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A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

A faforgacsiapok préselési idétartaminak

DR. DALOCSA GABOR
a miszaki tudoményok kandida

irdnyai

Bevezetés

A szerz6 egy korabbi tanulmanyaban (1) a
szakirodalom tiikrében ismertette a faforgacs-
lapok préselési idotartamanak, valamint ezen
idétartam el6zetes megallapitdasa vonatkozasa-
ban megjelent szakirodalmi kézléseket, melyek-
bél az ez iranyu kutatdsok tovabbi folytatasa
szikségképpen kovetkezik. Az aldbbiakban a
faforgacslapok elGallitasa folyaméan sziikséges
préselési id6tartam tudomanyos megalapozasa,
analitikus meghatérozésa és csokkentése érde-
kében végzend6 tovabbi kutatdsok lehetséges
iranyai vonatkozasaban kivanunk néhany kér-
dést ismertetni. A vizsgalat a hépréselés folya-
mataban olyan alapveté paramétereknek, mint
a nyomas, a héfok, a nedvességtartalom idébeni
valtozasa és a kotbéanyag néhany kérdésének
problémakorét, valamint préselési idétartam
analitikus meghatarozasanak elvi alapjat érinti.

1. A hopréselés alapvetoé technologiai
paramétereinek klasszifikacioja

A faforgécslapok el6allitisdnak technologiai
folyamatdban a hépréselés kulonleges helyet
foglal ek, mivel ezen muveletcsoport végrehaj-
tasdnak eredményeként nemcsak a tulajdonkép-
peni készterméket kapjuk, hanem alapvetéen
ezen muveleteknél alkalmazott technolégiai pa-
raméterektol fligg a készlapok felhasznalhato-
sagat meghatarozé alapveté mindségi mutatok
értéke is. Fontos tehat a hépréselésnél haté té-
nyez6k sokoldalt vizsgalata, hogy a gyartéas-
technologiak tovabbi fejlesztésének kidolgoza-
sdhoz a tudomanyos alapok elézetesen rendelke-
zésre alljanak.

A hoépréselési technolégiak tudomanyos alap-
jai meghatéarozasanak tulajdonképpen van egy
mennyiségi és egy minoségi oldala. A mennyi-
ségi oldalt az Osszepréselt faforgacspaplan at-
melegedési sebességének idobeni valtozésa jel-
lemzi, méas széval az idé-hémérséklet diagram,
melyben a tulajdonképpeni vizvesztést is dina-
mikusan figyelembe lehet venni. Az id6-hémér-
séklet diagramok a faforgacspaplan kezdeti ned-
vességtartalma fliggvényében egy-egy esetre

tudomanyos megalapozisihoz és tovabbi
csokkentéséhez sziikséges kutatasok lehetséges

tartalmazzdk a préselés id6tartamat, kovetke-
zésképpen azokbol a gyartmanyoktol fiiggé pré-
selési idétartam egyértelmiien meghatarozhaté.
A mindségi oldalt az id6-présnyomds diagram
jellemzi, amely a késztermék minGségi mutatoit
hivatott determinalni, ezért igen fontos a pilla-
natnyi idéparaméterhez, valamint az idében
valtozo anyagdeformacio (relaxacio) és nedves-
ségtartalom értékéhez a mindenkori présnyo-
mas legkedvezébb értékének a megvalasztésa.

Ugyanakkor a faforgicspaplan tomegében
mind a hémérséklet, mind a présnyomas értéke
egy technoldgiailag meghatérozott optimalis
nagysag eléréséhez tart, tehat ha az id6é fuggvé-
nyében az egyes tényezok a nyomas és hémér-
séklet valtozasai ismertek, a termék mindségé-
t6l és fajtajatol fiiggbéen a kivant technologidk
el6zetesen meghatirozhatok. A hatétényez6k
nagy szama azonban az elméleti vizsgalatoknal
nehézségek elé allitotta a kutatokat, melyek
arra vezettek, hogy a folyamatot leiro ‘fligg-
vénykapcsolatokat elsésorban empirikusan ad-
jak meg. A hépréselésnél haté nagyszamu hato-
tényez6k klasszifikaciojat az 1. tablazatban ad-
juk meg, amikor is az id6-hémérséklet és id6-
présnyomas valtozas diagramjait determin&lé
tényez6k koziil csak a kozvetve hatéd és jelenleg
meérhet6 tényezoket vettiik szamitasba. Ezen té-
nyez6k koziil.néhany a gyartastechnologidk és
a késztermék mindsége vonatkozasdban mar ma
is elég részletesen, mig méasok csak kevésbé van-
nak tudoményos kutatassal is determindlva, igy
kilonosen az Osszefliggd vizsgalatuk a jovében
mindenképpen indokolt.

2. Az id6-homeérséklet diagram

A faforgacspaplan hépréselésekor az alkalma-
zott hofok befolyast gyakorol a kezdeti nedves-
ségtartalom kiegyenlitésére és eltavolitasara, a
a plasztikus deformaécié eléidézésével a kereszt-
metszetben a belsé fesziiltségek (rugalmas de-
formacio) felolddsara és a kotéanyag polimeri-
zaciojdnak a sebességére. Nyilvanvalé az is,
hogy a fent emlitett hatasfok végsésoron a kész-
termék fiziko-mechanikai tulajdonsédgaiban is
visszatukrozodnek, s szabalyozott lefolyasuk
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gyakran elényos tulajdonsdgot kolesonoz a kész-
terméknek.

A hépréselési idétartam csokkentésére az
utobbi években a legkénnyebben jarhaté utat,
a préselési hémeérséklet novelését alkalmaztak,
s a kezdeti 120 °C préselési héfok helyett ma
mér a 180—200 °C hémérsékletet is lizemsze-
riden alkalmazzak, de kisérletek folynak a
200 °C feletti hémérséklet-értékekkel is. A hé-
mérseklet tovabbi novelése azonban csak a sza-
ritasi sebesség és a plasztikus deformaciéo nove-
lése szempontjabél indokolt, de a magas hémér-
sékletek tartos alkalmazasa a kotéanyag szilar-
dité tulajdonsagara Kkifejezetten negativ hatast
gyakorol. Ezért azt az optimaéalis hoémérsékleti
értéket kell keresni, ahol a hémérséklet értéke
és a preésidé viszonya a legkedvez6bb eredményt
biztositja, mind a termék mindsége, mind a
technikai berendezések optimalis kihasznaldsa
vonatkozasaban.,

A hoépréselés folyamataban a termikus hatas
feladata kettés: kiegyenliteni az anyag kereszi-
metszetében a nedvességtartalmat a kotbanyag
egyidejli polimerizacidjaval és megszintetni a
tomorités altal el6idézett belsé fesziiltségeket.
Amig az elébbi hatast a szaritas és a nedvesség-
vandorlas szabalyozasaval, addig az utobbi ha-
tdst magas hémeérséklet alkalmazasaval érhetjiik
el, mivel a faanyagok plasztikus tulajdonsaga
elsésorban nem a nedvességtartalom, hanem a
hémérséklet fliggvénye. A magasabb hémérsék-
let alkalmazasat tehat elsGsorban a belst fe-
szliltségek megsziintetése indokolja, ugyanis a
héhatasra bekovetkezett maradandé deformacio
tartosabb, s csak ismételt vizzel valé koleson-
hatas kovetkeztében valtozik at rugalmas defor-
maciéva, kovetkezésképpen a késztermék alak-
tarté marad.

A hépressel érintkezé fellleten a faforgacs-
paplan anyaga igén gyorsan felmelegszik és a
faanyag eléri a plasztikus deforméacic hatarat.
Ezt a boritorétegben gyakran alkalmazott ma-
gasabb nedvességtartalom is el6segiti. Ugyan-
akkor a belsé rétegeket alkoté faanyagok csak
fokozatosan melegszenek fel, amikor is a témo-
rités gyakorlatilag mar befejez6dott, ezért ott
a tomorité erével ellentétes, jelentés erék hat-
nak, amelyek a feliileten mar plasztikus defor-
macio  allapotdban levé anyagok tomoritését
segitik, Mivel pedig a hohatas ezen rétegben je-
lentds, tovabba a nedwvesség is viszonylag ma-
‘gas, a tomorodés alakulasa a prészaras sebessé-
‘gétol fligg, s amely az alkalmazott technikai be-
rendezések fliggvénye. Minél lassabban meleg-
szik fel a kozépréteg, annal nagyobb a kozépsé
és kiils6 rétegek kozott a bekévetkezendd t6mo-
rodeskiilonbség meértéke vagy mas szoval, annal
nagyobb a kiilonbség az egyes rétegek térfogat-
sulya kozott.

A faforgdcslapok gyértasanal technolégiai vo-
natkozasban nemecsak egyszertien a szaritasi fel-
adatrél vagy a kotéanyag polimerizaciéjarol
van sz6. Ebben az esetben a nedvességvandor-
las, a faanyagok tomoritése, az adhézios koté-
sek kialakitasa, a plasztikus deformacié és a re-
laxdaeios er6k hatasanak és egyensilyanak olyan

komplex hatasat kell vizsgdlni, melyek megko-
zelitéen valaszt adhatnak arra a kérdésre, hosy
milyen tényezéket szitkséges elengedhetetleniil
figyelembe venni (vagy elhanyagolni) a hépré-
selés id6tartama elméleti meghatarozdsahoz és
a folyamat fiziko-kémiai torvényszerliségének
a lefrasdhoz. Amig a kézonséges faanyagok sza-
ritdsi folyamataindl a nedvességvandorlas is-
mert fizikai torvényszerliségnek vannak alavet-
ve, amikor is a hé- €s nedvességesere formaja-
ban a nedves test a ko6zolt energia hatasira el-
vesziti nedvességének egy részét vagy az egé-
szet, addig a faforgacselegy szaritasanal mas té-
nyez6k is hatnak. Hidrotermikus szempontbdl
az Osszepréselt forgacselegy szaritasa igen Osz-
szetett folyamat, mivel az alkalmazott hé hata-
séra nemcsak az eltavolitandé nedvesség tulaj-
donsaga valtozik meg, hanem a szaritott anyagé
nak eredményeként bekovetkezett adhézié a
forgacselegyb6l egy szilard rendszert alakit ki
uj fiziko-mechanikai és kémiai tulajdonsa-
gokkal.

A faforgacslapok el6allitdsdhoz hasznalt ele-
gyet hévezetés és héatadas szempontjabol tobb-
komponensti anyagnak kell tekinteni s a hépré-
selés folyamataban a héenergia-atadas egyide-
jileg a kovetkez6 modokon torténhet:

a) Magan a faanyagon keresztiil, melynek a
hoatadasi és hovezetési tényez ¢ a rost-
irdnnyal valtozik, _

b) A nedvességen keresztiil (a forgacsok felii-
lete a kotéanyag viztartalma kovetkeztében
elvileg igen nagy nedvességgel kell rendel-
kezzen),

¢) Levegdvel keveredett gézelegyen keresztiil,.
mely a belsé liregekben van s a faanyag fe-
liiletével érintkezik, mikor a gbéz képzddik,
ill. lecsapodik,

d) A levegtvel keveredett gézelegyen keresz-
tiil, mely a létez6 diregekben wvan s a fa-
anyag szaraz feluletével érintkezik, ahol a-
parolgas és a kondenzacio6 nines jelen.

A héenergia dtalakuldsa szempontjabol sziik-
séges ez a felosztas azért, mert a mindenkori fel-
melegedés ezen részfolyamatok Osszegezésébdl
tevédik Ossze. Ezenkivill a g6z véandorlasaval
torténé  helyvaltoztatdsarél tulajdonképoen
azért kell kiilon beszélni, mert annak a mozgés-
viszonyaira maés térvényszertségek allnak fenn
(2), mint a folyadékra. Mig a folyadékok wan-
dorlasat (izotermikus esetben), ha a hémérsék-
let-gradiens nem mutathato6 ki, a kapillaris erék
szabjdk meg, a g6z nedvességvandorlasa a géz-
nyomadskiilénbségek hatisira jon létre barmi-
lyen hémeérsékletrdl legyen is szé. A géz van-
dorlasdnak az intenzitisa pedig aranyos a test
nedvességtartalméval és igy a deszorpciés izo-
termék alakja az instacionarius vonatkozasban
a vizvesztés kiilonboz6 szakaszaiban a préselési
idétartam meghatarozdsa vonatkozdsaban ada-
tokat nyujthat. A nedvesség és a gézhatas altal
szabalyozott felmelegedés ezért jelentds id6-
cstkkenté tényezd, melynek mértékét elméleti
és gyakorlati vizsgalatokkal kell igazolni.
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3. Az idé-présnyomas diagram

A faforgacspaplan hépréselésekor a présnyo-
mas mértéke elsésorban a késztermék meéretét
hivatott biztositani, de az egyes fiziko-mecha-
nikai tulajdonsdgok alakuldsa is a présnyomas
nagysaganak idébeni valtozasanak és idétarta-
manak a fuggvénye. A présnyomas idébeni val-
tozasat a faforgacspaplan felliletén, valamint a
keresztmetszetében levé nedvességmegoszlas, a
tomorités mértékével eléidézett bels6 fesziiltsé-
gek viszonyai, tovabba a kétéanyag kikeménye-
désének a mindenkori foka determinalja. Ezen
tényezok kolesonhatdsai eredményezték a mar
korabban kialakitott gyakorlatban az id6 fligg-
vényében valtozo tobblépesés idé-présnyomés
diagramot, méas széval az un. ,lélegz6 pré-
selést”.

A préselési idétartam ezért igen szorosan 6sz-
szefligg a présnyomds nagysdgaval. A minden-
kori idG-présnyomads-diagram ezenkiviil szoros
Osszefliggésben van az id6-hémérséklet (vagy
ami ezt ugyancsak Kkifejezi, az id6é-vizvesztés)
diagramjaval (nyomas-adhézié | egyensuly),
ugyanis nem mindegy, hogy a maximalis prés-
nyomas elérése, a prészaras mennyi idé alatt ko-
vetkezik be, tovabba, hogy ezt a maximalis nyo-
mast — eltekintve a relaxaci6tél — mennyi
ideig tartjdk azonos szinten. Az a pillanat
ugyanis, sanikor a jelenlegi technolégidk szerint
a présny aas maximalis értékét elsé lépesdként
csokkentik, nagymértékben befolyasolja a kész-
termék mechanikai tulajdonsagait, valamint a
kész lapok vastagsagi méretei szorodasanak
nagysagat. Ez a hatas az egyre roviduld prés-
idéknél hangsulyozottabban jelentkezik. Ez az
idétartam a jelenlegi gyakorlatban az 0sszid6-
tartam 30—40%-a, de a koétéanyag irdnyitott ki-
keményedési sebessége alapvetéen kell, hogy
meghatafozza.

Amig a maximalis présnyomdés egy meghatéa-
rozott érték, addig a mindenkori sziikséges nvo-
mast és annak idGétartamat elsésorban a faanyag
térfogatsulya, a rostokra meréleges nyomoszi-
lardsaga, a kivant tomorités mértéke és az ad-
hézi6 id6ébeni novekedése hatarozza meg. A
maximalis nyomés mindig nagyobb, mint a
sziikséges nyomas, legalabb 20—259%,-kal, s ez
elsésorban biztonsagi okokbodl indokolt. A prés-
zaras befejezése utan azonban elvesziti jelent6-
ségét, mivel a lapanyag ezen idétartam alatt t6-
moritve lett s a tulajdonképpeni nyomaést a vas-
tagsagi méreteket determinalni hivatott, un. hé-
zaglécek veszik at s ez a nyomas csak a tomori-
tés hatasara keletkezett belsé fesziiltségekkel
tart egyensulyt, mely fesziiltségek nagysaga 1é-
nyegében id6ben csokkend tendenciat (relaxa-
ci6) mutat, s a présnyomaéscsokkentés is ennek
hatdsa kovetkeztében torténhet.

