9 | 6—7
20
fel. nedv. 4,0 3,0 2,0
0,58
dtlagos 23,0 17,3 12,6
30
fel. nedv. 6,5 5,0 4,0
dtlagos 38,0 28,5 21,0
40 :
fel. nedv. 13,0 10,0 7,0

A kisérletek eredményeként megallapithato
. volt, hogy az Osszenyomott faforgdcspaplan
keresztmetszetében a keletkez6 g6z nyomésa fiigg
a térfogatsilytol a kezdeti nedvességtartalomtol és
a felilletre felpermetezett viz mennyiségétél. A
mérések azt mutattik, ho a kozépréteg fel-
melegedése az els6 4—5 percben bekovetkezik a
tomegcesere kovetkeztében, majd a géznyomés-
viszonyok megvéltoztatisival a tovabhi h6kozlés
mér a melegvezetSképesség hatdsara kovetkezik be.
A gbznyomés-viszonyok kozil az a kedvezdbb,
amikor a tomegesere hatdsira kovetkezik be a
hémérséklet novekedése. gy pl. ha a kozépréteg
nedvességtartalma 9 és 139%,, mig a feliiletre fel-
hordott viz 200 g/m?, akkor a 170°C-os préselési
h& esetében a kozépréteg hémérséklete 4 percen
beliil az els6 esetben 120, mig a mésodik esetben
esak 100°C-ra emelkedik, ugyanakkor a nyomés-
viszonyok elGjelvéltozéasa, tehdt, ha a nyomés a
kozépréteghen nagyobb, az befolyést gyakorol a
présidore.

Vildgos tehat, hogy a gbzlokéses eljaras csak
a préselés kezdeti szakaszaban ad el6nyoket a prés-
id6 esokkentésére, vagyis csak az optimdlis viszo-
nyok ismeretében alkalmazhaté el6nyosen. Ter-
mészetesen ez a kezdeti nedvességtartalommal is
szoros Osszefiiggésben van, igy azt a leheté mini-
mumban kell megallapitani.

A hémérséklet hatasanak a prés idétartaméara
vonatkozoéan 1. O. Ziedins (20)igen figyelemre mélté
megéllapitdsokat tett, s az altala elvégzett nagy-
szamu kisérletek lehetdvé tették, hogy a préselési
id6tartamot a hémérséklet fliggvényében empiri-
kus osszefiiggéssel meghatdrozza. A préselési id6-
tartamra az aldbbi altalanos Osszefiiggés felhasz-
néldsat javasolja:

K
Z=—1—,—n— (perc)
ahol 7"— a fiit6lapok hémérséklete (°C),
K és n — egyiitthatok, melyek olyan ténye-
zokkel vannak osszefiiggésben mint pl.
a paplan nedvességtartalma és annak

o

megoszlasa a préselés eldtt, a lapvastag-
sig és a lap tomoritése, a felhasznalt
kotGanyag mindsége és a kikeményedés
sebessége stb.
A végzett kisérletek alapjin az empirikusan
kapott gorbéket leginkdbb megkozelitette az alabbi
szamszer( kifejezés:

2104
714

A hazai kutatok koziil dr. Lazdr Laszlé (10) mér
1958—59-ben figyelemre mélté eredményeket ért
el a felmelegedés és préselés idGtartamanak csok-
kentésével és az optimdlis présdiagram kidolgoza-
sénak megéllapitasival. Keresve az optimalis pré-
selési viszonyokat a kutatésai eredményeként a
préshéfok és a lapvastagsdg fiiggvényében a fel-
melegedési 1d6 meghatérozisira az aldbbi empiri-
kus osszefiiggés felhaszndlasit javasolta:

T'—K(—0,45 — 0,902 — 0,0522)
ahol # — a mérés helyének tavolsiga a feliilettol

7= (perc)

(mm)
sy S
(a lapkozépen o= ?]
K — a hofoktdl fiiggd egytitthatd, melynek
értéke:
°¢ 140 ‘ 160 i 180
K 1 0,88 l 0,63

Az osszefiiggésben szereplé K tényezs értéke
tartalmazza a héfok befolydsit a zarasi idére is,
mivel, ha 140°C helyett 180°C hémérsékletet alkal-
maznak, gy az a zérisi idének mintegy 409%,-kal
rovidebbnek kell lenni. Bz a vizsgdlat tehat utal
a zérasi id6 fontossigéra is a nedvességtartalom és
a préslap h6mérséklet fiiggvényében. A lapvastag-
shg és a felmelegedési id6 osszefiiggésére a 6. Abran
lathaté kisérleti eredményekat kapta.

A kutatési eredmények kozott (10) még igen
értékes megallapitdsok talilhatok a nyomésviszo-
nyok, a nedvességeloszlas, a préshéfok befolyasara
a készlapok fiziko-mechanikai tulajdonsigdra és
tartalmazza azt az optimdlis présdiagramot, melyet
a prés technol6gia fejlédésének ebben a szakdban
javasolhaté volt alkalmazni. Jellemz§ a prés-
diagram halad6 voltdra, hogy ebben az idében
0,62—0,72 perc/mm présid6t javasolt gézlokéses

x
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eljards alkalmazdsa nélkiil a préselés idGtartamara
s mely érték még ma is jelent6s eredménynek
szamit.

Annak érdekében, hogy a préselési idGtartam
meghatarozasira a kiilonboz6 szdmitdsi eljardso-
kat és empirikus osszefiiggéseket dsszahasonlitsuk,
tovabbé azok felhasznélhatésigat ellenérizhessiik,
valamennyi szamitasi médszernek egy feltételezett
viszonyok kozott megallapitott forgacspaplan pré-
selési idejét, illetve a felmelegedéshez sziikséges
id6tartam szdmszer(i értékét sziikséges meghata-
rozni Osszehasonlitas céljabél. A kiindulé adatok a

kovetkezok: a faforgécslap vastagsfiga (s) 20 mm,
a nyersanyag feny6fa 0,45 g/em?® térfogatsillyal,
s a készitends forgaeslap térfogatsilya 650 kg/em?,
a forgacspaplan hévezet6 képessége figyelembe
véve a nedvességtartalmat 0,12 Kecal/m éra °C
a kezdeti nedvesség 18%,, a végnedvesség 89%,.
A préselési hofok 160°C, a parolgasi héfok 100°C,
az elg6zologtetendd vizmennyiség 109%,. A szdmi-
tashoz haszndlt kiilonboz6 egyiitthaték megfeleld
tablazatokbdl (8, 9, 11, 12, 13) vannak kivéve.

A szémitési eredményeket az 5. tdbldzatban
foglaltuk ossze.

4. tablazat
A préselési, illetve felmelegedési id6tartam percekben
a hostadds | g6zdif- empirikus adatok
Prés- fuzié
Megnevezés h%fok figyelembevételével
(6] 0 S
: Zied
W. Kull | Ziedins| Rak- |Stich- | Ofley = Lazér
witz ler I I 1T
szerint
A kozépréteg felmelegedése .. .. ... 3,00 5 - 2,4 4,0 ' — |_2,0 4,45
20 mm faforgdcslap préselési ideje . 140 14,568* | 10,80 | 11,3 —_ 11,2 6,6 14,5 12,60
1 mm lapvastagsag ........c000en 0,73 0,54 0,567 — 0,56 0,33 0,72 0,65

*a lapvastagsdg 256 mm.

2. A hé- és nedvességesere vizsgilatok eredményei

Az eddig ismertetett kutatisok abbél indul-
tak ki, hogy alkalmazott héhatas eredményeként
a forgdcspaplan keresztmetszetében nedvesség-
dramlés jon létre, mely a kezdeti nedvességtol,
tovabba a nedvességnek a keresztmetszetben tor-
ténd pillanatnyi eloszlasatol fiigg. A forgacspaplan
kezdeti nedvessége a gydrtas folyamén jelentdség-
gel van nemesak a préselési id6 csokkentésére, de
az adhézié létrojottére, a faanyagok plasztikus
deformacidjanak kialakitdsara, a feliileti simasagra,
azonkiviil, hogy a kezdeti nedvességtartalom a
késztermék fiziko-mechanikai tulajdonsidgaira is
jelentGs befolydast gyakorol, amint errdl tobb iro-
dalmi felsorolas (10, 14, 16, 18, 22) gyakorlati érté-
keket is kozol. A vizsgédlatok tehéat a kezdeti ned-
vességtartalom olyan optimdlis értékének a kere-
sésére irdnyultak, melyek a préselési id6tartam
jelentds csokkentésére és a termék mindségének
javitdsdhoz vezettek. Bar ezek a vizsgilatok elsd-
sorban empirikus jellegiiek, de lehetoséget adnak
a folyamatok fizikai lényegéb6l kiindulva olyan
matematikai osszefiiggések meghatarozdsira, ame-
lyekkel a hé- és nedvességesere id6beni véltozasat
is figyelemmel tudjuk kisérni.

A vizsgalt irodalom alapjan osszedllitottuk a
préselésre haté tényez6k néhany szamszer( értékét
is, melyek a 6. tabldzatban lathaték. Ezek az érté-
kek mindeniitt atlagos értékeket képviselnek, ezért
lehetséges, hogy néhény élenjar6 technolégidval
rendelkezé iizemben ezen értékeket tulhaladtak,
vagy esetleg intenzivebh technolégiai folyamatot
alkalmazva jobb eredményeket értek el.

o

3. A préselés idotartaméanak
jelenlegi gyakorlati értékei

A nagyardnyu kutatémunka a technikai be-
rendezések fejlesztése, a technolégidkban torténd
véltozdsok a préselés idGtartamédnak eddig is jelen-
t0s csokkenését eredményezték. Ha figyelembe
vessziik, hogy a forgécslapgyértis kezdeti szaka-
szdban a présid6 20—45 percet is igényelt (16), gy
érzékelhetjiik a gyors valtozast. A nagyfrekvencids
elektromos aram felhasznaldsaval a Bartrev-rend-
szerli faforgdcslapgyartasnal 19 mm-es lapokat pl.
2 perces présidével lehet elGéllitani, ami igen nagy
jelentdségli, de egyben a préselés idGtartamanak
csokkentési lehetdségeire is utal. Hasonléan az
iireges forgacslapok gyartasanal a présidé 0,3
perc/mm.

A klasszikus sikpréselésti lapokndl azonban
ma még a legtobb orszdgban az alkalmazott tech-
nolégiai eljarastol figgéen a présidé 0,3—0,9
perc/mm kozott van. A KGST orszidgokban tor-
téné felmérés alapjan az élenjaré faforgécslap-
gyarté tizemek 1966—67. években a 7. tablazat-
ban lathaté préselési id6kkel dolgoznak.

Belejezés

A tanulmany oOsszedllitisandl a szerzét az a
cél vezette, hogy a faforgdcslapok préselési diagram-
janak tokéletesitése terén elért eddigi eredményeket
mind elméleti, mind gyakorlati vonatkozisban
Osszegezze. Az sszegezés lehetéséget ad a tovabbi
kutatasok kiindulé pontjaihoz, valamint a jelen-
legi technolégidk néhdny vonatkozisti pontosité-
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6. tablazat
Préselési tényezé megnevezése | Az alkalmazott technolégia jellegzetessége I;;; :?giter . z‘}ixg:;::fﬁég:zlfei
INRT(0) 4 ¢S5 e o S B A RIS S e SzigetelSAAPOI &/iiinsis e ol sransatstels slarsss siaiate kg/em? 2 — 17
Hélkeményalapokes Ve il o o LBV eLEe kg/em? 7 — 25
K emEn Y JAPOIS (. ot Vo e oo tars min o oo ia uivye ote kg/em? 256 — 70
R T 0L BER Y S Ve S ata e aln e ioTe o Tutn Lapminéségtol fuggéen ................. 0,6 — 1,7
Nedvességtartalom .......... N S e S N Er T AN A A e A % 12 — 18
G6z16késnél :
s (8 k] b o AT A Al e LTty 5 e UV % 30 — 60
S T e R e B O A S o ) B G R o S % 4 — &
Gyantatartalom ............ S Y A 0 AR A O RO e A % 6 — 12
Hoémérséklet ......c...ou... 6 120 —180
Préselési id6tartam .......... Az alkalmazott h6foktdl fiiggéen 1 mm
1apVAStARSAZTAL <o vieeisios araioions siaisis aiaarals perc 0,7 — 1,0
(At T A S S o G By s pere 0,3 — 04
Nagyfrekvencia alkalmazdsdndl ......... pere 0,08— 0,12
7. tablazat
(87wt ISR s S e o o BNK | MNK NDK LNK RNK SZU CSSZSZK
Présid6, pere/mm  ........... 0,68 0,64 0,36 0,76 0,50— 0,80 0,32—0,65
0,74 0,60
Kenderpozdorja .. ..ieeiiivas — 0,563 —- 0,50 1 —— 0,40—0,50
sdhoz. A tovabbi kutatési probléméak ismerteté- 10. Lazar L.: Kutatésok a forgdcslapok hépréselésével
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Bevezetés

A magyar flrészipar nyersanyagdnak csaknem
Jele a tolgy és bukk fafaj. A keményfa ronkanyagot
dltaldban keretfiirészek dolgozzdk fel.

Az igen széles kortt memzetkozi irodalom szerint,
a ronkvago szalagfirészek alkalmazdsa mennyiségi
és mandségi kihozatal novelésével jar egyiiit. A kor-
szertt ronkszalagfirészelk adott romkdtmérén felil
teljesitoképesséyg szempontjdbol is versenyképesek a
keretftirészekkel.

A magyar Faipari Kutalté Intézet feladatot
kapott annak a megdallapitdsdara, hogy a keménylom-
bos ronkok feldolgozdsdndl milyen mértékben és
milyen modszerekkel allkalmazhatok ronkvagé szalag-
Jrészek?

A kutatdsok keretében meguizsgdltuk a két szer-
szamgép hazai ronkok feldolgozdsdandl vdrhato tel-
Jesttményeit, valamaint alkalmazdsulk gazdasdage Fi-
hatdsait. A wvizsgdalodds és az osszehasonlitds sordn
néhdny olyan alapvetd megdllapitdst tettink, ame-
lyek ugy véljik kozhasznibak és ezelrol szdmolunk
be a kovetkezbkben.

L. A keret- és ronkvago szalagfiirészek
alkalmazisinak néhiny problémaja

1. A Fkeret- és ronkvags szalagfirése gépek f6
jellegzetességen

A keretfiirészek fejlédését a fordulatszdm és a
szerszamsebesség novelése, tovabb4 a szakaszos
ronkadagolds és a szelvények folyamatos elszedésé-
nek gépesitése jellemzi.

A ronkvagé szalagflirészeknél a fejlesztés
irdnya: az elStolds fokozédsa mellett a ronkadago-
lis és a szelvényelszedés meggyorsitisa, mivel
ezen miiveletek tartama alatt forgécsolé munka
nem folyik.

A flirészipar két alapgépét {6 jellegzetességei-
nek szempontjaboél dsszehasonlitva:

a) Mint szerszamgépelk: :

— Szerkezetileg és kinematikailag a keret-
fiirész bonyolultabb, mint a szalagftirész, igy élet-
tartama kisebb, javitdsa tobb id6t vesz igénybe;

— A keretflirész miikodése kozben fellépd
dinamikus és tomeger6k miatt a gép beépitésénél
(alapozésédndl) — a szalagfiirésszel ellentéthen —
magasabb kovetelményt kell tdmasztani;

— A szerszmok tekintetében a keretflirész-
lap élettartama nagyobb és karbantartdsuk igény-
telenebb, kevéshé gyakori, mint a firész-szalagoké;

— A ronkvagd szalagflirész alkalmazisa a
késztermékre szémitva (vetitve) kisebb energia
felhasznélisdval jar.

b) Technoldgiai alkalmazdsukat tekintve :

— A ronkszalagfiirészek nem célgépek, hanem
miikodésiik lehetévé teszi tobbféle vagdsmaéd alkal-
mazésat killonboz6 ronkatmérs és szelvényvastag-
sig esetén. Ezek révén a ronkszalagflirészeken az
anyag jobb mindGségi kihozatala val6sithaté meg;

— A flirész-szalagok szerszédmsebessége (kb.

-

Keretfiirészek és ronkvagé szalagfiirészek
osszehasonlité miiszaki-gazdasagi vizsgilata

40 m/sec), kozel tizszerese a keretflirész-szerszi-
mok szerszémsebességének (4—7 m/sec), igy fino-
mabb vagasfeliiletet eredményez. A szerszam vas-
tagsdga is kisebb, ami 1—1,5 9%, mennyiségi anyag-
kihozatal novekedéssel jarhat;

— Ronkvagé szalagflirészek alkalmazdsinél
a ronkoknél vastagsidgi osztalyozés nem sziikséges,
ami munkamegtakaritist és teriiletlekotési eld-
nyoket is jelent;

— Ronkvagé szalagflirészek alkalmazéséval
egyiitt jar egy magasabb fokd miivelet- és munka-
szervezés, mert kielégit6 teljesitmény csak igy
érhetd el.

