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A FATPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

Prof, Dr. Ing. Dr. h. c.
FRANZ KOLLMANN
Miinchen, Egyetem

1. Bevezetés

A forgécslapipar rohamos fejlédéséhez hasonlé
ltem fejlédést alig taldlunk. Az NSZK-ban és
tobb més ipari 4allamban ez a fejlédés 1950 ota
tart. Ez soha nem sejtett sikereket hozott mind
a korszerd faipar, mind a faalapi anyagok el6-
allitasa terén. Nemcsak a fagazdalkodas és a fa-
ipar kapott ezaltal élénk osztonzést, hanem az
erdészetben is uj fogyasztasi teriiletek nyiltak
meg: az ipari maradékfa, (korabban hulladékfa-
nak nevezték) értékes nyersanyagga valt. A fa-
forgacslapipar fejlodését az uttoré feltalalok,
gépgyarak, kutatok és a viragzo forgacslapgya-
rak gyakorlati szakemberei k6zotti egyre szoro-
sabb egytittmikodés jellemzi.

A forgacslapok eléallitisanak gondolata és a
terméknek sikdimenzioban val6 csaknem izotrép
tulajdonsdggal valé gyartasa nem volt uj dolog.
Szamtalan javaslat taldlhaté a régebbi szaba-
dalmi irodalomban, de miszaki megvalositasuk-
ra nem voltak meg az el6feltételek; helytelentil
azt gondoltdk, hogy rovid, szerkezetiikben mesz-
szemené6en szétziuzott forgacsokbol forgacslapo-
kat tudnak el6allitani. A megfelel6 kotéanyagok
még hidnyoztak és az eljarasi technikara vonat-
kozéan nem woltak ésszeri megolddsok. Nem
szabad tehat csodélkozni, hogy az elsé hasznal-
hat6 eredmények nem alltak 1940 el6tt rendel-
kezésre. Bar 1935/36-ban F. Pfohl Csehszlova-
kidban mar az egy- és haromrétegl forgacslap
vékony prizmaalaku fapalcikdkbol valé elalli-
tdsara azzal a céllal kapott szabadalmat, hogy a
butorgyartas szaméara konnyu és szilard lapokat
allitson el6, de az id6 még nem érett meg ra, és
hianyoztak a sziikséges segédanyagok.

1941-ben Németorszagban a G. A. Haseke-féle
Trofit mivek, Bréma-Hemelingenben szaritott
luc-forgaesb6l 8—109, fenolgyanta-kétéanyag
hozzéadasaval hidraulikus héprésben 4—25 mm
vastag forgacslapokat gyértott, de 0,8—1,1 p/

* Az Erdészeti és Faipari Egyetemen tartott el6adas.

Faforgacsiapok fiziko-mechanikai
tulajdonsagainak javitasa*

cm’-es nagy térfogatsullyal. Akkor haszniltak
el6szor kiilonleges gépeket szaritas, ragasztas és
a forgacsok szérasa céljara. A haboru a tovabbi
fejlédést meggatolta.

A kovetkez6 években ratértek arra, hogy kar-
bamid-formaldehid-mligyanta  vizes oldatat
hasznaljak kotéanyagként és 1940-t61 kezdve
durva forgacsokat, in. zizott forgacsot allitottak
el6 bikkfafurnér hulladékabdl, érlémalomban.

Az emelkeds kereslet ellenére 1942—43-ban
az akkori német birodalomban forgacslapot csak
korlatozott mértékben gyartottak éspedig éven-
ként nem tobbet, mint 10 ezer tonnat.

1943-ban mindenesetre F. Fahrni el6szor irta
le a ,,Holz als Roh und Werkstoff” c. folyéirat-
ban a forgéicslap gyartasdnak muszaki-tudoma-
nyos helyzetét és ramutatott a jovo megoldandé
problémaira. Felismerte, hogy a kotéanyag fel-
hasznalés, a termékek tomottsége és a lapok fel-
hasznaldsi célja kozott szoros oOsszefliggés all
fenn. Fahrni szilard, konnyld haromrétegli for-
gacslap eloallitasat fejlesztette ki, 0,6 p/ecm?3-es,
alacsony térfogatsullyal. Ko6zéps6é rétege durva,
malomban eldallitott eselék forgdcsbél allt, ezzel
szemben a csupan 1—1,5 mm vastagsagu kiilsé
rétegek szeletel6 géppel eléallitott vékony lapos
forgédcesbol késziiltek. Ez volt az in. Novopan el-
jaras, amelyet nagyban el6szor egy svajci réte-
gelt-lemezgyarban gyartottak 1946-t61.

Ennek ellenére hidnyzott 1946-ig a forgacslap
eldallitdsénak alapvetd kérdéseit célzé tudomé-
nyos muszaki feldolgozasa. Tapogaté kisérletek
a II. vilaghdbortu alatt az eberswaldei Faipari
Kutaté Intézetben a szerzé vezetése mellett foly-
tak, de a napi problémak megoldasa ezeket el-
nyomta.

1946 utan féképpen a braunschweigi Faipari
Kutaté Intézetben Klauditz vezetése mellett ju-
tott elébbre a forgdcslap kutatés és a fejlesztés.

Meglepbéen gyors fellendiilést értek el. Kiilo-
nosen a forgacs alakja, mindsége és méretei ko-
zotti Osszefliggésekkel foglalkoztak, masrészt az



34

Faipar XIX. évf. (1969), 2. sz.

eléallitott lapok szilardsagaval és mindségével.
Miszaki szakemberek egész sorat kell megemli-
teni, akik nagy érdemeket szereztek ezen a te-
rilleten. A teljesség igénye nélkil megemlitem:
K. Engelst, aki a faforgécs ragasztasanak techno-
logiajat fejlesztette tovabb, A. Fischer, aki a
Behr-eljarast fejlesztette ki és a forgacslapok fe-
liletmingségének és furnérral valdé boritdsanak
kiilonlegesen fontos kérdésével foglalkozott,
E. Greten, akitél a Behr—Bison-eljaras szarma-
zik, ami kisebb telepek j6 gazdasagi hatésfokkal
valo felépitését tette lehet6vé, H. Hass, aki a fa-
forgacs idomtestek el6allitasara szolgalé alapo-
kat teremtette meg, M. Himmelheber, aki sok
forgacslap el6allitdsara szolgalé gépet tervezett,
K. van Hiillen, aki a héprés technikajat a for-
gacslapgyartds  sziikségleteihez  alkalmazta,
H. Kliem, aki a forgacslapgyartas Rottmann-el-
jarasat fejlesztette ki, O. Kreibaum, aki az ext-
rudalé dugattyus csomoszolé-prés eljarast ta-
lalta fel, és végezetiil E. Schnitzler és K. Stei-
ner, akik Allanddan gazdagitottak kutatasi te-
vékenységlikkel az eljaras technikat.

Hogy a forgacslapok termelése az egész vila-
gon, Eurépaban és az NSZK-ban milyen mér-
tékben novekedett meg, az 1. abran Iathaté.
Klauditz kiemelte, hogy a forgicslapgyartas
Ujabb fejlédését a kovetkezok jellemzik: a mi-
szaki tudoméanyos alapok kiegészitése és kibovi-
tése, az eljarastechnika tokéletesitése, a gyartas
racionalizdldsa, a termékek mindségének eme-
lése, a forgdcslap alkalmazasanak kiterjesztése,
a forgacslapgyarté tizemek gyarapodasa.

A forgiacslaprol sz6lé irodalom ugrasszerien
megnovekedett. 1956—1958 kozotti években for-
gacslaprol t6bb mint 2000 kozlemény jelent meg.
Kongresszusokat és uléseket tartottak forgécs-
lapgyartasrol. 1967 januarjaban a ,,Food and Ag-
riculture Organization of the United Nations”
Genfben forgacslapokrél és farostlemezekrol
konzultaciét rendezett, ugyanezt a témat ,,Ply-
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1. abra. A forgdcslaptermelés fejlodése

wood and other Wood-based Panels” ugyanez a
szervezet 1963 juliusiéban Romaban ismét tar-
gyalta.

2. Nyersanyagok

A forgacslapok Osszes el6allitdsi koltségei
kozott a faanyagkoltség fontos helyet foglal el,
mindenesetre tavolrél sem olyan dontét, mint
butorlap el6allitisanal (2. dbra). Ugyanolyan le-
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2. abra. Koltségalakulds osszehasonlitisa faforgdacs- és
bitorlap gyartasanal, a butorlap osszkoltségére vonat-
koztatva (100%) (O. Hochli nyoman)

a — 19 mm-es dutorlap koltségdsszetétele 4,5 m3h iizemi ka-
pacitdsndl, b, ¢ és d — 19 mm-es forgdcslap Kkoltségossze-
tétele eltérdé iizemi kapacitdsndl: b

1 faanyagkoltség, 2 ragasztéanyag koltség. 3 energiakoliség,
4 bérkoltség, 5 javitds karbantartds leirds

mezvastagsig és lizemi teljesitmény mellett a
butorlapok Ossz eldallitési koltsége nemcesak 1é-
nyegesen magasabb a forgdcslapénal, hanem
utobbinal a faanyag koltségek lényegesen ala-
csonyabbak.

A forgéacslapizemekben eredetileg elsésorban
gyéritési anyagot, tlizel6fat, flrésziizemekbsl
szarmazo széldeszkakat, furnérhulladékot dol-
goztak fel.

Kedvez6 a magas kihozatal forgacslapok elé-
allitdsakor, amely kész szélezett- és csiszolat la-
pokra vonatkoztatva kb. 75—90°/, kozott van,
mig a rétegeltlemeznél csak kb. 45—509/;-kal
lehet szamolni.

A forgacslap el6allitasara szolgalé fafajok az
ipar telepitése szerint valtoznak. A 3. dbra azt
mutatja, miként fejlédott 1950—1962 kozott a
forgacslap-ipar nyersfa  felhasznaldsa az
NSZK-ban. Az abran az utolsé statisztikailag
feldolgozott év adataibél az deriil ki, hogy 409,
tileveld, 219, lombfat és 389, ipari (maré és
héamozasi hulladékot beleértve) dolgoztak fel
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forgéeslappa. Az ipari hulladékfa mind a for-
gacslapipar, mind a farostlemez, cellul6ze- és
facsiszolat ipar altal torténdé novekvé értékesi-
tése az eljaras technikédban valé minéségi javi-
tasokat tételezett fel. Altaldban a kovetkezd
volt jellemz6:

— Béar kismértékben emelkedett a tiileveli fa
felhasznaldsa abszolut értelemben, de részara-
nyéaban kb. 50°/,-kal csokkent.

— A lombfa felhasznalasa csaknem megkét-
szerez6dott, részardnyaban 18%,-r6l az utolsé
adatgyijtés id6szakéban kereken 24%-ra emel-
kedetit.

— Az ipari hulladékfa felhasznalas megnégy-
szerez6dott.

A forgécslap fizikai-mchanikai-muszaki tulaj-
donséagait javitani lehet azaltal, hogy puhafat
(pl. lucot, erdei feny6t és nyarat) hasznalunk ke-
mény lombfa helyett (pl. nyir és blikk helyett)
" és ha nagyobb présnyomés alkalmazasaval to-
morebb lapokat gyartunk. Mindenesetre itt két
szempontot figyelembe kell venni: egyrészt a
puhafaronk a celluléz és papiripar keresett
nyersanyaga, s igy a lemezipar szamaéra beszer-
zési nehézségek adodnak, masrészt kérdésessé
valhat a gazdasagossag is. A térfogatsuly nove-
lése magasabb présnyomdds alkalmazasaval le-
hetséges, mégis eljarasszerlien tobb raforditast
igényel: a prések nehezebbek és dragabbak lesz-
nek, a présciklusok nehézkesebbek. Ehhez ja-
rul az, hogy a felhasznalok 0,6—0,65 p/m? tér-
fogatstlyu lapokat keresnek. Ilyen lapok kony-
nyebben széllithatok és kezelheték, tovabba fel-
dolgozés esetén (pl. firészelés, darabolas) keve-
sebb ellendllast mutatnak. A fafaj és a térfogat-
stulynak a forgacslap hajlitészilardsagara valoé
befolyasarol a 4. dbra ad bepillantast.

3. Kotoanyag

A forgacs alakja mellett a kétéanyagnak van
a legnagyobb belolyasa a forgacslap oOsszes tu-
lajdonsagaira. Ezzel a kérdéssel sokan foglalkoz-
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3. dbra. A faforgdcslapipar nyersfa felhaszndldsa az
NSZK-ban (G. Stegmann és W. Strock szerint)

1 lucfenyd, 2 erdei fenyd, 3 biikk, 4 egyédb lombos, 5 gyali-
forgdcs, 6 hdmozdsi eselék
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4. abra. A hajlitészilardsag és térfogatsily osszefiiggése
kiilonb6z6 fafajokbol gyartott forgdcslap esetén (W.
Klauditz és G. Stegmann szerint)

tak. Nagyon messze vezetne, ha az enyv és a ra-
gasztéanyagok fejlodésér6l attekintést adnék.
Elég arra utalni, hogy miigyantadkat el6szor
1929/30. években alkalmazték és ma a forgacs-
lapipar mintegy 90%)-a dolgozik muigyantakkal.
Fenolgyantat is alkalmaznak és a jovoben ez
még novekedni fog, minél inkébb foglalkoznak
azzal a gondolattal, hogy hazak kiilsé burkolasa-
ra vagy egyaltalaban a szabadban forgécslapot
hasznéljanak fel. A hidroféb kotéanyag-kiegé-
sziték a forgacslap viszonylagos termelési kolt-
ségei kozott dontd, sok orszagban a legmaga-
sabb koltségtényezét alkotjak. Az NSZK-ban a
relativ faanyagkoltségek 23%-a, 36%g-a a koto-
és hidroféb anyagokra esik.

A forgécslapgyartas gazdasdgossagat és a la-
pok minéségét befolyasolja a kotbanyag gyors és
kifogastalan kikeményedése. Fahrni mar 1943-
ban tanitotta, hogy célszeri a lapok kiilsé felii-
letét a hépréselés elétt nedvesen tartani vagy
benedvesiteni és késébb fejlesztette ki Klauditz
a gozlokéses préseléseljaras elméletét. A fedd-
rétegek valamivel magasabb viztartalmanak el-
parologtatasa (a ragasztandé forgacsanyag 100
p-ra kb. 1—1,5 p vizet szérnak fel) nemcsak a
jobb hévezetés kovetkeztében eredményez rovi-
debb présidét, hanem a fedérétegek tomottebbé,
simabba és ezaltal szilardabba és szebbé valnak.

Konnyen elfogadhatd, hogy a kotéanyagtarta-
lom novelésével a forgicslapok fizikai-muszaki
tulajdonsdgait meg lehet javitani. Eltekintve a
gazdasagossagi hataroktél, amelyek fennallnak,
az 5. abra mutatja, hogy alig indokolhaté meg a
karbamidgyantdk alkalmazasa esetén a 9%/-nal
magasabb részarany hasznalata (abszolut szaraz
forgacs sulyra vonatkoztatva). A kotéanyagok
magasabb felhaszndldsa méar csak kis méntékben
noveli a szilardsagot. Tobbrétegli lapnal bevalt
a kotéanyag-tartalom megosztasa: a belséréteg
szamara 6—=8%,, a feddrétegek szamdara 10—
129,. Minél magasabb a gyantatartalom, anndl
nagyobb lesz az energia-felhasznéalas.
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5. abra. Fenyoforgdacsbél késziilt lapok hajlitészilardsaga
a kotéanyagtartalom fiiggvényében (Klauditz és Kratz
szerint)
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4. Az alapanyag tarolasa és elokezelése

Napi 200 m? forgacslapot (atlagos térfogat-
suly 620 kp/m?, atlagos vastagsadg 19 mm) el6-
allito tizem évente 280 munkanapot alapulvéve
kereken 56 000 m? vagy 35 000 tonna forgacsla-
pot allit el6, 2,2 um/m* nyersfa felhasznalas mel-
lett az lizem évi sziikséglete 123 000 Gm. Alta-
laban az lizemek raktaron 3—6 havi szilikségle-
tet tartanak. Nagyobb raktarozas nem ajanlhato,
mivel

— revesedés és befiilledés kovetkeztében a fa-
veszteség veszélye novekszik,

— a fa tulsagosan kiszarad és Osszerepedezik,
ami a kihozatalt csokkenti és rosszabb mindéségii
forgdacs keletkezk,

— a manipulécids koltségek a talzott maglya-
z6 munka miatt megnének,

— tlz esetén az oltémunkélatok nehezebbé
vélnak, és

— a fanyersanyag vasarlasa rugalmatlanna
valik.

Eredetileg a nyersfa-anyagot gondosan mag-
lyaztak, ijabban arra tértek at, hogy ezt a bér-
koltséges tevékenységet mell6zzék és a fat ren-
dezetlenul hagyjak. Innen polipmarkoléval
(tobbkart) uszbatdé csatorndkba szallitjak a
nyersanyagot.

Nagy miuszaki és gazdasagi jelentosége van a
fa kérgezésének. Kézi kérgezés a magas koltsé-
gek és a munkaeré hianya miatt mar nem jon
széba. Gépi kérgezéshez a forgacslapiparban
vagy vago szerszammal ellatott kérgezé gépet,
vagy dérzs—kérgezc’i gépet haszndlnak. A vagoé
szerszamos kérgez6 gépeknek az a hatranya,
hogy magas a faveszteség (10—15%,, s6t 259
folé is emelkedhet). Ebben a teluntetben sokkal
kedvezébb a dorzskérgez6 gép, amely a kérget a
kambiumnal hantja le és gyakorlatilag szinte
faveszteség nélkiil mikodik.

" Fontos a fa alapanyag nedvességtartalma is,
mely az erdében és a fafelkészité helyeken 35—
1209/, kozott ingadozhat. Nedves tarolds termé-
szetes vagy mesterséges usztatokban nem sziik-
séges a forgacslapipar nyersanyaga szamara.
Adott esetben azonban a permetezéssel vagy

mesterséges koddel valé nedvesités célszerti.
Amennyiben a ronkot kérgezik, a megfelel6 ned-
vesség foltétlen sziikséges. A faanyagot vizzel
vagy gozzel kezeljlik. A forgacsolds szempontja-
bél a fanedvesség lehetbleg ne legyen 35° alatt.
G. Pahlitzsch és J. Mehrdorf vizsgdlatai kimu-
tattak, hogy a rostelitettségi pont feletti forga-
csolés az elényos. Alacsonyabb fanedvesség meg-
noveli a vagashoz szilikséges energiat és csckken
a forgaes mindsége. A forgacsfeliileten a szaki-
tasok mélyebbek lesznek, a forgiacs-vastagsag
erosebben ingadozik és az aprofeliileti forga-
csok részaranya megnovekszik.

A nyersanyag el6kezelése folyaméan az idegen
fémanyagokat el kell tavolitani, mivel az érté-
kes szerszamokat, s6t adott kériilmények kozott
a gépeket is megrongalhatjak. A fémkeresés cél-
jébol tobbnyire axidlisan egymas mogott elren-
dezett gylrd alaka vagy derékszogi elektromag-
neses orsokat alkalmaznak. A megtaldlt fémré- -
szeket hang vagy fény utjan jelzi a késziilék.

5. Forgacs eloallitasa

A kis farészeknek a forgécslapipar szamara
torténd gyartasa teljesen uj feladatokat &llitott.
Eredetileg a legegyszer(ibb eljarast alkalmaztak:
a forgacsot t('ivték, apritottak vagy daraléban
zuztdk. Kiméls és gyakorlati szempontb6l vesz-
teségmentes faapritas a szeletelés volt (vagott
Torgacs).

A forgéacs eléallitasa céljabol a gépekhez a fa
nyersanyagot el6zetesen apritottan kell szallita-
ni. Ennél egy durva forgicsolasrél van sz,
amely kis darabos anyagot ad aprmek—forgécs
formajaban. Ronkfat a forgacslapiparban alta-
laban nem apritanak, mivel ebbdl kozvetlen for~
gacsolds utjan magas értékid un. cél forgacs-
anyagot kaphatunk. Vékony furnérbél azonban
tovabbi apritds utjan magyon hasznalhato for-
gacsanyagot nyerhetiink. A furnér hulladéka-
hoz hasonléan a hamozasi hulladékot is eléze-
tesen apritott nyersanyagnak tekinthetjiik. Erre
a célra tarcsas aprité gépet, henger- és dobapri-
t6t alkalmaznak, s faforgacslap ipar szamara
30—60 mm apritékhossz elényos.

A szeletelt forgées el6allitasdra éles késekkel
felszerelt gépek szolgalnak. Az érdeklédés elo-
terében az eléallitott forgdes mindsége 4ll.

Gazdasagossagi okokbol két kovetelményt
kell kielégiteni:

— Az igénybevett faanyagot lehetéleg mara-
déktalanul, azaz veszteségmentesen alakitsuk at
forgacesa.

— A forgacsok ne legyenek (ellentétben a fa
megmunkalasnal keletkezé forgacsokkal szem-
ben) véletlen termékek, hanem céltudatosan el6-
allitottak, amelyek forgécslapgyértés szamara
lehetdleg elényos tulajdonségolckal rendelkezze-
nek.

Kilonosen vékony forgéacs eldallitisa esetén
donté jelentdségli a forgacsold kések élezésének
mindsége. A fa természetes szerkezeti ingadoza-
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sanak kovetkeztében a forgacsoknak még kivalo
mindségl gépek alkalmazasanal és kés beallita-
sanal is bizonyos szérasuk wvan. Altalaban azt
mondhatjuk, hogy az alakban és vastagsigban
erésen ingadozo daralt forgacsok szerény, a sok-
kal egyenletesebb véigas utjan nyert forgacsok
magasabb igények kielégitésére alkalmasak. A
legtobb szeletelt forgacsot el64llité gép a gyalu
alapelv szerint muikodik.

A forgicsolok utjan elddllitott vékony lapos
forgacsokat, ha a fedéréteg gyanant akarjuk
Sket hasznalni, utdnapritéban tovabb apritjuk.
Az utdnaprité teljesitménynek a fanedvességtol
val6 erds fliggése ellenére a tovabbi apritast al-
taldban a szaritas elott végzik, mert az igen szé-
raz forgdcsokmal sok rostra merdleges torés és
tobb por keletkezik.