Kiilonésen a magas hoémérsékletek alkalma-
zésandl a rovid préselési idéknél van egyre na-
gyobb szerepe a prészarasi idének. Amennyiben
a prészaras hosszu ideig tart, a lapanyag ke-
resztmetszeti méretének a kialakitdsa mar a
kotbéanyag polimerizaciéja utdn kovetkezik be
s ez a gyartas minéségi hibaihoz vezet. A prés-

zaras idétartama éppen ezért ma mar elég pon-
tossaggal definialt értékeket nem haladhat meg.
Ez az érték maximum 40 mp, s amely az alkal-
mazott prés teljesitéképességének és a sziikséges
tomorités mértékének a fliggvénye. Ezt persze
olyan tényezok, mint az el6préselés mértéke, a
kezdeti nedvességtartalom bizonyos mértékig
befolyasolhatja, de a j6 mindségli késztermék
eoyik alapfeltétele a rovid prészarasi idé. Ha
pedig ezt az idétartamot a préselés id6tartama
szempontjabol vizsgaljuk, tigy bizonyos feltéte-
lekkel allandénak tekinthetjiik s szamitdsaink-
nal azt 30 mp-cel lehet figyelembe venni.

Az id6-présnyomas-diagram meghatarozasa-
nél a homérséklet és a kezdeti nedvességtarta-
lom is befolyasolé tényezé: a nedvességtarta-
lom novekedésével az alkotéelemeknek a defor-
maciot el6idézé erdkkel szembeni ellendllasa
csokken, mig a hémérséklet novekedése a plasz-
tikus deformacio6t segiti el6 s mely hatésok a
késztermék késébbi alakallandésagaval és a de-
forméciora valo hajlamossagaval hozhat6 szoros.
osszefliggésbe. Ezért a kezdeti nedvességtarta-
lom és az alkalmazott préselési hémérséklet he-
lyes megvalasztasa a technologiai folyamat op-
timalis lefolyasat hatarozza meg. Kiilonosen all
ez az alacsony kezdeti nedvességtartalom és a
magas homérsékletek esetében. Amennyiben a
kett6 kozott nincs meg az Gsszhang, ugy a kész
faforgacslapok fiziko-mechanikai tulajdonsa-
gaiban torténnek olyan lényeges valtozasok,
melyek nem teszik lehet6vé a mindségi terme-
lést.

4. A kotéanyag

A faforgécslapok hépréselési folyamataban a
kotéanyag kotédésének kortlményei (hémér-
séklet, nyoma4s, idétartam stb) igen fontos sze-
repet jatszanak a minéségi adhézio létrejotté-
ben, ezért igen gondosan kell eljarni ezen fel-
tételek megvalasztasanal.

Emellett természetesen a felhasznalt koté-
anyag reologiai tulajdonsigai is kolesonhatést
gyakorolnak mind a hépréselés idétartamara,
mind a kész lapok fiziko-mechanikai tulajdon-
sagara. Az id6-homeérséklet és id6-présnyomas
diagramok vizsgalatanal tehat a kotéanyag sa-
jatossagait is figyelembe kell venni.

Jelenleg a karbamid-formaldehid kondenza-
ciobol késziilt kotéanyag elonyos felhasznalasi
tulajdonsaga kovetkeztében legelterjedtebb a
faforgacslapgyart6 iparban. Ezekhez az el6-
nyokhoz tartozik a szintelenség, a fényallosag
és a csekély mértékd mérgez6 hatas. Hatranya,
hogy a fenol-formaldehid kotéanyaghoz viszo-
nyitva kevésbé viztaszité és a készterméknél
alacsonyabb szilardsagot biztosit.

A karbamid-formaldehid gyanta végleges
szerkezeti felépitése még ismeretlen, azonban
valészint, hogy a kolesonhatasok kovetkeztében
elészor polimér keletkezik. A tovabbi konden-
zacio létrejohet a héhatas vagy katalizator ha-
tdsiara. A kotéanyag polimerizacié utan térhalds
szerkezeti felépitést lesz, mely a kovetkezokép~
pen alakul:
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A két6anyag optimélis keményedési hémeér-
séklete 100—180 °C kozott van. Az optimalis
héfok felett a ragasztott rétegben bomlasi jelen-
ségeket figyelhetiink meg, melyek a kotési szi-
lardsdgot csokkentik. A két6éanyag hidrogénion
koncentraciéjanak (pH) novekedésével parhuza-
mosan né a kotédési reakecié sebessége is. A
reakeié mindig exotherm és a kezdeti hémérsék-
leteknek csak a reakecio beinditdsahoz sziikséges
hémennyiséget kell biztositani, kévetkezéskép-
pen a préselési idétartam vizsgalatdnal nem
annyira a hémérseklet, mint az adhézié egyéb
feltételét kell figyelembe venni. Az optimaélis
ragasztoanyag-koncentracio a szakirodalomban
részletesen van elemezve (4) és a végs6é megalla-
pitas, hogy a javasolhaté koncentracié 50—52%,,
mely optimalis ragasztészilardsagi eredményt
ad.

A korabbi kisérletek (3) azt bizonyitottdk,
hogy a legjobb eredményt a faforgdcslapok pré-
selésénél akkor kaptak, amikor a kotéanyag ko-
tési ideje 1,5—2 perc idétartam kozott volt be-
allitva. Ugyanakkor a kotési id6tartam 2,5—3
percre valé meghosszabbitdsa mar jelentdsen
csbkkentette a kész faforgacslapok szilardsagat.
A kotés idétartamanak szabalyozasat az alkal-
mazott és a mennyiségileg adagolt edz6vel lehet
végrehajtani, ezért minden alkalommal a fel-
hasznalt kotéanyaghoz kell az edzéfelhasznalast
igazitani. Optimalis eredményt az 1,2—1,6%/, ko6-
zott adagolt edz6mennyiségnél mértek.

5. A tovabbi vizsgalatok lehetséges iranyai

A szakirodalmi adatok (1) és a kisérleti ered-
mények elemzése alapjan megallapithato, hogy
a faforgacslapok hépréselésénél latszolag ellen-
tétes feladat megoldasarol van szé: ugyanis az
eddigi vizsgalatok azt mutattak, hogy a forgacs-
paplan keresztmetszetében differencialt nedves-
segmegoszlas alkalmazasaval mind a felfokozott
felmelegitési sebesség eés a jo felilileti minéseg,
mind a csokkentett préselési idétartam és vi-
szonylag jobb fiziko-mechanikai tulajdonsag ér-
heték el, ugyanakkor amikor ezaltal a lapokbél
tobb nedvességet kellett eltavolitani, vagyis
tobb nedvesség — rovidebb préselési idétartam.
Ez az ellentmondas azonban csak latszélagos,
mivel a fizikai torvények értelmében a készter-
mék eloallitasdhoz sziikséges fajlagos energia-
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mennyiség minden esetben alland¢ kell legyen,
igy hat az ellentmondas feloldasat az energia
(jelen esetben ho) -kozlés és az energia-atalaku-
las viszonyai kozott kell keresni. Ez a megfon-
tolas vezetett el egy ujabb gondolathoz, vagyis
feltételezhetd, hogy a préselési idétartam nagy-
sagat az anyagkeverék fizikai és kémiai jellem-
z6inek figyelembevételével az egységnyi térfo-
gathoz szlikséges fajlagos hdéenergia-felhaszna-
las egyenl6ségébdl, a hé- és nedvességesere kol-
csonhatdsabol lehetséges levezetni, figyelembe
véve a technikai és a technoldgiai viszonyokat,
valamint az eddigi kisérleti eredmények szolgal-
tatta gyakorlati adatokat is. Az elmélet a gya-
korlatban elért eredményeket kell, hogy é&lta-
lanosabb megfogalmazasban  visszatlikrozze,
marpedig az eddigi gyakorlat azt mutatja, hogy
ha a forgacselegy egységnyi térfogataba az el6-
allitashoz sziikséges fajlagos héenergiat barmi-
lyen moédszerrel és barmilyen révid id6 alatt
kozolni tudjuk, Ggy azdltal mindségileg kifooas-
talan végterméket kapunk. Erre egy gyakorlati
példa: a 19 mm vastagsidgu faforgacslap el6alli-
tasahoz siklapok kozott hokozléses - eljarassal
160 °C alkalmazasa esetén ma is kb. 10 perc »ré-
selési id6tartam sziikséges, s ezzel szemben
ugyanezen lapnak a nagyfrekvencids melegités-
sel kombinalt hékozlés alkalmazasaval az eléal-
litdsdhoz mindossze 2 perc szlikséges, tehat id6-
ben mintegy 6tszor kevesebb. Ugyanakkor nyil-
vanvalo, hogy a két mddszer maga azonos, egy-
ségnyi térfogatra vetitve egyenlé mennyiség
energia-felhasznaladst igényel, csak az energia-
kozlés sebessége valtozd (nagyfrekvencias me-
legités).

Tovabba, az eddigi kutatasok elemzései arra
a kovetkeztetésre vezettek, hogy a faforgacsla-
pok eléallitasdnak a folyamatdban a faforgacs-
paplan nedvessége akkor optimalis, ha a fafor-
gacspaplan a préselés elott differencidltan any-
nyi nedvességet tartalmaz, mint amennyit a kész
lapnak a keresztmetszetben egyenletesen meg-
osztva kell majd tartalmaznia. Ezt az allapotot
a keresztmetszet nedvességeloszlasanak helyes
megvalasztasaval lehet elérni, éppen ezért a
kezdeti nedvességeloszlas a keresztmetszetben
egyik legfontosabb tényezd a préselési idétar-
tam tovabbi csokkentése érdekében. Vilagos te-
hat, hogy a jelenlegi technikai szinvonalon a
préselési idétartam tovabbi csokkentése gya-
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korlatilag csak a homérséklet emelésével, a hé-
kozlés javitasaval vagy a forgacspaplan kereszt-
metszetében a nedvességtartalom differenciala-
saval, ill. a tovabbi csokkentésével lehetséges.
Keérdés: melyik a leggazdasdgosabb? Az is is-
mert mar, hogy minél szarazabb a forgacspaplan
kozéprétege és minél nedvesebb a fedéréteg, an-
nal nagyobb értéki kezdeti hémérsékletet lehet
a preselésnél alkalmazni, kovetkezésképpen an-
nal gyorsabban melegszik fel a teljes kereszt-
metszet a technologiaban el6irt hémeérsékletre.
A forgacspaplan el6zetes kiszaritasanak azonban
hatart szab az adhéziohoz €s a maradand¢ de-
formadcié eléréséhez szlikséges minimalis ned-
vességmennyiség jelenléte. Mar ma is viszony-
lag alacsony a forgacspaplan kezdeti nedvesség-
tartalma (kozépréteg 3—5Y%,), igy a tovabbi
csokkentés feltehetéen nem biztosit jelentds
eredményeket, mig a masik oldalon az alacsony
nedvességtartalom a késztermék minéségi mu-
tatoit jelentésen lecsokkentheti,

Eppen ezért a hémérséklet és a nedvességtar-
talom optimalis viszonyat a gyantamindség és
az alkalmazott nyomas fliggvényében kell ke-
resni, mert csak ezen keresztil érhetd el a pré-
selési id6tartam tovabbi csokkentése. A prése-
lési homérséklet tovabbi emelésének nem any-
nyira a faanyag, mint a jelenleg alkalmazott
kotéanyag mindsége szab hatart. Eppen ezért ez
esetben sziikséges olyan uj, nagy hatasu és ol-
cs6 kotéanyagok kidolgozasa és tomeges eléal-
litasa, amelyek magasabb hémérsékleteken is
biztositjék az elemi részecskék kozotti adhéziot
s ugyanakkor a késztermék fiziko-mechanikai
tulajdonsagainak a jelenlegi értékeit nem vagy
csak olyan mértékben befolyasoljak, amely a
felhasznalasnadl még nem jelent hatranyt.

A késztermék mindségére a préselési nyomas-
viszonyok is befolyast gyakorolnak, ezért az al-
kalmazott présnyomast tigy kell megvalasztani,
hogy az ésszhangban legyen a sziikséges tomo-
rités mértékével, tovabba biztositsa az egyenle-
tes lapvastagsdgot. A nyomasi idétartam és a
kotéanyag polimerizaci6ja idejének olyan Gssze-
fliggését kell meghatarozni, mely a rugalmas
deformaécié és az adhézié mindenkori mértéke
kozotti egyensulyi allapotot biztositja. Ha a nyo-
mast korédbban megsziintetjiik, mint ahogyan a
tomoritéskor ébredd fesziiltségek és az adhézid
biztositotta kotéerdk kiegyenlitédése bekovet-
keznék, ugy a ko6téanyag térhalos szerkezete
megbomlik és ez a termék selejtté valasat okoz-
za, mivel a forgacslapok szilardsdga elsGsorban
a kotéanyag ragasztoképességének fliggvénye.

Ezért a kotéanyag térhalésodasanak feltételei
és mechanizmusa egyik fontos kutatasi téma
kell legyen.

6. A mqgoldésra varo kutatasi témak

Egy kutatisi téma tartalmi vonatkozésaban
igen sok vizsgalatra érdemes kérdéscsoportot
fel6lelhet, igy annak konkrét hatarait el6zete-
sen igen mehéz kitlizni. Azonkiviil ezeket a ha-
tarokat a megoldas metodikaja és a rendelke-
zésre 4ll6 kutatasi eszkozok is gyakran bovitik
vagy szikitik. Igy az alabbi témak értékelésé-
nél is ezen meg]egyzeseket figyelembe kell
venni.

A korabbi megfontolasokbol kovetkezik, hogy
a faforgacslapok hépréselése vonatkozdsaban a
jovoében megoldasra javasolhaté kutatdsi témak
lehetnek:

a) Elméleti vizsgalatok a hépréselés idStarta-
ma meghatérozasanak analitikus megfogal-
mazasdra a ,fajlagos energiasziikséglet”
modszere alapjan.

b) Az id6-hémérséklet diagram egyes ténye-
zoinek kiilondsen a hékozlésnek vizsgalata
a préselési id6 tovabbi lehetséges cstkken-
tése érdekében.

¢) Az idé-présnyomds diagram egyes tenye—
z6inek vizsgalata a késztermék mindsége
javitasa érdekében.

d) Az alkalmazott esetleg ijonnan kidolgozott
kot6anyagok térhalosodasanak mechaniz-
musa a preselési paraméterek fliggvényé-
ben.

A fenti témak kutatdsa és megoldasa lehet6-
seget biztosit a faforgacslapok, préselési idétar-
tama tovabbi cs6kkentéséhez, valamint uwjabb
hépréselési technoldgidk kidolgozésanak tudo-
manyos alapjaihoz. A szerzé az ,,a” pont alatt
megfogalmazott téméaban végzett elméleti ku-
tatasainak eredmeényeit egy késébbi tanulma-
nydaban szandékozik kézzé tenni.
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Helyesbités

A Faipar 8—9-es szamaban, két részben le-
kozlésre keriilt, Szab6—Zombori ,,Uj gyartma-
nyok és gyartasi eljardsok furnér és rétegelt le-
mez gyartasban” c. cikknél sajnélatos tordelési
hiba folytdn a II. részhez tartoz6 4-es dbra és az
1-, 2-, 3-as tablazatok az els résszel, a 8. szdm-
ban keriltek kinyomtatésra.