2. A keret- vagy ronkszalagliirészek alkalmazisa
problémajinak eddigi tapasztalatai

A szakirodalomban a két fiirészipari alapgép
osszehasonlitdsa viszonylag régen vitatott kérdés.
A lombosfak feldolgozisinak problémakorével —
teljes korben — viszonylag kevés publikécié fog-
lalkozik.

Romadnidban a flirészipar fejlesztési irdnyzaté-
val kapcesolatos alapkutatdsok eredményeként még
1957-ben lerogzitették (1), hogy a tlileveld fafajok
feldolgozasa keretffirészekkel-, mig a tolgy és
biikk fafajok feldolgozédséra keretflirészek helyett
szalagfiirészekkel felszerelt tizemeket kell szervezni,
illetve kifejleszteni. Azéta tobb, kizdrdlag szalag-
flirésszel felszerelt lizem épilt (2, 4), amelyek &
32 em @ -n felilli bitkkk gombfat dolgozzdk fel. A
feldolgozas két fokozatii: ronkvagé szalagflirész a
ronk két oldaldn a bélmentes szegmenseket le-
valasztja és a kb. 0,45 D méretli kozéprészt szel-
vényekké dolgozza fel, mig a szegmenseket hasité
szalagfiirészen veszik munkaba.

A feldolgozasi rendszerrel kapesolatban a gya-
korlatban olyan tapasztalatok is felmeriiltek,
amelyek mindenben nem tamasztjak ald az eredeti
elképzeléseket (5).

A pitesti, 8 db szalagflirészbél 4ll6 tizemiik
évente 130 000 m?® biikk ronkot dolgoz fel, igy az
egy gépre, egy napra esd ronkmennyiség (280
nap/év) 53,5 m?® amely 3,3—4 m?3/6ra teljesit-
ménynek felel meg dtlagosan.

Az NDK-ban is folytak vizsgélatok (6) a keret-
és ronkszalagflirészgépek lombos flirészipari alkal-
mazéasdval kapesolatban. A vizsgélatok eredménye
az, hogy a két gép teljesitménye 42 em @ -nél
egyenlitédik ki, tehdt teljesitmény szempontjaboél
elméletileg csak ezen feliil célszerti a szalagfiirészek
alkalmazédsa. Természetesen ezt a pontot sok egyéb
tényezé (munka- és gépidkihaszndlds, vigidsmaod
stb.) mdédositja. A publikécié a témakorben rész-
letes szémitédsokat nydjt, azonban megéllapitéséa-
nal 20—94 em ronkatmérs hatasok kozott, csupdn
egyféle pengeosztést, illetve véigdsszdmot (8—9,
ill. 10—9) alkalmaz és nem targyalja a szalagflirész-
teljesitmény ronkhosszisiggal valé osszefiiggést.
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Az 6sszehasonlitas alapjat képezd keretflirész az
adatokbdl szdmithatéan 4 mfsec szerszdmsebes-
ségli.

F. Kollmann a teljesitmények kiegyenlitGdé-
sének pontjat (7) 45 cm ronkdtmérdhen jeloli meg,
részletesebb elemzés nélkiil.

Az NSZK flrésziparaval kapesolatban 1964
novemberében az ECE genfi szimpoziumén el-
hangzott el6adés (7) megallapitja, hogy tapasztalat
szerint a szalagflirészek alkalmazédsinak gazdasdgi
hatdra feny6fanal 40 cm, lombos fandl 30 cm
ronkatméré koriill van, de éles hatarvonal nem
htzhatoé.

Az NSZK-ban kb. 10 000 keretffirész mellett
800 db ronkfeldolgozd szalagfiirész (ronkvagé
és hasit6) lizemel, bar ezek jelentds része a fenyd
flirésziparban (ladaiparban) miiksdik.

Az északi dallamokban a szalagfiirészeket, don-
téen feny6ronk feldolgozdséra, dltaldnosan alkal-
mazzak (8, 9) és hasznalatukat gazdasagilag eld-
nyosnek tartjak.

Egyes publikdacick (10) meglep6 adatokat ko-
zolnek az un. ,oda-vissza” vagé szalagfiirészekrdl,
amelyek 22 em @ -jli fenydronkoket dolgoznak fel,
viszonylag nagy teljesitménnyel.

Magyarorszdgon ronkszalagfirészeket nagyobb
szémban a lemez- és ladagydarté iparban alkalmaz-
nak, ahol megkiséreltiink biikk ronk feldolgoza-
sara tapasztalatokat szerezni.

Az elvégzett kisérletekbsl megallapitottulk,
hogy: N

— A keménylombos ronksk feldolgozisira a
hasznalt gépeknél nagyobb tarcsadtmeérdji (1400—
1600 mm) és teljesitményli (40—50 kw) gépek
ajanlhatok. -

— Az adott ronkfeldolgozé szalagflirészgépek
teljesit6képessége csak megfelel6 mechanizaltsag-
gal, vagy ennek hidnydban viszonylag nagy lét-
szammal, ill. munkadraraforditdssal hasznalhaté
ki; mivel a ronkadagolds, forgatis-, készaruel-
szedés igen sok munkdat kivan.

— Az oldalszegmensek feldolgozasa, azok
sulya és alaki tulajdonsdgai miatt kiilonleges — a
zokkenGmentes anyagaramlast és behuzast bizto-
sit6 — hasitogzalagftirészt kivan.

A szakirodalom és hazai tapasztalataink arra
osztonoznek, hogy részletes elemzo szamitasokkal
deritsiink fényt a két alapgép teljesitményténye-
zdire.

IL. A keret- és ronkfeldolgozd szalagfiirészek
‘osszehasonlito
teljesitményvizsgalatinak eredményei

A két flirészipari alapgép teljesitményét szdm-
talan fiiggvénykapcsolat befolyasolja. A befolya-
s0lé tényezdk tomege a kovetkez8 modon rend-
szerezheto:

— A munka tdrgya (fafaj, ronkméretek, ronk-
alakisdg, nedvességtartalom sth.).

— A munka eszkoze (a megmunkdlogépek jel-
lege, f6bb méretei, konstrukeiés szinvonala, szer-
szémsebessége, szerszamtechnikdja — és techno-
légidja stb.). |

— A munkavégzés modja (a kiszolgalds médja
és technikai szinvonala, a feldolgozis modszerei
és munkaszervezése, a vigasméd és termelési
program variacioi).

A tényezbk koziil célszerfien a kovetkezs té-
nyezdket rogzitettiik:

a) A munka targydval kapesolatban

— fajaj: bikk

— a ronk nedvességtartalma: rosttelitettség
felett

— a ronk alakisdga: szabélyos, hengeres

b) A munka eszkize szempontjabol

— keretflirészgépnél: nagy fordulatszami (n -~
~300), kozepes 4—5 m/[sec szerszamsebességll, 20—
60 cm @ ronk felflirészelésére alkalmas kifogas-
talan allapotit gép, elbirdsszer(i-, karbantartott
szerszamokkal és tartozékokkal,
szalagflirészgépnél: 1400—1600 mm tarcsa-
atmérdji 85—40 m/sec szerszamsebességii, nehéz
kocsival, elektromechanikus befogédssal 100 cm @
ronkok flirészelésére is alkalmas, megfelel§ hidrau-
likus vagy pneumatikus ronkadagolasra és fordi-
tdsra alkalmas berendezéssel ellatott kifogastalan
allapotd gép; elSirasszer(i-, karbantartott szersza-
mokkal és tartozékokkal.

¢) A munkavégzés modja szempontjabdl mind-
két gépnél feltételezziik, hogy a kies6 id6k (iizem-
szlineti és veszteségid6k) a szamitdsoknal alkal-
mazott mértéknél nem nagyobbak.

Az osszehasonlitast két szinten folytattuk le:

— Keret- és ronkszalagflirész teljesitmény-
elemeinek és teljesitményhatérainak vizsgilata;

— Az iizemeltetési technoldgia hatésai a szé-
mitott teljesitményekre.

1. A keretflirészgép teljesttményének elemer -

A keretfiirészgépek elméleti és gyakorlati tel-
jesitményének, ill. termelési kapacitasdnak szdmi-
tasi modszereivel a ,, Firészipari technoldgia’ c.
szakkonyv (ldsd irodalomjegyzék: 3.), de més iro-
dalmi forrdsok is széles korben foglalkoznak.

A kerelfilirészgép leljesitménye (mPronk/ora)
leegyszertisitve:

— A feldolgozdsra keriilé ronk dimérdjével,

— Az adott atmérdji ronk eldioldsi sebességével

— Az adott iddlartam (munkaidd) kihasznd-
ldsdval hozhatéd osszefiiggésbe, feltételezve, hogy
a ronkanyag a megmunkalégépben megszakitds
nélkiil (folytonosan) dramlik. Az eldtoldsi sebesség
(m/pere) — igen sok egyéb (szerszamtechnikai-,
szerszamtechnoldgiai-, faanyag- stb. jellemzdk)
mellett — foként a kozepes szerszdmsebesséqtol (vr)
a ronkben munkat végzb pengék dssz-vdgdsmagas-
sagdtol (X h) és a flrészelendd fa specifikus jellem-
zoutol (@) (fafaj, nedvességtartalom, szoveti szer-
kezet stb.) fugg.

Az idbtartam kihaszndlasdt (k) igen sok eld-
fordulé tényezé mellett féleg a szerszdmeseréhez,
o pengeoszids vdltoztatdsdhoz szitkséges és a kiszol-
galds szinvonaldtol fiiggb iiresjarati id6k esvkkentik.

Fentiek utdan a keretfiirészgép teljesitménye
f6bb hat6 tényezbinek osszefiiggése:

2,
Q:% : 4 -
melyben ¢=0,7 £t=0,8

- @ -k=(ronk m?3/6ra)
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A keretflirészgép ,,m?® ronk/éra’” teljesitményé-
nek matematikai vizsgéilata azt igazolja, hogy ez
a teljesitmény — ronkatmérével bizonyos arény-
ban novekvé vagasmagassagatol, illetve csokkend
el6tolastél fiiggs — valtozé meredekségli egyene-
sekkel jellemezhetd, mivel

i ; R d*-m
—aronk atmérdvel valtozd korteriilet| = —4—)

masodfoku fiiggvénye (y=F~-2%) tehat para-
bola;

— az ugyencsak ronkatmérével valtozé elGto-
14s [ e=%}, tort-
fiiggvény, rendszerint eltolt helyzet{i hiperbola;

— a teljesitmény (Q=F -e) a két gorbe Ossze-
gezésének eredményeként, a metszésponttol fiiggd
meredekségii, és a parabola szerinti origébdl ki-
indulé egyenes.

A keretfiirész teljesitményét azonban rend-
kiviili médon befolyésolja

— az alkalmazhaté elGtolas

— és kiszolgalds 1dGsziikségletének
viszonya.

Az alapanyag beadagoldsdnak és elszedésének
szakaszossaga, a Kkiszolgilds gyorsasiga a ronk-
hossziisdg fiiggvényében korlitokat tamaszthat
a miszakilag alkalmazhat6 el6toldssal szemben.

A probléma koriili viszonyokat jol tiikrozi az
1. 4bra. A nomogram alapjin barmely ronkhossz-
sdgra meghatdrozhaté — a darabidé wizszintese
segitségével — az az el6tolasi érték, amelynek alkal-
mazisit a darabidé még lehet6vé teszi.

ha w»rp=konstans (y-_—.—_],

2. Ronlkszalagfiirészek teljesitmény elemei

A ronkfeldolgozé szalagfiirészek teljesitménye
(m?/6) részben a keretfiirészekéhez hasonlé ténye-
z6kt6l fiigg:

— az elbtolasi sebességtol, amely a vagésmagas-
ségon kiviil fiigg a szerszdmsebességtol és a flirésze-
lend§ fa specifikus jellemzdit6l.

Fiigg tovabbé a szalagfiirész eltér6 konstruk-
ci6jat6l, miikodésébél és kiszolgélasi lehetbségeibbl
foly6 tényezdktsl:

— a feldolgozandé ronk hosszisdgdtol és dt-
méréjétol;

— az egy ronkbol termelendd szelvények szamdtol.

Irodalmi forrdsok (3, 12) szerint dltaliban, az
egy ronk felftirészeléséhez sziikséges 1d6

T=t,+1ty+ 3+t +1t; (perc/db ronk)

t,=az egy ronk feldolgozdséhoz sziikséges fiirésze-
lési munka idétartama,

t,=a ronkonként csak egyszer elvégzend6 munka-
miiveletek idStartama (felterhelés, forgatés,
befogés, beigazitds, maradékszelvény eltavoli-
tésa),

t,=a vagisonként, szelvényenként elvégzends mfi-
veletelemek (vastagsigallitds, fiirészelt szel-
vény eltavolitisa) egy ronkre vetitett idGtar-
tama,

ty=a teljes ronk felffirészelése alatti ronk-koesi
iiresjarat idGtartama,

t;—a ronk-kocsindl rovidebb ronkok esetén a
ronk-kocsi sziikséges tulfutdsanak idGtartama.

-

Kis2olgolds/
/o (perc)
: 21
168" 143* "~ | 3 105 ke wiseolgos perc/ oty
: /i’e.;zﬂeﬂ gepes/lelt vogy
su5'-a8" 14105 kezi kiszolgolos perc/db

b rinkhosszusog
(m) .
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Fentiek alapjén a ronkvagé sza- psiimbny

lagfiirész teljesitménye: (rink m5) § S w 2
v w1 VS ARSA R
Q=k-60-—1—; (ronk m?®[éra) : ’ O
85t
melyben V=a ronk dtlagos térfogata s i
9
k=085 R >
A ronkszalagflirész teljesitmé 25t Y
nyére — matematikailag — az aldb- )
biak jellemzdk :
(I=egy darab ronk megmunkélisi 207 .
ideje, perchen) 522
60 454
Q=—F——
l o I ol 04
4 BE A8
. I
az egyenletet rendezve It / :
L
g bdtm-60 . AREE CNCT T, £ W e
T T e Rink ¢ Lot e 5 b Ftolds (m/perr)
(cm) ) Yogosszm,
KL L WIS
o ek 40
25t l (
amely megfelel y=a-2? fiiggvény- e ! Szerszamsebesseg : Vy, = 4 m/sec
nek, tehit a teljesitmény parabola L e Fofaj - bokk, P=07
jellegfi. . Munkoiddhihosznolos: k0,8
, . s J5 + 400
R4 kell mutatni arra is, hogy az
§tméré novekedésén kivill az—- vi- “ -
i =4 N
szony is jelentGsen befolyédsolja a U5t
teljesitmény nagysigit, mivel a 7,,
iy, ty TészidCk a ronkhosszusig szoros 01 120
fiiggvényei. A ronkvégé szalagfiirész
teljesitményalakulisa dontGen ¢, és
t; id6knek ¢, id6hoz mért viszonyatol 10
fiigg, tehat torekedni kell a nehéz 6o+ L
fizikai munkdt igényl6 miiveletek Z‘D” 'g%"s{[
gépesitésére, amely esetben ¢, és ¢, it L
id6k csokkenthetdk. 2. dbra
3. Keretftirészgép teljesttménye biikk rénkok esetére (lisd 3. abra) megallapithat-

A keretfiirészgép lehetséges (m?6) teljesit- Juk, hogy a hazai dtlaghosszlsig (2,8—3 m)
ményeit a 2. dbra Osszetett nomogramja mutatja mellett a kézi kiszolgdlés ¥ g
az ott feltiintetett feltételek mellett. —r=4 m/sec-nél 20—25 em ronk i-eseten

A nomogram alkalmas: (és 20 em & alatt)

— Adott ronkatmérdé és véagasszam mellett (s 2(;3::1" ;iﬁ{f{c'nél Z0="s8om:zonk o deroten

alkalmazhat6 eltolds, ill. teljesitmény, valamint  yopi405hatja o miszakilag elérhetd teljesitményt
— adott végdsmagasség mellett alkalmazhaté (713 gyakorlati végésszamot feltételezve).