6. Szaritas, osztalyozas

A forgacslap gyartésakor a forgdcs szaritdsa
egyre fontosabba valt, mert a lap irédnt tdmasz-
fott igények allandéan néttek. Ezaltal kivanatos
a végnedvesség egyre szlikebb tlirésének meg-
kovetelése, ami ugyanakkor magasabb gazdasé-
gossagot és nagyobb lzembiztonsagot ad a for-
gécs szaritasanal. )

A kezdeti nedvesség a mar ismentetett hatarok
(kb. 35—120%,) kozott ingadozik. Ingadozais
gyakran rovid idoszak alatt is fellép. A szaritas
utdni végnedvesség kb. 3—6%, kozott legyen.
Tulsdgosan nedves forgacs a hépréselésnél a lap
belsejében gézbuborékok képzéséhez vezet (lap-
robbands), ami &ltal a szildrdsagi érték leromlik.
Ilyen lapnak a huzészilardsiga rendkiviil cse-
kély. Tul nedves forgdcs hosszabb présidét is
igényel és eziltal a termelést osokkenti. Tulsa-
gosan szaraz forgécs ugyancsak nagy héatranyt
idéz elo6: a szaritokban a tlizveszély novekszk,
a pneumatikus csévezetékekben veszélyes szta-
tikus-elektromos toltés keletkezhet. A kellemet-
len porképzddés az egész lizemben megnovek-
szik, a lap élei hajlamossa valnak a toredezésre,
a prés zardsakor a tulszaritott, konnyi forgacso-
kat a keletkez6 légaram a lap felszinérél le-
fujja.

A forgdcs mindségében mutatkozé kilonbsé-
gek elkeriilhetetlenek, de a szerz6 és R. Teich-
graber (1962) kiterjedt vizsgdlatai azt mutattak,
hogy a finom anyag 8%-os részardnyig, a for-
gacs szarazsulyara vonatkoztatva, a lap tulaj-
donségait Iényegesen nem rontja.

A forgacs-szaritokban tlz keletkezhet, amely
adott korilmények kozott az egész lizemet ve-
szélyeztetheti. A veszélyeket korlatozni lehet,
ha a kovetkezoket figyelembe vesszik:

— A szaritot el6allitoé cég elbirdsait pontosan
be kell tartani, a kiszolgdlé személyzetet errdl
dlland6éan tajékoztatni kell, a fltott szariték
zarjainak meg nem engedett nyitasat figyelmez-
tet6 tablakkal, vagy méginkabb elreteszeléssel
kell kikiiszobolni.

— A szaritét, a forgacsfelhordot és az elhasz-
nalt levegd vezetékeket az eldirt lizemelési id6
utan gondosan ki kell tisztitani.

— Forgécsszarito felftitésekor veszélyes he-
lyi hémérséklet emelkedést el kell keriilni.

— A forgécs adagolasanak nem szabad aka-
doznia, mivel kilonben a talheviilés veszélye
all eld.

— Aramkiesés veszélyes, mivel a szaritoba
mar nem keriil nedves forgacs, és az erdsen ki-
szaritott forgdcs mozdulatlanul fekszik és on-
gyulladas kovetkezhet be.

— A szarité ledllitasakor a forgéacs adagolast
lassan kell csokkenteni és egyidejlileg a futést
lassan kikapesolni.

Forgacsszaritora vonatkozo berendezési kolt-
ségek 1 kp wizelvondsra vonatkoztatva erésen
fliggnek a szarité nagysagatol. Ezt a 6. dbra na-
gyon szemléletesen mutatja. A szaritést a for-
gacs osztalyozasa, mindsitése megelézheti, illet-
ve kovetheti.

A minésités, valamint az osztalyozas igen ha-
sonlo folyamatok, amelyeket nem lehet élesen
egymastol elhatarolni. Azt mondhatjuk azonban,
hogy mindkét folyamat a forgacslapok mindsé-
gét moveli: a mindsités a haszndlhatatlan for-
gécs selejtezését, az osztalyozas frakciondlasat
idézi el6. Még igen j6 mindségl nyersanyag al-
kalmazasa esetén is kizart, hogy teljesen egysé-
ges forgacsanyagot dllitsunk elé. A mindség no-
velésének a minésités és osztalyozas altal vald
lehetéségével a forgacslapgyarté iparban gyak-
ran élnek. Szitdkat alkalmaznak, de még ma is
uralkodé a levegével valo osztdlyozas. A legegy-
szerlibb eljaras a rdzé osztalyozas. A légoszta-
lyozasnal (7. dbra) az esés irdnyara merdlegesen
vezetik a légdramot, amikor a konnyl részek a
levegébellenallds nagysagatol fliggben, tobbé-ke-
vésbé erésen oldalt esnek, mig a vastagok lefelé
esnek.

A dobosztalyozoénal a forgacsnak egy dobhen-
ger vizszintes kezdGsebességet ad, amely a le-
vegd ellendlldsatol fliggben tobbé-kevésbé gyor-
san csokken.

Forgacslapgyartasra kiilonosen alkalmas a le-
vegovel valo osztalyozas, mivel j6 minbségi la-
pok széméra (kllondsen a feddéréteg szadmara)
csak vékony forgdcsokat szabad hasznalni. So-
kdig nem volt ismeretes, hogy a jo minéségl la-
pok gyartasara kifogastalan osztélyozas sziiksé-
ges. A forgdcs-légosztalyozok fejlédése nehézsé-
gekbe utkozott, mert az aerodinamikus viszonyo-
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7. abra. Légosztalyozasi eljardasok (Rackwitz és Ober-
meyer szerint)

a — szabadesés, b — lebegl6 osztdlyozds, ¢ — keresztiégdra-
mos osztdlyozas, d — dobdsos osztdlyozds

kon tra kellett lenni. Ma mar megoldott ez a
probléma. A légosztalyozas egyenletessége biz-
tosithato.

A forgacslap-tizemekben alkalmazott forgacs-
taroléknak nem az a feladatuk, hogy nagy meny-
nyiségl forgacsot taroljanak hosszi idén at. A
silok a gyartési folyamatban pufferek, s igy a
megfelel6 helyen megfelelé nagysiggal kell be-
kapesolni ezeket (8. abra). A forgdcsanyag terje-
delmes, csupan 40—80 kp/m? Omlesztési stlya
van, ezért a tulsagosan kis silok a puffer fel-
adatat nem képesek teljesiteni. Az anyag szalli-
tasat gondosan kell irdnyitani, kiilonosen a for-
gacs-silokbol valo kiszallitast kell megbizhatéan
ellenérizni. A forgdcsanyagnak mind a teli, mind
a csaknem tlires bunker esetén is azonos omlesz-
tési striséggel kell rendelkeznie. Az el6szor be-
raktérozott forgécs hagyja el a késébb berakta-
rozott el6tt a silét. Ez kilonosen a kotGanyaggal
mar kevert forgacsra érvényes.

Valamely forgacslaptizem szallité berendezése
a koltségekre nézve dont6 befolyassal bir mind
beszerzés, mind lizemelés, mind pedig a javitas
és az lizemi koltségek tekintetében. A forgacs
volumene a mérvadé nagysag. Alkalmaznak he-
vederes szallitoszalagokat, szallitocsigdkat, ka-
pardszalagokat, serleges elevatorokat, lengé szal-
litokat és igen sokféle pneumatikus szallitékat.
A pneumatikus szallité berendezések ismerte-
t0je a forgacs levalasztd (ciklon); ebben megy
végbe a szallitéanyag és a széllitott anyag kiilon-
vélasztasa, ebben dol el a forgacslap minésége.

7. A ragasztéanyag felvitele és a forgacs
impregnalasa

A ragasztandé forgacs-feliilet és a ragaszto-

anyag-réteg lehetséges vastagsiga lényeges a
forgécslap fizikai, miszaki tulajdonsigaira néz-
ve. LehetOség szerint a ragasztéanyag felvitelé-

nél zart filmet akarunk létrehozni a forgacson.
Nagyon sokaig ebbdl a szempontbdl ragaszto-
anyag-kodot alkalmaztak szivesebben, de felis-
menrték, hogy ez nehezen érheté el, mert a lég-
elszivas kovetkeztében megné a veszteség és a
filmréteg tulsdgosan vékonyra sikeril. A ra-
gasztéanyag elosztasa alatt a ragasztonak a for-
gacsra val6 egyenletes felhordasat értjik. A jo
ragasztoanyag eloszlas fligg a ragaszté eloszta-
satol és a forgdes mozgasatol. Barmilyen jo is a
ragasztoanyag-elosztas, ha a forgacsmozgas ked-
vezotlen, akkor sosem lehet egyenletes ragaszto-
anyag-eloszlast elérni.

A forgacs mozgatasara kiilonbozé lehetéségek
vannak: szabadesés, kényszermozgas, keverdla~
pattal, vibracioval, fuvokakkal valé mozgatas. A
forgacsoknak egymasra vald csuszasa altal a ra~
gasztoanyag cseppecskék szétkenodnek a feliile-
ten. Ha igen j6 ragaszté porlasztast tételeziink
fel, a forgdcs minden hozzaférheté fellileten
egyenletes paralecsapodéas keletkezik. A nagy
cseppek a forgacsra eséskor szétporladnak.

Vannak folyamatosan és szakaszosan makodo
felhord6 gépek. Az elébbiek vannak napjaink-
ban elterjedve a forgacslapgyarté iparban, mi-
vel ezek kiilonosen gazdasdgosak és igen j6 mi-
néségli forgacslap eléallitasat biztosithatjak.

A legjobb felhordé gép is csak akkor tud meg-
felel6 eredményeket adni, ha a ragasztonak a
forgacsra adagolasa megfelels. A manapsag al-
kalmazott adagolasi rendszerek féként a forgéacs
sulyat, a ragaszté volumenét veszik alapul. A
ragaszté adagolést igen sziik hatarok kozott vég-
zik. Ett6l messzemenden fiigg a lapok térfogat-
sulya, szilardsagi és egyéb tulajdonsagai. Jelen-
leg a legpontosabb ragasztéadagolast a dugattyt-
szivattyuk biztositjak. A lokethossz allitasaval
a megvaltozott eléirdsokhoz gyorsan igazithatok
ezek a szivattyuk.

A ragasztéanyag lehet oldat, vagy edzével és
egyéb anyagokkal kevert szaraz kotbanyag. A
széraz kot6anyaghoz vizet, edz6t és emulzickat
kell hozzaadni. Nagylizemben ez tobbé-kevésbé
automatikusan torténik. Az enyvadagolasnak
donté befolyasa van a kész lapok mindségére.

8. Terités és lapképzés

Teritéskor a forgacsnak azon a helyen és
olyan helyzetben kell lenni, amelyben a kész la~
pokban kell elhelyezkednie. A ‘terité berendezés
ugy miikoédjék, hogy minden lapnak szik tlrés
mellett ugyanazzal a feliiletre esé sullyal kell
rendelkeznie. A szilardsagi és dagadasi értékek
messzemenden a teritéstol és lapképzéstol fligg-
nek, mivel ez hatdrozza meg a térfogatsulyt. Ha
ez magédban a lapban helyenként valtozo, akkor
ennek megfeleléen valtoznak a tulajdonsagi ér-
tékek is. A térfogatsuly nagy ingadozasai a mi-
ndségi értékek nagy skalajat idézik elé. Minden
fizikai-muszaki tulajdonsdg a normaleloszlas
torvényét koveti (9. dbra). A forgacslap mindsé-
gét, csakugy mint minden muszaki termékét,
oly magasra kell értékelni, mint amilyen annak
a leggyengébb része. Ezért olyan értékek eléré-
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8. abra. A forgdcssiléknak a gydrtasi folyamatban elfoglalt helye

1 egyrétegii forgdcslap Miller—Hofft szerint, 2 Bdhre-eljdrds, ‘3 hdromrétegi forgdcsiap Holig—Bolersbronn szerint, 4 hdrom-
rétegli forgdcslap Himmelheber szerint, 5 mint el6bb, 6 haromrétegti forgdcslap Bartrev szerint, 7 hdromrétegit forgdcslap
Fahrni szerint



40

Faipar XI1X. évf. (1969), 2. sz.

O e B ¢ -
rick = X = 498 kp/em?
S r%‘ 1 5 =22f kp/em?

T-—-sz 7

t— 25, .

Gyakorisog

1+ 200

Hojlitaszilordsdg
9. abra. Faforgdcslap szildrdsaganak mért eloszlasa 100
hajlitoprobabol. Gauss-féle eloszlds

sére kell torekedni, amely nem csokken az eléirt
feltételek ald. Uzemen beliil ajanlatos a feliilet~
suly eloszlasat a csiszolatlan lapokon megvizs-
gélni, mivel ezéltal a teritégépek mindségét mér-
juk. A tulsdgosan kicsi probatestek ilyen vizsga-
latokra nem alkalmasak. Altaldban a 10 X 10
cm-es lapok képezzék a minimumot. Gyakran,
a teriték elérehaladésanak irdnyara merdlegesen
kuilonbségek lépnek fel, amelyek elkertilheték
lennének. A 10. dbra ad erre példat: ,,A” lapnal
a feliiletsuly a hosszanti éleknél tul nagy, ,,B”-
nél tul kicsi, ,,C” kissé til magas feliletsulyt
mutat a lap kozéps6 tartoméanyaban. Igen sok az
egyenléotlenség a felliletsuly terén: tul magas és
ferde élek, tetGcserépszertien egymasra fekwd
forgdcsanyag.

Gondos lizemi ellenérzés mellett ezeket a hi-
békat el lehet kertilni. A forgéeslapok jo allo-
képessége kereszt- és hosszirdnyban az egyenle-
tes szimmetrikus szerkezetl, kifogastalan szo6-
rastol fligg. Végtelen paplant képezé teritési el-
jarasnal egy- és tobbrétegi lapon kiviil in. Gra-
duélt lapok is eloallithatok. Ezeknél a fedoréteg-
ben a finom és a kozéps6 rétegben egyre dur-
vabb lesz a forgacs nagysaga. Manapsag igen sok
teritogép létezik. Régebben ezt a miiveletet is
kézzel végezték. A lazén Omlesztett forgacs tér-
fogatsilyat szamtalan tényezé hatarozza meg:

— A forgacsologép fajtaja.

— A faanyagmozgatas fajtaja, (dllandé vagy
id6szakos).
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10. abra. Egy lapszalag feliiletsuly eloszldsa a terités
el6tolasi iranydra merdlegesen, meg nem feleléen be-
szabalyozott, folyamatosan szoré berendezésnél fellépd
jellemz6 hibdakkal. Kivant feliiletsuly 123 p/dm?. A —
tul magas feliiletsuly a lap hosszirdnyu éle mentén, B —
tul alacsony feliiletsily, C — a lap kozépsd részén til-
zottan nagy feliiletsily

— A forgacsolo kezel6 figyelme.

— A forgécsol6 szerszamok é&llapota (éles
vagy tompa), késgeometria.

— A fafaj, véalaszték, kor és nedvességtarta-
lom.

— Forgécs vastagsaga és alakja.

Tual messze vezetne, ha itt az egyes terit6gé-
peket megtargyalnank, de hangsulyozni kell,
hogy a termék mindségét ezek is erésen befolya-
soljak. Az eldallitott teriték (paplan) nyugodt,
réazkédasmentes széllitasa sziikséges.

9. Elopréselés, nedvesités, préselés

A laza forgacsteritékbdl altaldban sik préssel
allitjak el6 a nyerslapokat. Elore kell bocsatani,
hogy mar a forgacsteritéknek megvan a kivant
mérete. Ellen6rz6 mérlegelés utan a teritéket
legalabb is magyobb berendezésekben, eléprése-
lésnek vetik ala. Az el6prés és az utdana kovet-
kez6 hoprés kozott van beiktatva a forgacsteri-
ték feliiletének mar emlitett benedvesitése, ha
gozlokéses préselést végeznek. Az els6 oldal be-
nedvesitése akkor a hordlemezek permetezésé-
vel torténik. Sok tényezé hat az elépréselésre,
nedvesitésre és préselésre:

— A forgdcs anyaga (pl. fa, mad, len).

— A forgécs fajtdja és mérete (szeletelt, té-
pett forgécs, karcsuséagi fok).

— A nyersanyag pH értéke.

— A forgécsteriték szerkezete (egy- vagy
tobbrétegi, toltés magassiga).

— A forgéacs el6kezelése.

— A forgédcsra a ragaszté felvitele (ragaszté
fajtdja, mennyisége, kotéanyag-eloszlasa és el-
osztasa, haszndlt hidroféb anyagok, tlizvédelmi-

szerek, rovarirté szerek).
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11. abra. A présnyomds és térfogatsily osszefiiggése for-
gacslap gyartasnal

-
~
M~

=
~-

10 plem? 42



s Prof. Dr. Ing. Dr. h. ¢. F. Kollmann: Faforgdcslapok javitdsa ‘ 41

— Forgacsnak a teritékben valé elhelyezke-
dése.

— A forgdcsnak a lap felszinén val6 egyenle-
tes széraspontossaga,

— Az el6préseléskor alkalmazott nyomads
nagyséaga, idétartama és a hémérséklet.

— A forgéacslap 4tlagos nedvessége és nedves-
ség-eloszlasa a lapon beliil.

— A meélegpréseléskor a flités fajtaja és a hé-
meérsékiet,

— présnyomas.

— préselés sebessége, a présdiagram,

— a melegprés merevsége és pontossaga,

— a berako szerkezet befolyasa a forgécsteri-
tékre.

A kész lapok térfogatsulya és a présnyomas
kozott viszonylag kis ingadozassal egyértelmii
osszefliggés 4ll fenn (11. dbra). W. Kull fedte fel
ezeket az osszefliggéseket és azt latjuk, hogy a
szorasszélesség kicsi. A préselés elétt az atlagos
fanedvesség 12%,-os volt. A vonalkézottan be-
rajzolt hatargorbék csak tajékoztaté érvénydek,
de beldliik a kovetkezék vonhatdk le: tul gyors
préselés hideg forgacsok, rugalmatlan nyers-
anyag, pl. len, szaraz és merev forgacs kedvez6t-
len. A prés lassu zarasa, forré rugalmas, nedves
forgacsok a présnyomast a legkedvezébben befo-
lyasoljak. A forgacsteritéknek hidegragasztassal
(tackiness) is kolesonozhetiink szilardsagot.

A teriték feliiletének benedvesitésérél mar
volt sz6. Széles korl vizsgdlatok alapjan felis-
merték azt, hogy a kozépréteg tartalmazzon a
préselés elott 139, a kiilsé rétegek azonban 229,
nedvességet. A szerz6 a forgacsteriték, nedvesi-
tésének befolyasat kozelebbrél vizsgélta meg.
Megallapitotta, hogy az un. szabad viz lehet6ség
finom cseppekben maradjon a forgdcson, hogy
ezaltal a melegprés lemezeivel val6 érintkezése
alkalmaval gyorsan péarologjon el és a lap kozép-
s6 része felé mint géz a meleg aramlast elémoz-
ditsa. Gondosan kell azonban eljarni és a ned-
vesség a kozépso részben semmi esetre sem le-
het oly magas, hogy akaddlyozza a ragasztast.

A 12. dbra szemlélteti a lap kozépso részén a
hémérséklet alakulasat és az Gssznedvesség csok-
kenését a préselési ido fliggvényében, s ezt a be-
folyasok 3 jellegzetes csoportjara vonatkoztatva
mutatja.
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12. abra. A homérséklet alakulasa a lap kozepén és az
gssznedvesség csokkenése a présidd figgvényében
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13. abra. Haromrétegi légszdraz forgacslap alakvdlto-
zdsa a nedvesség fiiggvényében vizben tdarolaskor (Law-
niczak és Nowak szerint)

A forgacslapok egyenletes vastagsagat a ta-
volsagtartd lécek biztositjak, amelyek a présla-
pokat a kivant tavolsagban tartjak. Fontosak az
alatét lemezek, amelyeken a forgdcspaplan van
és amellyel befedjiik azt. Az alkalmazott leme-
zek minosége mérvadoan befolyéasolja a forgacs-
lapok toleranciajat. Nem szabad elfelejteni, hogy
ezek a lemezek mind mechanikusan, mind ter-
mikusan nagy igénybevételnek vannak kitéve.
Elettartamuk 2 hénap és 2 év kozott ingadozik.
Az élettartamra vonatkozé-szamok azt igazoljak,
hogy az igénybevétel lizemenként erésen eltéro.
Azt talaltdk, hogy mechanikus rongalédasok ke-
vésbé korlatozzak a hasznélati id6t, ezt inkabb
az anyagban levé szerkezeti elvaltozasok idézik
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14. abra. Ot kiilonbozé 19 mm vastagsdgu forgdcslap dt-
lagos vastagsagi dagaddsa a kiegyenlitodési allapotban
a forgacslap nedvességének fiiggvényében. Az alsé gor-
be a fenydvel valé osszehasonlitdst szolgalja .
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15. dabra. Forgacslapok és fenydfa deszorpcidja és ad-
szorpeidjanak higroszkopikus izotermai
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16. abra. A fa, forgdcslap és farostlemez hévezetési té-
nyezdje a térfogatsily fiiggvényében (Kollmann és
Malmquist szerint)
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17. abra. Tiuzallésagi vizsgalatndl a prébatestek siuly-
csokkenése az idétartam fiiggvényében

el6. Minél magasabb a préselési hémérséklet,
anndl nagyobb foku a lemezek rongéalédasa. En-
nek kovetkezménye a lemez belsejében végbe-
meno vastagsagi valtozasok, a széleken pedig ve-
temedés. A forgacslapok minbsége jelentésen
megsinyli ezt. Statisztikailag felmérték, hogy a
lemezek kb. 2000—3000 préselést birnak ki. A
melegpréselés utdn a lemezek megfelelé hiitése
meghosszabbithatja a hasznalatukat.

A forgacslapok a melegprés elhagyasa utéan
rendszerint kozépen kis mélyedést mutatnak. A
nedvességtol és a forgacselosztastol fliggetlentil
ennek oka magaban a présben, merevségében, az
asztal és gerenda meghajlasiban, ennek oka a
héfesziiltiség, a présrészek pontossdgaban a vas-
tagsagtarté és beraké lécek vastagsdgi toleran-
ciadjadban keresendé.