Az értelemzavaré hibdk eléfordulasdért a
Szerkesztoség a Faipar olvaso6itol és a cikk iroi-
tol szives elnézést kér. j
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SZABO ANTAL —
ZOMBORI JANOS

II. Uj gyartméanyok és gyartasi eljarasok
a rétegelt lemeziparban

A rétegelt lemezipar fejlesztése 1ij gydrtmd_-
nyok és gydrtasi eljdrdasok bevezetésével kiilono-
sen idbszerti a gazdasdgirdnyitis j rendszereé-
ben, melynek egyik legfontosabb” gg;dgség-poli—
nyiségi igényeinek maximalis kielégitése a ter-
mékvalaszték bovitése és a készarutermelés fo-
kozasa utjan. Ez a fejlesztési koncepcio lehetévé
teszi 1j termelékapacitasok létrehozasaval a val-
lalatok arbevételének jelentés novelését és a fel-
haszndlasi teriiletek tovabbi kiszélesitését.

A kovetkezokben néhany fontosabb rétegelt
lemezipari termékre szeretnénk a figyelmet ra-
iranyitani, amelynek gyartasa és felhasznaldsa
hazai viszonyaink kozott is gazdasigosnak igér-
kezik és felveviopiaca biztositottnak latszik, el-
s6sorban az épitéipar teriiletén.

1. Ragasztott fatartok

A rétegelt falemezek felhasznédldsénak nagy
lehetosége — ktilfoldi tapasztalatok nyoman —
ragasztott fatartok gydartisa. Ezek gerincének
kialakitaséhoz ugyanis a rétegelt falemez el6-
nyosen felhasznalhaté.

A rétegelt falemezgerinclii tartok a miiszaki
fejlesztés legujabb termékei a ragasztott szer-
kezetek tertiiletén. Alkalmazasi lehetéségeik az
épitéiparnak csaknem minden tertiletét érintik.
Az utébbi években a mezigazdasagi épitkezések-
ben is teret hoditottak a rétegelt falemezgerineid
tartok. Szerel6 épitkezéseknél a tartékat fliggo-
leges tAmoknak is hasznaljdk, mivel a tartok két
ovezete a belsé és kiilsé falhoz jél kapesolhato.
* Ipari épitkezéseknél a rétegelt falemezgerinci
tartok elényosen felhasznalhatok csarnokok aléd-
tdmasztds nélkili athidalasara. Az I alaku profil
és .annak specidlis tulajdonsagai onhordé és
nagy fesztava szerkezetek elGallitdsat teszi le-
hetévé. Ma mar nem ritkasidg a 100 m-nél na-
gyobb fesztavi ragasztott fatarték alkalmazasa
sem.

A rétegelt falemezgerinceld tarték rendkiviil
gyors épitéipari elterjedése a gyértassal és alkal-
mazéassal jaré muszaki-gazdasagi elényokkel ma-
gyarazhato, A tartok ma mar folyamatosan, azaz
végtelen hosszméretben, 20—80 ecm kozotti pro-
filmagassaggal gyarthatok és jelent6s faanyag-
megtakaritds mutatkozik a gyartasnal, amely a
négyszogkeresztmetszetli tomér fagerendakkal
szemben mintegy 50—70%, A tarték kénnyli
megmunkalhatosdga és feldolgozasa eredménye-
ként az acslizem teljesitéképessége megkétsze-
rez6dik. Nagy elény tovabba, hogy a tartok
gyartasahoz felhasznidlhaték a hazai nyersanya-
gok is.

Uj gyartmanyok és gyartasi eljiriasok a furnér-
és rétegelt lemezgyartasban

a) Hullamos gerincii tarték

A hulldmos gerincli tarték gyartasara szolgald
gépsort és a gyakorlati alkalmazésok lehet6sé-
geit a miincheni Horst Gerlach Wellsteg-Leim-
bautechnik cég dolgozta ki, A gyartasi eljarason
végrehajtott allandé tokéletesitések nyomdén a
hulldmos gerincl ragasztott fatartok felhaszna-
lasi tertlete évrdl évre bévilt, s kilfoldon je-
lenleg mar évente mintegy 4 millié fm tartét
gyartanalk és hasznalnak fel a mezégazdasagi
lakés- és ipari épitkezéseknél.

Mivel a hulldmos gerincd tartéknak az épit6-
ipar valtozatos igényeit kell kielégiteni, kiilon-
boz6 tartéprofilokat fejlesztettek ki (4. dbra). Az
egygerincli tartékat altalaban kisebb profilok-
nél alkalmazzak, mig a kétgerinci tartékat tobb-
nyire ott, ahol nagyobb keresztiranyt eréhatéa-
sokat kell felfogni. Ha a profilmagassig megha-
ladja a 40 ecm-t és az ovekre egyenlétlen terhe-
lés is hat, akkor un. szekrény-profilt alkalmaz-
nak, ahol a gerinclemez egymast6él tavolabbra
vannak beenyvezve. Ha a tartét nagy harant-
erék terhelik, a farték egyes gerinclemezei két
enyvezettlemez-réteggel helyettesithet6k. Igy
tehat kétszer 2 rétegi tartét kapunk.

A hullédmos gerincii ragasztott fatarték gyéar-
tasi folyamata az aldbbi munkaszakaszokra ta-
gozodik:

1. Ovfdk elokészitése. Faanyag osztalyozasa és
széritdsa, amennyiben esetleg sziikséges ékfoga-
zasu hossztoldas alkalmazasa.

2. Gerincszalag elédllitdsa. Rétegelt falemez
csikokra vagasa, a csikok ¢sszetoldasa, hépréssel
vegtelen szalagga torténé ragasztdsa és a szalag
orsora tekercselése.

3. Tarto osszeépitése. Gerincszalag oldalan ék
alaku lesrégelés, az 6vfakba hulldm alaku arok
bemarésa. Ugyanazon munkaszalagon a gerinc-
lemez és az ovia enyvezése, majd a gerincsza-
lag bepréselése az gvfakba.

A felhasznalt faanyagnak meghatirozott mi-
néségi kovetelményeket kell kielégiteni. Az 6v-
fak készitéséhez csak egészséges luc-, erdei- és
jegenyefeny6t, vagy mas kozel egyenértéki fa-
fajokat, igy pl. nyarfat lehet felhasznalni. A fa-
anyag kielégiti a DIN 4074 ,, Minéségi kovetel-
mények épitdipari flirészaruval szemben” szab-
vany II. mindségi osztalyanak koévetelményeit.
Nagyobb csomok, gombafertézés, vagy mas
olyan tulajdonsig, amely a szilardsagot csokken-
ti, a faanyagnal nincs megengedve. Az ovidkat
12 +3%,-ra kell szaritani, hogy a ragasztés ki-
fogastalan legyen. A fat szaradas utan tempe-
ralt helyiségben legaldbb 10 °C-on kell tarolni,
hogy ragasztasnal a fa ne legyen tul hideg, ami
a ragasztoanyag kikeményedését nehezitené, il-
letve akadalyozné.
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5. abra. Hulldmos gerincit ragasztott fatartot eléallito berendezés gépelrendezési vdzlata

Ha olyan tartékat kivanunk el6allitani, ame-
lyek a rendelkezésre all6 ovfakndl hosszabbak,
akkor az egyes Ovfaszakaszokat ékfogazassal le-
het Osszetoldani. Az illesztésnél a DIN 68.140
,Fakotések, ékfogazasi kotés mint hossztoldas™”
szabvanyt kell figyelembe venni. Ekfogazasu
told4asndl a ragasztéanyagot nyomas alatt nagy-
frekvencias erdétérben vagy mikrohullamokkal
kell kikeményiteni.

A gerincszalag csaknem kizarélag haromré-
tegli biikk-, vagy nyirfa rétegelt lemezbdl ké-

szul. A biikk- és nyirfa mellett azonban mas ha-

sonlé szilardsagu fafajok (pl. nyéarfa) is felhasz-
nalhatok. A gerincszalag kiils6 furnérjainak szal-
irdnya a tarto hossztengelyére merdleges, a ko-
zépfurnér szdliranya pedig a tarté hossztenge-
lyével parhuzamos. A furnérok ilyen elrendezé-
se mellett a gerincszalag konnyen hullamalakra
hajlithato.

A rétegelt falemez kielégiti a DIN 68.705 ,,Ré-
tegelt falemez daltalanos célokra” szabvany II.
mindségi osztalyanak kovetelményeit. A falemez
vastagsaga 4, 5, 6 és 7 mm. Vastagabb rétegelt
lemez mar nehezen hajlithaté, s ezért altaldban
gerincnek nem hasznaljdk. Ha a haranterdket a
7 mm vastag rétegelt falemez nem képes fel-
venni, akkor helyette 2 X 4 mm, 2 X 5 mm stb.
vastagsagu rétegelt falemez haszndlhaté gerinc-
nek. A rétegelt falemez a DIN 68.705 szerinti
legalabb IW 67 (forrévizalld), vagy A 100 (f6zés-
4116) ragasztésu legyen.

Miutén az 6vfa és a gerincszalag megfeleléen
el6 van készitve, a tarték gyartasa folyamato-
san torténik. A hulldmos gerincii tartok végtelen
hosszban, 20—80 cm profilmagassaggal gyart-
haték,. mint egy- vagy kétgerincii tarték. A
gyarté tzem gépelrendezési vazlata az 5. abrdn
lathat6. Az ovfakat és a gerincszalagot ragasztas-
sal egyesitik. El6bb az oviakba ék keresztmet-
szetd, hullam alaka arkot marnak, amelybe az
éleknél ugyancsak ¢k alakura formalt gerinc-

szalagot bepréselik. A ragasztas hidegen koto
fenol-rezorcingyantaval torténik. A ragasztas-
hoz héenergia nem sziikséges.

Gyartds utan a tartokat legalabb egy napig
ftott 18 °C feletti hémérsékletii helyiségben
kell tarolni. A gyartds munkaerdsziikséglete
rendszerint 6—7 £6, kozottik egy f6 muszakilag
képzett mivezet6. A munkaslétszam természete-
sen a gyartasi kapacitastol is fligg. Az automati-
zalas foka legjobban a gyartas bérkoltség-ha-
nyadan mérheté le, amely max. 5%.

A hullamos gerinci tartok gyartasi kapacitasa
jelentGs. A gyartasi sebesség 12 m/perc érték-
hatarig terjed. Muszakonként pl. 1000—2000 fm
tartot lehet gyartani, amely mellett még tarta-
lék is van a gyartéasi kapacitas novelésére.

A Stuttgarti Kutaté és Anyagvizsgalod Intézet
adatai szerint a hullamos gerincl ragasztott fa-
tartok gerincében megengedett nyirofesziiltség
max. 30 kp/em2 A tarték szamitott lehajldsa
max. a hossz 1/300-ad része lehet. A kiilonboz6
profild hullamos gerincti tartok statikai adatait
az 1., 2. és 3. szamu mellékletek tartalmazzak.
A hullamos gerincd ragasztott fatarté alsé ovét
csak olyan terhelésnek szabad kitenni, amely
maximalisan 50Y,~a a szamitott terhelésnek. Az
oviakat a DIN 1052 szerint rostiranyban 85 kp/
ecm? tetrheléssel szabad nyomasra vagy huzasra
igénybe venni. Felhasznalasinal a kotésmodokat
illet6en a 6. adbra ad Gtmutatast.

b) Egyenes gerincti tartok

A rétegelt falemezgerinctli ragasztott tartok
mdasik szerkezeti kivitele az egyenes gerinci tar-
t6 lehet. Kisebb fesztavokra és terhelésekre az
egygerincti I. profilt, nagyobb fesztavokra pedig
a két- vagy haromgerincl szekrényprofilt al-
kalmazzak. Ilyen tartok gyartasakor a ragasztas-
hoz sziikséges préselési nyomadst szegezéssel is
biztositani lehet. Présnyomas alkalmazisa esz-
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tén gyakran a tarték ovfait is deszkaszelvények-
bél ragasztjak ossze. _

Az egyenes gerinci ragasztott tartok kereszt-
metszeti profiljait a 7. dbra szemlélteti. Mas te-
kintetben a tartok gyartasara értelemszertien a
hulldmos gerincl fatartékra vonatkozo kovetel-
mények és technologiai szempontok érvényesek.

2. Ragasztott zsalutdbldak

Furnérbazison zsalutablak gyartasaval a réte-
gelt falemezek tovabbi jelentds térhoditdasa var-
haté-az épitéipar tertiletén. Kiilfoldi és hazai ta-
pasztalatok bizonyitjak, hogy komoly gazdasdgi
eredmények érhetok el a ragasztott furnérbdzis
szabvdanytabldk haszndlata révén. A zsaluzat el6-
nyei: a feny6deszkahoz viszonyitva mnagyobb
hasznalati élettartam, simabb feliilet, id6- és
munkamegtakaritas.

Jelenleg az épitéiparban mintegy 45 000 m?
faanyagot hasznalnak fel zsaluzasra, amib6l
30 000 m? a flrészaru, 15 000 m? pedig DOKA
tabla. A felhasznalt faanyagmennyiségbél mint-
egy 15 000 m? feny6ftirészaru és 15 000 m? fenyé
DOKA tabla lenne helyettesitheté rétegelt fa-
lemezzel. Ha feltételezziik, hogy a zsaluzo6 anyag
atlagos vastagsaga 25 mm, a helyettesithets fa-
mennyiség 600 000 m? feny6deszka és 600 000 m?
feny6 DOKA tabla zsaluzasi osszfeliiletet ad,
ami 12000 m? 10 mm vastag rétegelt falemez-
nek felel meg.

Az Anglidban kifejlesztett zsalutdbla-rendszer
viz- és f6zésallé migyantaval ragasztott 12 mm
vastag rétegelt falemez. A tablakat 20 kiilonb6zd
méretben gyartjdk. Hazai viszonylatban a Bu-
dapesti Falemezmiivek foglalkozott zsalutablak
kisérleti gyartasaval. A tablakat 5 réteg 2 mm
vastag cserfurnérbol épitették fel. A ragasztés-
hoz felhasznalt miigyanta Arbocol E melaminos
faragaszté volt, amely az MSZ 13.371 szabvany
értelmében viz- és f6zésallo ragasztast biztosit.
A zsalutdbldk ipari alkalmazésa azonban nem
terjedt el, elsésorban a feliileti kezelés megol-
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6. abra. Hullamos gerinci tartok kotésmodjai

datlansaga miatt (a nyers tablak ugyanis a be-
tonzsaluzasi munkéknal nem adtak kell6en sima
feluletet).

A nyers zsalutablak feliileti kezelésére els6-
sorban az angol Micanite és Insulators Ltd. cég
PROTAN és 29 A jelii kasirozofilmjei ajanlha-
tok. A kasirozas folyamatat 5 rétegii zsalulemez
préselésével egyidejiileg a 8. dbre mutatja. A
filmekkel kasirozott rétegelt falemez kiilonleges
hasznos tulajdonsagokkal rendelkezik. Felilete
keményebb, mint a faé, tehat kopas- és karc-
allésaga nagyobb, kivalo ellenalloképességgel
rendelkezik vegyszerekkel, olajokkal sth. szem-
ben. A falemez vizfelvétele kiilonosen alacsony
és ennek folytdn minimdlis a méretvaltozasa.
Baktériumok, rovarok és gombdk a falemezt
nem tamadjak meg, s éppoly konnyen megmun-
kalhaté, mint a kasirozatlan rétegelt falemez.
Ilyen tulajdonsagainal fogva a PROTAN-nal ka-
Isirozott fellilet elsGsorban betonzsaluzas céljara
ajanlhato.
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8. dbra. Zsalutabldk felileti kezelése PROTAN
kasirozofilmmel

protan

Preselesi ido

140°C 4 perc
130°C b perc
120°C 40 perc
#15°C 15 perc

A PROTAN kasirozéfilm fenoltipusu mi-
gyantat tartalmaz, amely kellemes vilagosbarna
feliiletet ad. A film alkalmas arra, hogy a fur-
nérlapokkal egylitt egy préselési folyamatban a
rétegelt falemezre sajtoljuk. Ha a furnérok ér-
desek, a rétegelt falemezt el6bb le kell préselni,

majd simara csiszolni és csak utdna rapréselni

a PROTAN filmet.