016t01é8, és tetSZ6legeS ronkatmérénél jelentkeZ6 Természetesen a Vé,gé,sszém valtozisa azonos
teljesitmény meghatérozdséra. szerszamsebesség mellett is médositja ezt a hatést,

Hasonl6 nomogramot készitettiink a wr= a novekvl véagisszdm el6tolasi sebesség csokkené-
5 m/sec szerszdmsebességli keretfiirész teljesit- sével jar. Az dbra (szaggatott vonala) mutatja, hogy
ményének meghatérozisara is. a kézi kiszolgdlas nagyobb vagésszam (3 m 4tlag-

A teljesitményértékek a nomogramon a ronk- hosszlsig) esetén még a 20 em @ -nél sem jelent
.hosszisdgtol fiiggetlenek, tehdt feltételezziik, korlatot. Ebb6l egyébként az a kovetkeztetés is
hogy a kiszolgilasidd sziikséglete nem korlétozza a. levonhat6, hogy 30 cm-en feliili &tmérdjii, 3 m-nél
teljesitményt. Ha ezt a problémét megvizsgdljuk hosszabb lombosronkok — 4—5 m/sec szerszdm-

»
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Elotolas
(m/p)
A Emox (L =2m)
bt Idohorlit gépesitelt
S kiszolgolossal
5 L
ut R
N~
43 Emor (L =5m) B %
) = &
2+ b &9\8
27U mox ({=4m) S8,
= 0\% &N
7 S e Qg
206 S0 X2 max (L=3m) C X
27 i S-8
S s
137 Emox (1=2m) 5 8
; s
A A e A ) 45 0 & 6D rinkolméd (cm)
76 8 89 § 90 #- #H £ &8 LN
g 9-10 g-10 g g g g g g L AT } vagosszom (ab)
3. dbra
Teljesitmeny
(ronk m}6) T
T Gyokorioli teljesitmenyek tortomonya
ol Fofojbomk, P07

Szerszomsebesseg « Vi <4 m/sec
Munkoidbkihosznolds : K =0,8

f VL W e |

451

10+

D 25 0 % 4 W 0 5

50

100 Rénk $ (cm)

4. dbra

sebességli keretekkel torténs — feldolgozésénal a
kézi kiszolgdlds nem gitolja a max. teljesitmény
elérését.
. Fenti koriilmények és feltételek mellett vp=
4 m/sec szerszémsebességli keretfiirészek ronkét-
mérétol fiiggd teljesitmény gorbéit a vigis szam
szerint a 4. dbra mutatja. A vigés szdm szerinti
teljesitménygorbék — kordbbi matematikai bizo-
nyitésok szerint — egyenesek. A keretflirész gya-
korlati teljesitményeinek tartoményit az ered-
ményvonalakkal hatdrolt teriilet alkotja.

-

4. Ronkvagé szalagfiirészgép teljesttménye

A ronkvagé szalagfiirészgép teljesitményét az
5. abra mutatja a II. fejezet bevezetSjében rogzi-
tett feltételek mellett. A ¢,, ¢,, ¢, id6értékek szadmi-
tdsdndl a hazai tapasztalatokat, valamint a nem-
zetkozi irodalomban (6, 12, 13) taldlhaté el6tolési
értékeket vettiik figyelembe.

A teljesitményeket 2 és 5 m ronkhosszisdgnél,
6—14 végés szamra dolgoztuk ki.
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Teljesitmeny
(ronk mrd) | ,
18 B 7
35 N 72 . .1 ’ ! SR 1 ’ {0«\/ <
1L —— - —— Gyakorloti teljesitmenyek tortomonya o kerelfdreszgepnel (Vg =4m/sec) A
I8 ———— — Szlogfirészek teljesitmények savhatoroi 2m és 5m ronkhosstisognol 5‘“_*3 v
ih S
L ' x\°"% >
+ Fofoj « bikk, P07 : &“" o1
25+ &ersmmsebesseg'rbhksza/agfdrlészne/ : 35 m/sec o 8
T | keretfiresziel : 4 m/sec s /_/slbﬂ‘,'/ s
T I‘Iun/mfdd/ri/;asznn/as:rﬁnkszalogfire’ismé/: 085 il 3 /‘I‘oqﬁ'/// _9i
T keretfiresznel 0,80 o > /ﬁ‘l\"/’ = ;Y
S . - U
204 // /._/“\(\Ossi/// /:2)1
| // o (oﬁ// //’// 3
B s Zi M it ,23.40
7 ~ % X ST ZEN
A 7 o =7 - =5
7 - / o S - 5-,42
T 7 pi i P g S S )
5+ 7 7 7 2 o P /%;43
i % //// T {}f;l/, e 2‘0
L T 7 ///, ,///.//44:///;/ S /‘175452"“
7 7 7 —_— e =T T _ o msliL el
7 - ///// 23 S, i . 27 ,242
- o - - i e T ’51"5"" S ’_43
L 7 S ,‘}. ///////;//////W‘ /Z’
7 S S - — —
01 ol T e R s e i)
= S 4 //47///;/// ’,’/ - et
/ s “% ////// ////: Bl = —- ”/zfz’m’my
i St e e o s ow e s BT
LT /////// «42/:;,,,2,,’
S R e e e
/- //// -7 ’_:f, = ,,v/./_")_.;.”—t.— — . C— — — — S— —
51 = - /// - /' = /;:/,///’
e
~ '{/ ‘?F‘//,.’/ S
’;ﬁ%f’ Fo—
2000 5" I E G . 0 7 o e L
Ronk 9 (cm)
5. abra
Toljesitmeny
(mY5) !
. 1582
10 HKerolfureszy —— =7 m
Szologfiresr ==== E=n
T V- L‘z, -
- - Vlm/secs e
54+
Fofaj -bikk
= ¥-07
e Hlem et Munkaidokinosznalos -
e LR k=08 kerelfiresznel
4 = 485 szologfireszng!
0 %5 o S W & W 55 60 65 0 7B 60 Rinkdfem)
7-8 8 8-9 g g-10 10 " 12 12-43 14 i e
ST R SR T R ALY, V7 o
Vagosszom ——=—=
6. dbra
A szalagflirész teljesitmények gorbeseregébe 5. A keret- és ronkvagé szalagfirészgép lelje-
g ] cnyes. £ g & vag a gep ee)
eredményvonallal belerajzoltuk a wvz=4 m/see. sitményének osszehasonlitdsa
szerszdmsebességli keretfiirészgép gyakorlati tel- A 3. és 4. pontokban ismertettiik adott keret-

jesitményének tartoményét. flirészgép- és a ronkvagéd szalagflirészgép gyakor-
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lathan is megvalé6sithaté teljesitményeit, amelye-
ket grafikusan gorbesereg formdban dbrdzoltunk.
A gorbesereg mindkét esetben az elképzelhetd vala-
mennyi teljesitményértéket tartalmazza. A gyakor-
latban ezek koziil csak egyesek érvényesiilnek. A
keretfiirész esetében a gyakorlatban érvényesiild
teljesitmények tartoményat a 4. és 5. dbrdkon fel
is tiintettiik. A vizsgdlt valtozék kozotti Ossze-
fiiggés nem linedris, hanem magasabb rendfi gor-
béket eredményez.

A két alapgép gyakorlati teljesitménygorbéi-
nek eltérs jellege metszéspont (vagy pontok) kép-
zG6dését eredményezi, amelyek a kordbban idézett
irodalmi adatok szerint a teljesitmények kiegyen-
litédését, illetve egyes felfogas szerint az alkal-
mazés alsé hatérat jelentik.

Ez a metszéspont természetesen vandorld
jelleg(i, mivel fiigg a ronkhosszlsdgtél, vagds-
szdmtol, szerszémsebességtol sth.

Vizsgélatunkat — az irodalomban tapasztalt
médszerekhez képest — az osszehasonlitdsnél ki-
terjesztettiik:

— Keretflirésznél a 4 és 5 m/sec szerszimse-
bességre;

— A ronkvéagészalagfiirésznél a 2 és 5 m ronk-
hossziségra;

— Bs mindkét gépnél ronk @ -ként kétféle va-
gésszdmra, amelyek — a gyakorlatnak megfele-
16en — széles hatdrok kozott (7—14 vagds) mo-
zognak.

Az elemzés alapjat képez6 (m?[6) teljesitmény-
gorbék a 6. abrdn taldlhatok. A m?/6 teljesitmény
elemzését a két gép osszehasonlitdsdban mell6z-
ziik, mivel a végasi program azonos.

A gorbék metszéspontjai azt mutatjik, hogy
teljesttmény szempontjdbol, bikkronk feldolgozdsdndl:

— A 4 m/sec szerszdmsebességili keretfiiré-
szekkel szemben a ronkvégdszalagflirész 5 m ronk-
hosszisag esetén kb. 45 em g-t6l — mig 2 m
ronkhosszisdg esetén csak-70—75 cm 2 -t6l,-

— az 5 m/sec szerszdmsebességli keretfiiré-
szekkel szemben a ronkvagé szalagflirész 5 m
ronkhosszisdg esetén 60—62 cm-t6l, mig 2 m
ronkhosszisig esetén kb. 85—90 em @ -t6l
miikodik nagyobb teljesitménnyel.

A megallapitdsok természetesen az emlitett
feltételek mellett érvényesek.

A ronkvagd szalagfiirész teljesitményei a
ronkatmérétol a ronkhossziségtol és a vigasszdm-
t6l fiigglen tehit nem egy pontban egyenlitik ki a
keretfiirészgépek teljesitményeit, hanem egy olyan
ronkéitmérd tartoményban, amelynek hatarai 40—
45 em-t6l 60—80 em @ -ig terjednek.

Természetesen ezeket a hatérokat és a ronk-
vag6 szalagflirészek gazdasigos alkalmazhatésé-
génak eseteit nemesak a teljesitmény-viszonyok
dontik el. Ezek legfeljebb esak abban a tekintetben
nyujtanak tdmpontot, hogy az egyéb gazdasigi
elényok, mely alkalmazési teriilet és mérettarto-
mény mellett jelentkezhetnek valéban.

6. Az dizemeltetési technoldgia hatdsa a telje-
sitményekre

Az el6z8 részben a két alapgép teljesitményét
az lizemi technol6gidbdl kiragadva vizsgéltuk. A

-

ronkfeldolgozé gépek iizemi viszonyok kozé helye-
zése ezeket a teljesitményértékeket (a gépek jelleg-
zetességének megfeleléen) médositja.

Az osszehasonlitds céljabdl alkalmazési vari-
énsokat allitottunk fel. A varidcidk kijelolésénél a
gyakorlatban is megvalésitott — vagy megvaldsit-
haté kapcsolatot feltételezve, kombinalt (keret+
ronkvagészalagfiirész) technolégia szdmitésait is
elvégeztik.

A szamitdsokat varidnsonként két gépre vé-
geztiik, amelyek feltételei:

— A kiilonboz6 méretli (@ és hossziisag)
ronkoknél az elvégzends azonos mechanikai (fii-
részelési) munka mennyiségét azonos nagysigi
vagasmagassagokkal biztositottuk;

— Azokndl a varidnsoknil, ahol a két meg-
munkalégép munkéja részben, vagy egészben
osszefiigg (B. és D. varidci6), a miiveleti kapesola-
tokat — egyidejliség szempontjabél — részletesen
nem terveztiik meg.

— A szémitésokat keretflirész esetén a kor-
szer(i keretfiirészek felé irdnyulé hazai torekvések-
nek megfeleléen vi=5 m/sec szerszamsebességii
keretfiirészek, ronkfeldolgozé szalagfiirészgépek
esetében mechanizalt kiszolgalasa, korszerti nagy
teljesitményti ronkvagé — és hasitészalagfilirészek
feltételezésével végeztiik.

III. Keret- és ronkvAago
szalagftirésszel torténé ronkieldolgozas
osszehasonlité gazdasagi értékelése

A kétféle alapgéppel torténs ronkfeldolgozés
gazdasigi Osszehasonlitdsdt hdrom — az el6z6k-
ben A., C., E. jelli — technolégiai varidnsra végez-
tiik el.

A szamitdsok sordn tehdt figyelembe vettiik
mindazokat a szémottevs kozvetlen és kozvetett
koltségkiilonbségeket, melyek a feldolgozés sorén
az egyes technolbgiai varidciok kozotti eltérések-
b6l adédnak.

A gazdaségi értékelés sorén azonban — mivel
a feldolgozott alapanyag értéke elsésorban a ki-
hozatalon keresztiil jelentGsen befolyésolhatja a
koltségket — a hazai viszonyoknak megfeleld 4t-
lagos keménylombos fafaj megoszldst vettik fi-
gyelembe.

A szémitésok ismertetésére a cikk keretében
nines mdd, de a szamitasi anyag azt bizonyitja,
hogy a keménylombos faanyagok feldolgozisénél
a kombindlt végdsmdd (keretflirész+ rénkvigéd
szalagflirész) a jelenlegi hazai alapanyag-adottsdgok
mellett is el6nyosebb, mint a keretfiirész techno-
logia.

A kombinalt megmunkdaldsi méd (E. varidcid)
gazdaségi elénye

— a keretfiirészgép termelékeny tizemmodja-
nak és

— a ronkvagé szalagflirészgép adott teriileten
jelentkez6 kedvezo hatdsainak
kihasznaldsén alapul oly mdédon, hogy a nagyobb
tomeget képvisel6 kisebb dimenzi6ju alapanyagot
a nagyobb termelékenységili gépre. irdnyitja, mig
a mindségi feldolgozisra alkalmas ronkok feldolgo-
zasat a ronkvigéd szalagflirészgépre irdnyozza el6.



276

Faipar XVIII. évf. (1968), 9. sz.

A felvett 6t varifins rovid leirfisa és a szdmitasok eredményei

1. tablazat

A
varidns
jele

A varigans rovid leirdsa

Kévetkeztetések

A

Két db keretflirész (5/m) sec. szerszamsebességi-
élesvigdssal dolgozik. Feltételezziik, hogy a
kiszolgdldsi id6 korldtozé hatdsa nem érvé-
nyesiil.

Az ,,A” varidns jellemz6je, hogy az alapul vett vp-5
m/sec szerszamsebességli keretflirészek teljesitménye
elvileg — a feltételezett, részben mechanizdlt keret-
kiszolgdlds kivetkeztében — fiiggetlen a rénkhosz-
szusagtol.

BEgyik keretflirész elérevig, a mdsik 0,6 D vi-
gdsmagassaggal prizmét vdg. Szerszdmsebes-
sége: b m/sec.

-

A ,,B” varidns m?/6 teljesitményszintje alacsonyabb az
élesvigdsndl, mivel ugyanazon ronk két feldolgozo-
gépet vesz igénybe. A teljesitménycsokkenést azon-
ban jérészt ellensilyozza az egy feldolgozbgépre juté
kisebb vdgdsmagassdg mellett alkalmazhaté maga-
sabb el6toldsi érték és a szélezési munka elmaraddsa.

Két db ronkvdgé szalagflirdsz 6ndllé program-
mal teljes ronkfeldolgozdst végez. Tarcsa @ :
1500, szerszdmsebessége: 35 m/sec. Gépesi-
tett ronkadagoldst és szelvényelszedést felté-
teleziink.

A ,,C” varidns m?/6 teljesitménye 2 m rénkhosszisdig
mellett minden esetben alacsony és az 5 m/sec szer-
szdmsebességli keretek teljesitményét (m?/6) csak 5
m rénkhosszisdg és 60 em @ melletti éri el.

Egy db ronkvédgd szalagfiirész az oldalszeg-
menseket 23X 0,2 D vastagsdgban levdlasztja,
0,6 D wvastag prizmédt feldolgozza. A szeg-
menseket: hasité szalagfiirész folyamatos
(visszaterhel6 berendezéssel) adagoldssal fii-
részeli

A ,,D” varidns teljesitményértékei (mivel hasitészalag-
flirésznél feltételezziik azt, hogy a kiszolgdldsi idék
alacsonyabbak a vdgdsi id6knél (viszonylag magasak
és mar 40 em @ -nél is meghaladjdk a keresztflirészek
teljesitiményét, mig dtlag méretd ronkok (35 em &,
3 m hossziisag) feldolgozdsa esetén a szamitdsok sze-
rint az 5 m/sec szerszdmsebességli keretflirésszel ko-
riilbeliil azonos teljesitmények érhetdk el.

Egy db ronkvag szalagfiirész az oldalszegmen-
seket feldolgozza, 0,6 D vastag prizmét keret-
flirész (v = 5 m/sec) flirészeli. Feltételezziik a
gépesitett anyagmozgatdst

Az ,,E” varidns m?3/6 teljesitményei a hosszabb ronksk-
nél 10—20 9 -kal magasabbak, mint a révid rénkok-
nél és it meg is kizelitik a keretfiirészek teljesitmé-
nyeit, lényegesen meghaladva (60 em @, 5 m hosszi
sagot kivéve) a C. varideid értékeit.

Végeredményben a varidnsokra vonatkoz6 szdmitdsok igazoltdk, hogy a rénkvégé szalagfiirészek 6nall6 és fiig-
getlen viagdsi programmal t6rténé tizemeltetése teljesitmény szempontjibél elénytelen. A rénkvdgé szalagfiie
részek munkdjit ezért helyesebb mds megmunkdlégépekkel dsszekapesolni, ill. kombindlni. Bz a kévetkezte-

tés egyes kiilfoldi publikéciék megdllapitdsaival (Irodalomjegyzék: 5., 6., 7.) 6sszhangban van.
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A tisztdn ronkvdgé szalagfiirésszel felszerelt mellett — a teljesitmény alakuldsit jelentGsen

gépesoport iizem koltségei magasak, aminek két
oka van:

— Az eszkozok lekotésének koltsége két és
félszerese a keretflirészekének.

— Az alapanyag 65%,-at kitev6 20—40 cm
@ -jli tartomdnyban a gép igen alacsony termelé-
kenységgel dolgozik,
igy az alacsony teljesitmény miatt az eszkoz leko-
tési koltség magas szintii és ezt a viszonylag sziik
teriileten (a ronkmennyiség 35%-nél) jelentkezd
kedvez6 hatésok csak részben ellenstlyozzik.