10. Végst megmunkalas, végkikészités

Minden forgécslapiizem tervezésekor az els6
kérdés a lapnagysag, ezutdn kovetkezik a gép-
park és berendezések felmérése. A kész lap alak-
jat rogton a forgécslappréshez vagy egy kondi-
ciondlé folyamathoz csatlakoztatott szélezéssel
alakitjédk ki. A lapoknak nemecsak mérethelye-
seknek, hanem parhuzamos éltieknek is kell len-
niok. A felilet szerkezet és vastagsag szempont-
j4bol a kész forgacslap a fogyaszté szamara a
legtobb esetben még nem hasznalhat6 fel teljes
mértékben. Ezért csiszoljak, féként hengercsi-
szologéppel. A csiszolast fokozatosan végezziik
ugy, hogy az éles csiszolépapirral ellatott utolsé
csiszolohengert teljesitoképességének csupan
egyharmadaval terheljiik meg. Hogy 3 vagy 4
hengeres gépeket haszndljunk, esetrél esetre kell
eldonteni. Modern forgéacslapgyarakban &ltala-
ban végsé meg*nu:ﬂcalohelyeket létesitenek,
amelyek automatikus- adagolé- és fordvtogepeak—
kel mikodnek. A vastagsagi mérés és mindsités
részben mérdeszkozokkel, részben szakfeliigye-
16kkel torténik.

11. Befejezés, fedoréteg tulajdonsagok

A faforgécslap-ipar olyan fejlédésre tett szert,
amelyet elére latni nem lehetett. Ebben jelentés
része volt a tulajdonsigok alland6 javulasanak.
Eredetileg a forgacslapok érzékenyek voltak a
nedvességgel szemben, de a moédositott kotd-
anyagok segitségével ezeket a fogyatékossagokat
kikiliszobolték. Viztaszité anyagokat adagoltak és
a meglep6 hatéist a 13. dbrdn levé gorbék mu-
tatjak. A faval val6 Osszehasonlitdsban a for-
gacslap szélességi dagadasa csekély. A vastag-
sagi dagadas mindenesetre jelent6s, amint azt a
14. dbra mutatja. Termikus kezelésnél a forgacs-
lap alacsonyabb hidroszképikus egyensullyal
rendelkeznek (15. dbra). A forgacslapok hoveze-
tési tényezbje lényegesen jobb, mint a faé, de
nem jobb, mint a farostlemezeké (16. dbra).

Minden faalapu anyagndl mapjainkban az ér-
deklodés eloterében a tlizzel szembeni viselke-
dés all. A tomor fa ebbdl a szempontbél nem elé-
nyos, a furnérlapok mar valamivel jobban visel-
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18. 4bra. Egyrétegii faforgdcslap rugalmassdgi modu-

lusa a térfogatsuly fiiggvényében (Keylverth adatai)

kednek. A farostlemezek kozéps6 helyet foglal-
nak el, ezeket azonban a fenolgyantaval ragasz-
tott furnérlemezek és mindenekel6tt asvanyi
anyagokkal kotott fagyapot lapok messze feliil-
muljak. Tuzvédelmi szerekkel valé kezeléssel
azonban megvaltozik a kép, ezt a 17. dbra mu-
tatja. A 18. dbra azt igazolja, hogy a forgacslla—
pok szilardsdgi tulajdonsdgainak szérdsa anmal
inkabb emelkedik, minél nagyobb a térfogat-
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19. abra. A csavardllésag és a keresztiranyu huzoészi-
lardsag a forgdcslap térfogatsilyanak fiiggvényében
(Liiri szerint)

suly, a 19. dbra azt igazolja, hogy a keresztira-
nyu huzoszildrdsag és a lap sikjara merdéleges és
parhuzamos csavartartd képesség kozott szoros
osszefliggés all fent.

A forgacslapok méretstabilitisa még nehezen
mérheté. Mindenesetre fontos és a gyartasi fel-
tételektol erésen fligg. A forgacslapok feliiletét
egyre inkébb javitjik, amennyiben vagy plaszti-
kus f6liat ragasztanak ré, vagy kotéanyag bevo-
natot visznek ra a lapra. Ezaltal mindenekel6tt
a merevségik, azaz a rugalmassigi modulus és
a hajlité szildrdsdg novekszik. A jelenleg gyar-
tott forgacslapok igen jo mindségli termékek és
éppen ezért tudta az 1. dbran szemléltetett fel-
lendiilést elérni a forgacslap-ipar.
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A FATE Soproni Csoportja 1968. november
29-én jol sikerult ankétot tartott az Egyetemen.
Dr. Szab6 Dénes egyetemi tanar a ,,Faipari vdl-
lalatok miiszaki fejlédése az 1] gazdasdgi irdnyi-
tds rendszerében” ciml vitaindito el6adasdban
ismertette azokat a lehetGségeket, amit a valla-
latok o6nallosaga nyujt a vallalati alapok meg-
teremtésével és egyben ipardganként ismertette
a miuszaki fejlesztés perspektivait.

Az elBadashoz tobbek kozott Bakk Ldszlé az
Asztalos és Faipari KTSZ elnoke, Bogndr Antal
a Tanulmanyi All. Erdégazdasag igazgatoja, Kiss
Jend, a Faforgacs Feldolgozo Vallalat igazgatéja
és Rdcz Janos az EM Eptiletasztalosipari és Fa-
ipari Vallalat soproni gyaregységének igazgatéja
sz6ltak hozz4, akik az 0j gazdasag irdnyitas ed-
digi tapasztalatairol, illetve tlizemik miiszaki
fejlesztésének jovébeni lehetségeirdl szolottak.

November 16-4n a Kapuvéari Jarasi Partbizott-
sédg kezdeményezésére és a soproni MTESZ El-
noksége, valamint 5 soproni egyesiileti csoport,
koztilk a FATE tamogatdsdval megalakultak a
MTESZ kapuvari szakcsoportjai.

A Kapuvari faipari szakcsoport december
11-én tilést tartott, melyen dr. Szabé Dénes a
FATE Soproni Csoport elntke és Botdr Antal a
csoport titkara tajékoztattdk a megjelent faipari
szakembereket a FATE szervezeti felépitésérol
és miukodési teriileteirél, majd Varga Imre a
Kapuvari Faipari KTSZ miiszaki vezet6jét a
szakcsoport vezet6jévé valasztotték, aki egyben
a FATE Soproni Csoport vezetéségének is tagja
lesz.

A FATE Soproni Csoportja 1968. évi utolsé
vezetéségi iilését december 14-én a Tanulményi
Erdégazdasagnal tartotta. A csoport 1968. evi
munkajarol szol6 titkari beszdmold utdn megvi-
tattak az 1969. évi munkatervet és koltségvetést,
majd Bogndr Antal az Erd6gazdaség igazgatoja
filmvetités segitségével tajékoztatta a vezetdsé-
get az Erdégazdasagnal folyo fakitermelési mun-
kakrol, azok miiszaki fejlesztési fokarol.

Botdr Antal

a FATE Soproni Csoportjanak
titkara
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Forditotta: JUHASZ ISTVAN
KOLLARMIHALY

Erésen igénybevett fakitések el6allitasa
a vazgyartisban

Aki behatébban foglalkozik a ragasztéanya-
gok és ragasztdsi eljarasok kérdéseivel, az min-
dig ujbol megallapithatja, hogy jelenlegi gyakor-
lati tudasunk a ragasztasi eljardsok teriiletén vi-
szonylag szlk hatarok kézott mozog. Habar nem
egy fontos Osszefliggést ismeriink (kiilléndsen jol
a feliileti és rétegelt ragasztasok teriiletén kon-
denzaciés migyanta ragasztokkal), bizonyos pon-
toknal azonban hidnyos a tapasztalat, megszi-
nik a tudés, azaz rogtonziink.

Sok, s6t lehet mondani a legtébb ragaszto-
anyag felhasznal6 lizemben a ragasztasnak rog-
tonzése — ha nem is minden, de legaldbbis sok
teriileten — napirenden van. Pedig azt hissziik,
hogy helyesen jarunk el (hiszen mindig igy dol-
goztunk, ugy hogy a rogtonzés hagyomannya
valt). Val6jdban azonban nem tudjuk, hogy az
alkalmazott ragasztéanyag valoban alkalmas-e
ehhez a munkafolyamathoz, a melegitési hémér-
séklet megfelel-e az adottsdgoknak, a présnyo-
mas megfelel-e a kovetelményeknek, a felvitt
ragasztoanyag mennyiség helyesen van-e ada-
golva és hogy a présidét kell-e csokkenteniink
ahhoz, hogy biztositsuk a munkahely optimalis
teljesité képességét. Kevéssé, vagy egyaltalan
nem ismerjuk, hogy a ragasztott rész milyen
igénybevételeknek van kitéve, nem sejtjiik azt
sem, milyen lehet6ségek vannak arra, hogy az
erésen igénybevett szerkezeti fakéotéseket ho-
gyan alakitsuk ki és hogyan ragasszuk Ossze,
hogy a legnagyobb mértékl biztonsigot nyujt-
sak.

Tudom, hogy ezek a megallapitasok nem egy
szakembert érzékenyen érintenek és egyes he-
lyeken kelletleniil razzak fejiiket, de azt hiszem,
hogy ezen el6adas folyaman igazolni tudom,
hogy ez igy van. Szamomra is kényelmesebb el-
jérds lenne Onokkel 4ltalénosan ismert dolgok-
r6l beszélgetni. Ezzel azonban senkinek sem ten-
nék szolgalatot. Csak a hibdk felismerésével és a
felmertil6 kérdések és problémdk céltudatos ki-
targyalasaval tudunk elébbre jutni.

Akinek &llandoan helytelen ragasztasi gya-
korlattal, hibas nézetekkel és tizemi vaksiggal
kell vitatkoznia, annak itél6képessége szilard
lesz. A lényeges csak az, hogy emiatt ne kedvet-
lenedjlink el, hanem hatékony felvilagosito
munkaval, a kérdéses problémak kutatdsaval és
megvilagitasaval, a gyakorlati és elméleti isme-
retek ésszerti. koordinaciojaval segitsiik a to-
vabbfejlédés utjat egyengetni. A ragasztott ko-
tések eldallitasa a szerkezetet és a folyamatot te-
kintve, minden részletében miiszakilag megol-
dott és a mindenkori adottsdgoknak megfelelden
befolydsolhaté munkamiivelet legyen.

* Werner Duponi-nak a Holz-Zentralblattban meg-
jelent cikke alapjan

Székek ragasztisinak egyes kérdései*

Ujabb ismeretek az erds igénybevételnek kitett
vazosszeragasztasok teriiletén

Ismeretes, hogy a székek, péarnakeretek és
mindenekelétt az iskolabutorok milyen o6riasi
megterhelésnek vannak kitéve. Ki nem élt mar
at tal jokedvi tinnepségeket, melyeken a székek
nemesak til6alkalmatossagként szerepeltek; ki
vitathatn4 el, hogy a karosszéket, amely egy sze-
mélyre van méretezve, gyakran hdrom, vagy
negy fiatalember egyidejlleg hasznalja iil6he-
lytl, ki nem segédkezett mar iskolésgyermek ko-
réban padokat és asztalokat fejtetére allitani és
mennydorgésszerl robajjal Gjra visszabillenteni.

Ezeknek a butoroknak mindezt kdrosodas nél-
kil ki kell birniok. Amennyiben ez nem igy van,
a gyartot szamonkérés elé allitjak, amikor is azt
érvényesitik vele szemben, hogy a ragasztis
szétvalt, vagy eltort, barmilyen erdkifejtés al-
kalmazasa nélkdl.

Masrészrél pedig mutatkozik az épitészek, mo-
dellezk és tervezfk igénye tetszetds, konnyi
formék, részben absztrakt alkotdsok irant, ame-
lyek stabilitasuk és statikus felépitésiik szem-
pontjabol elmennek a lehetségek végsé hata-
raig. )

Hosszabb ideje foglalkozom azzal a kérdés-
komplexummal, milyen rendszabalyok képesek
oda vezetni, hogy az tlébutorokon a ragasztott
szerkezeti fakotéseket biztosabba és allékonyab-
bé tegyilik. Erre nézve olyan részeredményeket
kaptam, amelyek gyakran megleptek, behatébb
vizsgalat utdn egészen logikusak és magatolérte-
t6déek voltak. Ezek sajnos csak részeredmények,
mert valamennyi Osszéfliggés és lehetéség fel-
deritése olyan id6- és koltségraforditast kovetel,
amely egy ember részérdl alig viselheté. Ennek
ellenére meégis behatéan foglalkozom tovabbi
kisérletekkel. Mivel azonban mar az eddigi ered-
ményekbdl is jelentés elénydket latok a gyakor-
lati felhasznalas szdméara, ezen a helyen szeret-
ném ismertetni kisérleteimet.

A csapok Osszeragasztdsinak optimdlis
szildrdsdga

A csapozasok a legrégibb fakétésekhez tartoz-
nak, amelyek egyaltalan léteznek. Ezért el kell
fogadni, hogg ezeken kisérletezni és javitani valo
mar ninecs. Es mégis éppen az ilyenfajta fakoté-
seknél tudtam olyan Osszefiiggéseket megallapi-
tani, amelyek altaldnos érdeklédésre tarthatnak
szamot.

Ha mér most azt kérdezném, hogy milyen
nagysagu egy csaplyukkotés kihuzo szilardsaga,
vagy ha szamot kellene adni arrél, hogy milyen
nagy a szilardsagi kiilonbség egy benyomott
csappal (ragasztva) létesitett kotés és egy prés-
nyomaéssal eléallitott mormal ragasztas kozott,
azonos meéretviszonyok esetén, ezt bizonyéara
alig tudna valaki megmondani. Mindenesetre j6-
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magam néhany héttel ezel6tt még nem tudtam.
Vagy ki tudja, milyen szilardsagi kiilonbségek
adodnak a csapragasztdasnil az egyoldali es két-
oldali ragasztéanyag felvitel k6zott?

1. ébra. Biikkfa prébatestek, tdvolsdgtarté tombik és a
csapdarab mindig egy lécbél vannak kimetszve és meg-
felelGen szdmozva, hogy messzemenden biztositsuk a
pontos csapillesztest

Az el6zéekben vazolt és mas kérdések meg-
valaszolasa céljabol a kovetkezo kisérleteket vé-
geztiik el:

Azért, hogy kozvetlen osszehasonlitast tehes-
siink, nem furt, vagy vésett lyukakkal dolgoz-
tunk, melyekbe beragasztottuk a csapokat, ha-
nem négy bilkkfabol vett fatestet ugy ragasz-
tottunk Ossze, hogy csaplyuk keletkezett (lasd 1.
abrat), ilyen médon lehetséges volt gyakorlatilag
pontos csapillesztéssel dolgozni, mivel a ket ta-
volsadgtartotomb és a beenyvezendd csapdarab
egy lécbél volt kimetszve. Ilyen fajta probates-
tekkel lehetséges volt nagyobb szamu osszeha-
sonlité kisérletet végezni. Probatestként (109,
nedvességtartalmi) gézoletlen bukkfat valasz-
tottunk, mivel a vézgyartasban nagyobb meny-
nyiségben buikkfat dolgozunk fel.

Az egyes kisérletsorozatok modja:

1. Kézi szorité nyomas alatt egylittes Ossze-
enyvezés normal illeszt6é ragasztassal (tehat
nem a hagyoményos értelemben vett csap-
csaplyukenyvezés). Az illesztési tlirést 0,2
milliméter furnérok beragasztasaval biztosi-
tottuk.

Mindkétoldali ragasztéanyagtelvitel.
Pontos hézagillesztésnél.

A csapdarab 0,2 mm-es hézagtiirésnel.
A csapdarab 0,4 mm-es hézagtlirésnél.
Egyoldali ragasztéanyagfelvitel.
Pontos hézagillesztésnél.

A csapdarab 0,2 mm-es hézagtiirésnel.
A csapdarab 0,4 mm-es hézagtirésnél.

2. Az 4atmend csapdarabok Osszeragasztasa
csaplyuk képzéséhez. Hét nap mulva a csap-
darabok beragasztdsa (betitése) sablonban.

A hézagtiirések biztositdsara a csaplyukban az
elsé ragasztésnéal egyoldalon, vagy kétoldalon
0,2 mm vastag furnérokat tettiink be, melyek-
nek pontos vastagsagat elézoleg ellendriztik.

Kétoldali ragasztdany.agfelvi-fel (a lyukban és
a csapon) pontos hézagillesztésnél

a csapdarab 0,2 mm-es hézagtlirésénél,
a csapdarab 0,4 mm-es hézagtlrésénel.

Egyoldali ragasztéanyag felvitel a csapon hé-
zagillesztésnél.
Egyoldali ragasztoanyagfelvitel a csaplyuk-

Pontos hézagillesztésnél
a csap 0,2 mm-es hézagillesztésénél,
a csap 0,4 mm-es hézagillesztésénél.

A ragasztast normal hémérsékleten pVAc-ke-
ményfaragaszto alkalmazasaval végeztik el. A
ragasztas utan a probatesteket két napig normal
hémeérsékleten tartottuk és csak azutan végeztik

. el a vizsgalatot.

A szilardsag megéallapitasa proébagépen tortént
0-t61 2500 kg terhelési tartomanyban és 50 mm/
perc emelési sebességnél. A keresztdarabok (a
réselt darabok) ugy voltak a hajlitébakokra fel-
téve, hogy a csapokat feliilr6l ki lehetett nyom-
ni. Ennél ligyeltiink arra, hogy a csapokat a be-
litési iranyban terheljlik. Az 1. dbra szerinti ra-
gasztott illesztés torésénél mutatkozé mindenko-
ri legmagasabb értékét megallapitottuk. A pro-
basorozat osszes értékébdl (10-t61 20 ragaszta-
sonként) kiszamitottuk a kozépértéket.

A vizsgalatbol mindjart a kovetkez6, nem ér-
dektelen megallapitasokat tehettik: az illeszté-
sek torése a két csapfelileten egy esetben sem
kovetkezett be egyidejlileg, hanem kb. 0,2—3
mésodperces idékozben. Mivel a mindenkor be-
kovetkezo illesztéstorést jol lehetett hallani és a
mutats tobbé-kevésbé hatarozott visszaallasarol
is mindig észlelni lehetett, erre nézve pontos
megallapitasokat lehetett tenni. A masik illesz-
tés torése az oOsszes vizsgalat mintegy 70%g-nal
kisebb terhelésnél, mintegy 25%j-nal megkozeli-
téen, vagy teljesen azonos terhelésnél és 5°/-nal
nagyobb terhelésnél kovetkezett be.

Ez a tény arra a feltevésre késztetett, hogy
csapragasztasoknal és hasonl6 fajta ragasztasok-
nal a kétoldalt ragasztott csapfeliilet szilardsaga
nem felel meg az egyoldalt végzett ragasztas két-
szeres értékének (amit egyebként fizikailag és
matematikailag is bizonyitani lehet). Megfeleld
ellenérz6 kisérlet azt eredményezte, hogy az
egyik illesztési oldal ragasztasakor a szilardsag
csak 25%/-kal marad a két csapoldal ragasztdsa-
kor keletkezé szilardsagi érték alatt (lasd 2. db-
rat).

A vizsgalati eredményeket a 3—6. abrdkon le-
het latni. Vildgos, hogy 20 Gsszeragasztds vizs-
galatanal nem kaphatunk még abszolut érvényes
értékeket, mivel még a leglelkiismeretesebben
elvégzett vizsgdlat esetén sem lehet bizonyos hi-
baforrasokat 1009/,-osan kikiiszgbdlni. Azonban
439, hibatartomany felvétele mellett az ered-
mény olyan egyértelmli, hogy azt a gyakorlat-
ban feltétlentil figyelembe kell venni.
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megcafolja, ha a ragasztéanyag kétoldalra van
felvive (4. és 5. 4bra).

Csapragasztasoknal (és kétillesztéses hasonlé
kétések Osszeragasztasanal) a szilardsig nem két-
szer olyan nagy, mint az azonos nagysdgrendd,
csupan egyillesztéses (lapolds, a fordité meg-
jegyzése) szilardsaga (2. dbra).

Ebben az osszefliggésben még utalni kell né-
hény pontra, melyek erésen igénybevett vazak
Osszeragasztasanal fontosak:

Csap-csaplyukkotéseknél a csapnak alapveté-
en befogva kell lennie a végén, mivel egyébként
nagymerteékii ragasztéoanyag veszteség all elé és
mintegy 15%-0s kotésgyengiilés varhat6. (En-
nek bizonyitasat megfelel6 kisérletekkel értiik
el.)
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2. abra. Csapkétésels vizsgdlata két és csak egy csap-
feliilet ragasztdsakor. Balra 18 em? jobbra 9 cm? az
egyiittes ragasztdisi feliilet

A vizsgalatok azt mutattak, hogy nagy szilard-
sagu faanyagok présnyomasos Osszeragasztasa-
kor (ebben az esetben biikk) kétoldali ragaszto-
anyagfelvitel alkalmazasdval nagyobb szilardsa-
got lehet elérni, mint egyoldali felvitelnél (ez a
tény mar eddig is ismert volt) (3. 4bra). Csapra-
gasztasok (betolt csapok) szildrds4ga a lyukba és
a csapra vitt ragasztéanyaggal gyakorlatilag
nem marad & présnyomasos normal ragasztisok
szilardsiga alatt, amennyiben azonos hézagil-
lesztés van biztositva (3. abra)..

A csapokba, vagy a csaplyukba egyoldaltian
felvitt ragaszté tobb mint 50%p-os szilardsag
csokkenést idéz el6 (3. &dbra). Pontos illesztés
alapvetéen jobb szilardsagot ad, mint az az il-
lesztéstliréseknél varhaté. 0,2 mm felett alapve-
téen nem szabad tillépni a tliréseket (ezzel azt a
nagyon elterjedt véleményt, miszerint a ragasz-
téanyag a fafeliiletek pontos illesztésénél a csap
benyomésakor kinyomédik és az csokkent szi-
lardsdgu hidnyos ragasztishoz vezet, vilagosan

Jiiggszﬁffé Bevert csapok
aiggt ragasztéisa
Enyvfelvitel Enyvfelvitel
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3. abra. Pontos hézagillesztésii ragasztott csapkétések
szdraz koétési szildrdsdga, kiilonbozé feltételek mellett
kivitelezve. A ragasztisra keriilé csapok mérete 30 oK
X 30 X 20 mm. Egyiittes ragasztott feliilet (a két csap-
oldalon) = 18 em?