Viz- és £6zésallo6 ragasztas céljara az Arbocol E
gyanta mellett mindenekel6tt a TEGO. film
ajanlhato. A TEGO filmmel ragasztott rétegelt
falemez ellenallé korhaddssal, penésszel, vagy
faronté mikroorganizmusokkal szemben és na-
gyobb rugalmassdggal rendelkezik, mint a fo-
Iyékony muigyantavial ragasztott falemez.

3. Hullamos rétegelt falemez

Az épitési anyagok jelentés részét ma mar
hulldmositott formdban gydrtjik, amely a sik-
feltileti épitéelemekkel szemben jelentds mér-
tékben kiszélesiti a szerkezeti elemként valo al-
kalmazds lehetGségeit. A hulldmos profil ugyan-
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9. abra. A maximalis terhelés fiiggése a hullémos réte-
gelt falemez vastagsigdtol kiulonbozé hullaimhossz és
hullammagassag mellett

is nagymértékben noveli az anyagok hajlit6-
szilardsagat, amelynek eredménye az épitkezés
gazdasagossagaban is megmutatkozik, minthogy
kevesebb épitéanyag szitkséges a szerkezeti ko-
vetelmények kielégitésére. Kézenfekvd tehat a
rétegelt falemezek hajlitoszilardsaganak is no-
velése hullamositas atjan.

A hullamos rétegelt falemez igen hasznos épi-
tési anyag lehet az épitoipar teriletén. Ameny-
nyiben feliileti védoréteggel van ellatva, 10 mm
vastag hullamos rétegelt falemez 50 mm vastag
tet6héjazatot helyettesithet. Eppen ezért a ter-
mék — alufolidval boritva és élvédelemmel el-
latva — elsdsorban mint olesé tetéfedéanyag jo-
het szamitasba konny( és gyors épitkezéseknél
(eléregyartott hétvégi hazak, garazsok, csénak-
szinek stb.). Szilardsagi tulajdonsagai és kis su-
lya folytan azonban szamos méas célma is fel-
hasznalhaté (falelemek, fliggonyfalak mezégaz-
dasdgi és idpari éplleteknél, betonzsaluzat,
gardzs lengbajtok, ipari tartadlyok stb.).

A rétegelt falemez hullamositdsa megoldhato
a normal falemezipari héprésekkel, kontakt fii-
tésli présformak alkalmazasaval. A hullamositds
szempontjabdl fontos a helyes hulldmalak meg-
valasztasa, amit bizonyos fokig behatarolnak az
esztétikai szempontok, az anyagi tulajdonsagok,
a kiindulasi anyag lehetséges méretei és azok a
kortilmények, amelyek a préselési folyamattal
adva vannak.

A hulldmos keresztmetszetre szamitott hajlito-
nyomaték az anyagvastagsdggal, a hullamhosszal
és a hullammagassaggal novekszik. A hajlit6szi-
lardség novelése szempontjabol legfontosabb
ezek kozil ahulldmmagassag. Az adott lehaj-
lashoz tartozé terhelés-novekedést a vastagsag,
hullamhossz és hulldimmagassag fliggvényében a
9. abra mutatja.

A hullamositas lényegében egyszerd techno-
légiai folyamat. Probléma a hullamositasnal ak-
kor jelentkezik, ha a furnérrétegek szaliranya
egymasra meroleges, vagyis a furnérok ,kotik”
egymast. Bz esetben a vastag furnérok roncso-
l6dnak. Egymasra merdleges szalirdnya furnér-
Osszerakas mellett roncsolodéds nélkiil csak igen
vékony fafurnérokat lehet hullamositani. A
probléma megoldhatd, ha a furnérokat a hulla-
mositds irdnyaval megegyezé szalirannyal rak-
juk Ossze. A sziikséges keresztiranyu kotéhatéast
muiianyag- vagy fémfolia, illetve migyantaval
impregnalt papirfilm rapréselésével érhetjik el.
Ez a kils6 boritéoréteg szilardsigatol és vastag-
sagatol fliggben meghatarozott merevséget kol-
csonodz a hullamositas tengelyirdanyara merdle-
gesen €s azzal parhuzamosan is, s ezéltal a hul-
lamos falemez hajlitoszilardsaga kereszt- és
hossziranyban egyarant novekszik. A boritoré-
teg lehetévé teszi egy tovabbi védobevonat (pl.
bitumenréteg) felhordasat is, s igy mar csak a
furnérélek lezarasa igényel bizonyos utokezelést.

Minthogy a kész gydrtmény szilardsaga els6-
sorban a kiils6 boritorétegek keresztiranya, va-
gyis a hullamositas irdnyara meréleges szilard-
sagatol flgg, a bels6é furnérrétegekben hajlitds-
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kor bekovetkezd elestiszasok és kisebb repedések
nem tulsdgosan veszélyesek. A belsé furnérré-
tegek bizonyos meértékig mindig kotik egymast
azaltal is, hogy a furnérok szédlirdnya sohasem
fut teljesen parhuzamosan, hanem meghataro-
zott szoget zarnak be egymassal, s ezzel a hul-
lamos falemeznek keresztiranyban is szilardsa-
got kozvetitenek.

4. Idomgydrtas furnérbdzison

Jelentés célkitiizés lehet a furnér- és rétegelt
lemezipar szempontjdbol a furnéridomok gydr-
tdse is. A gyartds elonyei az alabbiakban kor-
vonalazhatok:

— A hajlitott témorfa idomokhoz viszonyitva
jelentés faanyagmegtakaritas érheté el.

— Gyengébb mindségli faanyagok feldolgoza-
saval szamottevé kdltségmegtakaritast lehet el-
érni.

— A furnérok megfelelé Osszerakasaval az
idomok alak- és méretstabilitdsa kisebb hajli-
tasi sugarak mellett is biztosithato.

— A furnérok toldéasa és a ragasztasi fugak
megfelelé elrendezése mellett megvalésithato
nagymeéreti hajlitott idomok eléallitasa a szi-
lardsag lényeges cstkkenése nélkiil.

A furnéridomok alkalmazasi lehet6ségei igen
sokfelék. Klasszikus felhasznalasi teriletik a
szék- és allvanygyartas (székiilések, -tamlak
stb.). Idomsajtolasi technikéval fafurnérokbél
kiillonféle kiviteld székiilések allithatok eld. De-
korativ boritéfurnérok alkalmazasaval és kiilon-
féle kivagéasokkal az egy présformaban.sajtolt
székiilések is tobbféleképpen varidlhatok.

A furnéridomok alkalmazasa nagy racionali-
zélasi lehet6ségekkel kecsegtet a butorgyartds-
ban. Mivel a szinfurnérok alap- és dekorfolidk
egy munkafolyamatban sajtolhatok, racionalis
modon nagyfoku eléregyartast és anyagnemesi-
tést lehet megvaldsitani az alkatrészgyartas te-
rén. Eléregyartott és felliletkezelt nagyszilard-
sagu alkatriészek gyartasaval tobbféle buitoral-
katrészt és szerkezeti elemet (fiokokat stb.) le-
het furnéridomokkal helyettesiteni. A szerelhet6
butergyartas tendencidja egyre jobban sziiksé-
gessé teszi ma mar a butorgyartas csaknem min-
den teriiletén a furnéridomok alkalmazasat.

Fontos teriilet a kilénbézé alaku és kivitell
kavak, keretek és dobozok gyartasa is. Az alkal-
mazasi teriilet igen széles a vasuti kocsi ablak-
keretektél a radio- és televizioszekrények, kof-
ferkavak gyartasan keresztil a tranzisztoros ra-
dié-dobozokig. A furnéridomok alkalmazasi le-
hetéségeihez sorolhato még a furnéresovek, es6-
csatornak, tekepalyak, rajztablak, jatékok stb.
gyartisa is. -

A furnéridomgyartés a vékony furnérok kony-
nyl alakithatéségan alapszik. A hamozasi vagy
késelési enyvezett fafurnérokat osszerakott laza
kotegek alakjaban sajtoljak. A présszerszam za-
rasa folyaman az enyvezett furnérok elestisznak
egymason, mikozben a konvex és konkav fur-
nérfeltiletek kozé ragasztdéanyag agyazodik be

és a ragasztoanyag kikeményedésekor a rugal-
masan hajlitott furnérrétegek a présszerszam al-
tal meghatarozott helyzetben rogzitédnek.

Az idomgyartasi technika mai allésa szerint az
alkalmazott sajtolasi eljarasok 3 csoportba so-
rolhatdk:

a) Préselés merev présformdban flexibilis
matricdval 2—7 kp/em? nyoméstartomanyban,
rendszerint szobahémérsékleten. Flexibilis nyo-
maskozvetité elemként levegével vagy folyadék-
kal toltott csoveket, ill. zsdkokat alkalmaznak,
kor alakt idomoknél pedig gyakran huzépanto-
kat. Az eljarast az Egyesult Allamokban foként
nagykiterjedésii alaktestek préselésénél alkal-
mazzak.

b) Préselés merev patnicdban, merev matri-
caval 15—35 kp/em? nyomadstartomanyban. Az
eljaras lzembiztonsag és a préselési paraméte-
rek szabdlyozhatosdga miatt a legelterjedtebb.
A préselési paraméterek nagyjabél a rétegelt le-
mezgyartas kortlményeivel egyeznek meg: a
préselési hémeérséklet karbamidgyantaknal 85—
100 °C, fenolgyantdknal 110, ill. 140 °C. A fa-
nedvességet rendszerint 7—10%-ra allitjdk be.
Az élesebb hajlitasok tartomédnyaban a kiilsé
furnérokat gyakran benedvesitik. A présszersza-
mok aluminiumbol, fa-aluminium kombinaciok-
b6l vagy vazanyagokikal erésitett manyagokbol
készlilnek.

c) Préselés acélsablonban 40—120 kp/em?
nyomastartoméanyban. Ezt az eljarast els6sorban
miigyantdval impregnalt, erésen tomoritett fur-
néridomok eléallitasanal alkalmazzak.

Rostirdnyra merdlegesen — a kisebb rugal-
massagi modulus irdnydban — a furnérok ki-
sebb sugarral hajlithaték és alakallobban ra-
gaszthatok. A furnéridomok gyartasakor tehat a
szilardsagi szempontok mellett az alakstabilitds
szempontjabol donté tényezé a furnérok rétege-
zési modja.

Az alkalmazott ragasztéoanyagnak szilardsagi
és alakstabilitasi szempontbol ki kell elégiteni a
varhato klimatikus igénybevételek kovetelmé-
nyeit. Furnéridomok gyartasahoz elényosen
meérsékelten nyujtott, hore keményeds miigyan-
taragasztékat lehet alkalmazni.

A furnéridomok alakallésaga novekszik a fur-
nérvastagsag csokkenésével. A rétegszadm nove-
kedésével a mechanikai szilardsag is novekszik,
s ezért az 1 cm vastagsagra esd rétegszam al-
talanos mindéségi jellemzoként szerepel.

A maradé és rugalmas alakvaltozas részara-
nya az idomsajtolas korilmeényeitél fligg (pré-
selési nyomas, préselési id6, homérséklet, prés-
anyag nedvességtartalma). E tényezoket az ala-
kitds mértéke, az alkalmazott ragasztéanyag ti-
pusa és a preselési eljaras szerint kell bealli-
tani.

5. Kiilonleges rétegelt falemezek

A fenydfiirészdru helyettesitése szempontja-
bol jelentdséggel birhat Magyarorszdgon is a kii-
lénleges mindségti rétegelt falemezek gydrtdsa,
elsGsorban jarmii- és csomagoldipari felhasznd-
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lasra. Csehszlovakidban ilyen célra 15 mm vas-
tag 2400 X 1200 mm és 2200 X 1200 mm lapmé-
retl, krezolgyantds papirfilmmel feliletkezelt,
viz- és £6zésallo (fenolgyantas) ragasztasu, otré-
tegl blikklemezeket allitanak el6. A feliiletke-
zelt blikklemezek ellenalléoak penészek, gombak,
préseléssel eldallithatok. Ilyen tulajdonsagaik-
nal fogva a csehszlovak nehézipari iizemek egyre
nagyobb mennyiségben hasznaljak a kiilonleges
rétegelt falemezeket nagyméretli nehéz gépek
csomagolasara tropusi klimaju teriiletekre valo
aruszallitdsoknal. A jarmuipar teruletén sze-
mély- és teherszallité vasuti kocsik oldal- és
homlokfalait, villamosok, autébuszok, trolibu-
szok padloit készitik bel6luk.

Hazai viszonyaink k6zott a kiilonleges rétegelt
falemezek gyartdsdhoz nyar és cser faanyagot
lehetne els6sorban felhaszndlni, s ezzel jelentds
mennyiségli fenyo6firészarut helyettesiteni az
emlitett teriileteken.

6. Tablaelemek elodllitdsa rétegelt
falemezbdzison

A rétegelt falemezzel kétoldalon boritott tab-
laelemelkeet az épitoiparban teté-, mennyezet- és
jalelemként alkalmazzdk. Nagy teherhordé-ké-
pességlik és szilardsaguk megfelelé6 hang- és ho-
szigetel6képességlik, valamint csekély sulyuk és
szerkezeti vastagsaguk folytan kiilonden elényos
az eléregyartott elemként val6 alkalmazasa.

O i1

il
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lec
£ lemez,
boritas

[TTTTIITE]
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a) furnerbetetes tabloelem

i enyvezltiemez
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b.) ritkabordss tabicelem

10. Gbra. Kétoldalon rétegelt lemezzel boritott
tablaelemek

[farostlemez, enyvezett-
lemez

b)) ajtolep beter

11. abra. Tablaelem betétek

A tablaelemek szerkezete a mar targyalt ra-
gasztott fatartokéhoz hasonlé. A gerincet a to-
morfabordék (esetleg furnér enyvezettlemez, fa-
rostlemez stb. anyaghol késziilt bordazat) képvi-
seli, az ovet pedig a fels6é és alsé lemezboritas.
A tablaelemek végein és részben kozepén is ke-
resztbordédk vannak elhelyezve, amelyek meg-
kénnyitik a gyartast és lehetévé teszik az egyes
tablak Osszekapcsolasat. Az ilyenféle téblaele-
mek keresztmetszetét és nézetét a 10. és 11. ab-
rak szemléltetik.

Az emeletmagassagu falelemek altalaban tol-
das nélkiili lapokbél és bordakbol késziilnek, ra-
gasztott vagy szegezett kivitelben. A teté- és
mennyezetelemeknél és rétegelt falemezeket
ferdetoldassal, a bordakat pedig ékfogazasos ko-
téssel vagy ferdetoldassal kapcsoljak Ossze az
elem Gsszeallitdsa el6tt. A bordak kozét furnér-
raccsal vagy szigeteléanyaggal lehet kitolteni.