A kombindlt keret- és ronkszalagfiirészes tizem-
méd olyan helyeken, ahol a nagyobb @ -ji ronk
megfelels mennyiségben (5—10 000 m3/év) keriil
feldolgozasra, jelentés gazdasigi eredménnyel jar-
hat. :
Legcélszer(ibb két darab -+ egy darab ronk-
vag6 szalagfiirészgép alkalmazdsa a kovetkezo
elvek szerint (7. dbra):

1. A 20—40 ecm @-jli ronkok osztalyozott
ronktérrél a kisebb méretil keretfiirészen keriil-
nek — véltozatlan keretfiirésztechnolégia mel-
lett — feldolgozasra.

2. A 40—60 cm @ tartoméany rovid (2—3 m)
ronkjei a keretfiirészen élesvagdssal, hosszi
(4—5 m) ronkjei pedig kombindlva ronkvagé sza-
lagfiirészen és keretflirészen, illetve esetenként
kizdrdlag ronkvigd szalagflirészen keriilnek fel-
dolgozasra.

3. A 60 em @-n feliili ronkok feldolgozésa
kizarélag ronkvagé szalagfiirészen torténik.

A két utobbi gépet egy magasan vezetett két
darab kidobdval ellitott lanctranszportér taplalja
48 cm-t6l (adott esetben lehet vagy akar 30
em-t6l is) nagyobb @-jii osztélyozatlan ronkkel.

A kidob6 kezelGje fentiek szerint a behordott
ronkot kétfelé iranyitja:

— A 40—60 em @ -jii rovid kozepes vagy ennél
gyengébb mindségii ronkot keretfiirészre;

— A 40—60 em @ -jii hosszu, j6 mindségii és a
60 cm-nél nagyobb @-jfi, birmely mindségii ron-
kot a ronkvagd szalagfiirészre.

A kidob6 kezelGje szemmel tartja dontésénél
azt is, hogy a gépek ronktarolé gravitéciés palyai,

s6t a szalagflirész-keretflirész kozotti transzportér .

(puffer) mennyire telitett. Ily médon biztosithato,
hogy a két gép terhelése egyenletes legyen és ezzel
a munkaidGkihasznélds kedvezGen alakuljon.

Megvizsgiltuk a két gép munkajit, azok tssze-
hangolédsa szempontjabol is a darabidSk (feldolgo-
zési idGsziitkséglet/db ronk) szamitasdval.

A darabidsziikségletek alakuldsandl tapasz-
talhaté kis eltérések a gépteljesitmények ossze-
hangolasat éltalaban nem akadélyozzék.

Osszefoglalas

Az utébbi évtizedben a ronkfeldolgozé szalag-
firészek alkalmazdsdnak kérdése — a szakiroda-
lom tantséga szerint is — eurdpa-szerte allandé
vita térgya.

A ronkfeldolgozé szalagfiirészek terjedését
azok fejlesztése elézte meg, amelynek keretében
sor keriilt — a flirészelési teljesitmények emelése

-

befolyasol6 kiszolgéldsi miiveletek gépesitésére.

A teljesitmények alakulésdnak részletes anali-
zise lehetévé tette, hogy a hazai keménylombos
anyagokra végzett szdmitésok alapjan megéllapit-
suk, hogy a ronkvagé szalagfiirész teljesitményei a
ronkatmérd-, a ronkhosszisig- és a vagisszamtol
fiiggGen nem egy pontban egyenlitik ki a keret-
flirészgépek teljesitményeit, hanem egy olyan ronk-
4tmér6é tartoményban, amelynek hatérai 40—45
cm-t6l 60—80 em-ig terjednek.

Megéllapitottuk, hogy az alkalmazdis elényei
tisztén ronkvagé szalagfiirészek iizemeltetése ese-
tén nem tudjik ellensilyozni — a hazai nyers-
anyag adottsagaibdl (659%, 20—40 em @ -jili; kevés
I. 0. ronk) ered6 — alacsony teljesitmények ked-
vez6tlen hatésat.

Megéllapitottuk azt is, hogy a ronkvagé szalag-
flirész — keretflirésszel torténé — kombinélt alkal-
mazisa, gazdasigi el6nyokkel jar.

Feltétleniil javasolhaté ronkvagé szalagfiirész-
gép bedllitdsa olyan iizembe, ahol szémottevd
mennyiségli (minimum 2000 m?/év) donga vagy
egyéb 1in. méretesfa termelése van elGirdnyozva.

Ebben az esetben a valogaté (forgatd) vagés
kovetkeztében jelentkez6 mennyiségi — és mind-
ségi kihozatal javulids a termék magas értékén
keresztiil realizalédik és biztositja a beruhdzis
gazdasdgossagat.

Az ilyen esetekben a tervezésnél és kivitelezés-
nél biztositani kell azt, hogy a rénkvagd szalag-
flirészgép és (a vele pérosithaté) keretfiirészgép
kozott laza kapcsolat forméjaban a kombinélt
technolégia is megvalésithaté legyen, mert ez a
nagyobb 4tlagos teljesitmény — és a ronkosztalyo-
zas elmaradésa révén tovabb novelheti a gazda-
ségi eredményeket.
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SZABO IMRE

A butorokat, ajtékat és ablakokat Gsiddk éta
abol készitik. Ez a torekvés mindmaig fennmaradt
és a hiiszas éveknek az a kisérlete, hogy fémbito-
rokra térjenek ét, sikertelennek bizonyult. Ugyan-
akkor batran kimondhatjuk azt is, hogy a tisztén
konny ifémbdl késziilt ablakok tulajdonsdgai is —
kiilonosen lakéépiileteknél — béven hagynak
maguk utén kivinnivalét.

Ennek ellenére kétségtelen, hogy olyan kiilon-
leges esetekben amikor nagy szildrdsidgi, konnyfi és
esztétikus butorokra és szerkezetekre van sziikség
létjogosultséga van a fa-fém konstrukeioknak is.

Els6sorban a fa-aluminium ragasztott szer-
kezetek azok, melyek -a butor és épiiletasztalos-
iparban, a hajét, vagont, repiilégépet, miiszert stb.
gyéarté iparban széles korben felhasznilhatok.

Ezen kiviill aluminiumiparunk fejlédésének
gyorsuld iiteme, a kozismert faanyaghelyzet, vala-
mint a két anyag kedvez6 és kedvezotlen tulajdon-
sdgainak ismerete sziikségszerfien felvetette ragasz-
téssal torténd egyesitésiik kérdését.

Jelen cikk keretében nem kivanunk kitérni
a két anyag ragasztdsdnak elméleti vonatkozési
kérdéseire, a kiilonbozo felhasznalési lehetGségekre,
valamint a kiulonboz6 ragasztéanyagok, el6készi-
tési médok és az alkalmazott ragasztési paraméte-
rek kivélasztdsinak széles kori indokldshra. Cé-
lunk csupén az, hogy a fa-aluminium ragasztés-
gyakorlati megvalésitdséhoz némi tdmpontot ad-
junk, illetve vizsgélati eredményeinkkel bizonyit-
suk az altalunk kivélasztott és alkalmazott tech-
nolégia helyességét.

1. Ragasztastechnologia

A ragasztdsi technolégia kialakitdséndl elsé-
sorban — a kifogéstalan ragasztési szilardsag el-
érése mellett — azt vettik figyelembe, hogy a
' ragasztds faipari tizemben nagyobb beruhazési
koltség nélkiil, gazdasidgosan legyen megoldhato.

Az alkalmazott ragasztisi technoldgiat labo-
ratériumi kisérletsorozattal hataroztuk meg, majd

1. dbra. Zsiros, szennyezelt felitlet. (150X )

-

Aluminium lemez furnérozisa és a ragasztis
mindségének vizsgilata

a kisérleti eredmények alapjén kivélasztott tech-
nolégiaval iizemi koriilmények kozott 500 m?2,
1,5 mm vastag aluminium lemez kétoldali furnéro-
zasdt végeztiik el. A vizsgilatokhoz felhasznélt
prébatesteket ezen lemezekbdl alakitottuk ki.

1.1. A felilletelk elokészitése

1.1.1. 4 furnér el6készitése: A furnérok eld-
készitése megegyezik a normél furnérozdsndl alkal-
mazott éltaldnos elGirdasokkal. Fémragasztds ese-
tén azonban kiilonés gondot kell forditani a fur-
nérok tisztasagara, (zsir-, olaj-, pormentesség),
valamint annak nedvességtartalméra. Miutin a
ragaszté igen elzekcnven 1eawa.l a nedvességre,
ezért a furnért szigortian 8+1Y nedvességtarta-
lomra kell beallitani. A dolgozdk a furnérelGkészi-
tés sordn fehér cérnakesztylit kotelesek viselni.

1.1.2. Az aluminium lemezek elokészitése: Az
aluminium lemez el6készitésénél hdrom szempontot
vettiink figyelembe, nevezetesen: a feliilet kell§
megtisztitdsa, a megfeleld érdesités, és végiil a felii-
let aktivaldsa.

Ha az aluminium feliiletén olaj-, zsir-, vagy
més, viszonylag vastag abszorbedlt réteg van
(1. 4bra) és ha ezt a ragasztés el6tt nem tévolitjuk
el, a ragasztés szilirdsdga nagymértékben csokken.

A kifogéstalan feliiletel6készitéshez dltaldban
a kovetkez6 munkafolyamatokat kell beiktatni:

- a) zsirtalanitis

b) a feliilet érdesitése

¢) oblités

d) széritds.

A kiilonboz6 felilletkezelési eljardsok koziil a
kisérleti eredményeink alapjin az alabbi elGkészi-
tési médot, alkalmaztuk, ill. javasoljuk.

Els6 miivelet: Az aluminium lemezek 22°C-os
159,-0s natronligos kezelése 5 percen at. (A keze-
Iési id6 csokkenthetd a natronlag homérsékletének
emelésével. Az optimdlis ligh6mérséklet 60°C.)

Miésodik mfivelet: Desztillalt (kondenz) vizes
lemosés.

Harmadik miivelet: Krém-kénsavas (24,4
silyrész 1,84 fajsilya H,S0,+24 silyrész
K,Cr,0,+ 72,2 stlyrészt desztillalt viz) lemosés
alkalmazésa.

Negyedik mfivelet: Desztillilt (kondenz) vizes
lemosds.

Otodik mfivelet: széritds 60°C-os levegs ré-
fhjassal.

Ezen miiveletek alkalmazisa a feliilet-el6-
készités minden feltételét kielégitik. A ligos és
savas kezelés nemesak tokéletesen eltdvolitja a
zsir és oxidréteget, hanem egyben érdesiti (marja)
is a feliiletet. Ismeretes viszont, hogy az érdesités
tulajdonképpen fajlagos feliiletnovelés, ami fGleg
pordzus anyagok ragasztéséndl noveli a ragasztisi
szildrdsdgot (2. dbra).



Szabo I.: Aluminiumlemez furnérozdasa

A vizes lemosast nagy gonddal kell végezni a
ragasztandé feliileten visszamaradt iiledékek el-
tavolitdsa miatt.

Az el6készités eredményét nagymértékben
befolyéasolja a széradasi id6. Ugyanis gyakorlatilag
lehetetlen teljesen tiszta fémfelilletet elGallitani,
mert barmilyen kezelés utan a fémen pillanatok
alatt oxid, viz és egyéb rétegek képzddnek. Ezek
a rétegek kiilonbozéképpen, de tobbnyire karosan
hatnak a ragasztési szilardsdgra. Minél vastagab-
bak ezek a rétegek — vastagsaguk az idével egyiitt
né — anndl inkdbb csokkentik a kotésszilardsagot.
A feliiletkezelés utdn tehdt azonnal meg kell kez-
deni a ragasztdst, nehogy til vastag rétegek kép-
zédjenek. Az aluminium hatékony feliileti ener-
gidjat a ragasztoval létesitett kotésre kell felhasz-
nalni, nem pedig arra, hogy abszorbedlt rétegek
keletkezzenek. Ez pedig csak akkor valdsithaté
meg, ha a nedves feliiletek gyors szaritdsaval biz-
tositjuk a felillet el6készités uténi ragasztds mi-
elébbi megkezdégét.

A felilletel6készitést lehetéleg gépi berende-
zéssel kell megval6sitani. Ahol ez nem gazdaségos
ott elszivoberendezést kell alkalmazni és célszerti,
ha a dolgozék gumikesztyfit és gumikotényt visel-
nek.

Az elGkezelt aluminium feliileteket a tovabbi
feldolgozds sordn — a szennyezddés veszélye
miatt — kézzel érinteni nem szabad. Ezért a dol-
gozok a késGbbi miiveletek sordn fehér cérnakesz-
tytit kotelesek viselni. .

1.2. A ragasztéanyag kivdlasztdsa és felhorddsa

A fa—aluminium ragasztésokhoz a kiilonboz6
szakirodalmak éltal ajinlott ragasztéanyagok ko-
ziil a fenol béazisa 90 g/m? stlya TEGO-filmeny-
vet vélasztottuk ki, mivel mdés ragasztéanyagok —
f6leg a killfoldiek — nehezen szerezhetdk be és igen
dragéik.

* Osszehasonlitdsul két hazai ragasztéanyag
1 m? ragasztott feliiletre szamitott koltségét kozol-
jiik 1965-0s ar alajpén.

TEGO-filmenyv .......ccc... 1,7— 1,9 Ft/m?
BPAMING o1 o s 22,0—26,0 Ft/m?

Ugyanakkor a vilasztott ragasztéanyag keze-
lése és felhorddsa igen praktikus. A filmenyv sza-
bésat papirvigé olléval vagy — tébb azonos méret
esetén — furnérvigé olléval végezhetjiik. A film-
enyv kezelésénél kinosan kell vigyézni a tisztaségra.
Kézzel érinteni nem szabad, mert a keletkezett
szennyezodés elkeriilhetetleniil a ragasztott felii-
letek elvélasdhoz, ,kedvezébb esetben” nagy-
ardnyl ragasztési szildrdsig csokkenéséhez vezet.
A filmenyv felhordésa kiilonGsebb nehézséget
nem okoz. A 2 cm-es tilmérettel leszabott film-
enyvet gyfir6dés mentesen a furnérozandé alu-
minium lemezre kell teriteni, és ezt koveten ré
kell helyezni a furnért.

1.3. A préselési paramélerek

Préshdmérséklet: 145+ 10°C (150°C).

Fajlagos présnyomds 13+ 7 kp/em? (10 kp/em?2
Présids: 4+1 pere (3 pere).

4

2. abra.

porozitas

Az elbkezelt felileten jol lathaté az egyenletes

Pihentetés: 12—24 6ra (24 6ra)
Zardjelben az altalunk alkalmazott adatok
szerepelnek.

2. A ragasztott kapesolat vizsgilata

A fa-aluminium ragasztds technikdjanak a ter-
melési folyamatba valé beillesztésével dllandé
jellegi minGségi vizsgilat szitkséges. A vizsgélat-
nak ki kell terjednie a ragaszté mindségére, vala-
mint arra, hogy a ragasztott kotés egészében véve
megfelel-e a kivint célnak. A feldolgozé lizem még
olyan esethen sem mondhat le a sajit vizsgilatd-
rol, amikor a ragasztéanyagot gyarté cég bizonyos
minGségért szavatossigot véllal. Tekintetbe kell
venni azt, hogy a ragasztéanyag tobbféle, eltérd
koriilmények kozott tarolva, jut el a felhasznéldsig.

A gyéarté garancidja ellenére is el6fordulhat-
nak a ragasztéanyagban hidnyossigok, amelyek a
felhasznélés esetén nehezen kikiiszobolhetd hibé-
kat okozhatnak.

Mindez a ragasztéanyag megfelels vizsgélaté-
val elkeriilhetd.

A ragasztis minéségének statikus szildrdsagi
vizsgilatai koziil a legismertebb és a leggyakrabban
alkalmazott a hizé-nyir6 szildrdsigi vizsgélat.
Ennek megvalésitdsdhoz azonban specidlisan ki-
képzett egyszer, vagy kétszer atlapolt prébapélca
sziikséges. Igy ez a vizsgélati médszer nem alkal-
mas a szirépréba szerli gyartaskozi ellenérzés meg-
valdsitdsara.

Ezért a vizsgédlatainkhoz leginkdbb megfelels
,.lapleemeld szilardsdgot” — ami tulajdonképpen
hizéfesziiltség — mértiik. Mivel a gyakorlati
vizsgalatokkal a legtobb esetben nem az abszolit,
hanem az adott koriilményeknek megfeleld relativ
szilardsagot akarjuk megéllapitani, igy ehhez bér-
milyen méretli prébatest felhasznélhatd. Megjegy-
zend$ azonban, hogy csak azonos méretli préba-
testek vizsgédlati eredményeit lehet 6sszehasonlitani.

A lapleemelG-szilardsig mérését kiilonbozs
utéhatdsoknak kitett lemezekbdél kialakitott préba-
testeken végeztiik el.