Csap-csaplyukkotéseknél  a csapszélességek
0,2—0,4 mm-rel nagyobbnak kell lennie, mint a
fart Iyuk hossza. Csak igy érheté el nagy mecha-
nikai szilardsag. A csapszélesség ez alatti mére-
ténél a fellépb nyiréerdk csak a ragasztott illesz-
tést terhelik. Ha azonban a csap szélességében
szilardan be van a lyukba feszitve, az erék te-
kintélyes részét a faanyag veszi 4t. Mégis, ebben
az Osszefliggésben magatol érteté6déként kell elé-
rebocsétani, hogy furt lyuk esetén (lekerekités-
sel a végein) nem szabad szogletes csapokat
hasznalni.

A csap Osszeragasztdsakor a présnyomist (kol-
dokesapndl is) csak annyira lehet tvinni, hogy
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kiviilr6l pontos hézagzaras jojjon letre. Ha a
présnyomads ezt jelentésen meghaladja, a fa t0-
moritése jon létre, mely természetes rugalmas-
sagandl fogva a présberendezés nyitdsa utan el-
lennyomasként fejt ki hatést. Mivel ebben az
idépontban a ragasztéanyag mar kotési fazisban
van, ragasztott illesztés tartomanyaban karoso-
das és ezaltal az Osszeenyvezés szilardsagdban
jelent6s csokkenés dllhat be.

Elfogadhat6, hogy a csapméret és szerkezeti
ragasztott kotés kozott kozvetlen oOsszefliggeés
van. En azon a véleményen vagyok, hogy a
csapkotés teljes szildrdsiga nem né olyan mér-
tékben, mint a csapméret nagyobbodik, mert en-
nél a csaphossz és a csapszélesség kozottl vi-
szony is szerepet jatszhat. Két dltalanos tényez6
jatszik itt szerepet, melyeken érdemes elgondol-
kodni:

1. A vazgyartasban a csapos kotések majdnem
mindig hosszu és keresztszald faanyagok kozotti
szerkezeti kotések. Ezek a kotések nemesak na-
gyobb és kisebb terhelé eréknek vannak kitéve,
melyek a haszndlat kovetkeztében kiviilrél hat-
nak., A hossziszalu és keresztszalu fa kozotti
érintkezési tartoményban, tehat pontosan a ra-
gasztott illesztésben, nem jelentéktelen feszitd-
erck belilrél is fellépnek a fa ,,dolgozasa” miatt.
Ezek annal nagyobbak, minél nagyobb a csap.

Ha a légnedvesség befolyasat a kész vazak
lakkozasaval viszonylag szik hatdrok kozott
tartjuk is, mégis szamolnunk kell a fanedvesség
+ 2,5%-0s nagysigrendl eltolédasaval, a koze-
pes egyensulyi fanedvességre vonatkoztatva. 7
és 129/, fanedvesség kozotti kiilonbség azonban
a bilikkfanal pl. mintegy 29/,-ig terjedé méretval-
tozast okoz, ami nagyobb csapnal mar jelentésen
érezteti hatasat.

(Nem ok nélkiil éreztette olyan katasztrofali-
san hatdsat az 1962/63. évi tél tartos szdrazsiga
159/, alatti relativ légnedvesség mellett az eny-
vezett kotésekre, lakkozasokra sth. vonatkozéan.)
Bizonyara nem szlikséges kiilonosképp ramutat-
ni arra, hogy a zsugorodasi és a dagadési erék a
csapbdl és a lyukdarabbol — egymasra merdle-
gesen — egyarant kiindulnak és ezéltal a feszi-
t6ercket még novelik.

A pVAc-ragasztok kulonos elényeként tekint- |

hetjitk azt, hogy megkotott illesztésnél képesek
a fa ,,dolgozasa” altal felszabaditott er6ket ru-
galmassdguknél és bizonyos képlékenységiiknél
fogva messzemenden felfogni. Ez azonban csak
akkor juthat érvényre, ha az Osszeragasztast Kki-
fogdstalanul végezzik el és a hézagtliréseket a
minimumra estkkentjik.

2. A ragasztott illesztés relativ sziladrdsiga (ra-
gasztott illesztés 1 em?-ére vonatkoztatva) a ra-
gasztott feliilet egylittes nagysagatol fligg. Minél
nagyobb a ragasztott feliilet, annal kisebb lesz
vizsgalatkor a (cm?-enkénti) szilardsag. Ez a
tény arra vezethetd vissza, hogy a ragasztott il-
lesztés terhelésénél a hatoerSk nem egyenletesen
oszlanak el. Fesziiltségesuesok képzédnek, me-
lyek a ragasztott feliilet novekedésével nagyob-
bak lesznek, Mivel a torés az illeszkedési tarto-
manyban a legnagyobb fesziiltség zonajaban (fe-
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Kétoldali ragasztéfelvitel
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4. dbra. Ragasztott csaposkdtések szdraz kotési szildrd-
sdganak vizsgdlata kiilonféle hézagillesztésnél, kétoldali
ragasztéanyag esetén (csapon és lyukon). A ragasztdsra
keriilé csapok mérete = 30 > 30 X 20 mm

Egyoldali enyvfelvitel
(x = kétoldali felvitel)
b Satunyomassal Beveréssel
0,0mm|0,2mm|0,4mm|0,0 mm [0,2 mm|0,4 mm

1300
1200f °
1100 %,
1000] B\,
goo| EN% A
80o| AN LR
700 N RS
600 : x
500 . b A ;
400 : “}‘-ﬁﬁmp :
300 S N
200 ; i
100[

5. dbra. A ragasztott csapkitések szdraz kotési szildrd-
sdganak vizsgalatae kiilonféle hézagillesztésnél, egyoldali
ragasztéanyag felvitel esetén a csaplyukban. A felso
gorbék a 4. abrdnak felelnek meg, azaz a kétoldali ra-
gusztéanyagfelvitellel torténd azonos dsszeragasztisnak
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sziltségesuesndl) kezdddik, azonban majdnem
lokésszertien a teljes feliiletre atterjed, ezek a
pontok mérvadék az 6sszes szilardsagra nézve. A
fa természetes rugalmassaga kovetkeztében a fe-
szliltségesucsok érthetéen leépiilnek. A fesziilt-
segesucsok tovabbi leépitését rugalmas pVAc-
ragasztéanyagokkal, vagy glutinenyvvel érhet-
juk el. Ennél azonban a megkotdtt ragasztott il-
lesztés rugalmasségi mértéke lényeges szerepet
jatszik. A 7. dbrabol lathato, hogy milyen &ssze-
fliggés all fenn az illesztés rugalmassiga és az el-
érni kivant szaraz kotési szilardsag kozott.

Ezek az értékek magukért beszélnek és alig
szorulnak magyardzatra. Azonban nyomatéko-
san rd kell mutatni arra, hogy a kiilonb6z6 ra-
gasztéanyagok, vagy keverékeik kozott ezen 6sz-
szehasonlitast semmi esetre sem lehet minGségi
meértékként tekinteni. Ugyanis senki sem &llit-
hatja, hogy a karbamid-formaldehid mtigyanta
ragaszto a fa Osszeragasztasandl gyengébb adhé-
zi6s és kohéziés tulajdonsigokkal rendelkezik,
mint a pVAc-ragaszto.

Ezek az Osszefliggések arra a kovetkeztetésre
vezetnek, hogy a csapok tulméretezése nem je-
lenti a fakotés azonos mértékben novekvd szi-
lardsagat is. Valoszintileg léteznek optimalis
csapméretek, melyeknek megéllapitidsa minden-
esetre csak tekintélyes munkaval lehetséges. Az
ilyenfajta vizsgalatokba nemcsak a normalis sza-
razkotési szilardsagokat kellene bevonni kiilén-
féle hézagtliréseknél és kiilonbozé rugalmassagi
tulajdonsagokkal rendelkezé ragaszték alkalma-
zasival, hanem a rugalmassidg befolyasolasat
valtakoz6 klima terhelés mellett és az ismételt
utéhatas melletti viselkedését stb.

Habar az ilyenfajta kisérletek és vizsgalatok
nagyon érdekesek és dltaldnos érdekiek is, még
sem szabad ezeknek tulsigosan nagy jelentésé-
get tulajdonitani. Ugyanis megfontolands, hogy
alkalmazasuk a gyakorlatban nem lesz egészen
egyszeru. A munkadarabok alakjanak sokfélesé-
ge, a terhel6er6k egymastol nagyon eltéré hata-
sa, amelyek az egyes kotéseknél fellépnek — a
kilonboz6 feltételek, melyek kozott a szerkezeti
ragasztott kotéseket el6allitjak —, a felhasznalt
faanyagok és ragasztéanyag gyartményok egy-
mastol eltéré tulajdonsdgai igen megnehezitik
az optimalis csapmeéret megallapitasat. Biztosan
nines olyan kozos nevezd, amely mindenfajta
csapos kotésre nézve érvényes.

Amellett azt is meg kell gondolni, hogy az op-
timalis csapmeéret esetleges alkalmazésa az 6sz-
szes szilardsag legfeljebb 10%)-0s novelését
eredményezheti. Ez magatél értetédéen akkor
fontos, ha a szildrdsag a varhaté terhelési erék
hatérértékéhez kozeledik, szilardsagi tartalékok
tehat csak kismértékben, vagy egyaltaldn nem
fordulnak elé.

Mivel a gyakorlatban elérni kivant szilardsa-
gok 4ltaldban messze az elméletileg elérheték
alatt vannak, inkabb az lenne a fontosabb;, hogy
a megismert Osszefliggéseket és adottsagokat tel-
Jesen kihaszndljuk. Ha ezt elérjiik, akkor nem
adodnénak tobbé nehézségek és reklamdciok,
mert ismeretes, hogy a fa tulterheléskor torik,

mig a ragasztdsi kotés sértetlen marad. Ezért
szilkségesnek tartom e helyen azoknak a lehet6-
ségeknek az Osszefoglalasat, melyek a szerkezeti
csapkdtések biztonsaganak fokozasdhoz hozzaja-
rulnak.

1. Mar a vaz, pl. egy iilébutor tervezésénél a
statikai szempontokat figyelembe kell venni, ne-
hogy a fa és a nagy igénybevétell ragasztott ko-
tések mér az alapelgondolasnal tul legyenek ter-
helve.

2. A reszletek tervezésénél az egyes kotési he-
lyeket statikailag ugy kell megszerkeszteni, hogy
a lehetdségek hatarai kozott a teljes vazon be-
1ul és az egyes kotési helyeken kedvezs teherel-
osztast érjiunk el.

3. A iszerkezeti kotések méreteit és tlréseit a
munka el6készitésénél pontosan meg kell adni.
Ezenkiviil mar ebben @z id6pontban meg kell ha-
tarozni, hogy milyen ragasztéanyagot alkalma-
zunk (adott esetben elézetes kisérleteket kell vé-
gezni) mely kotési helyeken kell kétoldali ra-
gasztoanyag felvitellel dolgozni és mely helye-
ken elégséges (kis igénybevétel esetén) egyoldali
ragasztoanyag felvitel.

4. Az alkalmazott fat gondosan és egyenlete-
sen ki kell szaritani. 7—9%-0s nedvességtarta-
lom megfelelének tekinthets.

5. Szabés utdn a faanyagot néhany napig nor-
mal klima mellett kell tarolni, hogy a fesziiltsé-
gek kiegyenlitédjenek, és a tovabbi feldolgozas
utdn ne alljon el6 vetemedés.

6. A kotési elemek (csap, lyuk) gépi elallita-
sat a legnagyobb gondossaggal kell elvégezni. A
szerszamok feleljenek meg a kivetelményeknek,
legyenek jol élezettek és a legpontosabban be-
allitottak.

7. A ragasztasra szant feliileteknek stb. lehe-
toleg siknak és tisztanak kell lennitk. A feliileti
faszoveteket a megmunkalé szerszamok mecha-
nikai hatdsai nem szabad, hogy megsértsék.

8. Nem fordulhat el6, hogy a gépek beallita-
sat ¢s a fakotések illesztését a részek egyszerti
osszetoldsaval régi kézmiives eljaras szerint vizs-
galjuk és itéljiik meg. A tiréseket csak akkor
tudjuk felismerni és kikiisz6bdlni, ha pontos
sablonnal és megfeleld mérdeszkdzzel dolgozunk.
Csapkotéseknél a tiirések ellenérzését négy mé-
rési helyen (mindig a lyukban és a csapon) kell
elvégezni.

9. Sorozatgyartdsnal a gyartas kozbeni tlrés-
ellenérzést mindenkor elézetesen meghatarozott
szamu munkadarab megmunk&lasa utan kell el-
végezni,

10. A ragasztisi folyamat helyeit ugy kell el-
rendezni, hogy a surlédasmentes gyartasi folya-
mat biztositva legyen. Ezeket ugy kell tervezni,
hogy ott 4dllanddan egyenletes klimatikus viszo-
nyok uralkodjanak. Hémérsékletingadozasok,
léghuzat, kozvetlen napbestités stb. hatranyosan
hatnak a ragasztasi folyamatra.

11. A ragasztasi feliileteken levs laza farostok,
por, szennyezédés stb. a késébbi ragasztasi szi-
lardségot jelentds méntékben karosan befolya-
soljak és ezért keriilendék.
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6. és 7. abrdk. Balra: Csapok, kitések ragasztdsi szildrdsdgdnak vizsgdlata a csapvastagsdg fiiggvényében. A ki-
sérlethez 5 mm vastag csapokat vizsgdltunk. A kétésiszildrdsag meghatdrozdsa nem wvolt lehetséges, mivel a
vékony csap sajat szildrdsdiga a ragasztott kotés kotésiszildrdsdga alatt volt, jobbra: kiilénféle ragasztéanya-

gok, vagy ragasztoanyag keverékek szdraz

kotési szildrdsdga (DIN 53253 szerint) az illesztés rugalmassdgd-

nak fiiggvényében. A ragasztoanyagok mindségére nézve az ilyenfajta kisérleti eredményekbdl nem lehet vissza-

kovetkeztetni

12. A ragasztéanyagot gondosan és egyenlete-
sen kell a felliletre felvinni. A felhasznalt ra-
gasztoanyag mennyisége — kiilonosen a lyukban
— nem lehet til sok, nehogy sok ragasztéanyag
gyuljon Gssze a lyuk aljan, ami a kétés 6sszenyo-
madsa utén jelentés hidraulikus nyomést idézhet
el6. Ez a fa megrepedéséhez vezethet, vagy pe-
dig a présnyomés nyitdsa utan a csapot gyenge
illesztés mellett jra visszanyomhatja, amikor a
kotési folyamatban levo ragasztési illesztés meg-
bomlik és tonkremegy. Ezenkiviil a 41l sok ra-
gasztoanyag mennyiség a lyuk aljan az érint-
kez6 részek til erés dtnedvesedéséhez vezethet,
ami hatrényosan hat a ragasztéanyag megkoté-
sére és a ragasztott kotés kezdeti szilardsigara.

13. Ha erdsen tyxotrop ragasztéoanyagokat
hasznalunk, erds mechanikai keveréssel el6zéleg
kedvezébb viszkozitasuva kell tenni.

14. A présnyomadst olyan nagyra kell venni,
hogy kiviil telitett hézagzarodas keletkezzen. Tl
Mmagasra vett présnyomas a hosszuszalu fa tomo-
ritéséhez vezet a lyuk-darabon. A fa természetes
rugalmassaga folytan a présberendezés nyitasa
utan ellennyomads lép fel, amely a csapnal a ra-
gasztasi illesztés jelentés zavarait okozhatja. .

15. Ha a szerkezeti fakotések ragasztasa utan
olyan munkafolyamatokat végziink, amelyek a
kotést huzasra, vagy myomaésra erésen igénybe-
veszik, a ragasztoanyag kotési sebességének
megfelel6 utankotési id6t be kell tartani, nehogy
a friss ragasztasi illesztés karosodjon és az egész
kotés meggyengiiljon,

Az er6sen igénybevett csapos kotések elalli-
taséval kapesolatban emlitést kell tenni a csap-
tomitérdl, amelyet az egyik hannoveri gépgyar
fejlesztett ki. Itt egy viszonylag egyszerd géprél
van szd, amelyben-a csapokat két rotald, rovat-
kolt hengerrel tomoritjiik. Tehat ugyarazt az el-
vet alkalmazzuk, amely a rovatkolt duzzadt kol-
dokcsapoknal ismert. A rovatkolds folytan tébb
ragasztéanyag marad az illesztési tartomanyban,
amely az Osszeragasztast pozitivan befolyasolja.

Ezzel a géppel elért, eléttem ismert eredmé-
nyek jok és az eddigi tapasztalatok szerint a csa-
pos kotéseknél a biztonsdg észrevehetd novelé-
sehez vezettek. Egzakt kisérleti eredmények tu-
domasom szerint, eddig még nincsenek.

Nyomatékosan ra kivianok mutatni arra, hogy
a csaptomorités nem egy egyszerli eszkoz az il-
lesztési pontatlansdgok ellen. Csak akkor el6-
nyo6s, ha a fa kisméretti tomoritésére van sziik-
ség. Erds tomoritésnél a faszovet karosodasahoz
vezethet és ezzel a kotés altalanos gyengiilésa-
hez.

Erdsen igénybevett koldokesap-kotések
eléallitasa

A véazgyartasban a koldokesapos kotést gyak-
rabban kellene alkalmazni, mint a csap-csaplyuk
kotéseket. ;

A koldokesapos kotések miuszakilag egysze-
riek és viszonylag olesdn allithatok el6. Tovabbi
elénylik abban van, hogy ellentétben a csap-
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csaplyuk kotéssel az egymassal kotésbe hozandd
farészeket sokkal kisebb mértékben kell legyen-
giteni éspedig viszonylag nagy ragasztési feltilet
megtartasaval. Ezenkiviil a koldokesapok meg-
feleld méretezésével és elrendezésével lehetsé-
ges a kotésre hato terheld erdk elosztisa gy,
hogy kedvezé szilardségi eredményeket érjlink
el. Ennek ellenére — ezt kilontsen meg kell je-
gyezni — vannak hatdresetek, mikor a csapokat
nem lehet veszély mnélkil koldokcesapokkal he-
lyettesiteni, vagy pedig egyéb kotési mddok ked-
vezbbbek (pl. ékfogazas).

Egész sor olyan munka van, amely a koldok-
csapragasztds szilardsagat targyalja és amelyek
sajnos sok pontban ellentmondanak egymasnak.
Mig egyik részrél probakisérletek alapjan azt al-
litjak, hogy a legjobb eredményeket 0,2 mm-es
tlréseknél lehet elérni, ezzel szemben &ll az az
eltéré valtozat, hogy az abszolut illesztési pon-
tossag, s6t a minusz tirés 0,2 mm-ig pozitivan
befolyasoljak a szilardsagot. A kiilonféle koldok-
csapfajtdk alakja és tulajdonsiga tekintetében
sincs egyeértelmtliség. A vélemény e tekintetben
ingadozik a finom (mart), a sima kolddkesap és
a rovatkolt duzzasztott kéldokesap kozott. Ujab-
ban széba kertilt egy dan duzzasztott kolddkesap,
amellyel kiemelked6 szilardsagot lehet elérni.

Mar errdl a kevés példardl is 1latni lehet, hogy
a koldokesapos kétés alkalmazasa erdsen igény-
bevett vazakndl, a lehetdségeket tekintve, eddig
még egyaltalan nines tisztazva, nem egyszer még
megkozelitéleg sem lehet tudni, milyen koéldok-
csapfajtaval és milyen feltételek mellett lehetsé-
ges abszolut ellenalloképes, tartds fakotések els-
allitasa.

Ezt tekintve épp a wvazgyartasi ipar érdeke,
hogy a nem elégséges szilardsag miatti reklaméa-
cickat teljesen kikiiszébolje, vagy legalabb is ab-
szolut minimumra csokkentse.

Er6s terhelésnek kitett kolddkesapos kotések
elgallitasanal, a csapos kotésekhez hasonloan, az
eléallitand6 vazak fajtaja, alakja és azok a ko-
vetelmények jatszanak fontos szerepet, amelye-
ket velilk szemben tamasztanak. Meggondolan-
dé, hogy két, vagy tobb farész kézott 1étesitendd
szerkezeti fakotésnél, az egyes részek kereszt-
metszete és statikai elgondolisa tekintetében bi-
zonyos hatarértékeket nem lehet veszély nélkiil
figyelmen kiviil hagyni. Gyakran eléfordul pél-
déul, hogy szamos székmodell kozott az 1tl6bu-
torgyar taldl egyet, amelynél allandé reklama-
cidk jelentkeznek. Ezért konnyen hajlamosak ar-
ra, hogy ennek okat a ragasztéanya-gra, a mun-
kasok hanyagsagira és mads, szakszerttlentil
megalapozott osszefliggésre vezessék vissza. Va-
losdgban azonban az ilyen esetekben majdnem
kizdrolag a statikai és szerkezeti kiképzés altala-
nos hibairol van szé.

Ez id6 szerint a kdldékesapos szerkezeti koté-
sek problémaival foglalkozom. A kisérleteknek
még csak a kezdetén tartok. Az eddigi kisérletek
nem elégségesek ahhoz, hogy azokbdl a gyakor-
latra nézve kovetkeztetéseket lehessen levonni.
Adando alkalommal errdl tajékoztatast adok.

Jelenlegi és korabbi kisérleteim eddigi tapasz-~
talatai és néhany részeredmeénye alapjan azon-
ban szeretnék mégis rovid Gsszefoglalast adni
arra nézve, mi sziikséges a jelenlegi allas szerint
ahhoz, hogy biztos és tartés koldokesapos koté-
seket allithassunk el6.

A statikai és szerkezeti kovetelmények
figyelembevétele a vdzak tervezésénél
és szerkesztésénél

A munka elékészitésénél minden részletet —
a csapok pontos helyét a kotésen beliil, a furat-
mélységet, tiréseket stb. — pontosan meg kell
allapitani. Figyelembe kell venni, hogy a kol-
dokesapatmeérs helyes viszonya a csaplyuk at-
méréhoz az alkalmazott csap fajtajatel fligg. A
finom, mart rovatkolasu koldokesapnak (durva
rovatkolasu kolddkesapokat mellézni kell) a
furtlyuk atmérGjével szemben mintegy 0,1-t6l
0,2 mm tulmérettel kell rendelkeznie, a duz-
zasztott koldokesapok 0,2 mm-rel kisebb mére-
tliek lehetnek.