Falelemeknél a bels6oldal boritdsara hasznalt
rétegelt falemezt vékony faforgacslappal is lehet
helyettesiteni. Eppugy a tetSelemeknél az alsé
rétegelt falemez jobb hdszigetelo képességii
konnyl faforgacslappal vagy farostlemezzel he-
lyettesithetd.

Osszefoglalas

A furnér- és rétegelt falemezipar tovabbi fej-
lesztése érdekében uj, gazdasigosnak igérkez6
gyartmanyokat és gyartasi eljarasokat vizsgal-
tunk. Ezek ipari bevezetése elGsegitheti a hazai
feldolgozas fejlodését.

A szinfurmér termelésének novelési lehetésé-
gei kozul kiemeljik a 0,3—0,4 mm vastag szin-
furnérok gyartasat, a fafurnérok szélességi és
hossziranyu toldasat, valamint az alacsony érté-
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ki fafurnérok nemesitését erezetnyomassal. A
rétegelt lemezipar teriiletén a ragasztott fatar-
tok, ragasztott zsalutablak, hullamos rétegelt fa-
lemez, furnérbol préselt idomok, kiilonleges ré-
tegelt falemezek és ragasztott téblaelemek
gyartmanytipusait és gyartési eljarasait jelle-
meztiik és ramutattunk az Gj gyartmanyok fel-
hasznalasi lehetdségeire. ,

E lehetéségek felmérésére faanyaggazdalkoda-
sunk sajatos helyzete adott 6sztonzést. Bar egyes

fafajokban szegény orszag vagyunk, nyarsaink
novekvé fahozama lehetévé teszi enyvezettle-
mez-iparunknak nemcsak szinttartasat, hanem
fejlesztését is a helyesnek itélt iranyokban. De
ezen tulmenden erre ad 6sztonzést a készaruter-
melés megvalositasa iranti torekvés is a rétegelt
lemezgyartasban. E két tényezé hatasanak
egylittes jelentkezése csak gyorsitani fogja a ko-
rabbi években e kérdésben kialakitott téves né-
zetek feliillvizsgalasat.
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egyetemi tanir, a mezdgazdasigi
tudomanyok (erdészet)
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Bevezeto

A fakérdés Europa-szerte egyre nagyobb je-
lent6ségli gazdasagi kérdés. A korabbi évszédza-
dok nagy fabfsége a mezégazdasagi teriiletek
bévitése érdekében is folytatott erdéirtasok el-
lentétiikbe csaptak at. Az utébbi évtizedek prob-
lémaja, hogy a fa egyre inkabb hianycikké valt
annak ellenére, hogy a technikai forradalom ré-
vén az eddig ismeretlen milanyagok és mas he-
lyettesité anyagok szamos felhasznalasi teriilet-
rél kiszoritottak a fat, ill. 4j technolégidk révén
a faanyag ipari hasznositasa a hulladék és tiizi-
fa feldolgozasaval jelentésen kibéviilhetett.
Eurdpa-szerte megfigyelheté volt az elmult év-
tizedekben az az er6feszités, amit U] erddk te-
lepitésével, gyorsannové fafajok termelésbe vo-
nisaval a fakérdés megoldasara tettek az egyes
orszagok.

A szocialista viszonyok kozott nemecesak lehet-
séges, de kotelez6 is a népgazdasagi agazatok
tervszerd, aranyos fejlesztése, hosszu tavra szo6lé
fejlesztési koncepciok kidolgozasa. Keziinkben
van, és nem a mindenkori piaci kereslet és ki-
nalat spontan szabalyozo szerepére bizott tehat
a fakérdés hazai rendezése, fenti kovetelmény
szellemében. A fakérdés hazai rendezése a tav-
latokban sziikséges fejlesztési teendék megha-
tarozasa megkovetelik, hogy szamba wvegylk
hazai adottsagainkat, népgazdasigunk teher-
biré képességét, e termelési dgazatok jelenlegi
helyzetét, varhaté jové sulyukat, a technikai
fejlédés adta uj lehetdséget sth. Az ezek figye-
lembevételével meghatarozott célkitlizések is-
meretében el kell dénteni az egyes feladatok
végrehajtasanak idébeli sorrendjét ugy, hogy

— a hazai nyersanyagbézist maradéktalanul
lehessen hasznositani,

— csokkenthetd, ill. szinten tarthaté legyen a
faimport,

— kielégit6 szinten legyen biztositott az or-
szag faellatasa.

1. A kapitalista orokség

A jové célkitlizések meghatdrozasanak — le-
gyenek azok politikaiak avagy kimondottan
gazdasdgiak — egyik tervezési kiindulé bazisa

A magyar fakérdés taviatai

a mult és jelen ismerete. A magyar fakérdést
illetéen sem az erdégazdalkodasrol, sem pedig
a fafeldolgozo-ipari tevékenységrél nem all ren-
delkezésniikre atfogé, az elmult 50, ill. 25 év fej-
16dését marxista alapokon elemz6é munka. Ezért
sem kertlhetjiik el, hogy ha roviden is, de fog-
lalkozzunk a felszabadulas el6tti és az azt ko-
vetd idék értékelésével, mivel ezek nélkiil a tor-
ténelmi elézmények nélkiil jové gazdasagpoli-
tikank kialakitdsara vonatkozé gondolataink
esetleg megalapozatlanoknak tiinhetnének.

Az elsé vilaghdborut kovetéen hazank egyike
lett azoknak az eurdpai orszagoknak, amelyek
csak jelentds faimport mellett tudtak biztositani
az orszag faanyagsziikségletét. A fahidny tehdt
mint gazdasdgi probléma, nem uj keletii, hanem
50 éves multja van. Felvetédik a kérdés, a kii-
16nb6z6 idészakokban mit tettek a fakérdés ren-
dezésére, a sziikségletnek hazai forrasokbol valo
fedezése biztositasara?

A két vilaghaboru kozotti id6északot vizsgél-
va, megallapithato, hogy az 1919. évi Tanacs-
koztarsasag idejét nem tekintve, ez a probléma
az egész id6szak alatt mésodrangu kérdes ma-
radt, sohasem vetett olyan gazdasagi hullamo-
kat, hogy annak kényszerit6 hatasara fontos
gazdasagi kérdésnek ismerték volna el, ill. ko-
molyan tettek volna valamit is rendezése érde-
kében.

Az erdék allapotanak rohamos romlasarol, a
legeltetés és mértéktelen fahasznalatok kovet-
kezményeir6l igaz, mar az elmult szazad 70-es
éveitél kezdve jelentek meg nagy aggodalmat
kifejezé szakecikkek, értekezések, ezek azonban
az erd6t, mint elsésorban nagy termeészeti kin-
cset, kivantak megévni.

Ezek a ,,veszélyt jelzé kialtdsok”, masrészt je-
lent6ségliket és hatasukat tekintve — féle~ mert
egyik sem lépett fel valéban megoldast bizto-
sito, gyokeres véaltoztatdsok igényével — alig
értek el tobbet, mint egy-egy oOvatos figyel-
meztetes. ;

A proletaridtus 1919. évi diktaturajanak kel-
lett jonnie ahhoz, hogy térvényben legyen ki-
mondhato az erdék dllamositésa, intézkedéseket
hozzanak a fahasznalatok korlatozasara, az erds-
felujitasok, és erdételepitések végrehajtadsanak
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sziikségességére, az erdel legeltetés megtiltasa-
ra, illetve korlatozasara, vagyis a rablogazdal-
kodas felszamolasara nézve.

Elmondhatjuk tehat, hogy hazankban mar 50
éve ismert, gyakorlatbél ismert, mi a fakérdés
rendezéséhez, a fa-onellatdas megkozelitéséhez
vezeté leghelyesebb és legrovidebb célhoz ve-
zet6 ut. Nem sziikséges ismeretek hianya okozza
tehat, ha ezen a téren a két vildghaboru kézotti
idében nem tortént elérehaladas.

A Tandcskoztarsasag bukasat kovetéen a ha-
talmat ujbol kezébe kaparinté feudalis-burzsoa
vezel6 réteg sietve visszaallifotta a gazdasag
egészeére, igy az erddkre nézve is, a termelés
tékés viszonyait. Szentesitett a korabbi tulaj-
donviszonyokat, s gondoskodott arrél, hogy az
orszag kozvéleménye el6tt mindez mint valami
halottaib6l valé feltdmadas és ne az orszag ér-
dekeivel nem szamold, természeti értékeit el-
herdalo iddszak folytatasa legyen feltuntetve.

Az erdéteriilet bévitésére az 1923. évi, ugv-
nevezett ,alfoldfasitasi torvény” alig adott t6b-
bet képletesen sz6lva, mint szépségtapaszt a
valo helyzet elkendézésére, kiilondsen akkor, ha
mindezt a Tandcskoztarsasdg intézkedéseinek
és torveényeinek fényében wvizsgaljuk.

Hiven jellemezték ezt a tulajdonviszonyok
tobbek kozott az alig 5%,-ot kitevé allami erdé-
tertilet ardny, szemben az 50%,-ot eléré magén-
tulajdonu erddékkel.

Az erdégazdalkodast a magy kiilterjesség jel-
lemezte, az erdogazdasdgi munkdkat pedig az
okros fogat, a fejsze és a nehéz fizikai munka,
nem beszélve az erdében dolgozé munkasok mai
szemmel alig elképzelhet6 nyomorarél, kizsak-
manyolasaroél.

Sok magan-erdobirtokon nem a fatermesztés
volt az elsodleges cél, hanem a vadaszat.

Az erd6 tobbségében olyan mindenkori tar-
talek t6keét képviselt, melyet az addéssagok fejé-
ben gyorsan pénzzé lehetett tenni, le lehetett
tarolni, vagy sziikség esetén teljes leromlasa
utan az allammal lehetett megvetetni.

A vagasérett dllomanyok tulnyomé tébbségét
labon értékesitették, fakeresked8k vasaroltak
azt meg, és termelték ki. A fakereskedbknek
semmiféle érdeke nem fUiz6dott ahhoz, hogy
szakszerti fakitermelést alkalmazzanak, kimél-
jék a termétalajt, avagy lehet6séget biztositsa-
nak az ujulat megjelenésére.

A fahaszndlatok kedvelt modja igy a tarva-
gas volt, ismert kiséré jelensége pedig erézio, a
mind nagyobb karokat el6idéz§ &arvizek, nagy
teriiletek elkoparosodasa. Mivel 1935-ig a hazai
erdétertilet felén a tulajdonos pillanatnyi érde-
kei szabtdk meg, milyen legyen a gazdalkodas,
a ket vilaghdboru kozotti gazdalkodas rablé jel-
lege megmutatkozott erdeink fafajosszetételé-
nek nem kivant iranyd valtozasaban, az értékes
fafajok, j6 min6ségt allomanyok megfogyatko-
zasaban, a sarj eredetd dllomanyok aranynove-
kedésében is. Ezen idészak alatt a fakitermelés
brutté értéke kozel azonos szinten mozgott és
mintegy 3,5 millié m3-re tehet6 az évente kiter-
melt fatovek.

A hazai fakitermelés csupan akkor cstkkent,
ha a piaci konjunktura és a fizetési mérleos ked-
vez6 faimport-lehetéségeket biztositott. Nehe-
zebb idoékben, kedvez6 piaci arak esetén novel-
ték a hazai kitermelést.

A fakitermelés mindenkori nagysigat tehat
a piac mechanizmusa szabalyozta. Annak okat,
hogy mindezek ellenére a fakitermelés mintegy
azonos szinten maradt, abban kereshetjiik, hogy
a kitermelt fatomeg alig 15—16%,-a volt ugy-
nevezett vastag ipari fa. Tilzifa képezte a kiter-
melt fatémeg nagy részét. A tlzifaban és mas
alacsonyabb rendd wvalasztékban a keresletin-
gadozas korantsem volt olyan nagy, mint a kii~
16nbo6zo ipari igényt kielégité flrészipari termé-
kekben. :

Komoly feldolgozé ipara az idészak alatt nem
volt az orszagnak. Szembetliné azonban, hogy
amig az erdégazdasagban alig mutathato ki fej-
16dés, itt volt némi haladas. A fenyé flrészaru-
termelés mintegy 250%/;-ra, a lombos flirészaru-
termelés hasonlé szintlire, az ossz. furnéreldal-
litds mintegy 300%/,-ra, a vasuti talpfatermelés
mintegy 2009/,-ra novekedett.

Elmondottakbol — a két vilaghaboru kozotti
idoszakot értékelve — kitlinik, hogy akkor
olyan gazdasagi 0Osztonzék érvényesiiltek, me-
lyek:

— Nem tették lehetévé az erddgazdalkodas
kibontakozasat, gatoltak fejlédését, s6t sok eset-
ben visszafejlédést eredményeztek a korabbi al-
lapothoz képest. Mindez az orszdg ismert fa-
szegénysége ellenére mehetett végbe, igaz, hogy
Eurépa faproblémai akkor még csak megsziile-
tében wvoltak. A fapiacon tehat altaldban a tal-
kinalat dominalt. :

— Az elsédleges fafeldolgozo ipar fejlédését
az gatolta, hogy erdeink fatomegének jelentds
hanyadat ipari célokra nem, vagy kevéssé al-
kalmas fafajok foglaljak el. Mivel akkor még
Euréopa-szerte megoldatlan volt ezen fafajok
ipari hasznositasa, igy erre a tertiletre nem ira-
nyult a kiillfoldi téke érdeklédése sem. Az els6d-
leges faipar ennek ellenére, szemben az erddé-
gazdalkodassal, fejlédést mutatott, ha nem is
4j, nagylizemek létrehozasa réven, hanem jobb
kapacitas-kihasznalas formajaban.

— A maésodlagos faipar ebben az id6ben rész-
ben még csak kézmuipari szinten levé kisiize-
mek formajaban létezett. Komolyabb ipari ka-
pacitasok létrehozasa mar csak a felszabadulas
utani idében kovetkezett be.

A két vilaghabora kozotti idében, fentiekbdl
itélve, a hazai fakérdés megolddsa nem képe-
zett komoly gazdasagi problémat, megolddsra
nem tettek komoly eréfeszitéseket.

2. A felszabadulast kovetd iddszak jellemzése

Hazank felszabadulasat kovetéen rovid idén
beliil létrejottek mindazok a feltételek, ame-
lyek megteremtését a Tandcskoztarsasag 1919-
ben programjdba iktatta, amelyek kovetkezetes
keresztiilvitelére az ellenforradalom gyézelme
miatt nem maradt mar ideje. Megtortént ujbol
az erddk, ipari lizemek allami tulajdonba vétele,
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a népgazdasag egész teriiletén ratértiink a terv-
gazdalkodasra.

Nem maradhatott kétség az irant sem, hogy
a tékés gazdalkodas végleges vereséget szenve-
dett hazankban, meg kell véltozzanak tehat a
gazdalkodas viszonyai, feltételei is, és most méar
pozitiv értelemben mind az erddégazdalkodas,
mind pedig a fafeldolgozas tertiiletén.

A felszabadulast kovetd elsé 3 év, a romokhbol
titasainak legszembetlin6bb nyomait kellett
gyors ltemben felszdmolni, alapot kellett te-
remteni a gazdasagi élet fellendiilése szamara,
erre az 1j id6szakra nem volt tipikusnak nevez-
heté. Az indulé évek nagy faanyagsziikséglet-
tel jelentkeztek, hiszen az ujjaépités épitbanyag
hisanyaban igen nagy mennyiségli faanyagot igé-
nyelt. Kell6 pénziigyi forrésok hidnyaban, az
akkori kozlekedési nehézségek mellett, gondolni
sem lehet arra, hogy a faban jelentkezd sziik-
ségletet importhdl szerezhessiik be. Ezért és nem
szemléleti okokbdl, 1947-ben mintegy 6 mil-
1i6 m3-t kellett kitermelni a hazai erd6kbél,
vagyis durvan, dupldjat annak a faanyagmenv-
nyiségnek, amit a két vilaghaboru koézotti idé-
szakban évi atlagban kitermeltek.