Minden tipusi méréshez 27 prébatestet (3.
abra) alakitottunk ki az alibbi adatok szerint.
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3. abra. A huzépofakra felragasztott prébatest

A prébatest mérete: 50,0 mmX 50,0 mm X
X 3,0 mm (3,0 mm=0,75 mm okumé furnér--
+1,5 mm aluminiumlemez+ 0,75 mm mahagéni
furnér).

Huzépofak feliilete: 70,0 mm X 70,0 mm.

Huzoépofak anyaga: g6zolt bikk.

A prébatest felragasztédsa a hiazépofikra:
Amicol 65 hideg ragasztissal.

A ragasztott kapcsolat huzé teherbirdsira
képletbol szami-

tottuk (a valésdgban nemcsak o, hanem g, fe-
sziiltség is keletkezik a gatolt keresztirényi*kon-
takeié miatt.)

A prébatestek méretei 0,01 pontossidggal a
hiazéerst 0,1 kp pontossaggal vettiik figyelembe.
A mérést a MSz 13336—61 szerint végeztiik.

jellemz6 hiz6 feszilltségeta .= Vol

2.1. A ragasztott kapesolat vizsgdlata 24 ords
pihentetés utdan

A 27 prébatest a ragasztds szempontjabol
megfeleld volt, ugyanis minden esetben rostszaka-
das allt el6 (kb 509%,-ban okumé és 509, -ban maha-
gé6ni furnérnal). Tgy a mért értékek tulajdonképpen
a mahagéni és okumé furnér rostra merdleges
huzoészilardsagi értékét jellemezték. Ennek elle-
nére mégis sziikségesnek tartottuk az eredmények
pontos matematikai értékelését, mivel a préba-
testek 8—109%,-4ndl kismértéki felvalas (4. dbra)

volt tapasztalhatd, a szabvinyban megengedettnél
joval kisebb mértékben.

A felvélt feliiletr6l 150X nagyitdsi mikrosz-
koép felvételt készitettiink (5. dbra). Az dbrdn jol
lathaté — feltehetéen az elégtelen feliiletelGkészi-
tésbdl eredd és elvalist okozé — foltokban el-
helyezkedd ragasztéanyag.

A lapleemeld szilardsigi adatok kiszdmitdsa-
kor matemetikai statisztikai moédszert alkalmaz-
tunk, melynek menetét az alibbiakban kozoljiik:

(Célszertien alkalmazhaté szakaszok szdma:

Ic=2-f/7=2.i/ﬁ=6

A legkisebb o érték 8,04 kp/em®nél nem
kisebb és 12,72 kp/cm2-nél nem nagyobb. A szaka-
szok terjedelmét a=0,78 kp/em?-re vessziik fel és a
szakaszhatérok 7,65—8,43-t61 12,33—13,11 kp/em?
kozott, a szakaszkozepek, 0,78 kpfem?* nagysdgi
1épesSkkel 8,04—12,72 kp/em? kozott fekszenek.
A terjedelem tehat 12,72—8,04=4,68 kp/cm?®.

A szakaszok szama:

Terjedelem 4,68
+1=

a —omE et

A vizsgalati eredményeket ebben a csoporto-
sitdsban allitottuk ossze az 1. tdblazatban.

A lapleemel§ szildrdséig csoportot a 2. oszlop;
a kozepes lapleemelS szilardsigi értéket, mint
szakaszkozepet, esetlegességi vdaltozét (xi) a 3.
oszlop; az egyes észlelési szakaszok el6forduldsi,
gyakorisigi szdmét (ui) a 4. oszlop; a viszonylagos
gyakorisdgot, sfirliséget (fi) az 5. oszlop tartal-
mazza.

Alapértéknek (z,) a leggyakrabban eléfordulé
értéket vélasztottuk, az M, moéduszt: 10,38
kp/em? Ennek megfelelden az esetlegességi val-
tozéra nézve az

wi=a-ui+x, Osszefiiggés alapjén az
2i=0,78 -u; + 10,38 egyenlGség allithato fel.

Legyen ez az Gj u esetlegességi véltoz6 kezdGpontja
Az u; értéket a 6. oszlopban, a kozépérték szamita-
séhoz wini szorzat értékeket a 7. oszlopban, a
négyzetes széris szdmitdsahoz sziikséges win}
értéket a 8. oszlopban tiintettiik fel.

1. tablazat

1. ) 8 3. 4. 5. 6. & 8.
Lapleemelési Szakaszkzé < Viszonylagos
Sorsz. szilardsdg hat., kp/em?® 3 Gya,ko.rmég gy:k.g ui LRR ni U
kp/em? 3 il S
3] 7,65— 8,43 8,04 1 0,037 =3 I g 9
2. 8,43— 9,21 8,82 2 0,074 =Ly —4 8
3. 9,21— 9,99 9,60 3 0,111 —1 —3 3
4. 9,99—10,77 10,38 10 0,371 0 2—10 0
5. 10,77—11,55 11,16 7 0,259 1 7 7
6. 11,55—12,33 11,94 3 0,111 2 6 12
7. 12,33—13,11 12,72 1 0,037 3 3 9
x n=2n;=217 2fi= 1,000 2+ 16 246



Szabé I.: Aluminiumlemez furnérozasa

281

Az 1. tdblazat alapjian kapjuk a kovetkezs
eloszlési jellemzdket.

A tablazat 7. oszlopdban beirt szorzatérték
Osszege alapjan

1 1
Um = Z ';nfi’u‘l—??

A szémtani kozép:
My=m=2y+ & Un=10,38+4-0,78 -0,222—=

=10,55 kp/em?
m a2 10,5 kp/em?

((—10+416)=0,222

A téblazat 8. oszlopdba beirt érték osszege
alapjan

1 1 1
2Ly o 9
s,.———n).mul—u,,.—lz 5 +46— 0,048 — ——1,58
Sn—=1,26

A s8z6ris
8;=8=0a-8,—0,78-1,26=0,98 kp/em?=<1 kp/em?
8a¢1,0 kp/em?

A szémtani kozép hibaja: (5%-os tévedési
szint mellett)

,98
Ao,05= Y005 = 1, 980 =0,37 kp/em3e<

20,4 kp/cm*-‘
Ao,05=0,4 kp/em?

~
A mérés pontossaga:

Ao 0,37 ”
—-—-m 5-100- ST 5 =3,6243,5%

pa<3.,5%

Az éttekinthetéség kedvéért felrajzoltuk (6.
dbra) az 1. tdblazat adataibél a hisztogramot, ill.
a gyakorlati eloszlds sfirliség fiiggvényét. Erre az
illeszkedés megédllapitdsa miatt rarajzoltuk a nor-
mélis eloszlas sfirliség fliggvényét. Amint lathato,
az Osszehasonlitds megnyugtaté eredményt ad
arra nézve, hogy a hisztogram normalis eloszlési
sokasdghol szdrmazik.

A ragasztott kapesolatok viselkedésének teljes
megismeréséhez néhany tovabbi vizsgalatot is
elvégeztiink. Ezek a vizsgélatok arra vilagitanak
r4, hogy kiilonbozé korilmények kozott megval-
tozik-e a kapesolat szildrdséiga.

Viszonylag egyszertien elvégezhetGk azok a
vizsgélatok amelyek azt mutatjik ki, hogy milyen
hatést gyakorolnak az idGjardsi viszonyok a kotés
tartéssagira.

Miutén a fa-aluminium ragasztott szerkezetek
a vagon és hajéépitésben kivaléan alkalmazhatok,
igy a laboratériumban elGéllitott hatdsok termé-
szetes koriilmények kozott is jelentkezhetnek.

A széraz trépusi teriileteken a napi h6mérsék-
let véltezds 30°C is (s6t szélsGséges esetben 40°C)
lehet. A szélsGséges hémérséklet véltozdsok az
épiileten Kkiviil elhelyezett berendezéseknél fordul-
nak el§ elsésorban. Azok a feliiletek, amelyek a

-

p=100-

4. abra

\ :
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804 882 56D 1038 116,193 1572 kp/cm?
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6. abra

nap kozvetlen sugirzdsianak kitettek, 100°C-nél
magasabb hémérsékletre is felheviilnek. Az ezekre
réazadul6 trépusi zépor a hémérsékletet néhany
percen beliil 80°C-nél is nagyobb mértékben csok-
kenthetik le. (A trépusokon 1 km magassdgban
az 4tlagos levegé hémérséklet mintegy 20°C, 2 km
magassagban kb. 10—15°C).
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A nagyardanyt hémérséklet véltozis veszélye
fesziiltségeket hoz létre, mely a ragasztds , orege-
déséhez”, ill. a ragasztott feliilletek elvéaldsdhoz
vezet.

A klima vizsgdlatot a fentiek figyelembevételé-
vel ugy végeztiik, hogy a vizsgélni kivént anyagot
betettiik -+80°C-ra hevitett, ill. —7°C-ra hiitott
vizsgdlotérbe oranként véltakozva.

Az igy végzett vizsgdlat, bar nem biztositja a
természetben el6fordulé Gsszes behatést, azonban
annal intenzivebb wmybm ételt jelent. Az IEC;
a OAA; DIN; BS; IS; és CSN idevonatkozé szab-
vény el6irdsai kisebb inter vallumot, hosszabb idé-
tartamot vesznek figyelembe a mi kisérletiinknél,
illetve vizsgdlatunknal, ezért az igénybevételt
emeltiik.

A matematikai statisztikai mddszerrel meg-
hatérozott értékeket — a szdmitds meneuvének is-
mertetése nélkiil — az aldbbiakban adjuk meg:

m=10,9 kp/em? Ao,os_() 4 kp/em?
s=1,1 kp/em? »=38,8%

2.3. 48 dras dztatasnak Fitett probatestek vizsgdlata

A szabvényban el6irt 24 6rés aztatds utén
semmiféle elvéaltozds nem mutatkozott, ezért az
4ztatdsi idotartamot kétszeresére noveltitk. A viz-
felvétel altaldban 2 g/25 em®-en feliili volt, majd
széritds utdn eredeti nedvességtartalmira szaradt
vissza. A 20°C-nak megfeleld szobahémérsékleten
mért adatok:

m—11,2 kp/em?

AO,OS_O 3 kpfcm-
s=0,8 kp/cm? 0%

p=2

2.4. Sés (,tenger’) wiz permet hatdsinak Fkitelt
prébatestek vizsgdalala

A trépusi levegd aerozol, vagyis disperziv
szerkezetti. Aerosol keletkeznk ha a tengerviz
szétporlik a hullamyeréskor, illetve hullémzaskor.
A toménységgel kapcsola.tba.n egyes kutatdinté-
zetek a s6s kod hatdsat csak a tengerpart kozvetlen
kozelében jelenlevének, més szerz6k viszont a ten-
gerparttél nagy tévolsigban is észlelhetének te-
kintik. A trépusvizsgalé intézet (Tropical Testing
Establishment) mérései szerint a nigériai tenger-
parti 6vezetben 24 6ra alatt kozel 1 g/m? mennyi-
.86gfi 86 iilepedett le a parttél 20 km-re, vagy ennél
nagyobb tdvolsighan csupian 0,01—0,02 g/m?
24 6ra leforgisa alatt. Vizsgdlatunknil az inten-
zivebb iilepedést fogadtuk el.

A kiilonboz6 szabvényokban fellelhetd tenger-
viz receptekbdl ugyancsak a telitettebbet vélasz-
“tottuk:

27566 g natrium-klorid
67 g kaleium-klorid
551 g kristalyos magne71um-klor1d
692 g kristalyos magnézium-sulfat
10 g nétrium-nitrat
25 ¢ nitrium-bikarbondt
10 g natrium-bromid
0,5 g kilium-jodit
5 g nétrium-hidrofoszfét
1—2 g strontium-klorid
145 g kristélyos kalcium-klorid.

-

A fenti adatok 100 liter csapvizre vonatkoz-
nak. A soproni vizvezetéki viz oOsszetétele miatt
egyszer desztildlt vizet haszniltunk. A biolé-
giai mikro-organizmusok hatdsit nem vettiik
figyelembe, egy hosszabb vizsgélat esetén ezt is
figyelembe lehet venni.

A 56 haromféleképpen rakédhat le valamilyen
berendezésre vagy anyagra. Széraz levegs dltal
széllitott sépor alakjiban leiilepedhet, a kornyezet
lehfilésekor képzGd6 vizesepp kondenzécidés mag-
jaként, valamint s6s permet, sés kod forméjaban.
Intenzitdsa végett ez ut6bbit vélasztottuk kisérle-
tiinknél és 6 napon keresztiil hasonléan az MNOSZ
4392/52 R. ajénlott szabvany alapjan folytattuk
le lmlllag eléallitott kamravan.

A sépermet igen erGsen bevonta a feliileteket
és elég mélyen behatolt a faanyagba. Elvélast
egyetlen prébadarabnil — kb. 3%-os ‘mértékben —
észleltiink.

A szémités adatait az aldbbiakban kozoljiik:
As,05=0,5 kp/em?
P=3,29%;

2.5. Farasztdsnak kitett probadarabok vizsgdlata

m=13,5kp/cm?
s=1,3 kp/em?

A féraszt6 vizsgélatokkal az volt a célunk, hogy

a ragasztott szerkezetek kifaradasi ellendllasat
megallapitsuk ismételt, éspedig gyakorlatilag vég-
telen sokszor ismételt valtakozé irdnyt terheléssel
szemben, illetve vizsgaljuk a ragasztési szilardsédgot.
A férasztéasi vizsgdlatokndl az dltalanos szempon-
toktol eltéréen az aluminiumot, illetve a faanyagot
a rugalmassdgi hatéron feliili faraszté igénybevé-
telnek vetettiik ald, a torési szam meghatarozasa
érdekében. A firasztést az aldbbi értékek mellett =
végeztiik:

A véltakozé irdnyt eré: p=8,5 kp

A Ekitérés amplitidéja: 65 mm

A prébatest mérete: 360X 50X 3 mm

7. dbra
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A prébadarabok térése (7. dbra) 9500—9700 is-
métlési szdmndl kovetkezett be. A vizsgalandé
prébatesteket a farasztds utan alakitottuk ki koz-
vetleniil a torési vonal mellett. A szdmitas adatait
az aldbbiakban kozoljik:

m=11,00 kp/em?
§=0,9 kp/cm?

Ay,0s=0,3 kp/em?
»=3,0%,

3. A kisérleti eredmények osszefoglalisa

A fenol-formaldehid alapt ragasztéanyaggal
végzett fa-aluminium ragasztds mar régéta ismert
és alkalmazott. Elterjedését azonban gitolta a
normal furnérozédstdl eltérd feliiletelkésziteési, ill.
ragasztasi technoldgia.

Az éltalunk alkalmazott technolégia alapjin
egy — viszonylag kis koltséggel el6allithato —
kittin6 tulajdonsagt burkolé, ill. szerkezeti anya-
got kapunk.

Az eddigiekben targyalt ragasztési technolo-
gia minden olyan iizemben alkalmazhaté, ahol
1—6 etdzsos hépréssel rendelkeznek, mellyel 11
kg/em?-es fajlagos nyomads, ill. 150°C eldallithato.
A zsirtalanitds és a szennyezbdések eltavolitasa,
ill. a feliilet érdesitése a kidolgozott médszerrel
mindeniitt biztosithato.

Megfelels a ragasztds akkor, ha a zsirtalanitott
feliileteket az ut6lagos kéros behatédsoktol megvéd-
jiikk és a ragasztést gyorsan elvégezziik.

A kisérleti adatokbél lathaté, hogy a ragasz-
tott kapesolat kiilonboz6 intenziv hatdsokkal
szemben is igen ellenall6.

Ez a cikk az Erdészeti és Faipari Egyetem Baltor- és
épiiletasztalosipars tanszékének az Alwminium Alkalma-
zastechnikai Kézpont részére leadoll zdrdjelentésben levd
adatok felhaszndldsdval késziilt.



Az idén harmad izben keriilt
sor a jugoszlaviai Ljubljanaban
az ipari formatervezés harma-
dik biennaléjara, kiallitdsara.

Ipari formatervezés alatt na-
lunk tobbnyire csak a gépipari
formatervezést és maximalisan
a haztartasi kisgépek, eszkozok
tervezését szoktdk érteni. A
nemzetkozi értelmezés ennél
sokkal szélesebb korti: forma-
tervezés alatt (Industrial Design,
Formgebung, Disegno Industria-
le stb.) értik valamennyi, az ipa-
ri sokszorositas céljara késziilt
iparmtivészeti produktumot. Igy
ezen értelmezésben ipari forma-
tervezés, a. butorok tervezése
épp ugy, mint a porcelanszob-
rok és tlvegedények tervezése
vagy akar a nyomdai uton sok-
szorositott grafika is. Ilyen ér-
telmezésben keriilt sor a 3. BIO
(Biennale Industrijskega Obli-
kovanja) megrendezésére.