A koldokcsapoknak az atmérét tekintve ab-
szoltit mértéktartonak kell lennick. A tlrések
kozepes csapvastagsagnal nem haladhatjak meg
a * 0,1 mm-t. Duzzasztott csapokat a fa tomori~
tésénél annyira kell terhelni, hogy az a faszévet
maradando kiarosodasidhoz ne vezessen. Tul nagy
tomoritésnél a duzzasztas elveszti hatasat, a fa-
rostok szétroncsoldsanal a szilardsag jelentds
csokkenést szenved. A csapnedvességet meg-
munkalasnal 5—7%,-ban kell megéallapitani, te~
hét kisebb legyen, mint az egymassal 6sszeko-
tend6 farészek nedvessége.

A koldokesapkotések furatainak eléallitasat
éles furdkikal kell elvégezni.

8. dbra. Az ilyen fajta székek hdttdamldja és oldhato ke~
rete kizétti kités nagyon erds igénybevételnek van ki-
téve. A szerkezeti fakotések hdrom fajtdje kozott lehet
vdlasztani, amelyek koziil az ékfogazdsos kotés lehetne
a legjobb
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A furdknak nem szabad ,,utniok”, ezt a gép
pontos beallitdsaval kell biztositani. A furatok-
nak tisztdknak kell lenniok.

A lyukfalazat faszévetének karosodasa, vagy
megégetése késébb fellépd ragasztasi szilardsag
csokkenését okozza. Ellenérizend6, hogy a lyuk-
atmeéré fent és a furat aljan azonos-e.

Enyvezéshez rugalmas kotésti pVAc-kemény-
faenyvek, ritkdbban glutinenyvek hasznalhatok.
Az enyvielvitelt valamennyi erésen terhelt ko-
tésnél a lyukban és a kolddkcesapra szakszerd
adagolasban kell végezni.

Az enyvezési eljaras alatt esak annyi présnyo-
mast kell adni, hogy az egymassal kétendd faré-
szek kozott a hézag zarodjon. Tul magas nyo-
masnél a fa természetes rugalmassiga a présbe-
rendezés nyitasa utan ellennyomésosan hat, ami
a megkotesi allapotban levd illesztés karosodasa-
hoz vezethet.

Olyan munkafolyamatokat, amelyek a ragasz-
tas elvégzése utan a kotést erdsen terhelik, csak
megfeleld utankotési id6 utdn végezziink.

Kisérleteimnél a koldokesapos kotések megal-
lapitott szilardsagi értékei részben meglepéen
magasak voltak. Igy biikkfabol késziilt kereszt-
darabok (fakeresztmetszet 55/30 mm) koldokesa-
pos sszeragasztasanal 80 mm hosszi és 14 mm
vastag rovatkolt duzzasztott csap alkalmazisa
mellett — félig a hosszuszalu és félig a kereszt-
szalu faba befurva — kihuzhaté szilardsagi ér-
tékként 1200—1600 kp-ot lehetett megéllapi-
tani.

Ezekbe a vizsgalatokba tovabbi prébat is beik-
tattam. Meg kellett dllapitani, hogy milyen 6sz-
szefliggések vannak a fabutii és a hossziiszalu fa

9. és 10. abrak. Rovdtkolt duzzasztolt koldokesap, mely-
ben a faszovet a gépi tomorités kivetkeztében erdsen
kdrosodott. A kdrosodott faréteg terhelésnél levdlik a
koldékesaprdl és hilvelyszerien visszamarad a csap-
lyukban

ragasztdsi szilardsaga és a koldokesapos kotés
Osszes szilardsaga kozott, ill. mennyivel jarul
hozza a biitiifa és a hossziszalu-fa az dsszes ra-
gasztasi szildrdsaghoz.

Szaraz kot. Ragasztéanyag felv, Ragasztéanyag felv.
szn‘artqsag ' kétoldalon ; a lyukba
0 tarolds taroks
= 7 nap | 42 nap 7 nap | 42 nap
kp n:-x‘gasztoanyag felv, Kp | normal |valtakozd kp [normal |valtakozd
"~ |két old. | lyukba kliman | kliman klimén | kliman
1300 1300 1300
1200 g 1200 y % 1200
1100 - : . :
‘\\\ 1100 W 1100
1i 8 8 e
000 3 1000 1000 8\
Q00 900 900
800 800 800
700 700 | 700
600 600 600 :
500 500 500

11. abra. Ragasztottesapos kitések kitési szildrdsdganak vizsgdlata hiuzéprobdval. Probatestek: biikkfa, faned-
vesség 10%,; kéldokesap, rovdtkolt duzzasztott csap,80/20 mm biikkfa, fanedvesség 8%; Ragasztéanyag
pV Ac-keményfaragaszté; vdltoproba: 48 ordnként, kli-ma 20/100, 70/20, 20/65; idGtartam: 42 nap
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55/30 mm-es keresztmetszetli fabiitu felilet
esetén (tiszta flrészvagasndl) a ragasztds hét na-
pi megkotés utdn, kolddkesap nélkiil 800 kp ha-
rantirdnyd hozoszilardsagot, azaz atszamitva 48
kp/em? szilardsagot biztositott. Ennek ellenére
ez a szildrdsag nincs 6sszefiiggésben a koldokesa-
pos kotések osszes szilardsagaval, mivel a biliti-
rész és a koldokesap egyidejli ragasztasakor a
toérés mindig majdnem 700-tol 900 kp nagysag-
rendben kovetkezett be a hosszirdanyu és a biiti-
farész kozotti illesztésben. Ezutan a vizsgalégép
terhelése az eddig az idépontig elért értékeknek
mintegy felére esett és csak ezutdn emelkedett
ismét a csaposkoteés toréseéig.

Egy masik el6zetes kisérlet, mely a rovatkolt
duzzasztott csapok kotéseinél a kétoldali és egy-
oldali ragasztéanyagfelvitel kozotti szilardsag-
kiilonbségek tisztazasat célozta, érdekes ered-
meényt adott, amit mindenesetre tovabbi kisér-
letekkel mégegyszer ellenérizni kell: altaldban
a rovatkolt duzzasztott csapok, a mart finomro-
vatkolasu koldokesapok kevésbé latszanak rea-
galni arra, hogy egy, vagy kétoldali ragaszto-
anyag felvitellel dolgozzunk-e.

Csak a ragasztott prébatestek valtakozé terhe-
lése utjan kiilénboz6 hémérsékleti és nedvesség
viszonyok mellett hosszabb idén keresztiil lehet
-megismerni, hogy az egyoldali felvitellel torténd
ragasztis a kétoldalival szemben szilardsag te-
kintetében a félreérthetetleniil elmarad (11.
dbra).

Ragasztott vazak vizsgalata

Mindenki, aki erés igénybevétell vazakat
gyart, szeretne arrol megbizonyosodni, hogy az
altala gyartott kiillonbozé modellek rendelkeznek
a gyakorlati hasznalatban sziikséges biztonsag-
gal és tartossaggal.

A reklamacidk artanak a cég jo hirének, az el-
adokat bizonytalanna teszik és sok nyugtalanséa-
got okoznak az lizemelésben. Ezenkiviil nagyon
sok pénzbe keriilnek. Ezért a biztonsagi préba,
mellyel nemcsak az egész vaz, hanem az egyes
szerkezeti fakotések és ezzel a ragasztas szilard-
séga is ald van vetve a tulterhelésnek, a modell
fejlesztésénél és a gyartas ellendrzésben sziiksé-
gesek.

A legjobb proba, vazak tekintetében a min-
dennapi hasznalat kozbeni szokasos terhelés len-
ne. Mivel azonban az ilyen prébédnak legaldbb
egy évig kellene tartania, hogy bizonyos merté-
kig hasznalhaté eredményekhez jussunk, sajnos
nem alkalmazhato.

Sokkal inkabb lehetséges ez egy modell atveé-
tele szerint magdban a sorozatgyartasban ugy,
hogy bizonyos idé utan megallapithato, hogy az
meghibasodik-e, vagy sem. Amennyiben egy mo-
dellné]l kifogasolasok merililnek fel, sziikséges
minden egyes részletében megallapitani a kar
milyenségét és nagysagat, hogy ily médon meg-
talaljuk a gyenge pontokat és ennek megfeleléen
azokat kijavitsuk. Ennél épp ugy van, mint az
uj autotipusok kifejlesztésénél. Csak ha az elsé
sorozat eladasra kerilt és jonnek a szerzédés-

koté muhelyekbél a javitasi jelentések, akkor
lehet a gyenge részeket megtalalni és azokat a
statisztikai kiértékelés utan kijavitani.

Ezért aligha fog egy tapasztalt autdévezetd az
ugynevezett nullszériabdl koesit vasarolni, mert
az ilyen jarmi még nem heverte ki az &sszes
gyermekbetegségeket.

Valamennyi reklaméciés eset pontos megfi-
gyelése és kiértékelése olyan tapasztalati adato-
kat ad, amelyeket az tilébutorok Gjbdli kifejlesz-
tésénél feltétlentul figyelembe kell venni. Ez
azonban magdban még nem elegend6é ahhoz,
hogy a formajukat és szerkezetiiket tekintve kii-
lonleges modelleknél, vagy olyanoknal, amelyek
hasznalat kozben szélséséges igénybevételnek
vannak kitéve (pl. az iskola-butorok), abszolut,
vagy legalabbis messzemend biztonsagot nyujt-
son. Ezért egyes tizemekben kiilonbozé modsze-
reket alkalmaznak a gyenge részek megtaldlasa
végett. Pl. par méter magassaghdl leejtik a szé-
ket, nehéz kalapacsokkal munkaljak meg cket és
egyéb olyan erdkifejtéssel jard eljarast alkal-
maznak, amelyek tulajdonképpen a gyakorlati
hasznalat kézbeni megterhelésnel nem merilnek
fel. Ezenkiviil az ilyen modszerek nagyon kolt-
ségesek, melyet legalabb tiz szék Osszetdrése tesz
kiértékelhetéveé.

Nézetem szerint tovabbi lehetéség lehet szer-
kezeti fakotéseken, a gyenge részek megallapi-
tasara az, hogy eléallitjuk az egyes kotéseket és
azokat kiilonbo6zé wviszonyok kozben vizsgaljuk
a vizsgdlati gépen. Ennél az a fontos, hogy vizs-
galatkor a terhelést ugy vigyiik fel, hogy az le-
galabb megkozelitéen megfeleljen a szék hasz-
ndlata kozben varhats igénybevétel iranyanak.
Az ilyenfajta kisérleteket azonban feltétleniil
legkevesebb 10 vizsgalati darabon kell elvégezmi,
hogy Osszehasoniithaté értéket kapjunk. Ezenki-
vill az ilyenfajfa kisérletek elvégzéséhez sok
gyvakorlati tapasztalat sziikséges, mivel kénnyen
lehet téves megallapitasokat tenni.

Kiilonbozé  vazgyarakkal egyuttmiikédve
gyakran végzek vizsgalatokat ilyen moédszerrel
és meg kell mondanom, hogy ezzel szamos fel-
ismerésre tettem szert, nem ritkan szerkezeti és
alkalmazastechnikai természetti hibdk is felfe-
dezheték voltak.

Létezik egy olyan gép, amely tilébutorok vizs-
galatandl jo6 szolgalatot tesz. Ennél az iiléfeliile-
teket sullyal terheljiik, amely megfelel egy fel-
nott ember sulyanak. A vizsgalt targyat allan-
doan hintazé mozgasban tartjuk akként, hogy a
tamlatol kiindulva, valtakozva €l6l és hatul ho-
zunk létre erds megterhelést. Ezenkiviil lehetsé-
ges oldalrél is allandéan ismétlédé valtakozo
nyomast létrehozni, tigy hogy valéban a gya-
korlatot megkozelité igénybevétel megy végbe.
Az eddigi tapasztalatok szerint az az tlébutor,
amely a gépen 50 000—60 000 hintamozgast ki-
bir, amit szamlalégép regisztral, abszolut stabil-
nak és a gyakorlati hasznalat céljara tartosnak
tekinthetd. .

Iskolai Ulébutor wvizsgalatandl a kisérletet
100 520 hintamozgés utan szakitottuk meg. A
szék ezutan is sértetlen maradt 6sszes kotéseinél,
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12. abra. Hintdz6 vizsgdlati gép, székek tartos dllékonysdgdnak vizsgdlatihoz. Percenként 20 hintaterhelést
végziink mechanikailag. A kisérletet a gépbe befogottszékkel 100 520 mozgatds uldn megszakitottuk, anélkiil,

hogy emlitésre mélié karosodds lépett volna fel

csupan a talp és a szar kozotti csapkotéseknél
mutatkozott a vizsgalat alatt és utan kis mozgas,
ami arra mutat, hogy a harom koéldokesap egyike
meglazult.

Az a keét koldokesap, melynek enyvezése nem
hibasodott meg, olyan erdsen tartott, hogy az
egész szék stabilitasanak csokkenésérol nem le-
hetett beszélni. Az ezt kovetd vizsgalat arra mu-
tatott, hogy a helytelen ragasztéanyag felvitel
kovetkeztében az egyik koldokesap a szar faré-
szében meglazult, sét feltehetdleg a vizsgélat
elétt sem wolt kielégité a ragasztas (lasd 12.
abrat).

A hintaprobdhoz kapcsolédva legelészor is
megprobaltuk a talpat erds kalapécstitésekkel le-
valasztani a szédrrdl. Ez azonban nem sikertilt.
Tovabbi erételjes iitésre a koldokesapok nem
jottek ki, hanem révidre letortek. Egyéb erés fa-
résztoréseket is meg lehetett allapitani ezutén az
erdszakos eljaras utan.

Ilyen proéba talan adhatna néhany felvilago-
sitast az iilébutor tartdéssagara nézve. Ennek el-
lenére még az ilyenfajta vizsgalati eredménye-
ket sem szabad egyoldalian megitélni. Ugyanis
minden hasonlé alkalmazistechnikai proba a
mindennapos hasznalat kozben jelentkez6 terhe-
léseknek csak egy részét tudja rogziteni. Csak
kiilonféle préobafajtakbol kapott vizsgalati ered-
mények Osszessége és az adottsagoknak megfe-
lel6 logikus megitélés vezethet helyes eredmény-
re. Tévesen kiértékelt wvizsgalati eredmények
sajnos, nem ritkdn okoznak jelent6s karokat,
amelyeket majdnem mindig €l lehet keriilni. A

vizsgalati eredmények helyes alkalmazdsdhoz és
kiértékeléséhez tartozik az 4tfogod szakismeret és
tapasztalat, a logikus gondolkodas és a nagy fe-
lelésség.

Végkovetkeztetés

Alkalmazastechnikai vizsgalatok gyakorlatbél
és elméleti meggondolasokbol nyert tapasztala-
tok alapjan megkiséreltem néhany fontos Osz-
szefliggés és sziikségszerliség megvilagitasat és
magyarazatat a ragasztott szerkezeti fakotések
eléallitasaval kapcesolatosan. Ennek alapjan el
lehet fogadni azt, hogy az ilyen fajta vazak biz-
tonsdga és tartdssaga valamennyi sziikségesként
felismert el6feltétel figyelembevételével jelen-
tésen névelheté. Mar az tilébutor szerkesztésébe
és részletezésébe is keriilhetnek be pl. olyan hi-
bak és hianyossagok, melyek még a legjobb el6-
feltételek mellett sem kiiszobolhetok ki a vaz
gyartasanal. Tovabba ligyelni kell a kotéselemek
fajtajara, alakjara és méretezésére az illesztésre,
amely ugyancsak kiilonb6z6é tényez6ktdl fligg és
amelyet a munkaelokészitésnel pontosan meg
kell hatarozni, valamint a gépi megmunkalas
pontossagara.

A ragasztas elvégzéséhez optimalis feltétele-
ket kell biztositani, melyeket az elézékben fébb
pontokban megtargyaltunk. A nagy igénybevé-
tell szerkezeti fakotés szilardsagat és a vaz hasz-
ndlatakor jelentkezé igénybevételekkel szem-
beni viselkedését tekintve nemesak a ragaszto-
anyag mindségétol és alkalmassagatol fiigg. Erre
nézve alapelvként a kovetkezdk érvényesek:
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Inkabb lehetséges kozepes, s6t mérsékelt mi-
néségll ragasztéanyaggal biztonsdgos ragasztast
elGallitani optimalis adottsagok és eléfeltételek
mellett, mint a legjobb rendelkezésre all6 ra-
gasztéanyaggal akkor, ha durva szerkezeti és
megmunkaldstechnikai hibdk fordulnak elé. A
mindségileg nagy értékd ragasztéanyag elénye
(amelynek minden esetben érvényre kell jutnia)
azonban a szilardsdgi tartalékokban van, ame-
lyekkel a kisebb, a famegmunkalasban sajnos
nem mindig -kikliszobolheté hianyossagokat,
vagy pontatlansagokat at lehet hidalni. Csak ha
a hibak fajtdja, nagysagrendje, vagy atfedése

meghaladja a biztonsag hatarat, kell szamolni
reklamaciokkal, amelyek azonban nem a ragasz-
toanyag mindségére vezethetok vissza.

Zarszo

Azok a hibdk, amelyeket ragasztiskor elkévet-
nek, gyakran csak sokkal kés6bb mutatkoznak.
J6 el6készité munka mélkiil j6 ragasztas nem le-
hetséges. A gondos munkavégzés és a j6 ragasz-
téanyag dra nem 4ll aranyban azzal a kdrral, ami
reklamdciok esetén felmeriil. Ezért kell éppen
ezen a teriileten nagyon lelkiismeretesen dolgoz-
ni és tervezni.
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Az Eurdpa-szerte kialakult fahidny, a gyorsan
nové fafajok termeszbését kiemelt szerephez jut-
tatta. Ezen fafajok kozott fontos szerepet kaptak
az un. nemesnyarak, azok kilonbozé fajvaltoza-
tai. Nagy lendulettel — és ma mar komoly ered-
mények birtokaban — indult fejlédésnek a nyér-
nemesités munkaja is. Europai viszonylatban ki-
emelheték Olaszorszag, Franciaorszdg, mig az
utobbi évtized eredményei alapjan hazdnk is.
Elegendd, ha utalunk itt a nagyardnyu hazai
nyéartelepitési munkakra, ill. azokra a nemesités
terén elért eredményekre, amelyeket az ERTI
sarvari kisérleti allomasdn értek és érnek el
Mindezek kovetkezménye lett, hogy a termesz-
tésbe vont &shonos hazai nyarak mellett mind
tobb nemesnyar, annak kilonbozé szelektalt és
Ujonnan kinemesitett valtozata kertilt telepités-
re. A korabbi telepitések allomanyai egyre na-
gyobb tertileteken fejsze ald érnek. Evrél évre
nd a nyarakbdl kitermelt fatémeg. Ezzel magya-
razhatoé, hogy a Faipari Kutaté Intézetben mar
évek ota folynak kutatdsok a nyarfélék ipari
hasznositdsa megéllapitdsara; vizsgdljuk a kii-
16nbo6z6 termdéhelyekrol szarmazéd és kiilonb6zé
fajvaltozatokra vonatkozd nyarfa-anyag fizikai-
mechanikai, anatomiai sth. tulajdonsagait.

Vizsgalataink konkrét elvégezhetségét sok
esetben zavardan befolyasolta, hogy a vizsgalt
anyag faj-, illetve fajta-azonossaga tobb esetben
nem volt egyéntelmien megéallapithato. Tobb
esetben az érdekelt erd6gazdasig nem tudott va-
laszt adni arra nézve, vajon melyik nyar-valto-
zat faanyagat szallitottak. Ismeretes az is, hogy
a faipari lizemekben a ronk alakjaban leszalli-
tott kiilonboz6 nyarféléket (hazai, nemesnyar) a
gyakorlat elkiiloniteni nem képes. Ezért is nem
ritkdn — éppen a differencidlatlan technologiai
elbirdasok és felhaszmalds miatt — lehetett hal-
lani olyan véleményeket, hogy a nyérak ipari
feldolgozasna kevéssé alkalmasak, faanyaguk
egyediil a celluléz-papiripar, a farost- és for-
gacslapgyartds nyersanyagaként vehetd szami-
tasba.

A hazai és nemesnyarak fajtaazonositiasinak
@1j moédszere

A nyarnemesités eredményeinek koszonheto
az is, hogy az erdégazdasagi gyakorlatban kiilo-
nosen, a tudomanyos kutatis tertiletén pedig
esetenként sok gondot okoz ma mar a nyarak
identifikdlasa, faj-, illetve fajtaazonositasa.

A tudomaéanyos és erdégazdasigi gyakorlatban
ugyan alkalmazzak a morfologiai bélyegek alap-
jan torténd elkulonitést, figyelembe veszik a le-
vél, a kéreg, a korona, a torzs alak kiilonbézésé-
geit, a betegségeknek ellenallobb, vagy kevésbé
rezisztens valtozatokat, a fényigény, a noveke-
dési erély, a vegeticios id6 alakuldsa szempont-
jabol mutatott tulajdonsagokat. Mindezek egylit-
tesen sem teszik azonban lehetévé, hogy az iden- °
tifikalas terén mutatkozé nehézségek, akar csak
erdészeti vonatkozasban ds, kikiiszobolhettk len-
nének. A feldolgozéipar vonatkozadsidban nehe-
ziti a helyzetet, hogy az elkiilonitést lényegében
a faanyag és a kéreg segitségével kellene meg-
ejteni, ilyen moédszer azonban mind a mai napig
ismeretlen.

A nyarak nagyobb aranyu hazai ipari haszno-
sitasa el6relépést kovetel ezen a téren is. Egyéb
kutatdsaink sordn igy jutottunk el oda, hogy a
kérdés megoldasara gyakorlatban is alkalmaz-
haté modszer kidolgozasat kiséreljitk meg.

A mikroszképos anatomia lehetéségeit a kér-
dés megoldasara tudomasunk szerint ez ideig se-
hol sem vették figyelembe. Igy, bar igaz, hogy
a nyarak vonatkozasaban is végeztek nagyszamu
anatomiai vizsgalatot (1, 2), az eddig ismert ana-
tomiai bélyegeknek identifikdlds céljara wvald
felhasznélasa teljes biztonsaggal nem alkalmaz-
haté.