Amennyire a két vilaghdborua kéz6tt nem volt
jellemz06, hogy a szakkozvélemény egységesen
és kovetel6en kidllt volna az erdégazdalkodas
kiros gyakorlatdnak haladéktalan felszamola-
saért, annyira jellemz6 lett ez a felszabadulds
utan.

Haladéktalanul véget kell vetni a magyar er-
dék tovabbi pusztitdsanak, biztositani kell, hogy
a tulhasznalatok megtiltasaval, az erdétertilet
novelésével, rovid idé alatt felszamolhatok le-
gyenek a mult pusztitisai. Kevesen vettek fi-
gyelembe a fiatal &4llam gazdasagi helyzetét.
Nem okozott gondot az sem, hogy a magyar er-
dokr6l, azok tertileti kiterjedésérdl, a korosz-
taly-viszonyokrol, az élofakészlet nagysagarol,
az évente képz6éd6 novendekrosl, ugyanakkor
megbizhaté adatok nem allottak rendelkezésre.
Arra sem nyilt lehetéség, hogy megnyugtatoan
legyenek, felmérheték a rablogazdalkodas kovet-
kezményei, megéllapitast nyerjen erdeink ki-
raboltsagénak mértéke, objektiv ismeretek alap-
jan legyen meghatarozhaté a fahasznalatok rea-
lis szintje. ;

A part és a kormény joszandékat, azt, hogy
minden lehet6séget meg kivant ragadmi a ko-
rabbi gazdalkodasi gyakorlat felszamolasara, fa-
ban gazdag orszag megteremiésére, misem bizo-
nyitja jobban, mint az, hogy mar 1949-ben
2 millio m* ala esckkent a hazai kitermelés. A
sziikséglet hidnyzo részét importbol szereztiik
be. Pedig ebben az idében még sok fontos és
stirg6s celkitlizés csak azért nem Kkeriilhetett
megvaldsitasra, mert hidnyzott hozzd a megfe-
lelé pénziigyi fedezet.

Az erdok allapotaval, a talhasznalatok, a no-
vedék kérdésével osszefliggé szakmal aggodal-
ma a fakérdeés hazai problémait és annak meg-
oldasat alapvetden erddégazdasigi problémara
sztkitették.

A fakérdés megoldasianak legdont6bb teriilete
igy lett az erdbgazdasig, a megoldast pedig a
hazai fa-nyersanyagbézis bovitésének filiggvé-
nyében remélték elérhetének.

A vezetésre gyakorolt, alulrél jové nyomas
hatdsa azonban nem egyediil, a fakitermelés.
mértékének atmeneti csokkentésében jutott ki-
fejezésre, de a fakérdés hazai megoldasira szii-
letett elképzelések a kotelez6 érvényld nép-
gazdasagi tervek révén gazdasagpolitikai irany-
elvekke, a gazdalkodast, annak kereteit megha-
tarozo torvényekké is valtak.

Az 1950-es évek elején még ugy tint, hogy a
hazai fa-onelldtas biztositasa egyediil ugy is
megoldhat6, ha j6 mez6gazdasagi termétalajo-
kon rovid néhany év leforgisa alatt iparilag
fontos fafajokkal nagy erdételepitéseket haj-
tunk végre. Ekkor még a meglevs erdék termé-
képességének fokozasat figyelmen kiviil hagy-
tak a szémitasokbol.

Idékozben részben a meglevé erddk lizemter-
vezési adatai, részben az ismeretessé valt szov-
jet tudomanyos kutatasi eredmények arra adtak
0sztonzest, hogy nagyobb figyelmet forditsanak
a mar meglevé erdék szakszerd kezelésére, a
tartalék lehet6ségek ilyen moédon wvalo mozgo-
sitdsara. Mindez azt eredményezte, hogy fog-
lalkozni kezdtek a korszerti &alloménynevelés
kérdéseivel, kezdett fokozott jelentéségre szert
tenni az allomanyapolas, t6bb figyelmet fordi-
tottak a fafajmegvalasztas kérdésére, felismer-
ték az erdétipologia jelent6ségét, amely segitsé-
gével felméréseket végeztek a hazai, Un. rontott
erdok tertileti kiterjedését, és 4atalakitasabol
adodod lehetdségeket illet6en. A fahasznilatok
tekintetében a kordbbi gyakorlattal szemben
korlatoztak a tarvagasokat és olyan kitermelési
modokat engedélyeztek, amelyek a jov6 erds ér-
dekeit is szem el6tt tartjak, ugyanakkor azonban
ha nem is egyediili megoldasként, de nagy je-
lentéségli és fontos feladat maradt az 1j erdék
telepitése az erdéteriilet bévitése is.

1960-ig gyakorlatilag tisztdzhato volt, hogy az
évi, mintegy 3,4—3,5 milli6 m? brutté fatémeg
kitermelése nem jelenti erdeink kirablasat.

1960-bol szdrmazik az a koncepeci6, hogy a
jov6 gazdalkodast illet6en a minéségi anyag ter-
mesztése fokozatosan hattérbe kell szoruljon és
helyét a megtermesztett szarazanyag volumene,
a mennyiség veszi at.

K mennyiségi szemlélet kiindulé alapja a
FAO-statisztikdkban az eurdpai fafelhasznalas
varhato szerkezeti alakuldsdra vonatkozé becs-
lésekben kereshet6. Ez az Europara jellemz6
tendencia atvételre keriilt, beépitették a hazai
gazdasagpolitikai koncepcidba is, jél lehet hazai
adottsagaink és az eurdpal viszonyok igen nagy
eltérést mutatnak.

Hazank esetében, ahol egyrészt a rendelkezé-
stinkre 4116 fakészlet Gsszetétele, masrészt a fel-
szabadulas utani gazdasagpolitikink célkitizé-
sei kozel sem ilyen eredményre vezettek, e cél-
kiflizés mechanikus atvétele nem a probléma
megoldasat segitette, hanem jelentésen megne-
hezitette. Az erdogazdalkodast mértéktelentil
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kiemelték és a teriiletre biztositott raforditasi
lehetéségek tulnyomé tobbségét erdbgazdalko-
dési célok érdekében hasznaltdk fel. Az integ-
racié tehat, amelynek sziikségszerlien szorosnak
kell lennie, az erdégazdalkodas, fafeldolgozé
ipari tevékenység és a fafelhasznalas kozott,
igen nagymérvi elhangoldst szenvedett annak
ellenére, hogy az erdégazdalkodas és elsédleges
fafeldolgozo ipari tevékenység hossza idén 4t
kozos vezetés alatt allott, mintegy integréans
egységben nyert irdanyitast.

A hazai fakitermelés évi, mintegy 100 ezer
m3-rel valé névelése, a fafelhasznalas kiilonb6z6
tilté rendelkezések bevezetésével tortént korla-
tozdsa ellenére néhiny éve olyannyira szembe-
tinévé valtak fagazdalkodasunk problémai,
hogy a KNEB vizsgalatot végzett az él6fakész-
let, a kitermelhet6 fatomeg, vagyis a fa-nyers-
anyaghelyzet felmérésére.

Az e kérdések kapcsan kialakult vitak végiil
is oda vezettek, hogy a ttzifaimportot megsziin-
tették, a tlizifaellatas teljes egészében hazai ba-
zisra terel6dott at. A cser-probléma mellett ro-
videsen vitatott kérdéssé valt a nyarak haszno-
sitdsdnak problémdja is. Bzt kovetéen egyre in-
kébb tudatosult, hogy rovid hataridével meg
kell oldani a nagy fakitermelési programmal je-
lentkez6 akackérdést is. Szamolni lehet a kozel-
jovot illetéen, az erdeifeny6 elhelyezésének kér-
déseivel is. A cser-, az akdc- és a nyarfélék ipari
hasznositasanak kérdése igy elvezettek a kove-
tett gazdasagpolitika Ujraértékelésének a sziik-
ségességéig, tavlati faipar fejlesztési koncepcid
megalkotdsaig.

Felismeréssé lett tehat, hogy fejleszteni kell
a magyar faipart is, lehetGséget kell biztositani
az erdeinkben megtermesztett fatomeg hazai
feldolgozésara.

nan beléps fatomeg feldolgozasat kell megol-
dani, a fafeldolgozas soran képz6dé hulladék és
a tlizelési célu felhasznalasbol idékozben visz-
szamaradoé fatomeg szdmitasbavétele nélkiil is.
Mechanikai feldolgozds esetén az 1 m? fato-
megre szamithaté beruhdazasi koltség 600—1000
Ft-ra tehet6. Ez annyit jelent, hogy a 2 mil-
116 m?3, 1,2—2 milliard forintos faipar fejlesztési
programot kévetelne meg. Ha ugyanezt a prog-
ramot celluléz- és papiripari fejlesztés formaja-
ban kell végrehajtani, ugy a 2 milli6 m? feldol-
gozasahoz szlikséges ipari kapacitas létrehozésa
kb. 40 millidrd Ft beruhdazasi igényi. Kozbenso
értéket képvisel a farost- és forgacsipar-fejlesz-
tés, a beruhazasi igény azonban itt is tobbszo-
rose a mechanikai feldolgozasénak A faiparfej-
lesztési program olyan kell legyen, amely nem-
csak az import gombfa feldolgozésaval szamol,
de figyelembe veszi az egész hazai fabazis lehe-
téségeit is. Ezekutan konnyen megérthetd,
miért tiltakoztunk az elmult évek soran a me-
chanikai feldolgozas lehet6ségének lebecsiilése
ellen.

Az elmult években valt ismeretessé az is, hogy
alapvetéen a Szovjetuniora épiilé feny6é impor-
tunk a jovében nem lesz novelhet6. Oka ennek

az, hogy a szikséges fatomeg egyre tdvolabbi
tertiletekrol termelhets ki, és erdei valasztékok
szallitdsa — figyelemmel az egyre novekvé szal-
litasi tavolsagokra — azonos arszint feltételezé-
sével nem lesz kifizet6do.

A fafelhasznalds perspektivaban, 0ssz. volu-
menében novekedni fog. Hazai és barati forra-
sok hianyaban a novelés lehetdsége szikség-
szerlien tokés relaciok kiépitését kovetelnék
meg. Ilyen megoldas viszont a faimport rafordi-
tés tovabbi gyors novekedését vonna maga utan.
Elmondhaté ugyanakkor, hogy a fatnellatasra
val6é torekvés ellenére a multban alig éltiink
azokkal a lehetoségekkel, amelyek a hazai fafa-
jok széles korli fenyd helyettesitésre valé fel-
hasznalésa tekintetében rendelkezéstinkre alla-
nak.

Semmi tudoményos alapja nem volt azoknak
az intézkedéseknek, amelyek a hazai furnir és
rétegelt lap, butorlap-gyartas, a flirészipari ter-
melés egyhelyben topogasat, illetve visszaszori-
tasat céloztak.

Az Intézetunkben folytatott kutatdsok és
azok bevezetésébdl nyert gyakorlati tapasztala-
tok igazoltdk, hogy kiilonbozé hazai lombos fa-
anyagaink mechanikai feldolgozasa még vi-
szonylag vékonyméretli valasztékok esetében is
gazdasagos lehet. A nyéar, feny6 helyett torténd
felhasznalasanak a butoripar, az éptiletasztalos
ipar, valamint az épitéipar teriiletén oriasi ki
nem meritett lehetéségei vannak. A rovidmé-
reti kenyérlombos faanyagnak ragasztassal
egybekotott feldolgozésa kivalé alapanyagot
biztosit tarték céljara, kulonbozé fakonstruk-
ciok létrehozasara, a keménylombos faanyag
ilyen célu felhasznalasaval szemben, féleg a
nyugati irodalomban taldlhaté nemleges allas-
pont ellenére.

A faar kérdés rendezésével, a faaraknak a vi-
lagpiaci arakhoz wvald kozelitésével, kiilonbozé
4llamilag lehetséges gazdasdgi 6sztonzok segit-
ségével a magyar fakérdés megitéléstink szerint
az Uj gazdasigi mechanizmus kozepette sem
rendezheté konnyen.

A mechanikai feldolgozasra alapozott kis-
uzemi termelés alacsony késziiltségi foku ter-
mekek eldallitasaval csak atmeneti idére, mint
egy 10 év perspektivajiban lehet rentabilis.
A jov6 az olyan nagy feldolgozé ipari lizemeké,
amelyek magas technikai szinvonalon, nagy

iaju  tomeggyartast, garantdlt minGséget
tesznek lehet6vé, felhasznaldsra alkalmas ter-
mékek kiboesatasat biztositjak.

A kis- és nagylizemek versenyében — ebben
az eurdpai helyzet eligazité6 lehet — a nagy-
uzemé a jovo. Ilyen lizemek létrehozdsa viszont
alig képzelheté el sok kistizem gépeinek és be-
rendezésének egyhelyre valé atesoportositasi-
val, illetve gazdalkodé szerveink jelenlegi szer-
vezeti struktiraja mellett kozos véllalati ossze-
fogasra alapozottan. A tavlati tervekben tehat
ki kell dolgozni a kis-, kozép- és nagylizemek
tavlati helyét és profiljat a termelésben, vala-
mint a helyes aranyukat, illetve ezen aranyok
kialakitdsdnak pénziligyi és utemtervét a faipar
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egész  terliletére. Kiilontsen fontos, hogy a
nyersanyag oldaldrol korlatlan fejlesztési lehe-
téseégekkel rendelkezé forgacslapipar, ill. farost-
lemez termelés fejlesztésének akadalyai elharit-
hatok legyenek. Szemléleti kérdés, hogy a fej-
lesztés eldontésében ne az legyen a 6 szempont,
mennyire gazdasagos a laptermelés, sokkal in-
kabb az, hogy a veliik el6allitott késztermékek
téleg az épitbipar tertiletén milyen gazdasigi
eredmény elérésére utalnak.

A fakérdés hazai megolddsa — meggyézédeé-
stink — tilndtt egy vagy néhdny dgazat proble-
ma kérén. Népgazdasdgi szintd problémdvd lett,
és igy megolddsa is csak népgazdasdgi szintii
eréforrdsok igénybeveételével lehetséges.

Ezt a fejlesztési koncepcidk, beruhdzasi terv-
javaslatok elbiralasara, illetve elfogadaséra
Jjogosult szervek is felismerték, és ebb6l adodik,
hogy a Gazdasagi Bizottsag igen nagy segitséget
adott a Mohdesi Farostlemezgyar és a Szombat-
helyi Forgacslap gyar jelent6és kapacitis bévi-
téséhez. :

3. Prognozis 2000-ig

30 év, viszonylag hosszu id6é &ll el6ttiink
2000-ig. Ennek az idészaknak a varhato gazda-
ségi fejlédését realisan ma aligha lehet megter-
vezni. Ezen id6szak alatt a szocialista orszagok
egylittmiikodése tovabb bévil, a fejlédés titeme
gyorsabb lendiiletet vesz, s a toretlen gazdasagi
fejlédés lehetévé teszi a jelenlegi legfejlettebb
tokeés orszagok tulszarnyalasat. A fakérdés hosz-
szutavu (fejlédése) rendezése — hazank sajates
viszonyait is figyelembe véve — 30 év alatt ren-
dezhetének latszik. A rendezés feltétele, hogy az
e kérdésben érintett agazatok mindegyike szo-
ros integraciéban fejlédjék, vagyis a tervekben
rogzitve legyen, hogy

— milyen fejlddést futnak be ezek az agaza-
tok, ehhez;

— milyen fejlesztésiik indokolt kiillon-kiilon, és

— e fejlesztési feladatok milyen idérendi sor-

rendben
kell végrehajtasra keriiljenek ahhoz, hogy ha-
tékonysdg szempontjabol elénydsen — mini-
malis raforditas, gyors megtériilés — legyenek
megvalosithatok.