A kiallitison 16 orszag 388
tizemének termékeit mutattak
be. A termékek kialakitasaban
465 tervezémuvész mukodott

kozre. Rész vettek a kiallitdson 1. Miianyagbol késziilt olasz és argentin bitorok

-

Ipari formatervezési kiallitas Ljubljanaban

Ausztria, Argentina, Bulgéaria,
Csehszlovékia, Franciaorszag, a
Neémet, Szovetségi Koztarsasag,
Spanyolorszag, Norvégia, Olasz-
orszag, Anglia, Svédorszag, Ka-
nada, Japan, az USA és mas or-
szagok termekei. Hazankat 12
vallalat képviselte, 54 targyat
allitottunk ki, tiveget, porcelant,
lakastextilt, vilagitotestet,

nyomdai anyagokat és butort.
A kiallitas lényegében harom
16 részre oszlott: nyomdai anya-

gok (csomagoloanyagok, pros-
pektusok, plakatok), gépipari és
haztartasi targyak és eszkozok,
valamint lakaskulturdlis tar-

gyakra (butor, lakdstextil, vila-

gitotestek, liveg- és porcelén—ﬁ
targyak). X

E helyiitt nincs lehetéséglink

a kiallitas egeszével foglalkozni

s csupan a butorok vonatkoza-

sidban szerzett tapasztalatokrol

szamolunk be.
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A két £6 eurdpai butorirany-
zat (skandinav és déli stilus)
igen sok valtozattal jelentkezett
a kiallitdson s ezeket szerencsé-
sen egészitették ki a tengeren-
tuli orszagok butoral.

A gazdag és szines anyagbol
néhanyat kiilon is kiemelésre
mélténak tartunk, igy elsésor-
ban az olaszok artisztikus tomb-
szerliséggel formalt, lvegszalas
migyantabol kesziilt ontott és
préselt tilébutorait, a — helyen-
ként tuldimenzionalt — argen-

tin foteleket, a norvégok és a 2. Beépitheté6 konyha olasz kivitelezésben

svédek mozgalmasan kompondlt
étkezdszékeit.
Altaldaban — a divatiranyt ké-

- vetve — sok volt a szines butor

és mutatta a kiallitds a mi-
anyagok elfretorését (asztalok-
nal és kisméretdi korpuszokndl
is).

A technikai tokéletesség jel-
lemezte az angolok néhdny bi-
torat, az amerikaiak egymaéasba”
rakhaté — 8 mm &atmérdjd,

| fémes6bsl  késziilt  repiilStéri
| székeit s az olaszok egy kony-

hajat.

A szokottnal gyengébb nivon
alltak a csehek hajlitott székei,
a Zanotta cég attetsz6, ma-
anyagfoliabol keészilt felftijhato
fotele, amelynek lakésban wvalo
elhelyezhet6sége is vitathato.

Hazénkat a Budapesti Butor-
ipari Vallalat Modul 69 laké-

il szobija, a Lorinci Ulébutor
- KTSZ Barat garzonszobaja és a

Szék-- és Karpitosipari Vallalat
Othellé garniturija, székei és
fotelei képviselték.

A kiallitdst rendezé és lato-
gaté szakemberek nagyfoku el-
ismerés hangjan szoltak a kialli-

3. Norvég kerti szék



Kidallitds Liubjandban 28 5

tott magyar butorokroél. A zsiiri
tetszését leginkabb a Loérinci
Ulsbutor KTSZ hintaszéke, a
Szék- és Karpitosipari Vallalat
Hungéria és Caro fotelei nyer-
ték el (terveztk: Mozer Ldszlo,
Bodndr Jdnos Munkdacsy-dijas
és Ldng Erzsébet), de figyelem-
re méltonak talaltdk a BUBIV
Modul 69 szobajat (tervezé: He-
czendorfer Ldszlo Munkacsy-di-
jas) és a Barat szobat is.

Elmondhatjuk, hogy buto-
raink a kiallitds egész anyagat
i tekintve is kiemelkedtek kor-
4. Jugoszldiv Blecsoport ' szeri formalasukkal, mesteri
2 1 ] _ megmunkalasukkal, hasznalha-

: ' tosagukkal, szépségiikkel, kiér-
leltségiikkel.

A ljubljanai kiallitds szép si-
kere — s ez a siker nemesak
muvészi siker, mert a kiallitas
kereskedelmi jellegd is volt —
remélhetéen arra fogja 0szto-
nozni az el6allité iizemeket,
hogy a kovetkezé6 — 1970-es ki~
allitason hasonlé, jo darabokkal
vegyiink részt. Bizunk abban is,
hogy a sikerrel szerepelt buto-
rainkkal mas, kereskedelmi ki-
allitdsokon is fogunk talalkozni.

2 el £

5. A Szék- és Kdarpitosipari Vallalat Othelo garnitirdja

6. A Lérinci Ulébutor KTSZ Bardt szobdja és hintaszéke

o
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KULFOLDI LAPSZEMLE

Kdrpitozott bitorok, lakészobdk és reprezentativ helyiségek részére

1. dbra. Kdrpitozott iil6- és fekvdbitor csoport, a heverd felnyithaté meg-
oldassal, agynemiitartoval. A heverd ldabazata négyszogletes krémozott
féemlab, a fotelek kréomozott femgorgékin nyugszanak. (Modell: Brinkel.)

2. dbra. Ulbgarnitira kiegészité butorokkal &sszekapcsolt elrendezésben.
Az allvanyok és asztallapok anyaga: jakaranda, tolgy vagy teak. Az dllvd-
nyok No-Sag rugozata habgumival kdrpitozott. A bevonéanyag: bér vagy
szovet. (Bejra, svéd modell.)

3 _tibm. Lakészoba garnitira tekaratlan csereszpyefa dllvdnnyal. Bdr-
milyen szinre pdcolhatd. Az dllvanyzatra rogzitett ilépdrndk latex hab-
gumival kdrpitozottak, feliileteik enyhén iveltek. (Modell: Wilhelm Knoll.)

-

A karpitozott butorformak az
utébbi évek soran alapveté val-
tozdsokon mentek keresztiil.

A karpitozott butorok 1960.
évi kidllitasain a telekdrpitozasu
butorok még csak a hattérben
huzédtak meg. Az ajanlatok elé-
terében nagyobbrészt a fedetlen
allvanyi butorok szerepeltek.
Az ezt kdvetd években a butor-
piacon is a hasonlé formatumu
butorok képviselték a f6 iranyt,
egyidejlileg azonban mar bizo-
nyos formavaltozasokkal is ta-
lalkoztunk.

Idékozben az ajanlatok mind
tobb telekarpitozasu butort ki-
naltak a piacon. Terjedelmében
és kiallitisaban ezek a butorok
mind jobban a reprezentativ
megjelenési forméak felé tolod-
tak el. Ez az iranyzat kezdetben
azt mutatta, hogy az értékes
karpithuzatok és pehelyparndk
teriiletén varhato a jelent&sebb
valtozas, miutan a mianyag szo-
veteket gyarté vallalatok fej~
lesztési programjuk keretében
tetszetos bevono és pehelyparna,
valamint kitolt6 — tomé —
anyagokkal jelentek meg. Ez a
reprezentacioba valé dtmenet —
gyors fordulat — a valoban pe-
helykonnyl anyagok terililetén
biztat eredménnyel.

A karpitozott butorok ajanla-
tait két iranyzat jellemzi: a gar-
niturdk és a kiegészité butorok
programja, mely utobbi féleg a
szerelés konstrukeiéjanak fej-
lesztésében nyilvanul meg.

A garnitura, mint egység egy
fellazitott elrendezést kovetel,
egyben nagyobb teriiletet, egy-
részt a karosszékekhez, méasrészt
az azonos darabszamu iilékék-
hez. Ez az elrendezés a terem —
helység — részére egy zart 1ilé-
butor csoport kényelmes elhe-
lyezését biztositja, olyannyira,
hogy az igy fellazitott és felosz-
tott tertileten mind a tartézko-
das, mind a mozgas szamara is
megfelels hely all rendelkezés-
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4—5. dbra. Pad kdrpitozott iilésekkel, a lengyel Kiefer iilé6biitor és asztal-programbél. A pad lapjai teak, did,.

palisander, @ miuanyag fehér szini, pala vagy Sky. A pad hossza 190 és 260 cm. Tobb varidcioban dllithaté dssze.

re. A kiegészité uilébutorok, sa-
rokasztalok és az egymashoz il-
leszthet6 szekrények, az allitha-
to  valaszfalak kombinacioja
egylittesen kedvezd sarok-elren-
dezésre ad lehet6séget.

A kiegészité uldbutorok, s
egyéb berendezések beallitasa-

A XIIL.

MIA-vdsdr Monzdban

Az olasz butoripar tébb mint
600 kiallito részvételével tartot-
ta a monzai Villa Reale termei-
ben mintegy 12 000 négyzetme-
ter alapteriileten a reprezenta-
tiv nemzetkoézi vasart. A kialli-
ték nagyobb része Olaszorszag-
bol, a kozép-eurdpai allamokbol
és az angolszasz teriiletekrél
vett részt.

A vésar keretében az 1967/
68-as id6szakra tervezett minta-
berendezéseket mutattdk be. A
tervezék — lakberendezék, szo-
ros és jo egytittmiikodését bizo-
nyitja a vasar szinvonalas anya-
ga. A gyarté cégek remélik,
hogy a kiallitott butorok és be-
rendezések nemcsak a latogatok
izlését, hanem a hagyoményos
formaktol eltér6é 4j vonalak az
europai piac tetszését is meg-

-

val étkezési vagy dolgozodszoba
rész is Kkialakithato anélkiil,
hogy a funkcionalis célt szolgalo
jellege mellett a lakéteret kiilo-
nosebben megbontana.
Mindezek a lehetéségek a ki-
allitasokat és bemutatokat lato-
gatok szamara osztonzéleg hat-

1. dbra

nyerik. A vasar jellemzdéje tob-
bek kozt, hogy az egyes lako-
terek komplett berendezésére
torekedtek. A MIA a kereske-
delmi célkitizéseken kiviil kul-
turalis, valamint izlésneveld fel-
adatokat is kivant ellatni. A cél-
kitlizések helyességéet igazolja,
hogy a vasart mintegy 118 ez-
ren tekintettek meg, ezek kozott
kb. 2500 latogato kiilféldrol ér-
kezett.

(Modell: TECTA.)

nak arra, hogy a bemutatott bt~
torokat olyan szemmel nézzék,
hogy formailag is a legkedve-
zobbet valasszak ki lakasuk be-
rendezéséhez.

(Mobelkultur, 1968. 1—2. sz.
»Polstermobel fur Wohnliche

und Reprasentative Raume”.)

2. abra
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Erdekes és praktikus a kisla-
kasok igényeinek kielégitését
szolgalé gorgbs kerekeken nyug-
vé konyhaberendezés, melyben
minden beépitésre kertilt, ami
egy szemely részére feltétlentil
szlikséges (1—2. abra).

Uj formamegoldésban mutat-
ték be a konnyen allithaté gar-
nitura asztalokat kiilonb6z6é mé-
retekben (3. dbra).

A kétszemélyes heveré (4. ab-
ra) szerkezeti megoldasa jelen-
t6sen eltér a hagyomanyos for-
matél, s érdekessége a forgo-
fick-megoldas. Az aranyszallal
atszétt behuizé anyag a heverd-
nek dekorativ jelleget biztosit.

(Mobel und Wohnraum, 1968.
3. szam. ,,XXIIL. Internationale
Einrichtungsmesse MIA in Mon-
za”.

4. dbra

A Német Demokratikus Koztdrsasdg butoripardanak djdonsdagai

A Német Demokratikus Koz-
tarsasag allami butoripara a fej-
lesztési program keretében ez
évben tovabbi tipusokkal béviti
a piac valasztékat.

Az uj tipusokat az elmult ev
oktéberéeben a kereskedelem
szakemberei részére megtartott

kiallitas keretében mutattdk be,
melyen mintegy 204 gyar vett
részt.

A maér kozeljovoben sorozat-
gyartasban is megjelené néhany
gyartmanyt az alabbiakban mu-
tatjuk bé olvasoink részére is.

A Heim und Gerken K. G. cég

Birkenwerder modellje, a rész-
ben beépitett, részben varia ele-
mekbd6l 4ll6 lakészoba — butor-
sor (1—2. abra). A berendezés
10 egységbdl all, vilagos tolgy-
bél, matt feliilettel kivitelezett.
A kovetkezd egységek keriilnek
forgalomba.

Szélesség Mélység | Magassig

mm mm mm
Edényszekrény . ....c.covveenan.. 900 400 1453
Alsoszekrény, mély .......... e 900 600 495
Alsoszekrény, SimOa . ...ovenanannn 900 400 495
Kiegészité dllvanyzat ............ 900 300 594
BTN L S S e W B 900 600 e
Fehérnemfi-konyvszekrény ....... 900 400 1453
Runhagzekrany oz ot il ST us 900 400 1453
AgynemGtart ... ... isos i 900 400 750
Palaloyfickokkall . 0o o e o ciin s 600 400 750
Talald, csapéajtéval ......oooven.. 900 400 750

A butorok labai egységesen

A ,Leipzig 7’ modell a VEB

pécolt kéris kivitelben. A be-

fémesovek, magassaguk 210 mm; Mobelindustrie Miihlberg gyart- rendezés az aldbbi egységekbol

szabalyozhatok. manya (3—4. abra), vildgos és all:
Szélesség Mélység | Magassag

mm mm mm

Szabad rakodorész ... ... iia . 1083 360 1184

Alsérész, kétajtos. . .............. 1083 439 688

Alsérész, ajté és szekrény . ........ 1083 439 688

AgynEINTIHATEO! i i v as Shatonisi sl 1083 439 688

Vegyes rendeltetés(i szekrény ... .. 541 439 688

Szabad rakodérész .............. 1083 439 406

ronEniaita IR e e s Sl 1083 300/360 497

Felsbrész, kétajtos .............. 1083 360 497

Barszekrény és konyvespole ...... 1083 360 497

P Vitrin, fektetett vagy fliggesztett .. 1083 360 497

15 72 0 B0 Tagess - oSO P R 1083 360 497

Iratallvany, kicsi ......... e e 541 360 497

B 2 ) R e R A R S O R 1083 360 497
B hA 11 Bt e e S e
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A ,Mini-konyha” (5—6. abra)
a Max. Walter K. G. Zwonitz
cég dicséretét illeti. Az idedlis
szekrénymegoldas elsésorban
kempingben, hétvégi tiduléha-
zak, bungalovok szamara prak-
tikus  berendezés. Alkalmas
azonban kis lakasokban, ifjusagi
appartmanokban, irodédkban, ki-
allitasok és egyéb rendezvények
biiféellatasara is.

A szekrény kiilsé feliletei
kortemintdzatti, Dehafol-lal bo-
ritottak (5. abra).

A szekrény méretei:
szélessége 1140 mm,
magassaga 1950 mm,
meélysége 660 mm.

A bels6 elrendezésnél a ter-
vez6 — mint lathaté —, a ren-
delkezésre allo teriiletet, vala-
mint az ajtok belsé lapjait mesz-
szemenben kihasznalja. A ,,Mi-
ni-konyha” elhelyezés el6felté-
tele, hogy az ajték nyitésdhoz
elegendé hely alljon rendelke-
zésre. Balra a 75 literes hiit6-
szekrény mellett egy kihuzhaté
munkalap van beépitve mosoga-
totallal, alatta harom plasztik
kiviteld rakodo6-tarolé pole. Nem _
hianyzik természetesen az elekt-
romos f6z6lap sem, valamint az
egyéb elektromos berendezések-
hez sziikséges csatlakoz6 és ve-
zetékhosszabbité sem. A vilagi-
tast egy belsé lampatest bizto-
sitja.

(Mobel und Wohnraum, 1968.
1. ,,Von der 8. Zentralen Kauf-
handlung”.)

4. dbra

B 1
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L.

A Miiszaki Fejleszt6 Iroda
létrehozasanak elvi
meggondolasai

A Budapesti Faipari és Pa-
piripari Szovetkezetek Szovet-
ségébe tomoriilt onallé gazdal-
kod6é egységek szama: 45. A
szovetkezetek produktuma ko-
zel egy milliard Ft, létszama
kb. 6500 f6. A mnagyobb, er6-
sebb szévetkezetek 40—50 mil-
li6 Ft/év termelésiik mellett
alkalmaznanak diplomas mu-
szaki szakembereket, akik meg-
felel6 gyakorlat utan egy-egy
szovetkezetnél varhatéan ered-
ményesen mikodnének, a koze-
pes- és kis szovetkezeteknél
azonban ez mar célszertitlen
volna.

A nagyobb szovetkezeteknél
alkalmazando (pl. faipari) mér-
nok olyan sokrétii tevekenysé-
get volna kénytelen folytatni,
amely mellett specializalt, ha-
tékony, valéban mérnoki mun-
kara nem volna lehet6ség.

Fenti meggondolasokbél ado-
dott az az OKISZ reészérdl is ta-
mogatott torekveés, hogy a Szo-
vetségek hozzanak létre olyan
muszaki csoportokat, amelyek a
tagszovetkezetek miuszaki jelle-
gli problémaiban kozvetlen se-
gitséget nyujtanak.