Intézetiink kutatési tématervében szerepld
egyik mult évi feladatunk kapesan olyan kéreg-
anatémiai ismeretek birtokdba jutottunk, ame-
lyek kétséget kizéré moédon igazoltak az identi-
fikalasnak mikroszképos uton valé megoldhato-
sagat. A vizsgalatok sordn megfigyeltiik, hogy a
kéreg egyik legfontosabb szilardité eleme, a
hénesrost, minden esetben fajra jellemz6 elhe-
lyezkedést mutat.
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l. abra. Keresztmetszet-részlet
Populus robusta kérgébédl.
é = hancs-évgyilri. Flv. kb. 8X

A kéreganatémiai vizsgalatokat tulajdonkép-
pen a hancs legfontosabb tdpanyag-szallité ele-
mének, a rostacsének vizsgalata vezette be. A
rostacsé-kutatds uttoréi a mult szdzad 50-es
éveitél: Th. Hartig (3), H. Mohl (4), J. Hanstein
(8). Jelen szazadban féleg B. Hubert (6) emel-
heté ki, rostacs6kutatasaival, s a fak rostacsé-
rendszerének addig ismert anatémiai és sejtfi-
ziolégiai kutatdsok tovabbfejlesztésével, vala-
mint W. Holdheide (7), aki a kozép-eurépai fak
és cserjék kéreganatomiajat (tobb mint 60 fa-
fajra vonatkozoan) feldolgozta és 1950-ben —
mikrofelvételekkel illusztrdlva — kozrebocsa-
totta.

Ratérve vizsgalataink eredményeire, az 1. ab-
réan bemutatjuk az oéridsnyar Populus robusta
kérgének keresztmetszetét, a kéreg anatémiai
felépitését. Az abra alsé részét képezo tn. hancs-
test a kambiumot kovetoen kifelé helyezkedik
el a torzson. Jol felismerhetd évgylri-szerkeze-
tet mutat. Az ezt koveté un. héjkéreg (rhitido-
ma) a kéreg paraszovetes (peridermalis) részét
tartalmazza hancsszovetrészekkel egytitt.

A hancstest, nyarak esetében, rendszerint 8—9
hancs-évgyurit foglal magaba. Az 1. dbran ko-
zolt hancstest-darab egy kinagyitott részét lat-
hatjuk a 2. dbran. Az itt mégjobban megfigyel-
het6 évgyurii-szerkezetet az UGn. keményhancs
és lagyhéancs egyilittesen biztositjak. A lagyhéancs
szovetelemei: rostacsé, kisérésejt és hancsparen-
hima. A keményhancs hancsrostokb6l all. A
hancstestet harantirdnyban egy-sejt rétegl bél-
sugarak szovik at.

A kambium a tenyészeti idészak elején — a
nyaraknal — nagyobb mennyiségl (rostmentes)
lagyhancsot produkal, majd (pl. az éridsnyarnal)
kb. 6—7 sejt széles hancsrostréteg képzddik.
Ezutan véltakozva lagyhancs, ill. keményhancs-
rétegek kovetkeznek egyre keskenyebb sivok-
ban, létrehozva a hancstest sajatos évgytliriit. Az
évgytrihatart mindenkor hancsparenhima-sej-
tek alkotjak (2. abra).

Vizsgélataink sorédn négy nemes nyarfaj (a ko-
rai-, az 1. 214 olasz-, H. 422" sziirke- és az o6ri-
asnyar) osszehasonlité kéregelemzését ejtettiik
meg, a kéreg hancstestében talalhaté kemény-
héancs és lagyhéancs-rétegek elhelyezkedése fligg-
vényében. Megallapitottuk, hogy a hdncsrost-
rétegek mind mennyiségi, mind pedig elrende-
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2. abra. Mint 1. dbra, de felv. 60X. — 7 = rostacs:é,
k = kisérdsejt, p = hancsparenhima, bs = bélsugar,
hr = hancsrost, ¢ = évgylri
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zodésbeli viszonyatkat tekintve kilonbizok és
jellemzok a vizsgdlt nemesnydrakra nézve.

Az emlitett négy nemesnyar vonatkozasaban
3—3 termdhelyrél szarmazé ronkok keéreganya-
gat hasznaltuk fel. A vizsgélatokat valamennyi
terméhely vonatkozasaban tobbszords ismétlés-
sel hajtottuk végre.

A Populus robusta hancstestében (lasd 1., 2.
abrak) a keményhdnes haromrétegi, a legfiata-
labb 1—2 évgyurii kivételével, ahol csak kétré-
tegli. A rostrétegek egymassal parhuzamosan
futok, olykor kisebb folytonossagi hianyossagok-
kal, de egyértelmiien és folyamatosan jelentke-
zok, nyomonk&vethetdk.

A Populus marilandica esetében a kemény-
héanes az elsé harom, esetleg négy évgylriiben
kétrétegd, hullamosan futé és gyakran szakado-
zott (ldsd 3. dbra), az ezutdni évgylirlikben vi-
szont harom-, s6t olykor négyrétegii is lehet.

Az I. 214 olasznyar esetében a keményhancs
ugyancsak kétrétegli az els6 5—6 évgylriben,
az el6bbihez képest azzal az eltéréssel, hogy a
hancsrost-rétegek gyakran keresztezik egymast.
(Lasd 4. dbra.) Az ezutani évgylrikben a hincs-
rostok haromrétegliek, tobbé-kevésbé parhuza-
mosan futék s a rostok mellett késejtek is meg-
jelennek.

A ,,H 422” nyar esetében a keményhancs egy-
rétegl, éles hatarral bird, folytonos vonalat add
(lasd 5. abra). A héncstest késébbi évgylritiben
a rostok mellett kdsejtek itt is eléfordulnak.

A kapott eredmény feljogosit annak feltétele-
zésére, hogy a hancstest keményhancs és lagy-
hancs felépitésébél a kiilonbozé nemesnyarfajok
és valtozatok identifikaldsa, illetve a nemesnys-
raknak hazai mydraktol valo elkiilonitése lehet-
séges, esetenként egzakt médon biztosithatd. Bar
megéallapitasunk alatdmasztasara hazai myéra-
kon vizsgalatokat nem végeztiink, a rendelke-
zésre allo irodalmi adatok felhasznaldsival erre
a kovetkeztetésre jutottunk. Ugyanis az iroda-
lom attanulmanyozasabol sikeriilt megallapita-
nunk, hogy a hazai nyarak kéreganatomidjara
vonatkozoan W. Holdheide (7) a fekete és rezg6-
nyarra (Populus nigra és P. tremula) mar vég-
zett kutatasokat, a kéregszerkezet felépitésérsl
kozolt felvételeket.

A feketenydr esetében az egy évgylriin beliil
elhelyezkedé hancstest hancsrost-kotegei ha-
romréteglek, vagyis szamszerint megegyeznek
a P. robusta nyaréval; futasuk azonban mem
parhuzamos, hanem egymasbafon6do, tobb he-
lyen elnyujtott V alakot mutato. (Lasd 6. abra.)
Igy a feketenyar és az éridsnyar egymastol egy-
értelmien megkiilénbéztethetdk.

A rezgbnydr esetében a keményhdncs egyré-
tegl, hasonlé a ,,H 422" hibrid keményhéncs ré-
tegéhez. Az elkiilonités azért lehetséges kozot-
tiik, mivel a rezgényar esetében a keményhancs-
réteg eldbbivel szemben nem 6sszefliggd, hanem
szaggatott wvonalhoz hasonlo lefutast mutat.
(Lasd 7. abra.)

Osszesen 6 nyéarfaj kéreg-szerkezetét mutattuk
be, melyek mindegyike olyan sajatos fajra jel-

7. dbra. Keresztmetszet-részlet rezgonydr kérgébdl. é =
evgyiri. Felv. mint 6. dbra, de nagyitds 20X

lemz6 eltérést mutat, minek alapjan azonosita-
suk egyértelmuivé valik.

Ugy véljiik, a gyakorlat szakemberei szamara,
de a tudoményos kutatomunkat végzok részére
is olyan lehet6séget biztositottunk, amivel a
multra jellemz6 sok” bizonytalansagot tartalma-
z6 fajta-azonositas kérdése megnyugtato alapok-
ra helyezhet6. Kivanatos, hogy ezeket a vizsga-
latokat valamennyi isment és gazdasagi jelents-
séggel biré nyarhibridre — ha tetszik, kontroll
jelleggel is — az érdekelt szervek végezzék el,
hogy az eljaras mielobb gyakorlati bevezetést
nyerjen. Megitéléstink szerint a kéreg hancstes-
tében helyetfoglalé kemény és lagyhancs elhe-
lyezkadése nemecsak mikroszkép alatt vizsgal-
haté, de megfelel6 kézi nagyité felhaszndlasaval
— és a kéreg megfelel6 eltkezelése utan — lize-
mi korilmények kozott is éntékelheté. A mak-
roszképos értékeléssel lehetéséget latunk arra
vonatkozdan is, hogy faipari lizemeinkbe beér-
kezett ronkanyagot, gyors és egyszertien végre-
hajthat6 ellenérzés utdn, a kilonbtzé nyarfa-
joknak megfeleléen szétvalogassak, vagy meg-
jeloljék.

A gyakorlatban alkalmazhaté eljaras kidolgo-
zasara vonatkozé vizsgalatokat elkezdtitk és re-
méljik, hogy annak leirdsat révidesen kozread-
hatjuk.

Figyelemmel felvetésink  djszeriliségére,
orommel vennénk, ha mind a tudoméanyos, mind
a gyakorlati szakemberek részérol észrevétele-
ket tennének a dolgozatban foglaltakkal kapcso-
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latban és azokat kozdlnék a tanulmany szerzo-
jével.
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DR. JOO® IMRE

Szeretnam a Faipar szakkoézonsége el6tt ismer-
tetni a kozelmultban Vas megye egyik faipari
lizemében tortént robbanasos tlzeset koriilmé-
nyeit, a robbanas okéat, a vizsgalat megallapita-
sait és a levonhaté kdvetkeztetéseket.

A vizsgalatot elrendelé hatdsag megbizasabol,
mint kirendelt muiszaki szakérté vettem részt a
robbanast koveto helyszini vizsgalatokon és igy
modomban &ll szerzett tapasztalataimat — ame-
lyek ugy gondolom szémithatnak a faiparban
dolgoz6 szakembereck érdeklédésére — ezen ta-
nulmany keretében ismertetnem.

Elézmények: a széban forgd faipari lizem
pneumatikus forgdcs- és furészpor elszivo be-
rendezésének el6lilepité kamrajaban robbanas
tortént, amely a kamra falait kidontotte, illeté-
leg megrongalta.

Az el6iilepits kamra mellé épitett zsdkos-szli-
rétérb6l egy 15,0 méter hosszisagni szurdlang
vagott ki és két személy — akik a szlirétérhez
csatlakozé csarnokban dolgoztak — életveszélye-
sen, harom szemeély sulyosan, egy személy pedig
koénnyebben megsériilt. A robbanas centrumatol
20,0 méter tavolsagban a csarnok falat képezé
copilit-tivegfalat és a feliilvilagité tiveglapokat a
robbanas ereje kivetette.

Mivel a robbanas a faforgacs és flirészpor el-
szivo rendszerben keletkezett, sziikségesnek tar-
tom ezen berendezés vazlatos ismertetését.

A munkacsarnokban hagyoményos faipari gé-
pek lizemelnek; szalagflirészek, vastagsagi gya-
lugép, ingaflirész, parhuzamvagsé korfirész,
tébblapt korflrész és kilonbdzé csiszologépek.

Az elszivas a munkagépektdl két egymastol
teljesen elkiilonitett rendszerben torténik. Az
egyik rendszerben csak a fa és csiszolatpornak
az elszivasa és levalasztasa torténik meg, a ma-
sikban a flrészpor és forgacs elkiilonitett elszi-
vasa és levalasztésa.

Az elszivas rendszere az utébbi berendezés-
nek, amelyben a robbanas keletkezett a kévet-
kez6: szivott lizem, kettds levalasztasa, légvisz-
szavezeteéses rendszer.

A berendezés mikodése a kovetkezd: a mun-
kagépeknél keletkezett szaraz faforgdcs és fii-
részpor, amelynek nedvességtartalma 8—109/,
— tehat szdraz anyagrél van sz6 — az elszivo-

Fapor okozta robbanasrol

fejeken keresztiil bekertilt a centrifugal ventilla-
tor altal megszivott szivoesé szakaszba. Innen az
el6levalaszto ciklonon keresztiil a faforgacs és a
flrészpornak altalaban 300 w-nal (0,3 mm) na-
gyobb méretli frakeioi lehullanak az el6lilepité
kamra aljara. Az ennél kisebb részecskék a cik-
lon kimend es6vén és a perdiiletkivetén at kertil-
nek elszivasra és a ventillatoron keresztiil lesz-
nek benyomva a zsdkos szlrék alatti térbe,
ahonnan a porszemesék egy része lehullik a
finom flrészpor-lilepité kamraba, masik része a
zsakos-sziirék belso, bolyhos feliiletén fennakad.
A tervezett légmennyiség (31 000 m?/6) a zsakos
szlrék falan keresztill tavozik és kertil vissza a
munka légpétlas céljabol.

A zsakos szlirék belsé, bolyhos falara raraké-
dott porszemcséket a kezelé a kézi mozgatasa
razoberendezés segitségével tavolitja el. Ez a
pormennyiség is lehull a finom flrészpor tilepitsd
kamraba.

A szivott lizemU rendszer elszivasa csak ugy
tokéletes, ha az lilepits, tarolékamranal a lég-
mentes zards biztositva van. Ezt a feltételt a
szoban levé berendezés ki is elégitette.

A kettés levalasztasu berendezésre sziikség
van azért,'hogy a levalasztas hatasfokat 959/ -ra
legaldbb emelni lehessen a portalanitott levego-
nek a munkacsoportokba vald visszavezetése ér-
dekében.

A helyszini vizsgalatok alkalmaval bizonyitast
nyert, hogy a szivott rendszer(i faforgacs és fli-
részpor elszivo berendezésnek a robbanast meg-
el6zéen sem muszaki hibai lizembiztor :agi szem-
pontbdl sem tervezési hibai és hianyossdgai nem
voltak. Ugyancsak kizart annak a lehet6sége,
hogy a robbandst megel6zéen kezelési utasitaso-
kat megszegtek volna.

Sziikségszertien vetédik fel ezekutan az a kér-
dés, hogy mi volt a robbanas oka?

A helyszini vizsgalat sordan latottak alapjan

egyértelmi, hogy a berendezésben porrobbands
tortént.
- Minden iizemben el6fordulhat porrobbanas,
ahol égheté poros, vagy porhalmazéllapotii anya-
gokkal dolgoznak abban az esetben, ha a robba-
nas, vagy a porgyulladas keletkezésének harom
feltétele egyidoben jelen van.
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Ebben az esetben a robbanas keletkezésének
feltételei a berendezésben megvoltak, neveze-
tesen:

1. Veszélyes faporszemcsék jelenléte.
2. Oxigéntartalmu gaz jelenléte.
3. A folyamatot megindité energia-forras.

A robbanas feltételeit els6sorban a fapor
szemosézete hatarozza meg. A szemcsefinomsag
fokozésaval fokozédik a levegé-por keverék
robbanéképessége. A fapor gyulékonysigit a
nedvességtartalom is befolyasolja. A szaraz fa-
por veszélyesebb, mint a nedves.

A leiilepedett fapor nem robbandsveszélyes.
Robbanas edak aeroszolokban allhat els, vagyis
ha a faporhalmaz felkavarva kell6 mennyiségli
oxigént tartalmazé gaz-levegével keveredik.

Téargyi esetre konkretizalva a feltételeket:

Az elszivasra kertlt szaraz fahulladék tartal-
mazott gyalugépforgacsot, flrészport és faport,
sziikségszertien keverve, kiilonboz6 nagysagi
szemesélket.

A famegmunkdlds, folyamataindl ez a szemecse-
megoszlas elkertlhetetlen. Az elszivott faforgacs
¢és flrészpor halmazban sziikségszertien volt je-
len tehat olyan frakeié is (< 0,3 mm), amelynek
jelenléte a porrobbanést elfidézte.

A durva faforgics és flirészpor a kamraban a
nehézségi erd hatasira letilepedett, a finom fa-
por azonban lebegésben maradt. Mivel a kamra
is szivas alatt allott, ez a szivéhatas a fapor lebe-
gését elbsegitette.

A zart kamrdban a lebegé fapor és a levegé
keveredési ardnya olyan volt, hogy a fapor rob-
banasi feltételeként meghatarozott optimalis ke-
veredési ardny el6allott.

Faporok esetében az éghetd porkoncentracio
also hatarértéke a levegében 12 g/m3.

Ez azt jelenti, hogyha az iilepit6 kamra lég-
terének egy kobmeéterében 12 g olyan fapor van
lebegésben, amelynek szemcsemérete, atmérdje
0,3 mm, illetve ennél kisebb, akkor ott & robba-
nasveszélyes porlevegé-keverék jelen van.

A durva faforgicsnak és furészpornak.a fi-
nom faporral valé keveredése nem kiiszoboli ki
a robbanésveszélyt. Az ilyen keverék ugy visel-
kedik, mintha abban durva faforgdcs nem is lett
volna.

Szlikségesnek tartom azonban itt megjegyezni,
hogy a kamraban a robbanasveszélyes por-levegé
keverék jelenléte 6nmagaban még nem elegend§
ok a porrobbands bekovetkezéséhez. Ha ugyanis
igy lenne, akkor barmelyik tlepité kamra min-
den pillanatban felrobbanhatna tizem kozben,
hiszen a veszélyes koncentracié gyakorlatilag
mindegyikben jelen van.

A porrobbandst tehat végs6 soron a berende-
zésben egy gyujtéforras okozza. Ebben az eset-
ben is egy kiils6 gyujtoforras volt a robbanasos
tliz okozoja.

A gyujtoforras lehet elekitromos és héhatas.

Az elektromos szerelvényeknek mint gyujto-
forrasnak és a porszemesék elektromos toltése
altal bekdévetkezhetett cngyulladdsanak a kiza-
rasat illetéen a villamos szakérté nyilatkozott.

A hé6 hatasara bekovetkezett gyujtéforras le-
hetett:

Ongyulladas oxidacié kévetkeztében,

szikraképzodes idegen szilard anyagtol.

Az ongyulladas esete kizart, mivel a kamra-
ban kevés forgdcs és flirészpor volt felhalmo-
zodva, azt rendszeresen Uritették, tehat nem tu-~
dott az 6ngyulladas homérsékletéig (250—280°C)
felheviilni az anyag kilsé hé hozzavezetése
nélkiil.

Ongyulladasbél keletkezett porrobbanésniak
mar voltam szemlél6je, amikor is uj forgéacslap
tUzemiinkben az inditédsra eldkészitett, anyagot
nem tartalmazo felftitott rotéciés széritoberen-
dezés 160—170°C hémérsékletii, fltécsoveire
lerakédott finom fapor izzésba jott, az 6ngyul-
ladés héfokaig felheviilve meggyulladt és létre-
hozta a robbanast a kérnyezetében, ahol meg-
volt a robbandsveszélyes koncentracio.

Ezen feltételek azonban ebben az esetben ki-
zartak voltak.

A robbanast okozo gyujtoforras kiilsd, idegen,
a vagas kovetkeztében a szivofejbe kertilt fémes
anyagbol szarmazo szikra volt.

Az idegen, fémes anyagnak, mint szikrakép-
zének az elszivofejeken keresztill a berendezésbe
vald bejutdsara a lehetéség mindenkor fennall
faipari tizemekben.

A szikrdt okozd idegen anyag szarmazhatott:
szilankos fa vagasabol, gyalukés, szalag, vagy
korfurészlap csorbulédsabol, életlen penge altal .
vagolt magas gyantatartalmi anyag megmunka-
14sdndl eldallott magas, tlizveszélyes surlodasi
hé keletkezésébobl.

A helyszini vizsgadlat soran a tobblapu korfi-
résznél tarolt nyarfa anyagban-fel lehetett ta-
lalni a frissen atvagott fémfeliiletet, amely oko-
z6ja volt minden valoszinlség szerint a robba-
ndsnak. Ezen anyagmennyiségnek a megmunka-
lasa ugyanis folyamatban volt a szélez6 korfi-
részen a robbanas pillanataban.

A robbanas lefolydsa tehat a kovetkezéképpen
tortént:

Az el6lilepité kamraba a szivocsévezetéken és
a ciklonon keresztiil bekeriilt a felizzott, idegen
fémszilank. A kamraban adott volt a robbanas-
veszélyes por-levegé koncentracié. A felizzott
femszilank begyujtotta a por-levegé keveréket.
Az optimalis feltetelek kozott az égés folyamata
felgyorsult, ez tovabbi héfok- és nyomasemelke-
dést hozott létre. Miutdn a kamra légmentesen
zarva volt, az égéstermek elvezetése akadalyoz-
va volt, az elé6dllott nagy nyomasnovekedés szét-
vetette a kamrat. A nagy sebesésggel ter-
jedé nyomashullam tovabbterjedt és a szivott
vezetéken, ventillatoron keresztiil bejutott a zsé-
kos szlirék terébe alulrol.
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Itt tovabbi kedvezd koncentriciot taldlt és
munkacsarnok felé haladva, hatalmas szurélang
keletkezett, ami azutan ujabb porréteget kavart
fel és képezett a csarnok legtavolabb esé részé-
ben is robbanést, tiiz keletkezése nélkiil.

Az lilepité kamra tetején elhelyezett harom
darab, parhuzamosan kapcsolt SP 45-0s ciklon és
a os6vezeték teljes épségben maradt, sem rob-
banés, sem tliz nyomai azokon nem voltak 1at-
hatok.

Ez a tény is alatamasztja azt a felteveést —
amit egyébként a robbanas kiilsé nyomai is bi-
zonyitanak —, hogy a faporrobbanéas kiindulé
pontja az elélilepité kamra felsé harmadaban
volt.

Befejezésként ezen esetbdl kiindulva szeret-
nék bizonyos kovetkeztetéseket levonni a gya-
korlat szaméra.

A forgdcs flirészpor tarolé kamra megépitésé-
vel kapcsolatban meg kell emlitenem a kévetke-
zoket, annak hangsulyozasaval, hogy azok hia-
nya semmi esetre sem lehet a robbanas oka és
beépitését szabvanyrendelkezések nem irjak el6.
(Orszagos Epitésiigyi Szabalyzat, Tilzrendészeti
és Biztonsagi Szabvanyok gyljteménye.)