3.1. Erdégazddlkodds

Az erdégazdalkodas varhato tavlati fejlodésé-
nek jellemzésére abbdl kell kiindulnunk, hogy
mekkora nagysagu lesz varhatoan az erdéteriilet
évszazadunk befejezésének idépontjara.

Az erdéteriilet kozel 20 éve novekszik, a fej-
16dés dinamikus. A felszabadulds idején alig
129/4-ra teheté erdosultségl orszagunkban 20 év
alatt mintegy 330 ezer hektar uj erdételepités
es fasitds révén, 159, f6lé novekedett az erd6-
sultség. Az erdéteriilet ma kozel 1,5 mill. ha.

Figyelembe véve, hogy hazank teriiletén van-
nak még olyan tertiletek, amelyek mezdégazda-
sagi mivelésre nem, vagy csak kevéssé alkal-
masak, szamitédsba véve az egyre novekvo fa-
sziikségletet is — megitélésiink szerint — Ma-

gyarorszag erddsiiltsége az iddészak veégére el
fogja érni a 18—20%,-ot. Az erdével boritott te-
rlilet igy mintegy 1,7—1,9 milli6 ha-ra lesz no-
velhet6.

A potencidlis termel6képesség, a terméhelyi
viszonyok valoszinlsitik, hogy az igy rendel-
kezésre allo oOsszes erdoteriiletnek mintegy
80%-an lesz csupan un. gazdasagi célu erdégaz-
dalkodas, mig a tertilet fennmaradé 20%,-an ko-
zel 400 000 ha-on fokozatosan védelmi célu, el-
s6dleges udiilési, esztétikai és egészségvédelmi
funkciékat szem el6tt tartdo gazdalkodast foly-
tatnak majd.

A magyar erdégazdalkodasnak 2000-ig mind
az erdéteriilet, mind az éléfakészlet, mind pedig
a kitermelheté fatomeg volumene tekintetében
tovabb kell fejlodnie, meg kell ériznie dinami-
kus jellegét.

Figyelembe véve azokat a tudomanyos erddé-
miivelési ismereteket, amelyeknek mar ma is
birtokdban vagyunk, valamint azokat a techni-
kai lehet6ségeket, amelyek mind nagyobb meér-
tékben rendelkezésiinkre fognak allani, 2000-re
a magyar erd6kbdl, kitermelt fatémeg el fogja
érni az évi 10—11 mill. m3-t.

Az erdételepitések és fasitasok, fafaj csere, és
4llomanyatalakitdsok révén a hazai fafaj-meg-
oszlas szerkezeti ardnya eltolodast fog mutatni
perspektivaban a lagylombos és fenyo6félek ja-
vara. Ezek egylittes részaranya az erdétertiilet
mintegy 25%)-ara novekedhet. Ilyen szerkezeti
megoszlas mellett a hazai iparifa sziikséglet ki-
elégitése hazai forrasokbdl — figyelemmel a fe-
nyéhelyettesitésre is — a jelenleg 509/-rol
perspektivaban mintegy 75—=80%-ra lesz novel-
hetd.

Sziikségszerti fokoz6dé mértékben szamolni
fatermékek csere lehetéségével, a kitermelt fa-
tomeg egy részének nem hazai szikségletre,
hanem exportra térténé feldolgozasaval.

3.2 A faipar

A fa mint ipari nyersanyag még hosszi idén
4t nem fog veszteni jelent6ségébdl. Vilagjelen-
ség hazank sem kivétel ez alol, hogy fokozatosan
elveszti azokat a felhaszndlasi helyeket, ahol
csak durva megmunkélds sziikséges felhaszna-
lasahoz és uj teriileteket hodit meg egyre bo-
nyolultabb megmunkalassal késziil6 termekei
révén,

Jelenlegi ismereteink szerint a faanyag kész-
termékké valo feldolgozisanak legkevésbé be-
ruhazasigényes modja a mechanikai feldolgozas,
a faanyag tomorfa formajaban wvalé hasznosi-
tasa. A tomorfa feldolgozas és felhasznalds azon-
ban ecsak bizonyos korlatok kozott gazdasdgos
ma mar, nem beszélve arrol, hogy hagyomanyos
felhasznalas mellett ezek a termékek az un. faj-
lagos felhasznalasat is nagymeértékben novelik.
A kitermelésre keriil§ faanyag jelentékeny ha-
nyada nem alkalmas, vagy csak igen nagy hul-
ladék képzdédése mellett alkalmas ilyen feldol-
gozasra. Ebb6l kovetkezik, hogy a faiparon be-
lil is csak az Osszehangolt fejlesztés vezet ered-
ményre. Ma méar nem elfogadhaté kiilon for-
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gacslap, kiilon farost és 6néalléan flirész, lemez-
ipari fejlesztési program. A fejlédés utja, hogy
a tomor fa és fahelyeftesité anyagok, aglome-
ralt lapok kiilonb6zé kombinacidival lehet csak
uj felhasznalasi teriileteket meghdditani, vagyis
a fejlesztés elényeit érvényesiteni.

Hogy a faipar fejlesztés raforditasai elfogad-
hato szinten, de mégis biztositsak a megtermesz-
tett, ill. devizaért megszerzett faanyag minél
jobb hasznositasat, s mindez idében se tolédjon
ki évszazadunk végéig, ugy véljiik 2000-ig, fi-
gyelembe véve, hogy akkora

— a lakossag szama hazankban is megkozeliti
majd a 13 milliés lélekszamot;

— a fafogyasztas Osszes volumene pedig eléri
majd a 12 milli6 m? brutté fatomeget,

faiparunk olyan kapacitassal fog majd rendel-
kezni, ill. kell rendelkeznie, a hazai termelés és
import figyelembevételéevel — hogy biztositani
legyen képes:

— mintegy 38 milli6 m? faanyag mechanikai

(ftrész, lemez, lada —);

— mintegy 4 milli6 m? celluléz papiripari

— mintegy 2 milli6 m? forgaeslapipari;

— mintegy 1 milli6 m? farostipari faalapanyag
feldolgozasat, un. elsédleges fafeldolgozo
ipari tevékenység formajaban. Erre az
idére a tlzifa felhasznalas alig haladja majd
meg a 0,5 milli6 m?-t, a banyafa, pillérfa, a
0,5 millié m?-t, masrészt a behozott import
évi 3—4 millié m?, tulnyomo iobbsége —
mintegy 2,5 millié m? — mar celluléz és pa-
pir lesz.

Az elsédleges faiparon beliil a mechanikai fel-
dolgozas mai gyakorlatdhoz képest lényeges val-
tozast fog jelenteni, hogy a flirész- és lemezipar
is el fogja veszteni un. tiszta profil jellegét.
Mind nagyobb szerepet kap a faanyag ragasz-
tassal kombinalt feldolgozasa és kiilonb6z6 mas
anyagokkal valo kombinalt alkalmazdasa, fel-
hasznalasra alkalmasséd tett termékek kibocsa-
tasa.

Lesznek olyan nagy ,.els6dleges” faipari val-
lalatok. is, amelyekben a kis- és kozép lizemek-

ben gyartott félkésztermékek készreszerelése
es ehhez kapcsolodo feladatok elvégzése folyik
majd. Erre az id6re ki kell alakuljon hazai vi-
szonylataink figyelembevételével 5—6 suly-
ponti helyen 1—1 fafeldolgozo ipari centrum.
Ezek korul helyezkednek majd el megfelels
venzasi tavolsdgban a kdzép- és kislizemek, az
esetek tobbségében az ilyen nagyiizemek bedol-
gozoiként.

A forgacs és farost iparon beliil fokozott sze-
repet fog kapni a keménylemez gyartasa mellett
a szigetel6 lap gyartasa. A két agazat termelési
sajatossdgaibdl kovetkezik, hogy a forgaeslap
termelés novekedése er6teljesebb lesz. A for-
gacslap felilletének kiképzése, viz, tlz, gomba,
rovarellenallésdganak fokozadsa szamtalan uj
forgéaeslap tipus létrehozasat fogjak eredmé-
nyezni, egyben biztositjak, hogy egyre tobb uj
felhasznalasi teriiletet hédithasson meg az épi-
téipar, a jarmuipar, a csomagoldipar stb. terii~
letén.

A faipar fejlesztésének kétségteleniil leone-
hezebb idészaka az el6ttink allo 10—15 év. Eb-
ben az idészakban kell ugvanis megoldanunk, a
faimport volumenének lehetd szintentartdsaval,
az eddigi lemaradds behozasat a faipar népgaz-
dasagon beliili ardnyanak jelentds javitasat.

A program végrehajtasa 30 év alatt sok 100
millié Ft-os beruhdazast tételez fel. Ezen Osszeg
eléteremtése viszont sajat er6bdl mar nem kép-
zelhet6 el. Kiilonosen neheziti a megfeleld pénz-
ugyi forrasok eléteremtését, hogy népgazdasa-
gunk import terhei ezen idészak alatt nem fog-
nak esokkenni.

A fafeldolgozas fejlesztése csak az integracio
utjan valosithaté meg és ebbe a faipar vala-
mennyi agéat be kell vonni. Az integralt muszaki
fejlesztés soran ki kell haszndlni a vertikalitds
és kooperacio valamennyi lehetséges formajat.

A faipar tavlati fejlesztésének kérdése tehat
népgazdasigi szintli figyelembevételt igényel,
és ezért a megoldas is csak az érintett dgazatok
fejlesztési terveinek teljes Osszehangolasa for-
majaban biztosithato.



Egyesiileti hirek

Az Orszagos Erdészeti Egyesiilet ez évi vandorgytilé-
sét 1969, auguszius ho 4—6-ig Szombathelyen tartotta.

A vandorgyiilés keretében augusztus hé 4-én a Fa-
ipari Tudominyos Egyesiileftel egylittes rendezesben
szakmai értekezést tartottals, ezt kovetden este kozos
barati talalkozon vettek résazt.

A vandorgyiilés résztvevéi augusztus 5-én Orségbe
latogattak el, auguszius 6-an pedig a Nyugatmagyaror-
szagi Flirészek szombathelyi forgdcslapgydrté ilizemet
tekintették meg.

A vandorgytllésen a Faipari Tudomanyos Egyesiilet
képviseletében dr. Ldzdr Ldszlo, a miiszaki tudoma-
nyok kandidatusa vett részt.

A vandorgyulésrdl lapunk késobbi szamaban adunk
részletesebb ismertetést,

A FATE bajai csoportja jil. 6—7—8-4n 28 6 részvé-
telével a soproni Epliletasztalosipari és Faipari Valla-
latot, valamint a zalaegerszegi ,Zala” Butorgyarat ld-
togatta meg.

Y

A FATE Vegyesfaipari Szakosztdlya auguszius 8-an
vezetGségi iilést tartott. Els6é napirendi pontként a ja-
lius 22-én megtantott ankéton felvetett javaslatolkkal
foglalkozott. A vezetdség Braun Gyorgyct és Senk Pdlt
bizta meg, hogy dolgozzak ki a felvetett javaslatok
alapjan a FATE Elnoksége felé tovabbitandd javas-
latokat.

Masodik napirendi pontként a tapasztalatcserékkel
kapesolatos feladatokat és a tagszervezéssel kapcsolatos
idGszerti kérdéseket targyalta. Fabidn Ldszlo a tech-
nikus-tovabbképzéssel kapcesolatos eddigi szervezési
munkalatokrol szamolt be.
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DR. BAROCSI ANDRAS,
BOTKA ZOLTAN

A hannoveri vasar utan alkalmunk volt 3
nyugatnémet butorgyarat is meglatogatni. Az
itt szerzett tapasztalatokrél a gépismertetések
utan szamolunk be.

1. Hannoveri gépkiallitas

A hannoveri Kiallitds mindenkor a konjunk-
tura alldsdnak megkozelitéen pontos visszatiik-

1. 4bra. Automata
mdsolomarogép.
(Alex Geiger)

Hannover, 1969.

rozését mutatja. 1967-ben a kiallitott gének
arénylag alacsonyabb szdmdaban és a lanyha tiz-
letmenetben az értékesitési gondok jelentkez-
tek, mig 1969-ben a kotések szama varakozason
felil volt, s a gépgyartok szaméra a £6 gondot a
rendelési hatdaridék teljesitése jelentette.

A kiallitds méreteire jellemz6, hogy csupan
kiilfoldrol 600 ezer latogato érkezett, s ezek 2/3
része a tengeren tulrol jott.
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Barati orszagok kozul a Szovjetuniobol, Cseh-
szlovakiabol, NDK-bol és Magyarorszagrol ér-
keztek latogatok. Feltiing volt az az érdeklédés,
amit a csehszlovak faipar tanusitott a kiallitas
irant: kozel 80 szakemberiik latogatta meg a va-
sart. A nyugatnémet sajté hangsilyozottan ki-
emeli, hogy a kereskedelmi kapcsolatok a keleti

allamokkal, kozottiik a Szovjetunioval és NDK-.

val reményteljesen fejlédnek, s megitélésiik
szerint erre utal, hogy a vasar id6pontjaban mi-
niszteri szinten létrejétt szovjet—nyugatnémet
kereskedelmi targyalds is, amire az utébbi 11
évben nem-volt példa.

Mint ismeretes, a vilag legnagyobb faipari
gépkiallitasat 2 évenként Hannoverben rende-

zik meg, s ennek egyik oka kétségkiviil az, hogy
cbben a gyartasi agban a nyugatnémet gépipar
vezets szerepet tolt be. Emellett azonban meg-
figyelhet6 volt az olasz, a svéajei, a belga, a svéd
faipari gépgyartas erételjesebb jelentkezése,
mig a francidk és angolok konstrukciéjukban,
korszertiséglikben csak kevés fejlédést mutato,
zomében régi tipusu gépeikkel vettek részt.

Korszerlségiikkel és teljesitménylikkel az
alabbi gépek, illetve berendezések emelked-
nek ki:

Tomorfa-megmunkalé gépek
Precizios csaphelymardogép (Giroud-Olma,
svajei)

A gép kilonlegessége, hogy fix befogéssal és
utkozoléccel fliggbleges, vizszintes és ferde

2. abra. Hdromszalagos keresztesiszolo automata.
(Ernst) - :
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csaphelyeket mar, vagy korflirésszel vag. Ezal-
tal lehetéveé valik a pontos illesztés.

Automata kopirmardgép (A. Knoevenagel)

Az automata kopirmarégép az alkatrészeket
belsé és kiilsé feliiletén is megmunkalja (kimar-
ja) és ezért kulonféle keret alaku alkatrészek-
nek, mint pl. székiilés kereteknek és ehhez ha-
sonl6 alaki munkadaraboknak az elkeszitésére
alkalmas.