Az ilyen csoportokkal szem-
ben téamasztott kivdnalom az
volt, hogy a ténylegesen fel-
meriilé kérdések megoldasan
dolgozzanak, de tevékenységiik
altalanos f6 iranya az tizem- és
termelésszervezeés legyen.

Az ilyen elgondolassal létre-
hozott mtiszaki esoportokat (iro-
dakat) a kozos érdekeltségii
szovetkezetek  tartjak  fenn.
Ezert a muszaki csoportok alap-
veté érdeke, hogy {feladataik
rugalmas, gyors, szakszerd és
pontos végrehajtdsaval a fenn-
tarté szovetkezetek megelége-
déseét és bizalmat vivjak ki.

Nem hanyagolhato el az a
szempont sem, hogy az ilyen
csoport, sajat szervezet lévén,
helyi  ismeretei  birtokdban
gyorsabban és olesébban dol-
gozik, mintha _a feladatokat

A Budapesti Fa- és Papiripari Szovetkezetek
Miiszaki Fejlesztd Irodajarél

kiils6é szervezetekkel végeztet-
nék el.

IL.

Az Iroda fejlesztésének
fokozatossaga

A Budapesti FAKISZOV Ve-
zetésége 1966-ban a helyzet is-
meretében, figyelemre méltod
hozzadértéssel nyult az Iroda
létrehozéasanak és késobbi fej-
lesztésének kérdéséhez, amikor
— a munka szakteriileteit és

modszereit mereven nem
hatarolta le;

— a gyartmanyfejlesztést- és
tervezést a tevékenységbdl
kizarta;

— a tevekenységet szerény
keretek kozott inditotta el;

— a tevékenyseg fokozatos
kifejlesztését az eredmé-
nyektol tette fuggéve.

Ezeknek a meggondoldsoknak
a helyességét az id6 igazolta.
Az igények megfelel felmérése
nélkiil egy nagyobb létszamu
apparitus beinditdsa minden-
képpen kockdazatos lett wvolna
azért is, mert vannak olyan:ob-
jektiv feltételek (pl. megfeleld
belsé rend, organizacié kialaki-
tasa, dologi feltételek kielégi-
tése stb.), amelyek hidnya de-
moralizalo lehet a hirtelen fel-
duzzasztott szervezetre.

A létrehozott Irodanal éppen
az objektiv megfigyelés érde-
kében havi munkaidéelszdmo-
last vezettiink be, amelynek
keretében a tevékenység ara-
nyait, a munkaraforditasokat és
a munkak atfutasat elemezni és
ertékelni tudtuk.

Tobb, mint egy év felméré-
sel alapjén a szovetkezetek ré-
szérél tamasztott igények ara-
nyai a kovetkezok voltak:

technologiai tervezes,
lizematszervezés 109%,
uzem korszertsités-, uj
technologia tervezése 209
lizemszervezési-, gazda-

sagi vizsgalat
gépészeti tervezés (anyag-

mozgatas)
épliletgépészeti tervezés

(szellbzés, flités)

13%
119
34%

kémiai technologiai ki-
sérletek 69/
épitészeti (kisebb) terve-
zés 6%
A ténylegesen felmeriilt igé-

nyek:

47%,-a gyartasfejlesztési;

40%-a tlzem (gyar) fejlesz-
tési;

13%y-a lizemgazdasigi
jellegti volt.

Fenti feladatokat az Iroda
7 f6 édllando létszammal (5 £6
mérnck - 2 f6 segéderd) haj-
totta végre, sziikség esetén kiil-
s6 alkalmi rajzol6 munkaval-
lalokkal.

A jovére vonatkozdlag, mas-
fél év tapasztalatai alapjan a
Szovetség elhatarozta az Iroda
tovabbiejlesztését épitészeti és
villamos tervezési iranyba. Ezen-
felill villamos tzemviteli, ener-
getikai és biztonsagtechnikai
operativ munkak szolgaltatdsat
is tervbe vettiik.

Ez a tovabbfejlesztés azt a

célt szolgalja, hogy az Iroda

barmely osszetett kérdés meg-
oldasdban komplex médon tud-
jon kozremiikodni. Pl. egy tech-
nolégiai részfolyamat maodosi-
tasa adott esetben technoldgiai,
epitészeti, villamossagi, szell6-
zesi, klima problémakat vethet
fel, amelyek gyors megoldasa
kozvetlen egylittmtikodés hia-
nydban nem lehetséges.

Ugyanezen komplexitds ér-
vényesiil adott lizemviteli, vagy
fenntartasi kérdés megoldésa-
nal is.

Az Iroda jelenlegi szerény
kereteinek fokozatos tovabbfej-
lesztése wvaloszintlileg jelent6s
elényoket fog jelenteni az 6n-
koltségesokkenté — fejlesztések
gyors megvalositdsa szempont-
jabol.

III.
Az Iroda eddigi tevékenységérol

A tevékenységet a munkak
szamszertségétol eltekintve,
azokkal a miiszaki objektumok-
kal lehet jellemezni, amelyek
az Iroda fervei alapjan eddig
megvalositasra keruiltek. Ezért
a kovetkezékben néhény olyan
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megvaldsitott tervet és létesit-
ményt mutatunk be, amelyb6l
a munka jellege, terjedelme ér-
zékelhet6:

1. Lakk-feliiletkezelé tizem
technoldgiai tervezése
és az 1j iizem probaiizemi
milvezetése

Adott szovetkezeteknel a ter-
vezéssel kapesolatban kittzott
kovetelmények a kovetkezék
voltak: z

— Adott fizemrészben sziik-
ség van a rendelkezésre 4ll6 kis
teriileten lakkonté- (siklapok)
és lakkszoro- (ives feliiletek)
kapacitas létesitésére, ill. fenn-
tartasara.

— Az egészségre karos mér-
gezb gazok megengedett 106-
ménységének betartdsa mellett
{ABEO: toluol 50 mg/m3, sztirol
50 mg/m? leveg6 stb.) a szeny-
nyezett levegd elszivéasat a le-
het6 legolesoébban kell megvalo-
sitani.

— Az Aatbocsatoképességet a
feliiletkezelési igénnyel munka-
szervezés utjan osszhangba kell
hozni, ill. le kell rogziteni.

A megoldast az 1. dbra szem-
lélteti. A lakkont6 gép és a szo-
rofuilke kozott olyan technolo-
‘giai és munkaszervezési kap-
csolatot létesitettiink, hogy az
‘els6é miiszakban ontes folyik, a
masodik miiszakban pedig szo-
ras. Az ontott alkatrészeket a
szoréfillke nyilasaba  allitott
szaritokoesikra rakjdk, majd
megtoltés utan a fiillkébe betol-
jak. Itt az anyag parolgasi gor-
béjének megfelel6 sziikséges

2. dbra. Olajthermouventilldtoros fiités axonometrikus vazlata

ideig tartjak. Ez alatt a mérgezé
gazok kb. 80%-a elszivasra ke-
ril. Ez utdn a teremben elhe-
lyezett alkatrészek a terem
szell6zésével egyidejlleg sza-
radnak és polimerizalaodnak.

A masodik muszakban az on-
tégép all, a szoérotiillkében szo-
ras folyik. Az elszivott lég-
mennyiség 7500 m?/6ra, amely
egyuttal a terem légeseréjét
biztositja. A KOJAL mérések a
megoldas helyességét bizonyi-
tottak, és az lizem néhany he-
tes betanitas és mivezetés utan
rendben mukodik.

2. Olajtermoventilldtoros
fiitések tervezése
és milvezetése

Az olajtermoventillatoros fii-
tés celszerli alkalmazasa olyan
lizemrészek flitésénél mertilt
fel, ahol a technologia — az

1. abra. Lakk feliiletkezeld ﬁze'm, ontégép és szoréfiilke kombindcidjdaban

id6jaras valtozasatol fliggetlen,
rugalmasan bedllithato— allan-
dé tizemi hémérsékletet, esetleg
klimat kivan meg. Az olajtiize-
1ésti léghevité elényei:

— A szallitott meleg leveg6
hémérséklete bizonyos hatarok
( Ay = 8—50°C) kozott kony-
nyen szabalyozhaté az olajada-
golé allitdsaval, mivel a f{itési
rendszer kis tehetetlensége ezt
lehet6vé teszi.

— A léghevité — feltoltott
tartaly mellett — kiilon keze-
lést nem igényel.

— Beflitése percek alatt tor-
ténik, gyorsan eléri az lizemi
hémérsékletet és kikapcsolasa
utan néhany perccel feliigyele-
tet mar nem igényel.

Az alkalmazott 1égfilités hata-
sossagdt kiilonosen fokozza a
két esetben is tervezett — és
kivitelezett Coanda légesatorna,
amely biztositja a fitott légtér
egyenletes és gyors atoblitését.

Az olajtermoventillatoros f{i-
tést 2. 4abrankon szemléletes
formaban mutatjuk be.

3. Poliészter csiszolatpor
elszivé és levdlaszto
berendezések

A Szovetség teriiletén egyre
inkabb alkalmazott poliészter
filmképzés a csiszolé-polirozé
kapacitasok-, kovetkezéskép-
pen ezek segédiizemi berende-
zéseinek megvalésitasat, ill. ki-
fejlesztését is megkivanja. A
csiszolotizemek részére tobb po-
liészterpor  elszivoberendezést
terveztiink. Az elszivo berende-
zések, de még a tipusként gyar-
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tott levélaszté egységek is —
részben gazdasagi okokbol, rész-
ben mert a gyarté cég ezek le-
szallitasat csak hosszabb idére
vallalja, de legféképpen a poli-
észterpor levalasztasanél fellép6
miszaki kovetelmények kielé-
gitése miatt — egyedi tervezé-
stiek. Tekintve, hogy a poliész-
terpor hatdsos elszivasa — és
levalasztasa oOsszetett feladat,
tervezése és kivitelezése gon-
dos, kvalifikalt munkéat jelent.
Az ilyen berendezések tervezé-
sében és lizemében jartassaggal
rendelkezlink, igy az A&ltalunk
tervezett és azdéta kivitelezett
berendezések jo hatédsfokkal
mukaodnek.

3. dbrank egy altalunk terve-
zett létesitmény tervrészletét
mutatja.

4. Uj rendszerti (un. direkt
CHP—Co) polieszterontés
bevezetése

Elméleti el6készités, tovabba
hosszabb idétartamu  kisérlet-
sorozatok utan bevezettiik egyik
szovetkezetiinknél az aktiv ala-
pozas neélkili, un. direkt poli-
észterontést, amelynek lényege
az, hogy a CHP-inicidtor és a
Cobalt-gyorsité az ontés alkal-
maval kerul a kétfelé osztott
kobaltnélkiili  poliészterlakkal
fizikai kapcsolatba, igy az aktiv
alapozds mint muvelet felesle-
gessé valik, mert a kémiai fo-
lyamat (polimerizacié) megfe-
lelé beallitassal enélkiil is le-
zajlik.

Kétségtelen, hogy ez az elja-
ras a muveletekkel szemben fo-
kozottabb tisztasagi kovetelmé-
nyeket és gondossagot tamaszt,
tovabba a maradékanyagok ke-
zelése is problematikusabb, en-
nek ellenére az eljards a film-
képzés idejét is roviditve, mun-
kaiddraforditdas- és anyagmeg-
takaritassal jar.

Az aktiv alapra torténé — és
az aktiv alapozas mélkiili poli-
észterontést jelképesen a 4. ab-
ra szemlélteti.

5. Elevdtorrendszerit szdallitomii
szintek kozotti szdllitasra

Tobbszintli  lizemek  belsé
anyagmozgatasénak  korszerud-
sitése céljabol terveztiik az 5/a)
dbrdn lathaté széllitomivet,
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|

4. abra. Az aktiv alapra torténd, és a direkt poliészterontés jelképes

osszehasonlitasa

amely siklapok széllitdsara két
szovetkezetnél valosult meg. A
szallitoml f6bb jellemz6i:

— A szallitas sebessége: 0,2—
0,3 m/sec.

— A széllitds irdnya: mind-
két irdnyban.

— Uzemi szallitoképesség: 8
tonna/éra.
Hajtémotor:
0,35 kW.

— Eréatvitel: ékszijhajtassal.

A szallitomi korszeri és a
biztonsagi el6irasokat kielégito
vezérléssel van tervezve, amely-
nek egyik tervrészletét 5/b) ab-
ran mutatjuk be.

VZ 213/8,

6. Papirvagégép
teljesitménynovelése
kiszolgdlé segédberendezéssel

Az egyik papiripari szovet-
kezet sikvagé gépének kiszol-
galasat a szovetkezettel egylitt
ugy oldottuk meg, hogy a ne-
héz fizikai munka gépesitésén
tilmenéen a berendezés ter-
mel6é képessége tobb mint két-

‘szeresére emelkedett.

A sikvag6 gép eredetileg két
hengerr6l lehuzott papirszala-
got vagott meghatarozott prog-
ram szerint. A tervezett dllvany
6 db henger elhelyezésére nyujt
lehetdséget, mig a 300—400 kg
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5/a. abra
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BK RS
s ¢ Vs 2054 10 v
" ‘ kaa Y g' X #’% - il
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FJ'_,_z.'/v ﬂ()lyfm SV/KSE g su 25 m : Ol B3, {2db Bkg)
I b 168900215 - 4l
%7 1 ’V?‘S,,/v (S Sl iy T
auam’mwv 1K lmm;m‘/féﬂéﬂl%' Emmunmm m;o%m,mw i
xy mm HAZZOV | Ll !
2APAp | oy | 1Cs atar
{ ! IDF AL rgguw/w 1
L= 0 SLE b sctsnfl 101KV 345 mm*
5t 76 . 8 ggei0Ns ol as L o
|20 ZNB - ,,
i L
D1KV 4 .z{mm’ & &
(@) w213/8 n-670
Hajtomotor IZ:U KW 434 Mos motor

a/m/mmm pselon a lwlosdolr
&5 hokioldok riekel is voltozik

sulyi papirhengerek mozgata-
sara és beemelésére a kétkaru
emel6 elvén mikodé anyag-
mozgaté berendezést tervez-
tiink.

A papirvagogép kiszolgalo
berendezés a 6. abran lathato.

7. Kistzemi feliiletkezeld
berendezés egyfazisi

noliészterontésre
’

A 7. dbran lathato berendezés
30—40 m? alapteriileten oldja
meg sikfeliiletek poliészter —

v

5/b. abra. Szallitomi villamos
vezerlési tervrészlete

vagy nitrolakkal torténé film-
képzésének feladatat. A lakk-
anyag felvitele a gyorsitéval
(Co) és az iniciatorral (CHP)
egyutt torténik. A szekrények
also részében — megfelelé el-
szivohatds mellett — a lapok
szaritdsa is megtorténik. A be-
rendezés kb. 5000 m?/6ra leve-
got sziv el, amelyet egy termo-
ventillator légcsatornan keresz-
tiil meleg levegével potol. A be-
rendezés a KOJAL mérései sze-
rint biztositja a megengedett
max. 50 mg/m? igen szigoru

Elevator-rendszeri 5
szallitomi stklapok

toluol (stb.) szennyezdédési nor-

ma betartasat.

Ez a néhany példa csupéan
azt a célt szolgalta, hogy az
Iroda tevékenységét reprezenta-
tiv modon jellemezziik. Az Iro-
da eddig kb. 100 tervezési, szer-
vezési stb. munkat vallalt és
kivitelezés alatt dallnak olyan
ujdonsag jellegli terveink is,
mint pl.:

— szakaszos mukodési lakk-
szarito alagat;

— finomlevalasztoval ellatott,
takarékos elszivassal mui-
kodoé nitroszorofiilke.

Végeztiink néhany szovetke-
zetben technologiai atszervezést
is, amelyek végrehajtasa folya-
matosan torténik meg.

IV.

Az Iroda teljes tevékenységi

kore és miikodési rendje

1. A fokozatos felfejlesztés
utan bizonyos nagysagrendben
Iroda képes lesz faipari
technoldgiai, épitészeti, villamos
(eréatviteli-, vilagitasi-, vezér-
lési), gépészeti, légtechnikai és
klima feladatok tervezésére,
muvezetésre, ellendrzésre, to-
vabba kem1a1 technmologxal (fe-
luletkezeles) uzemi kisérletekre
és laboratériumi vizsgélatok le-
folytatasara.

Természetesen az Iroda, emli-
tett szakmai keretek kozott, a
Szovetségnél felmeruld

— altalanos szaktanacsadas,

szakvéleményezés;

villamos miuszaki és ener-
getikai és biztonsagtechni-
kai mérések;

— a szovetkezetek tobbségét
erinté miszaki informéaciok
és  informdaciéos anyagok
szolgaltatasa;

— vegyi laboratériumi anyag-
vizsgélatok és ehhez kap-
csol6dd technologiai miive-
zetés

feladatokra is alkalmas lesz.

2. Az ilyen, valéban sokréti
tevékenység  biztositékaira a
Szovetség nagy gondot fordit.

Az eddigiek sordn tobb szaz
szakkonyvet, miszaki tervezési
irényelveket, el6irasokat, szab-
vanyokat, segédletet stb. sze-
reztlink be.