Amennyiben a szivas alatt 4116 forgacs-flirész-
por lilepits, tarolé kamraban megfeleléen mére-
tezett robbanoé fedelek, vagy nyilasok nyernek
beépitést, amelyek a robbanas pillanatdban el6-
allé6 40 atu-ig lehetséges, tilnyomés hatasara
kifelé a szabadba nyilnak, Ugy ezeken &t a por-
levegé keverék szétterjedése lehetévé valik és a
detonéci6 kifejlédési lehetdsége leesokken. Ilyen
robbano fedeleket vagy nyilasokat az el6iilepito
kamran nem taldltam.

Az 1/1963. (VIL. 5) BM. rendelet 51. § (2)
pontja is csak az ,,A” és ,B” tlzveszélyességi
osztalyba tartozo helyiségeknél irja el6 az eset-

torolo - kamro

Zsakas 5zum ter
0 5200 zsokokkal

leges robbandsok levezetésére szolgalé ,konnyl
szerkezet” beépitését. Faipari lizemek és a for-
gacsflrészpor és csiszolatpor taroldé kamrak wvi-
szont a ,,C” tlizveszélyességi osztalyba tartoznak.

Szerintem szikséges a szivas alatt allo fafor-
gécs, flrészpor és csiszolatpor iilepitd, tarolo
kamrékat, mint ,,tliz- és robbanasveszélyes” he-
lyiségeket figyelembe venni {(,,B” tlizveszélyes-
ségi osztaly) és létesitésiiknél a megfeleld ke-
resztmetszettel rendelkezé robbandsbiztosité fe-
deleket a tet6fodémen, vagy ha ez ott nem le-
hetséges, az oldalfal felsé sikjaban kiképezni.

A kamrék elhelyezésénél pedig minden eset-
ben biztositani kell az egyes létesitményektoél
kotelezben elbirt tavolsagot és nem szabad Ossze-
épiteni azokat a csarnokkal — még abban az
esetben sem, ha az Osszeépitést épitészeti, vagy
technologiai és gazdasigossagi szempontok indo-
koltts is tennék.

Az el6adott esettel kapesolatban felvetédik a
kérdés, hogy faipari lizemekben lehetséges-e a
fapor robbandsokat megakadalyozni? A fentiek
tikrében erre a kérdésre csak azt a valaszt le-
het adni, hogy faipari tizemekben a fapor robba-
nasanak feltételei altalaban adottak, azonban
nem sziikségszerd, hogy a harom feltétel min-
den esetben egylitt jelen legyen.

Ennek ellenére a fapor robbandsra szamitani
kell és muszakilag fel kell késziilni arra, hogy
pusztité hatésat és kovetkezményeit a mini-
mumra leszorithassuk.

A vallalatok wvezetéinek azon is kell faradozni,
hogy végrehajthassdk azokat a rendszabalyo-
kat, intézkedéseket, atalakitasokat, amelyek a
porrobbands veszélyének csokkentését szolgal-
jék, még akkor is, ha ezek felesleges pénzkiada-
soknak latszanak, vagy esetleg a termelésben bi-
zonyos fennakadast jelentenek.
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Az épitési tevékenység az egész vilagon az
iparositas iranyaban tolédik. Eurépaban elsésor-
ban a panelos épitési mod fejlédott ki. Elmond-
hatjuk, hogy a kilonbozé panel rendszerek
egylttesen képviselik a vilagszinvonalat, mig az
egyik gyartdsi megoldasokban, a mésik csomo-
pontok tekintetében, a harmadik a technologiai
szerelés vonatkozasaban fejlettebb.

Jelenleg hazdnkban is a lakasépités nagyobb
aranyu kialakitasanak megvaldsitdsara nagy tel-
jesitmény hazépité kombinatok létesiilnek. A
hazépité kombinatokban az lizemszeri termelés
lehetGséget biztositott arra, hogy az épitkezés
szinhelyén végzett munka csak szerelésre, a kész
elemek Gsszedllitasara korlatozodjék. Az épito-
ipar tevékenység kialakitasat vizsgalva megalla-
pithatjuk, hogy az ipart kiszolgalo egyéb ipar-
agakra, igy kozte az éplletasztalosipardgra is 1j,
nagy feladatokat r6 ez a koriilmény. Az épité-
ipar korszertlsitése megkivanja az épiiletaszta-
losipartol, hogy korszertibb ajtok, ablakok gyar-
tasanak feltételét teremtse meg, az uj szerkezeti
megoldasokkal parhuzamosan korszerd gyartas-
technolégiat alkalmazzon.

Az Epiiletasztalosipari és Faipari Vallalat az
egész magyar éplletasztalosipari termékek mint-
egy 65%-at allitja el6, 12 gydrban. Az épito-
ipari vallalatok, valamint tarsminisztériumnal
levé vallalatok, tandcsi ipari lizemek, az épulet-
asztalosipari termeékek kb. 30%p-at allitjak eld,
mintegy 140 kiilénbozé kisebb-nagyobb iizem-
ben, amelyek wvertikumként, ©6nallo {izemként
mukodnek. A fennmaradé 5—7%, termelési vo-
lument KTSZ-ek ipari és vegyes uzemei dllitjak
el6, mintegy kb. 100 kiilonbozé tizemben.

Ha a termelés szdzalékos megoszlasat vizsgal-
juk, s ezt szembedllitjuk az tzemek szaméaval,
akkor kitlnik, hogy nagylzemi termelés csak az
épliletasztalosipari vallalat gyarainal térténik. Es
egyben azt is elmondhatom, hogy ugyanazon ter-
méket az emlitett kistizemek 15—209%-kal ma-
gasabb aron képesek csak el6allitani.

Elmondhatjuk azt, hogy vallalatunkndl nagy-
lzemi termelés, a termelés menetének szerve-
zettségével, a gyarak kozt kialakitott élesebb
gvartmanyprofilok kialakitasaval, magasabb
szinten folyik, mint azokban a' kistizemekben,
amelyek termelése megmaradt azon a szinten,
vagy csak keveset fejlédott, ahonnan a mi gya-
raink is indultak.

Gyéraink termelési és muszaki szinvonala 1é-
nyegesen felette van hasonld termelést folytato
kistizemek felett, mégis nagyon megalapozott,
atgondolt gyartmanyfejlesztési, mliszaki fejlesz-
tési és szervezeési intézkedések megtervezésére és

* Kivonat Szvetkd Nandor iranyito fomérnok elbada-
sabol, melyet a soproni FATE-csoport felkérésére tar-
tott 1968. oktober 25-én.

Az épiiletasztalosipar miiszaki fejlesztése
és az ezzel osszefliggd kérdések

gyakorlati megvalositdsdra van sziikség, amely
biztositéka lehet a névekvd igények fokozatos ki~
elégitésének és a gazdasagos gyartasnak.

Ezek utan foglalkozni kivanok a gyartmanyok
korszertsitésével. Albaldnossagban megallapit-
haté, hogy nyilaszaro szerkezetek tekintetében
még mindig jelentés volument képvisel a korsze-
riitlen, anyagigényes, sok alkatrészféleségbol
Osszetevédo gyartmanyok ardnya. A miiszaki fej-
lesztés eddigi alakulasa soran is kitint, hogy a
hagyomanyos szerkezetek tovabbi gépesitése bo-
nyolult és nagy koltséget igényel. A magasabb
szintll gyartisszervezés, illetve magasabb fokt
gépesités megvalositasanak elengedhetetlen fel-
tétele a termék anyaganak, konstrukcidjanalk

© alapveté megvaltoztatisa. Hogy ez mennyire

igy van és valtoztatni ezen mennyire szukséges,
azt szeretném bemutatni egy konkrét gyartma-
nyon keresztiil. :

Nyilaszaro szerkezeteinkre jellemzé a két ré-
teg, vagyis tobbségben kapesolt gerébtokos meg-
oldasok, amely nem &all Gsszhangban az orszag
faanyag ellatasi helyzetével, és a korszert épité-
ipari kévetelményekkel.

A faanyag igényen tulmenéen jellemzé a
gyartmanyszerkezeteinkre az alkatreszek sokfé-
lesége. Igy példaul egy 160 X 130 em kapesolt
gerébtokos ablak alkatrészeinek rama, kereszt-
metszet és szelvényméretre wvonatkoztatva 18
féle alkatrészbdl all. Ennek kovetkezményeként
a korszerd kulesgépek kihasznalasa is nagymér-
tékben csokken, nem beszélve arrél, hogy az
ilyen sokfajta alkatrészbol osszetevédd gyart-
many eléallitasanak komplex gépesitése szinte
lehetetlen.

A kulesgépek kihasznaldsi idejét keresztmet-
szeti megmunkalas fliggvényében vizsgaljuk, a
nagy szénidban gyartott termékeknél a napi pro-
duktiv id6 649%/,-ot tesz ki. A t6bbi idét a munka~
renden beliil elkeriilhetetlen gépatallitasi, eloké-
szuleti és munkahely ellatasi problémdk toltik
ki. Mindezek a korilmények azt igazoljak és
szikségszerten irjak €l6, hogy az éplletasztalos-
ipari termékek formai és szerkezeti szempontbél
torténd értékelése egymagaban mem elégséges.
Az épliletasztalosipari gyartmany fejlesztési te-
vékenységének tobbet kell adni, mint esztétikai-
lag szépnek €és formailag korszertinek a kielégi-
tését. Az egyre magyobb tomegben éptilé laka-
sok és kozépiiletek nyilaszaré szerkezeteit a
nagyipari termelési mod alapfeltételeinek meg-
feleléen gazdasdgosan kell gyartani ahhoz, hogy
mi is hozzdjaruljunk a lakésépitések olcsébba
tételéhez. Ennek viszont megvalositasa csak ugy
lehetséges, hogy elsésorban a gyartmanyterve-
zési munkat a tervezés elsé fazisaban ugy kezd-
jik, hogy a gyartas tomegszerlségét biztositjuk.
Ezt ugy tudjuk elérni, ha az alkatrészek félesé-
gét gyartmanyon es gyartmany csoportokon be-
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1iil a legminimalisabbra csokkentjlik anélkiil,
hogy a formai vagy esztétikai hatdsat rontana.
Ezzel megteremt6dik a gépi munka részaranya-
nak a novelése és a magasabb szintli mechanizalt
vagy automatizalt termelés egyik lényeges alap-
feltétele. Epp ezért egyértelmiien kimondhatjuk
azt a kovetelményt, hogy a gyartmanytervezés-
sel és fejlesztéssel foglalkozé szakembereknek
tisztaban kell lenni az ipar technikai és techno-
logiai szinvonalaval, fejlédési iranyéval.

Ezt a korilményt, hogy ez a gyart6 ipar sza-
mara milyen nagymérvi elényokkel jar, még
nem minden szakember és tervezé tudja fel-
mérni. Ezen keresztil a megmunkilds soran
csokken a gyartméanyok gyartasi atfutési ideje,
kovetkezményként pedig megné a gyartasi fo-
lyamat atbocsaté képessége, ami gazdasagosab-
ban gyartott terméktobbletet eredményez. Eze-
ket a kovetelményeket kielégité tervezés azon-
ban csak a gyartéasi technologiak mélyrehaté6 is-
meretében képzelheté el, s6t messzemenden is-
merni kell a tervezéknek a technologiai fejlesz-
tés f6 irdnyait is. Az a terv, amely a tech-
nologia ismerete nélkil készil, dltalaban atdol-
gozasra szorul, vagy pedig nagymértékben visz-
szaveti a kivitelez6 vallalat, gyar gazdasagos ter-
melését. Megallapithatjuk, hogy az épiiletaszta-
losiparban a gyartmanyfejlesztés egy komplex
tervezési és szervezési feladat része, amely az
emlitettekkel egylittesen hivatott a gazdasagos
termelés elomozditisara, s a korszerl esztétikai
igények kielégitésére. Epiiletasztalosiparagon
beliil megteremt6dott a korszerli gyartményok
tervezésének az alapfeltétele azzal, hogy létre-
hoztuk a vallalati Gyartmanytervezé és Fej-
leszt6 Irodat, ahol lehet6ség nyilik arra, hogy az
iparag és gyarak technolégiai szinvonalat ismer6
szakemberek alakitsdk ki azokat a.termékeket,
melyek a nagytizemi gyartas el6zéekben emlitett
alapfeltételeinek megfelelnek.

Az épiiletasztalosiparban rovid mulfra vissza-
tekinté Gyartmanytervezé Iroda a nyildszaro
szerkezetek megjelenési forméjaban, esztétikai
hatdsban mar komoly lépéseket tett elére, ami az
iparag és a szakma jobb ismeretébdl fakad els6d-
legesen. Nagy jelentéséggel bir, bar még ezen a
téren teljesen kiaknazatlanok a lehetdségek, a
fajlagos faanyag-hanyad csokkentése, illetve a
csokkentésre valé torekvés az ujonnan megter-
vezett konstrukciéban.

Gyartmanytervezésiinknél alapvet6 szempont
kell legyen az alkatrészek szamanak, féleségének
csokkentésére valo torekvés, a szerkezetek el6al-
litasédnal az élé6munka raforditas csokkenése mel-
lett.

Az utébbi évek gyartasfejlesztését vizsgalva
az allapithat6 meg, hogy az allé alapok (gépek,
berendezések) értéke nagymértékben emelke-
dett, ez kiilonb6z6 nagy teljesitményi gépek, be-
rendezések lizembedllitisdn keresztiil jutott ki-
fejezésre. Ilyen berendezések pl. a lapmegmun-
kalé gépsor, rdma megmunkalé gépsor, ajto al-
jazé gépsor, panel-parketta gyarté gépsor és még
lehetne sorolni tovabb.

Ha megnézziik az alloeszkozokre jutéd fajlagos
termelési érték alakuldsat, akkor megallapithat-
juk, hogy az utébi években ez csokkend tenden-
ciat mutat. Ennek mélyebb vizsgalatat még nem
végeztiik el, de az utobbi idében a termelékeny-
ség ocsokkenésében is kifejezésre jut ez a tenden-
cia. Ezen korilményt befolyasolja, illetve hatasa
jelentkezik abban is, hogy az 0j konstrukeios
termékek munkaigényessége, vagyis a fajlagos
id6raforditas lényegesen emelkedett.

Gyartéasfejlesztési tevékenységiinkben amit
eredménynek konyvelhetiink el azt a szervezés
teriiletén értiik el. E tevékenykedésiinknek jel-
lemz6é mutatojaként az 1 m? termeld tertiletre
es6 fajlagos termelési értéket veszem alapul. Ez
a mutaté véllalati szinten 323 mill. Ft-os nyilas-
zar6 termelés mellett 1964-ben 12,2 ezer Fi,
1967-ben 428,9 mill. Ft-os termelés mellett 13,7
ezer Ft-ra emelkedett. Ha ezt a mutatészamot
gyarak kozt tessziik vizsgdlat targyava, akkor
alapveto eltéréseket taldlunk, amelyek kis mér-
tékben indokoltak a gyartmény osszetétel és a
helyi adottsagok miatt. Azonban olyan alapvet
kiilonbségek, amelyeket a kovetkezdkben ismer-
tetek, egyértelmiien bizonyitjak, hogy ott, ahol
az egész gyarra Kkiterjed6 szervezési munkat haj-
tottak végre emelkedés, illetve a mutatészam ug-
rasszerd novekedése tapasztalhato.

Ilyen példaul a Soproni Gyé4r, amely a valla-
lati atlag felett van. 1967-ben 18,1 ezer mFt-ot
ert el. Vagy ilyen hasonlo emelkeds tendenciat
mutat az élesebb profil kovetkeztében kialaki-
tott lizemen belili munkaszervezés a Zugloi
gyarban, ahol 1964. évi 12,5 ezer mFt-r6l 22,9
ezer mPt-ra emelkedett az 1 m2-re esé termelés.
Vannak azonban olyan gyérak is, ahol a fejlesz-
téssel parhuzamosan az lizemszervezési és prog-
ramozasi, vagyis koévetkezetes gydrtidsmenet vég-
hezvitelét, nem biztositottak, mint pl. a Bajai
Gyarunknal, ahol az 1964. éves 9,5 ezer mFt{-os
atlagrol 1967-ben 7,5 ezer mFt m2-kénti terme-
1ést értek el. Ez anndl is inkabb sulyosbito kortil-
mény, mert ezen gyarunknal 1966. évben befeje-
z6dott 21 mFt-os beruhazassal a gyar korszertsi-
tését célzod rekonstrukeio.

A kiilonbo6z6é mutatok azt bizonyitjak, hogy ez
a fejlédési tendencia nem helyes, ezért felil kell
vizsgalni, gyartmanyfejlesztési, valamint gyar-
tasfejlesztési koncepcidinkat. Meg kell hatédrozni -
azokat a f6 irdanyokat és tennivaldkat, amelyek
a jelenlegi allapot tendencidinak valtozasat idé-
zik el6.

Az eddig elmondottakbdl lathato, hogy meny-
nyire szertedgazé és népgazdasagilag is jelentds
tertileteket, feladatokat foglal magaban az épi-
letasztalosipar miiszaki fejlesztése. Ezekutan sze-
retném roviden Osszefoglalni azokat a sajatossa-
gokat, amelyek jellemzéek és egyben meghata-
rozzak a muszaki fejlesztésiink jelenét és jo-
vojét.

— Epiiletasztalosipari termékeink iranti ke-
reslet tartésan nagyobb, mint amit ki tudunk
elégiteni.

— Az épitéipari iparositdsa .meghatarozott
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szinvonalat és titemet diktdl az egyes termékeso-
portok fejlesztéséhez.

— Mindinkabb fokozdédik a munkaeré hidny
Budapesten és vidéken egyarant. Kiilondsen a
szakmunkak teriletén, amely egyben azt is je-
lenti, hogy a szakmunkds képzéssel nem tudunk
1épést tartani.

— A felhasznélt alapanyagunk nagy része im-
port eredetd, mindsége, valasztéka korlatozott és
megfelel6 mennyiség sem 4ll rendelkezésre.

— Anyagi eszkozeink korlatozottak, bévité-
stik elsédlegesen a fejlesztés hatékonysaganak
novelésével lehetséges. Az 1] gazdasdgiranyitasi
rendszer konkrét hatasként és monopol helyze-
tlinkb6l adédoan a helyteleniil értelmezett nye-
reség centrikus szemlélet, inkabb gatolja, mint
segitéje a fejlesztésnek.

Az el6z6ekben felsorolt tényezok hatasanak fi-
gyelembevételével — a teljességre valo torekveés
igénye nélkiill — szeretném 0Osszefoglaléan is-
mertetni azokat a fejlesztési munkakat, célkiti-
zéseket, amelyeknek a megvalésitasa a kozeli ta-
von sziikségesek. Hangsulyozni szeretném azon-
ban azt, hogy ezek csak célkitlizések, a megvalo-
sitasukig még szamtalan részletkérdés konkreti-
zalasa sziikséges az adott kortilményeknek meg-
feleléen.

A gyartményfejlesztés elé, mint legfontosabb
célt, a haszndlati érték novelését tlizhetjiik ki.
Ennek eléréséhez élnilink kell azokkal a lehetdsé-
gekkel, amelyek az adott idészakban a kutatasi
eredmények és memzetkozi tapasztalatok alap-
jan a birtokunkba keriiltek.

A fejlédés egyértelml iranyanak meghataro-
z4sdhoz a kozeljovében ki kell dolgoznunk azt a
mutaté szadmrendszert, amely egy-egy gyart-
manyfejlesztési kérdés eldontéséhez objektiv
mutatékat szolgédltat. Ezek koziil a mutatok ko-
zul elsédleges fontossdggal kell kezelni a fajla-
gos anyagfelhasznalds mértékét és mindségét, az
€lémunka raforditds mennyiségét, a kiilonbozo
épitéstechnolégidkhoz val6 alkalmazhatésdg le-
hetéségét, az arnyékolhatosagot és az épiiletfizi-
kai kovetelmények kielégitését.

Csak az el6z6ekben meghatarozott és kidolgo-
zott mutatoszamrendszer alapjan alkothatunk
egyértelmi véleményt — amely szémrendszer
alapjan egyben a fejlesztés litemének meggyor-
sitaséhoz elengedhetetlentil fontos — egy-egy
szerkezet alkalmassagat illetGen.

A homlokzati nyilaszar6 szerkezetek vonatko-
zasdban a fejlesztés és tervezés fontos lépeséjét
képezi a késziltségi fok novelése. Ez természet-
szerlien nagymértékben anyagi lehetségeink
figgvénye, de teljes mértékben azonban ett6l
mégsem fligg. A késziltségi fok novelésének el-
engedhetetlen feltétele a konstrukciés lehetésé-
gek biztositdsa, a szerelvények elhelyezésének
méretpontossidga és mindsége.

A bels6 nyilaszaro szerkezetek, elsésorban ajté-
lapok és tokok vonatkozasaban a késziiltségi fok
novelésén tulmenden az utélagosan elhelyezhetd
szerkezetek kell hogy legyenek a fejlédés ira-

nyanak képviseléi. Ebben az esetben biztosit-
haté, hogy az épitési technologidknal a faziselto-
lodas kovetkeztében szerkezeteink az épités sze-
relési munkédk befejezése utan sériilésmentesen,
minéségi csokkenés nélkiil szerelhetok.

Beépitett butoraink tervezésénél az elmult
id6szakban értiik el a legnagyobb eredményt. A
fejlédés iranyat itt az alkatrész tipizadlasra épililé
valasztékbovités, a lakasokban a varidciés lehe-
toségek kihaszndlasa képezi. A butorok feliilet-
kezelését illetéen az esztétikai hatas fokozas ér-
dekében tobbféle szinvaridcié és kombinécié al-
kalmazasa kivanatos.

Padloburkolati anyagaink vonatkozésidban a
csaphornyos parketta részaranyanak csokkenése
mellett a kiilonb6z6 méretl és szerkezetli tabléds
parketta tipusok képezik a fejlodés iranyéat.
Ezeknél a termékeknél a szerkezeti, gyartasi és
anyagjellemzok alapjan az eddigieknél lényege-
sen jobban differencidlt igények kielégitésére
kell torekedni.

Arnyékol6 szerkezeteink tekintetében a kor-
szer(i épitési technologidk igényeinek megfele-
16en tervezett ablakszerkezetekhez alkalmazhaté
konstrukciés megolddsok keresése, valamint
ezeknek megfelel6 alapanyagbéazis biztositasa
sziikséges.