Ezen tulmenden szerény ke-
retek kozott felszereltiik az Iro-
dét a nélkiilézhetetlen
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7. abra. Kisiizemi feliiletkezelé berendezés

— fizikai- és mechanikai mé-
rémuszerekkel és eszkozok-

kel;

— érintésvédelmi- és villamos
méroémiiszerekkel.

A wvegyi laboratéorium sze-

rény kihatasu felszerelése mar
(1964—66. években) megtortént.

Az Iroda felszerelése kozé
tartozik foto-reprodukcios és
nagyitéberendezés, amelyek fo-
to-dokumentacios tevékenység
folytatasara alkalmasak.

3. A Budapesti Fa- és Papir-
ipari Szovetkezetek Miszaki
Fejleszté Irodaja mukodését
,,Mukodési Szabalyzat és Ugy-
rend” alapjan folytatja, amelyet
a Szovetseg elntke hagyott jo-
va. Ez a szabalyzat a szokdsos
fejezeteken kiviil tartalmazza az
Iroda belsé miszaki informé-
cios szamrendszerét, a kiilsd in-
formdaciék roviditett ETO szam-
rendszerét, a muszaki rajzdoku-
mentdcio készitésének és tigyvi-
telének szabalyait, tovabba va-
lamennyi informacié vezetésé-
nek, kezelésének és ellenfrzésé-
nek szabdlyait.

4. Az Iroda mikoédésének
anyagi fedezetét koltségvetés
alapjan a Szovetség tagszovet-
kezetei el6legezik. Az Troda dol-
goz61 munkaidbelszamolast ve-
zetnek, amelynek adatai fel-
dolgozas utdn mutatjdk, melyik
szovetkezet részére milyen idd-

-

raforditas merilt fel. Ev végén
a fenntartasi koltségek Gsszege
a raforditasok alapjan ujrafel-
osztasra keril, igy a szovetke-
zetek qlyan ardnyban viselnek
terhet az Iroda fenntartasabol,
amilyen aranyban annak mun-
kajat igénybe vették.

5. A tevékenység folytatasara
és a feladatok ellatasara 15 f6
létszdm van biztositva, amely-
nek osszetétele:

6 16 diplomas mérnok, ill. ha-
sonallasu.

6 £6 technikus segéder6.

3 £8 tigyviteli-gazdasagi
£0z0.

Az Iroda dolgozdinak gerin-
cét faipari mérnokok alkotjak,
akik a Soproni Erdészeti- és Fa-
ipari Egyetemen . elsajatitott
sokrétll tudasanyag, és igen ala-
pos technoldgiai-gépészeti ki-
képzés alapjan intenziv, fegyel-
mezett és pontossagra torekvo
gyakorlati munka birtokdban
képesek a vazolt feladatok a
megkivant nagysagrendben tor-
ténd elvégzésére.

Az Iroda dolgozoinak — a fel-
adatokhoz mért csekély létszam
miatt — altaldban sok irdanyu
tevékenységet kell folytatni.
Megemlithet6 pl. a labor- és
miiszertechnikus, aki segédkezik
a vegyi labor munkaknal, kezeli
és karbantartja valamennyi fi-
zikai és mechanikai méréma-

dol-

szert, végzi a fotolabor munka-
kat és vezeti valamennyi ezek-
kal kapcsolatos naplét és nyil-
vantartast.

V.
Befejezés

A szovetkezeti faipar, amely
a ,,Faipar” hasdbjain ecsak rit-
kan jelentkezett hiradasokkal,
az elmult éviized alatt jelentés
technologiai és technikai fejlé-
désen ment keresztil. Ennek a
fejlédésnek a mértéke nagyobb
ardnyu volt, mint amelyre a
rendelkezésre allé és igénybe
vett anyagi eszkozok kovetkez-
tetni engednének.

A miiszaki (gyartas- és lizem)
fejlesztés varhatolag djabb 1ép-
cs6foka az a munkamegosztés,
amelynek keretében a szévetke-
zetek a fejlesztés el6készits fa-
zisdnak munkaira kozos Masza-
ki Fejleszté Irodat létesitettek.

A létrehozott Iroda — kove-
telményeknek megfelelé — mii-
kodését a kovetkezdék biztosit-
jék:

— a Szovetkezet VezetGsége
az Iroda személyi és dologi al-
loméanyanak fejlédését mindig
az elért eredmények szerint ta-
mogatja;

— a dolgozdk, az Iroda konst-
rukciéjanak megfeleléen, bar-
mely tagszovetkezettel szemben
a f64llast dolgozo felelGsségével
végzik munkajukat;

— a dolgozdk jorészt faipari
szakemberek, akiknek képzett-
sége, ill. kiképzése a feladatok
sokrétlisegében, megfeleld belss

munkamegosztas és szinvonal
mellett a kovetelményeknek
megfelel.

£

A , Faipar” szerkeszté bizott-
saganak célkitlizéseit (lasd Fa-
ipar 1968. 4. szam) a szovetke-
zeti faipar részérél tamogatni
kivanjuk oly moédon, hogy az
emlitettek kozill az érdeklodés-
re szamot tartd objektumok elvi
megoldasanak, tervezésének, ki-
vitelezésének és lizemének gya-
korlati tapasztalatait ujszer(
forméaban, tomor szovegezéssel
es meglelel6 4braanyaggal a
lapban kozreadjuk olyan torek-
véssel, hogy a lapnak az olva-
sotaborra gyakorolt hatdsat fo-
kozzuk és ezzel a miszaki kul-
turat szolgaljuk.
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EC (ESULETI HIREK

A FATE Butoripari szakosztalya f. évi méjus 31—
junius 1-én tanulmdnyuton vett részt Szombathelyen
és Sopronban.

Az 1t célja az volt, hogy megtekintse a csoport a
Szombathelyi Fiirészek forgacsiizemét, a soproni Epii-
letasztalos Gyarat és a soproni Erdészeti és Faipari
Egyetemet. A programnak megfeleléen el6szor Szom-
bathelyen a butorgyartdashoz hasznalt forgacslap gyar-
tasat nézte meg a csoport a szombathelyi Flirészek iize-
mében. Megnézték a régi lzemet, ahol naponként
15000 m?® forgicslapot allitanak eld, majd végignézték
az 1j lizemrészt, ahol naponta 25000 m?® forgacslapot
gyartanak. A régi lizemben még hasznalhato, eléggé
elavult gépekkel dolgoznak, mig az Gj lizemben telje-
sen uj, nagy kapacitasi gépsorok biztositjak a terme-
lést. Masnap az Egyetem Faipari Karat tekintették meg,
az egyetem termeit, a hallgaték altal készitett rajzokat,
mintakat, bitorokat. A Soproni Egyetem latogatasa
utan a Soproni Epiiletasztalos lizembe mentek, ahol a
fateleptél kezdve a készaruig az Osszes munkafazist
végignézték.

A tanulmanyut a miszaki ismeretek bovitése terén
igen értékes volt.

%

A Tisza Butoripari Vallalat 4. sz. gyaregysége
f. évi jinius 26-4n a FATE keretein beliil szinvonalas
el6adast rendezett , Gydregységiink iizemszervezése”
cimmel.

Az el6adé Bdodogh Istvdan elvtars volt, aki jol kép-
zett mérndk-csoportjaval a Faipari Gyartmany és
Gyartastervezd Iroda munkatarsaként végez tzemszer-
vezési munkalatokat a szolnoki Tisza Butoripari Valla-
latnal. ¥

Az elbdadas egyben beszamold is volt a szervezési
munkélatokat végzd csoport eddigi munkajarél, melyet
élénk vita és hozzaszdlasok, javaslatok egész sora ko-
vetett mind a Faipari Gyartastervezé Iroda, mind az
egyesiilet tagsdga részérél. Az eléadas igen hasznos és
szinvonalas volf, sokban elGsegiti a vallalat tovabbi
munkajat és egylittmiikodésiiket a Faipari Gyartaster-
vezd és Szervezd Iroda csoportjaval.

%

A FATE gyulai-csoportjanal majus 23-an Doma
Gabor .gyari fomérnok ,,Uzemszervezés iddszerii kér-
dései” cimmel elfadast tartott. Az eléaddst hallgato
szaktarsak az lizemszervezés jelentfségével, alkalmaza-
sainak moaddszereivel ismerkedtek meg. Az eldadason
gyakorlati példak ismertetésére is sor keriilt.

Junius ho 20-an megtartott osszejovetelen Szele-
zsdn Gyorgy vegyésztechnikus , Feliiletkezelé anyagok,

feliiletkezelési eljdardsok” cimmel tartott eléadast, me-

lyet nagy figyelemmel hallgattak végig a megjelent
vallalati dolgozok. Az el6adas tajékoztatast nyuajtott a
feluletkezel6 anyagokrol és az eljarasok soran eldfor-
dulé hibdk kikiiszobolésének feljes technolégiai folya-
matarol. :

Az Oktatisi Bizottsag 1968. junius 5-én tartotta
ulését, ahol a reszortfelelfsok beszamoltak az I. félév-
ben végzett munkijukraél.

Budapesten és Sopronban megtartottak a Mérnoki
Tovabbképzé Tanfolyamokat, Budapesten butor- és
vegyesipari Technikus Tovabbképzé Tanfolyam fejezi-
diott be majus hoban két csoport részére. Két munka-
bizottsag elkészitette zardjelentését és az Ugyvezetd
Elnckség felé tovabbitottak, 1. Virdg Ldszlé munkabi-
zottsaga a Faipari Mérnokképzés tananyagat értékelte;
2. Zsarnai Szildrd munkabizottsaga a Miszaki Féis-
kola tantervével kapcsolatos javaslatokat készitette el.

A munkatervben szerepl tovabbi témakon a mun-
kabizottsagok folyamatosan dolgoznak.

Hatarozatot hoztak, hogy az Erdészeti és Faipari
Egyetemmel kozosen ankétot rendeznek, ahol a tan-
tervi problémak keriilnek megvitatasra.

#*

A FATE Szegedi Csoporfja junius 21-én klubdél-
utan keretén beliil ,,Osszekétdi tandeskozds”-t tartott,




amelyre az lizemek &sszekot6it, valamint a vezetfségi
tagokat hivtuk meg. A tandcskozdson Dani Jdnos el-
nok tartott rovid tajékoztatét a FATE feladatairdl és
utdna az Osszekotfk szamoltak be a munkajukrél, a
tagsag véleményérdl, amely vonatkozott a FAIPAR c.
lap tartalmdra, szinvonalara is, tovabba a kilépés oka-
rél. A vezetéség igy képet kapott arrél, hogy hol kell
a munkdjat javitani, vagy azon Gj moédszerrel valtoz-
tatni. A vezetdségi tagok és az dsszekdtdk kozdsen vi-
tattak meg a tennivalékat az eredményesebb mun-
kaert.

%

A FATE gyéri-csoportja 1968. majus 24—28-ig ki-
allitast rendezett ,,Gy6ér Faipara” cimmel,

A kiallitdason: a Cardo Bitorgydr;

Asztalos KTSZ;

Allami Epitéipari Vdllalat;

és a Szolgdltato KTSZ mutatott be termékeibél,

A kiallitds keretében kivantuk bemutatni Gyér
sokrétd faipari tevékenységét és termékeinek egy ré-
szét az érdeklodd nagykézonség szdmara.

A kiallitdst mintegy 1500-an tekintették meg.
*

Aluminium szekrények.

A ,Die Welt” hirt ad arrél, hogy a kolni buitorva-
saron a Gruco Mdbelwerke KG bemutatta 0j gyartasi
programjat. A ,Pro Set” markaval jel6lt program
kozéppontjaban az aluminiumfeliiletti szekrényfalak
allnak.

A Gruco Midbelwerke KG — mely eddig konyha-
butorok gyirtdsira specializdlta magit — 1967-ben 440
dolgozéval 26 millié mérka értékd konyhabttort for-
galmazott. Termékei 6%/;-4t exportalta, elsésorban Hol-
landidba, Belgiumba, Ausztridba és Svajcba. Olasz-
orszaghan évi 1,5 millié markdt forgalmazd leanyval-
lalattal rendelkezik.

A wvallalat a szovetségi koztarsasagban szoros
kooperaciéra torekszik a butorszakma tobbi cégeivel.
Uzemei Neunkirchenben (Saar) a Niirnberg melletti
Laufban és a Weissenburg melletti Pappenheimben
vannak. Az aluminium szekrényfalakra mdr eddig is
igen sok rendelés érkezett,



ma fvzolomdmya——

Olvassa rendszeresen miszaki tudoményos szaklapjainkat!
Mindig széleskoriien tijékoztat a szakteriilet helyzetérél, eseményeirél, Gjdonsigairdl

Béanydszati Lapok Jarmivek, Mezégazdasagi Gépek
Bér- és Cipdtechnika Kép- és Hangtechnika
Elektrotechnika Kohaszati Lapok

Energia és Atomtechnika Ké&zlekedéstudomanyi Szemle
Elelmezési Ipar Magyar Epitsipar

EpitSanyag Magyar Grafika
Epiiletgépészet Magyar Kémiai Folydirat

Az Erdd = Magyar Kémikusok Lapja
Faipar Magyar Textiltechnika
Finommechanika Mélyépitéstudomanyi Szemla
Fizikai Szemle Mérés és Automatika

Gép Mdanyag és Gumi
Gépgyirtastechnoldgia Mszaki Elet

Hidrolégiai Kézlény Ontsde

Hiradastechnika Papiripar

Ipari Energiagazdilkodis Vérosépités

Ipargazdasig Villamossdz

FENTI KIADVANYAINK ELOFIZETHETOK

minden postahivatalban,
a Posta Kézponti Hirlap Ireda (Jozsef nador tér 1.) csekkszdmlijara vagy dtutaldssal,
valamint a Technika Haza na(iszaki kényvboltjiban (V., Szabadség tér 17.)

PELDANYONKENT KAPHATOK:

V., Véci utca 10,
VI., Bajesy-Zsilinszky Gt 76. szim alatti Hirlapboltokban,
ugyanitt az 1966-ban eddig megjelent példinyok is beszerezhetdk.

HIRDETESEKET FELVESZ A LAPKIADO VALLALAT HIRDETESI OSZTALYA,
VIl., Lenin kérdt 9—11. I. em. 120, (222-251).




	1_1968_9_Címlap
	2_1968_9_Tartalomjegyzék
	3_H_004139
	3_1968_9_Dalocsa_G_Faforgácslapok.-1
	3_1968_9_Dalocsa_G_Faforgácslapok.-2
	3_1968_9_Dalocsa_G_Faforgácslapok.-3
	3_1968_9_Dalocsa_G_Faforgácslapok.-4
	3_1968_9_Dalocsa_G_Faforgácslapok.-5
	3_1968_9_Dalocsa_G_Faforgácslapok.-6
	3_1968_9_Dalocsa_G_Faforgácslapok.-7
	3_1968_9_Dalocsa_G_Faforgácslapok.-8

	4_H_004140
	4_1968_9_Petri_L_Műszaki.-1
	4_1968_9_Petri_L_Műszaki.-2
	4_1968_9_Petri_L_Műszaki.-3
	4_1968_9_Petri_L_Műszaki.-4
	4_1968_9_Petri_L_Műszaki.-5
	4_1968_9_Petri_L_Műszaki.-6
	4_1968_9_Petri_L_Műszaki.-7
	4_1968_9_Petri_L_Műszaki.-8
	4_1968_9_Petri_L_Műszaki.-9

	5_H_004141
	5_1968_9_Szabó_I_Alumíniumlemez.-1
	5_1968_9_Szabó_I_Alumíniumlemez.-2
	5_1968_9_Szabó_I_Alumíniumlemez.-3
	5_1968_9_Szabó_I_Alumíniumlemez.-4
	5_1968_9_Szabó_I_Alumíniumlemez.-5
	5_1968_9_Szabó_I_Alumíniumlemez.-6

	6_1968_9_Ipari_formatervezési.
	6_1968_9_Ipari_formatervezési.-1
	6_1968_9_Ipari_formatervezési.-2
	6_1968_9_Ipari_formatervezési.-3

	7_1968_9_Külföldi_lapszemle.
	7_1968_9_Külföldi_lapszemle.-1
	7_1968_9_Külföldi_lapszemle.-2
	7_1968_9_Külföldi_lapszemle.-3
	7_1968_9_Külföldi_lapszemle.-4
	7_1968_9_Külföldi_lapszemle.-5

	8_H_004142
	8_1968_9_Petri_L_Összehasonlító.-1
	8_1968_9_Petri_L_Összehasonlító.-2
	8_1968_9_Petri_L_Összehasonlító.-3
	8_1968_9_Petri_L_Összehasonlító.-4
	8_1968_9_Petri_L_Összehasonlító.-5

	9_1968_9_Egyesületi_hírek.
	9_1968_9_Egyesületi_hírek.-1
	9_1968_9_Egyesületi_hírek.-2

	10_1968_9_Hátlap