Gyartasfejlesztési tevékenységliink elé, mint
legfontosabb cél elérését a raforditdsok csokken-
tését tlizhetjik ki. A raforditasok alatt itt elso-
sorban az élémunka raforditast kell értentink,
nem hagyhatjuk azonban teljes mértékben fi-
gyelmen kivil 1—1 folyamat megtervezésénél a
folyamat eszkozigényességét sem. Az eszkozigé-
nyesség novekedése — 1—1 megtervezett 0j fo-
lyamatnal — csak abban az esetben fogadhat6 el,
ha az parosul a megfelelé aranyu technikai szin-
vonal novekedéssel, & termelékenység aranyos
emelkedésével.

A gyéartasfejlesziési tevékenységink egyik
fontos formaja a kutatasi eredményekre és nem-
zetkozi tapasztalatokra éptilve a meglevé nagy
teljesitményti gépeinkbdl, nagy teljesitményl
géplancok kialakitasa, ezek a géplancok a folya-
matban meghatirozo szerepet toltenek be, annak
szervezettségét, Utemességét illetéen. Igaz azon-
ban az is, hogy ez a tendencia bizonyos mérték-
ben csokkenti a folyamat rugalmassagat ezt
azonban figyelmen kiviil hagyhatjuk akkor, ha
ezeken a gépsorokon olyan korszeri termékek,
alkatrészeit munkaljuk meg, amelyek az ilyen-
fajta rugalmassagot nem is igénylik. !

A gyartasfejlesztésnek ez a tendencidja feltét-
leniil az eszkozok kihasznalasdnak fokozasédhoz
vezet. Nem nélkilozheti azonban ez a folyamat a
programozott termelést és a szervezett készlet-
gazdalkodasra valé torekvést. Csak ezeknek a
szempontoknak az érvényesitésével érhetjiik el
azt, hogy a mennyiségi igények kielégitése mel-
lett a mindségi szinvonalat is emelni tudjuk.

Az épitbipari tevékenység iparosodasa megko-
veteli a termékek késziiltség fokanak novelését,
ami a gyartasfejlesztésnek az elkovetkezend6
id6szakban jelentGs problematikajat képezi. A
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keésziiltségi fok novelésére valé torekves, a gaz-
dasigos megoldasok keresése nem tekinthetd
pusztan a szoros értelemben vett épiiletasztalos-
ipari gyartasfolyamat meghosszabbitasanak.
Bar a korlatozott anyagi lehetségek miatt je-
lenleg ezen a szinvonalon elégiil ki a tényleges
tarsadalmi igény. Vallalatunknak azonban, mint
a termék gyartojanak élnie kell azokkal a lehe-
t6ségekkel, amelyeket céltudatos fejlesztési te-
viekenység utjan a szerkezet tervezésétol a gyar-
tasfolyamaton keresztil az ujabb anyagok fel-
hasznalasi lehetéségeinek a kihasznaldsaval bi-
zonyosra vehet6, hogy korszertibb gyartastech-
nolégiaval a jelenlegi koltségszinvonalon a cél-
kittizés megvaldsithato.

Az éltalanos értelemben vett épiiletasztalos-
ipari gyantasfejlesztési célkitlizések kozponti té-
méja a gyartas szakositasara valo torekves. A
gyartas szakositasémak feltételei az épliletaszta-
losiparban megvannak. A megfelel6 szint kiva-
lasztésa a kozeljove problematikajat képezi.

A gyartas szakositdsnak nemzetkozi méretek-
ben toérténé megvalosulasarol hazai viszonylat-
ban is szamtalan példat tudnék felsorolni a je-
lentésebb ipari agazatokban. Faipari vonatkozas-
ban figyelemre mélté eredményeket nemzetkozi
méretekben alig, hazai viszonylatban elenyész6
mértékben talaltunk. A gyartas szakositasara
valo torekvés képviseli a faiparban azt az irdny-
zatot, amely a folyamatok automatizalési feltéte-
leinek megteremtéséhez vezet.

Az el6ttiink allo feladatok kozil szeretném ki-
emelni a kozponti szabaszilizem létesitésével
kapesolatos feladatokat. Koztudomasi, hogy
ipardagunk az egyik legnagyobb hazai fafelhasz-
ndlok kozé tartozik. A faanyaggal valé gazdal-
kodés népgazdasagi érdek. A rendelkezésre allo
flrészaru mindsége csokkend tendenciat mutat.
A feldolgozott faanyagnak, mintegy 65%g-a épil
be a termékeinkbe a tobbi forgacsolasi és dara-
bos hulladék. Mindezek a koériilmények siirge-
téen kovetelik e problémakor mélyrehato elem-
zését és objektiv tényezbkre épiilt megoldas ki-
dolgozasat.

A kozponti szabdsziizem létesitésével lehetd-
ség nyilik nagy teljesitményd, automatikus ve-
zérlésli manipuldlo gépsorok lizembeallitasara,
az egy helyen keletkez6 nagy mennyiségi hulla-
dék feldolgozasara. Ilyen koncentralt alkatrész-
elokészités esetén az alapanyag a kivant nedves-
ségtartalmi fokra beallithato, mindségi szinvo-
nala tartdsan garantalhato. A hulladék feldolgo-
zés folytan elsédlegesen olyan feldolgozasi tech-
nolégia megvalésitasa a cél, melynek eredme-
nyeként magas hasznilati érteket képvisels, a
termékeinkbe beépitheté alkatrészek elballitasa
biztosithato.

Az épliletasztalosipar gyartasfejlesztés masik
jelentés tertilete a forgdcsolasi technolégidk,
ezen keresztiil a forgacsold szerszamok fejlesz-
tése.

Az elézbekben is emlitettem mar, hogy a gyar-
tasfolyamat kiilonbozé fazisaiban a bedolgozott
alapanyagnak 25—289%/-at kiilonb6z6 modon el-

forgacsoljuk. Ezek a veszteségek a folyamat el-
keriilhetetlen koltségtényezéiként terhelik a
késztermékeket. Addig, amig a faipar egyes te-
rilletein pl. a forgacslap-gyartasban a forgacs-
gyartas a folyamat célja, addig az ndlunk, mint
sziikséges velejaro jelentkezik.

A forgacsolasi veszteségek cstkkentése a for-
gacsolas-elmélet kutatasi eredményeinek fel-
hasznalasaval még tavlatokban is ecsak bizonyos
meértékben lehetséges. Ezért véleményem szerint
a forgicsolasi technologia fejlesztése, valamint
ennek megfelel6 szerszém konstrukeié kialaki-
tdsa révén viszont elérhetd, hogy az épiiletaszta-
losipari gyartasfolyamatoknal a forgacsolasi
technologia, vagyis az alkatrészek megmunka-
lasa célforgacstermelé folyamatta valjon. :

Gyartasfejlesztési tevékenységiink keretében
szamolnunk kell és fel kell késziilniink olyan fo-
lyamatok megvaldsitasara is, amelyek ma még
nem tartoznak az épiiletasztalosipari gyartasfo-
lyamatok fogalomkorébe. Itt elsGsorban az 4j
anyagok feldolgozasa kapesan jelentkez6 jszert
feladatokra gondolok, mint pl. kiilénb6zé forma-
préselési extrudalasi folyamatok.

El6adasom elsé részében jelenlegi fejlesztési
tevékenységiink és eredményeink értékelésénél
a muszaki szervezést tudtam kiemelni, mint leg-~
eredményesebb teriiletet. E teriileten elért ered-
ményeinket tapasztalataink és lehetéségeink bir-
tokdban a jovében is fokozni kivanjuk. A mi-
szaki szervezés elé, mint elérendd célt eszkoze-
ink kihasznaldsat tizhetjuk ki.

A termelbeszkozok kihaszndldsanak maxima-
lizdlasédndl sziikség van a gyartds szervezettsé-
gének magasabb szinvonalra valdé emelésére, a
termeléberandezések kihasznaldsanak szinkro-
nizaldsara, a kezel6 személyzet szakképzettségé-
nek fokozasara. Ezeknek a szempontoknak a fi-
gyelembevételével fokozni kivanjuk a wvallalat
gyvarai kozott a munkamegosztast. Biztositani
kell, hogy a kijeltlt £6 gyartasi profilokban tor-
ténjen csak minden gyarban évrél évre a terme-
1és bovitése. '

E folyamat elkertilhetetlen velejarojaként az
igények novekedésének fliggvényében gyaran-
ként kialakulnak azok a tiszta profilu gyartasfo-
lyamatok, amelyek egyben a tomegbazist adjak a
gyartas fejlesztésének lehetéségéhez, a berende-
zesek maximalis kihasznalasahoz. A mennyiségi
novekedés tliteme, ha ezt megkivanja az egész
gyarra kiterjed6 termékatesoportositas végrehaj-
tasat is elGirdnyozzuk, mint mér erre a kozel-
multban is sor keriilt.

A muszaki szervezésnek kell lenni annak az
eszkoznek a vallalat életében, amelynek kihasz-
nalésat sosem tudja teljes mértékben elérni. Eb-
ben az esetben biztosithatdé ugyanis, hogy az
anyagi lehet6ségek korlatozott volta ellenére, az
adott kortilményeknek megfeleld megoldasok ta-
lalhatok, a felmeriilt problémak megoldasara.
Epp ezért vallalatunkndl az elkovetkezendd idd-
ben a muszaki szervezési tevékenyseg fellendi-
tése sziikséges és elengedhetetlen feladat.

E rovid el6adasban vézolni kivantam az épii-,
letasztalosipar fejlesztésével kapcsolatos problée~



mékat, feladatokat, elképzeléseket. Ugy gondo-
lom, hogy az elmondottakb6l kitlint, hogy fel-
adataink nagyok és szertedgazoak. Szukséges te-
hat, hogy e feladataink megoldaséra a rendelke-
zésre 8116 valamennyi erdénket mozgédsitsuk.

1964. évi épitbiparrdl sz6lé péarthatarozat kii-
16n is felhivja az épitéiparban dolgozé mérns-
koket technikusokat és miuiszaki dolgozokat a fo-
kozott feladatok megoldasara.

E feladatok megoldasaban messzemenden té-
maszkodni kivinunk a FATE munkéjara és min-
den faipari intézmény tevékenységére.

Az épiiletasztalosipar fejlesztésében ugyan-
ugy, mint a faipar egyéb 4dgazataiban sokat segi-
tett a Faipari Tudoményos Egyesiilet. Szamos
tanulméanyt készitett, tarsadalmi uton biralt,
tobb fejlesztést célzo tervet, technologiat, szer-
vezési elképzelést valositott meg.

Ezen munkakban a Soproni FATE csoport
élenjar. JelentSsége pedig abban is megmutatko-
zik, hogy magédban foglalja az orszdg faipari
egyetemének tudomanyos munkéssagat és ezen
keresztll is segiti az épiiletasztalosipar fejlesz-
tését.



KULFOLDI LAPSZEMLE

A jugoszlav butoripar fejleszti exportjit

Eurépaban Jugoszlavia az erdéteriilet alapjan
elénys helyzetben van, mivel teriiletének mint-
egy 1/31a, kb. 9 milli6 hektar erdéséggel rendel-
kezik. Ennek a nagy erdéteriiletnek jelent6s ré-
sze egyel6re nincs kihasznilva, amire jellemzd,
hogy az évi hektaronkénti kitermelt ronk 1,9 m3
szemben a nyugatnémet 3,7 m3 hektdronkénti ki-
termeléssel. Az erdd nagy része szinte 6serdd al-
lapotban van.

A jugoszldv faipar fejlédésére jellemzd, hogy
az utobbi méhany évben a flrészaru export erd-
sen csokkent, a félkészaruk és féképpen kész-
aruk, elsésorban butorok javara.

Az NSZK-ba exportalt flirészaru a teljes ex-
port ardnydban 1964-ben még 189/, volt, 1965-
ben mér csak 10%, és ez az ardny tovabb csotk-
ken, ugyanakkor a butorexport az NSZK felé a
teljes exportnak mar 60%,-at teszi ki. Ezenkiviil
a butorszallitasok a Szovjetunid, Franciaorszag,
Nagy-Britannia, Hollandia, Ausztria, és Svijc,
s6t még az Egyesiilt Allamok részére is folya-
matban vannak.

Az 1965-ben bevezetett gazdasagi atszervezés
utén a jugoszlav gazdasig tevékenysége erésen a
piac kielégitésére irdnyult.

Minden véallalatnak arra kell torekedni, hogy
nyereséges legyen, mert ha fizetésképtelenné
valnak, cs6dbe keriilnek. A gyarakban tulnyo-
morészt néi munkasok dolgoznak és a tanul-
manyutat végz6k részére a legmeglep6bb az volt,
hogy teljes értékben végzik azt a munkéat, ame-
lyet Ausztridban, vagy Nyugat-Németorszagban
tipikusan férfi munkanak neveznének. Ennek
megfeleléen teljesen természetes, hogy ugyan-
azt a bért is kapjak munkajukért. A bérek ara-
nya kb. Ugy jellemezhetd, hogy a miivezetd 100
szézalékdval szemben a segédmunkés bére kb.
609, és a szakmunkés fizetése e kozott a két ha-
tar kozott mozog. A legnagyobb hidny a jol kép-
zett szakmunkdsokban mutatkozik, amin az {ize-

mek ugy segitenek, hogy sajat szervezésl szak-
munkasképzd tanfolyamokat inditanak és igy
biztositjak maguknak a szlikséges munkaerdt.

A jelent6sebb 7 faipari kombinatot réviden az
aldbbiakban ismertetjik.

Firma Tovarna Pohistva Idrijéban

Sajat flrésziizemében, amelyben egy mémet
gyorsjarati keretfrész muikddik, évi 15 000 m3
gomblat vagnak, aminek 25%-a lombos (tilnyo-
morészt t6lgy, kevés biikk), 756%y-a fenyb. A fi-
részédrunak mintegy 5%-at dolgozzak fel sajat
butorgyarukban, 95%-ot az NDK-ba és Olaszor-
szdgba exportalnak. A flrésziizemhez csatlakozo
butorgyar kizarélag halészobakat gyart.

A gyéartdsi programban 4 tipust halészoba-
tipus szerepel, szil és paliszander furnérozdssal.
Az évi gyartas 4000 szobat tesz ki, a felhasznilt
furnér 50%-a jugoszlav eredetd, a tovabbi 509,
exota furnért Nyugat-Németorszaghol importal-
jék. A gyéartott butorok talnyomé részét
Avusztridba, Franciaorszdgba és a Benelux orszé-
gokba széllitjak, a kozelkeleti valsag el6tt Izrael
is a vallalat vevoi kozott szerepelt.

A mdsodik dizem Tovarna Pohistva Novago-
rica-i gydr, amely 1950. 6ta mikodik, kereken
1000 embert foglalkoztat és modern berendezé-
sekkel rendelkezik. A gydr flrésziizemében
évente 12 000 m3 gémbfat vagnak fel, tulnyomoé-
részt tolgy és blikk fafajtdbol. A flrészaru ki-
sebbik részét tovabb adjdk, a nagyobbik része
sajat felhasznélasra keriil. Ehhez csatlakozik egy
forgécslap lizem, amely azonban nem tudja a bi-
torgyar igényét teljes egészében kielégiteni, mi-
vel az évi termelés mindossze 3000 m?, mig a bu-
torgyar sziikséglete 9000 m3, A butoriizemben
halészobakat gyartanak, amelyhez a sziikséges
furnért kisebb részben Jugoszlavidben szerzik
be, nagyobb részét azonban Olaszorszagbhol és
Franciaorszagbdl importaljak.

A gyartasi programban 3 alapmodell szerepel,
amelyeket a furnérok valtoztatdsdval 20 varia-



cioban allitanak elé. A kész terméket kizardlag
Franciaorszagba exportaljak.

A munkaidd heti 41 6ra, az lizem két miiszak-
ban dolgozik. A munkdsok tulnyomodrésze né.
Nagyon érdekes volt, hogy a legmodernebb gépi
megmunkalashoz a technolégiai folyamat soran
elavult moédszert kézi megmunkalasi miveletek
csatlakoznak. A modern famegmunkalé gépek
mind NSZK-b6l szdrmaznak.

A LIP Savinja cég sajat flirésziizemében csak
feny6flrészarut vag fel, mégpedig évi 4000 m3-t.
Itt 20 munkés dolgozik. A csatlakozo butorgyar-
ban 100-an dolgoznak, két, vagy sziikség esetén
harom miiszakban és kizardlag asztalokat allita-
nak el6. Evi gyartdsuk kereken 70 000 db asztal,
4 alaptipus 30 valtozatban. Az asztaltetékhoz
muanyaglapokat haszndlnak fel, melyeket az
tizemhez tartozo, de tavolabb fekvé gyarban al-
litanak el6. A felhasznalt forgacslapokat Olasz-
orszaghol és Ausztridbél importaljak, Az aszta-
lok szétszerelhetdk és ezért konnyen szallitha-
tok.

A Celjei LIP tizem részlegeiben flirészarut,
furnért, butorlapot, butorokat, hordot, parkettat
és papirt allitanak eld. Osszesen 1000 munkaéssal
dolgozik. A gyartott butorok kozt a legnagyobb-
részt asztalok szerepelnek, de egyéb kisbutoro-
kat is gyéart a vallalat, melyeket az NSZK-ba,
Anglidba és Izraelbe exportdlnak. A buitorgyar-
tashoz sziikséges forgacslapokat Olaszorszaghol
és Ausztridbol hozzdk be. Erdekes a nagyon jol
szervezett parkettgyartas, ahol futészalag mod-
szerrel mozaik-parkettat Allitanak el6. Ezzel
szemben rendkivil elmaradott és célszertitlen
modszereket alkalmaznak a hordégyartasnal.

A Mizabska Zadruga cég 1945. évi alapitasa
ota 6 £6r6l 300 fére novelte dolgozdinak szamat.
Butorgyartassal foglalkozik, a kozelben fekvd
flrésziizemtdl veszi a feldolgozandd flrészarut,
elsGsorban tolgyet, szilt és javort, kisebb mérték-
ben biikkot. Az el6allitott termékek kizdrdlag jo
minbségl stilbttorok, amelyeknek wmintegy
30%-4t az NSZK-ba, Franciaorszagba, Olaszor-
szagba és az Egyesuilt Allamokba exportaljak.

A butorokat nem raktérozzdk és nem gyartjak
sorozatban, éltalaban ugy tekinthet6 az ilizem,
mint egy sokszorosidra megnévelt asztalosmii-
hely, néhany speciilis géppel és kivalé szakmun-
kasokkal, muivezetdkkel, technikusokkal.

Kizarolag székeket és székallvinyokat gyart a
DK Florijan Bobic cég Varasdon, elsésorban az
osztrak és myugatnémet butorgyarak részére
szallit.

A zdgrdbi Tvornica Pokustva cég halészobéa-
kat, lakoszobakat és karpitozott butort gyart 450
dolgozéval. Az lizem két miszakban dolgozik,
40%-a a dolgozéknak né és butorait teljes egé-
szében az Egyesiilt Allamokba exportalja. A fur-
nérokat az NSZK-bdl, a forgacslapokat Olasz-
orszaghbol szerzi be.

Az lizem gépeinek tulnyomo része itt is az
NSZK-bol szdrmarzik, de tovédbbfejlesztésének



gatat szab az, hogy telephelye Zagrab koézepén
miukédik, és igy tovabbi teriiletet nem tud ma-
ganak szerezni.

A Brezice melletti butorgyar 400 {6t foglal-
koztat, a gyartds rendkiviil ésszertien és gazda-
sdgosan folyik, mind szervezés, mind gépi fel-
szerelés szempontjabol.

Osszefoglalasképpen megéllapithaté, hogy a
Jjugoszlav faipar féképpen a készarutermelés te-
kintetében folyamatosan fejlédik és keorszertiso-
dik.

A megtekintett lizemek, egy kivételével, sza-
bad tertileten vannak és igy a terjeszkedési le-
hetdségiik kivalo.

Munkaerd, f6képpen a nék vonatkozdsdban, az
tizemek kozeli és tavolabbi kdrzetében rendelke-
zésre 4all. A legtobb lizemben azt a benyomast
szerezték a tanulmanyozék, hogy az alkalmazot-
tak szdma tulzottnak mondhatd és ésszer( szer-
vezéssel sok munkaerét meg lehetne takaritani
és sok, jelenleg még kézzel végzett munkat a jo-
v6ben gépesiteni lehetne. Ezzel azonban nem le-
hetne lényeges gazdasdgi eredményeket elérni,
mivel a bérek igen alacsonyak (igaz ugyan, hogy
a koltségek is ennek megfelelek). Mindenek-
elétt éppen ezek az alacsony bérek teszik lehe-
t6vé a gyarak részére, hogy termelt butoraikat
j6 aron tudjak piacra vinni és ezzel jo export
lehetdségeket szerezzenek.

A jugoszlav butort mindsége, kivitele és konst-
rukcidja, figyelemre mélté export termékké te-
szi, amely az adott drakon a vasarlé orszagok
iparanak is konkurrenciat jelent.

Jellemz6, hogy az NSZK és Jugoszlavia ko-
zotti butorforgalom rendkiviil egyoldalinak te-
kinthet6, mivel az 1965—67. években Jugoszla-
vidbél az NSZK-ba szallitott butorok értéke
mintegy 70 milli6 nyugatnémet markat tett ki,
mig az NSZK ugyanezen id6szakban Jugoszla-
vidba mindossze kb 800 000 marka értékd bu-
tort szallitott.

(Holz. Zentralblatt, 1968. 129. sz.)




A Szovetkezeti Szakosztaly 1969. marcius
25-én (kedden) egésznapos Fejlesztési Tandesko-
zds-t tart. A tandcskozas délel6tti programja az
elmult 10 év céltudatos miiszaki fejleszté mun-
kajat tiikkrozé és az iilébutor-gyartas, a feliilet-
kezelés korszerlisitésével, tovibbd a fejlesztés
gazdasagi kérdéseivel foglalkoz6 eléadasokbol
(Ddm Ferenc, Mészdros Sindor, Szombathy Fe-
renc), valamint a szovetkezeti butoripar egyik
id6szerl kérdésével — az anyagmozgatdssal —
foglalkozé el6adasokbdl (dr. Petri Ldszlo) 4all.

Az el6adésok anyagat és az elhangz6 megélla-
pitdsokat a tandcskozés résztvevéi szekcidkban
vitatjak meg. Az egésznapos tandcskozds Szabd
Ldszl6, a szakosztaly elnSkének 6sszefoglaléjaval
zdrul.

Szévetkezeti Szakosztdly
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