Automata masolomarégép (Alex Geiger) 1. dbra

A géppel butorlabakat és ehhez hasonlé ido-
mokat 50 mm-t6l 250 mm-ig lehet megmunkal-
ni. A harangkés a sablon szerint esztergal, egy-
idejlileg esetleges ¢les és mély bevagasokat egy
masik, kézzel kezelhet6 késsel lehet kimunkalni.
A befogas pneumatikus uton toérténik, ami azt
jelenti, hogy nemecsak beszoritani, hanem va-
kuum segitségével megfogni is lehet a munka-
darabot. Ennek eredményeképpen kimondottan
vékony falvastagsagu darabokat is meg lehet
munkalni, melyek a szoritastol esetleg megsé-
rilnének. Kilon berendezés felszerelése esetén
a keresztsablonnal nemcsak hosszi, hanem la-
pos, vagy nagy atmér6jli targyakat, mint tanye-
rokat, lapos talakat sth. is lehet esztergalni.

Kombindlt alkatrészmegmunkdlé gép
(A. Knoevenagel)

A kombindlt alkatrészmegmunkals gén a leg-
kiilonbozobb alkatrészek tébb irdnyt megmun-
kalasara alkalmas, kiiléntsen elényos az uilébu-
torgyartasnal. A hasonlé berendezésekkel ellen-
tétben a hossz- és keresztiranyi megmunkalas
nem azonos gépen, hanem két kilon gépen tor-
ténik, melyet egy munkas kezel és ezaltal a tel-
jesitmeény tobbszorésére né. A hossziranyd meg-
munkalashoz egy karusszelmard és csiszologép
szolgdl allandéan forgd asztallal, mig a kereszt-
iranyu megmunkalas egy ezzel szinkronban
forgé asztalon térténik, amely koril a kiilon-
b6z6 megmunkalogépek helyezkednek el. Ezaltal
nem kell {ires jarattal szamolni és a berendezés
egyidejlileg tobb alkatrészt munkal meg.

Lapszahdszgépek

Nagyteljesitményii, lyukkdrtya vezérlésii hossz-
és keresztirdnyd megmunkdlo automata
(Zuckermann)

A lyukkartya vezérlésii hossz- és keresztira-
nyd megmunkalo automata egyidejlileg 8 hossz-
iranyu €s 15 keresztiranyu megmunkalo beren-
dezés vezérlését teszi lehetévé. A megmunka-
land6 darabok maximalis hosszisdga 2400 mm,
szélessege 2000 mm, vastagsiga 130 mm. Az
elétolasi sebesség fokozatmentesen szabalyoz-
hato 36 m/percig. Az automatat lyukkartyaval
vezérlik, ami az esetleges meghibasodasoknél a
gépet le is 4llitja.

Félautomatikus lapszabdszgép (Schwabedissen)

A nagy teljesitményl félautomatikusan mi-
kodé, lapszabaszgép 4 tipusnagysagban készul,

maximalisan 5200 mm-es laphosszusagig. A gép
teljesitménye a vagasok szamatdl, illetve az egy
menetben vagott lapok szamatol fligg. Ha a gé-
pet meghosszabbitas nélkiill hasznaljak, a ke-
resztvagas ltemideje mintegy 23 maéasodperc. Ez
egyben a teljes litemid6, amennyiben a gép
automatikusan leszedé szerkezettel van ellatva.
Ez esetben az utemiddén beliil a szélezési hulla-
dék eltavolitdasara kb. 14 masodperc marad. A
hosszirdnyu vagéas 3,7 méterig kb. 12 masodper-
cet vesz igénybe. Ehhez még 5 masodperc sza-
mitandd az {litkozoléc beallitasara, tehat a 23
masodpercb6l még 6 maéasodperc all rendelke-
zesre a lap elmozditédsara a kdvetkezo hosszira-
nyu vagashoz.

A gép mikodése a kovetkezo: egy lapot, vagy
lapcsomagot a flrész munkaasztalara fektetnek
és egy lUtkozoléchez illesztenek. Gombnyomasra
az asztallap alatt levé hosszvago flirész felemel-
kedik és az els6 vagast elvégzi. Ezalatt a leva-
gando szelvényt slritett levegével muiksds le-
szoritok tartjak. A hosszvagas utén a flrész
visszastllyed az asztal ald és kiindulé pontjara
tér vissza. Egyidejlileg egy felemelked6 mozgo-
asztal leemeli a levagott szelvényt és a felemel-
kedik és az elsé vagast elvégzi. Ezalatt a leva-
rendan levd keresztvagd flrészhez viszi. Ezalatt
egy szerkezet a visszamaradd lapot, vagy lap-
csomagot ismet a lesilillyedd tlitkozéléchez szo-
ritja.

A mozgdasztal atviszi a szelvényt a keresztfi-
részek alatt és az elézbleg elvégzett bedllitas
szerint kivalasztott keresztflirészek lesiillyedve
elvégzik a keresztvagast. A hatso allasban a
mozgoasztalrol leszedik a kész darabokat és kézi,
vagy labpedallal visszakiildik a kiinduldsi 4l-
lésba.

Teljesen automatizdlt lapszabdszgép
(Schwabedissen)

A gép programvezérléssel miukédik, alkalmag
négyoldali szélezésre, hossz- és keresztiranyn
méretvagasra és kiilénboz6 méretekre valo sza-
basra. Valamennyi munkamiivelet a lap, vagy
lapesomag felrakasa utan automatikusan torté-
nik. A vagdsi magassag 75 mm. A hosszirdnyu
vagast elorefuté mozgas kozben végzi, a két
kocsi szinkronban fut. A visszafelé valé mozgas
egymdstol eltér6é program szerint torténik,
amennyiben a keresztvigasokat mas-mas el6iras
szerint kell végezni. Az anyagmozgato koesik
program-sinekkel vannak elldtva, melyeknek
kapcsolé bevagasai a sinek kiszerelése utan
megvaltoztathatok. Célszer( tartalék prosram-
sineket beallitani és ez esetben néhany kézmoz-
dulattal ezek kicserélhet6k és a gép az 1j prog-
ram szerint mukodik.

Csiszologépek
Haromszalagos keresztesiszold automata
(Ernst) 2. adbra

Ez a kontaktesiszold furnér és poliészter csi-

szolashoz egyarant hasznalhato. A csiszolohen-
gerek rugalmas anyagbol készulnek, aminek
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elénye, hogy az alkalmazott nyomads miatt mint-
egy 20 mm-es szélességli fellileten laposan mu-
kodnek. Az elbesiszolé henger kemény habgu-
mibdél késziilt, ezért teljesitménye magas, a fi-
nom csiszolohenger igen lagy habgumib6l van,
ezért a feltlet finomsédga garantalt.

Az utéesiszolo berendezés gerendas szalagesi-
sz0l6.

A gép beallitdsa automatikus tapogaté beren-
dezéssel 0,05 mm pontossaggal torténik. Mozgat-
hato kivitelben is késziil. Ebben az esetben sine-
ken mozgathaté elektromechanikusan, vagy
kézi modszerrel. A lakkozosorokba valé beépi-
tésével, wvagy attol {fiiggetlen miikodtetéssel
rendkivil sokoldaltian hasznalhato ki. A maxi-
malis munkaszélesség 1250 mm, a munkadarab
vastagsdga 4—60 mm-ig valtozhat. Az elétolasi
|sebesség 7—19 m/perc.

Csiszolégépek (Kurt Ehemann)

Kiilonosen érdekes az oszcillalé ivesiszologép,
tovabba a kontaktesiszologép, a kétoldalu élesi-
szologép és a négyoldalu lapesiszologép.

Igen nagy skalajat mutatja be az Ehemann
cég a lkiilonleges célgépeknek, melyek kozott a
tiokbeilleszt6 kétoldali esiszologép automata és
félautomata kivitelben is helyet foglalt. Gya-
korlatilag jéforman minden termékfajtdhoz az
annak legjobban megfelel csiszold, illetve poli-
rozo gépeket mutatta be, szérianagysagtol fiig-
gben, kézi kiszolgalasa, félautomata, vagy auto-
mata kivitelben is,

Csiszolo automate (Karl Heesemann)

Bz a komplett megmunkalé sorokba beallit-
haté csiszolo automata egyszeri ateresztésre ki-
fogastalan feliiletmindéséget biztosit. A rendki-
vil magas el6tolasi sebesség lehetévé teszi a
maximalis Teljesitmény elérését. Egy allvanyba
két keresztesiszolo és egy hosszirdnyu csiszolé-
aggregat, tovabba egy portalanité berendezés
van beszerelve. A csiszoloszalagokat a gerendak
pneumatikusan szoritjak a mumkadarabra. A

sziikséges csiszolasi szélességet kiilon, pontosan
be lehet allitani. A gépet fa és lakk csiszolasara
is lehet alkalmazni, a munkaszélesség 1350 mm.
Ugyanilyen modszerrel és teljesitménnyel dol-
gozik az uj konstrukcidéju alséesiszoldsi geren-

dds szalagesiszolé. A két gépnek egy megmun-
kalé sorba wvalé bedllitisa automatizalhatéva
teszi a teljes folyamatot, mert sziikségtelen a
munkadarab megforditésa.

Ragasziogének
Egyszintes, gyorsiitemd, automatikus présgép
3. abra (Heinrich Wemhoner)

A gyorslitem( présgép alkalmas folia ragasz-
tasra, furnérozasra és lamindlasra. Automatiz-
musa abban nyilvdnul meg, hogy az enyvfel-
hordé henger és a furnérboritias utan emberi kéz
nem is erinti a munkadarabot. A berakss, lesze-
dés és maglyazas hozzaépitett berendezéssel
automatikusan torténik. A preslap méretei:
3300 X 1800 mm-t6l 4200 X 2400 mm-ig. A
préselési ciklusidé 50 sec. Ezt a tipust a cég elsd
izben a Hannoveri Vasaron mutatta be. Hasonlo
tipust lattunk a Tiesla Butergyarban (Schétmar).

Foliafelhengerlé berendezés (Burkle)

Mikodesi elve: a félidzandd munkadarabokat
motorikus meghajtasu kiszolgalé berendezés to-
vabbitja a meghajtott behuzo hengerekre. A gép
a szikséges tavolsagokat az egyes darabok ko-
zott automatikusan allitja be, a munkadarabokat
kétoldalt portalanitja, sziikség esetén beallit-
haté egy éltisztité berendezés is. A munkadara-
bok a ragasztéanyag felhordd gépen keresztul
jutnak a foliafelhordé hengerekhez. Ezutin a
foliat levagja és a préselendo lapokat ugyancsak
automatikusan a présbe tovabbitja. Az el6tolasi
sebesség 2,5—15 m/perc.

Elfurnérozé berendezés (Helma) 4. 4bra

Ez az élfurnérozé berendezés gyakorlatilag
barmilyen szabalytalan alakd lap élfurnéroza-
sara alkalmas. A maximalis lapvastagsig 60
mm, az el6tolasi sebesség 2—9 m/perc. A gép a
munkadarab berakasitol kezdve a komplettiil
felragasztott élfurnér levagésdig teljesen auto-
matikusan mikodik. :

Elragasztégép (IMA Klessmann)

A 14 kiilonbozé alaptipusbol 4116 furnér-, mii-
anyag- es lécélragasztogép sorozatot tovabbfej-
lesztették és egyszertsitették a szélességbealli-

3. dbra. Egyszintes, gyorsiitemii qutomatikus présgép. (Wemhaner)
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4, abra. Elfurnérozo berendezés. (Helma)

tast. Egyarant hasznalhaté mind hékdzléses,
mind pedig nagyfrekvencids ragasztasi modszer

mellett.

Kombindlt élmegmunkdlé automata
(Bottcher und Gessner)

Egészen Gj kombindciéja a kettés végprofili-
rozénak az élragasztégéppel. Atmené el6told
lanccal és atmend felsényomdssal van ellatva.
Kivansag szerint kurtité filirésszel, hasité fa-
résszel, valamint tovabbi szabvanyos. vagy uj
tervezésli vezérelhet6 munkatengelyekkel 1at-
haté el. A forgacsolé és a ragasztorész kozott
légzsilip van, ami megakadélyozza a ragaszto-
rész beporosodasat. A ragasztorészen kiviili zart
forméja ecsiktarolo, csiktovabbits, ragasztofel-
hordé és nyomégorgs mellett darabolo berende-
zés, flirész és élesiszold is elhelyezhetd.

Az elbtolds egyendramu hajtémiivon keresz-
til 2—32 m/perc értékhatarok kozott fokozat-
nélkiil szabalyozhato; az el6tolas sebességét ter-
mészetesen a munka- és a ragasztasi feltételek
szabjak meg.

Elényei: helytakarékossig a megmunkalo
gépsorban, kiesik a kettds végprofilirozé és az
élragasztogép kozotti alkatrész szallitas;

egy kombindlt gépnek a beszerzése olcsébb,
mint két kiilonallé gépé.

O s e TN |

Feliiletkezel6 gépek :
Elnyomégép (Steinemann)

A cég.a mar ismert erezetnyomo gépeinek ki-
egészitéseképpen az élnyomogépet is kifejlesz-
tette, ami az erezetnyomashoz hasonloan az élle-
zards utan az elfurnérozasnak megfelelé mintéa-
zatot nyom a lapok élére. A cég a rendes erezet-
nyomo gépeket kivansagra elektronikus vezérlé-
sekkel is szallitja a legkilonbozébb méretekben,
800—2150 mm-ig terjedé munkaszélességgel, 1,
2 vagy 3 nyomohengerrel.

Erezetnyomdgeép (Kochsiek)

Forgacslapra, farostlemezre, rétegelt lemezre,
butorlapra, vagy barmely miianyagra alkal-
mas. Beéllithaté folyamatos, vagy szakaszos
nyomasra, munkaszélessége T700—2200 mm,
hasznalhaté egy-, vagy kéthengeres nyomassal.

- Kiilon berendezés szolgalja a gyors szerszam-

cserét. Elénye a gépnek, hogy elemei egységes
méretekben késziilnek, igy tovadbbi nyomohen-
gerekkel barmikor kiegészitheté és beilleszthei6
komplett gépsorokba.

Lakkszoro herendezés (Hackemack)

A szines lakkszéré berendezéseknek egyik
legtijabb technologiai tartozéka a szérofiillke fa-
lanak vizfliggonnyel valo tisztantartasa. Ezzel a
tisztantartdson kiviil a tlizveszélyességet is
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csokkenteni lehet €s a levegé tisztasaga is olyan
mértékben megjavul, hogy a szorofulkét a mun-
kateremben kulon helyiség igénybevétele nél-
kul is lizemeltetni lehet. (Errél egyébként a
lemgoi Kerkhoff Butorgyarban személyesen is
meggyo6z6dtink.)

A szérofiilke méretei széles skalan mozognak,
amire jellemz6, hogy az elszivo ventillator tel-
jesitménye 7500—24 000 m’-ig terjed 6ranként
és a flilke méretei szélességben 2000—10 000
mm-ig terjednek.

Kisebb méreti targyak feliiletkezelésénél is
rendkiviil célszerii a vizfuggonyos szérdkabin.

Barmely elszivo berendezés esetében alkal-
mazhaté a levegopotld berendezés, mely a le-
veg6 melegitésérdl (gbéz, forroviz, olaj), portala-
nitasarol és szlrovasznon keresztiil valo betap-
lalasarol gondoskodik. A kivant hémérséklet
automatikus szabalyozéval beallithato.

Lakkfelhordo, szarito és mdglydzo gépsor
(Eisenmann) 5. abra

Az ultraibolya (UV) sugarakra érzékeny po-
liészter-lakk felhaszndlasara konstrualt lakko-
zosor rendkivil rovid szaradasi id6 alkalmaza-
sat teszi lehet6vé. A megmunkalandé darabok
gyors tovabbitasa ellenére a tavolsagok az alkat-
részek kozott rovidek lehetnek és kozbensd ta-
rolas nélkil folyamatos tovabbitast lehet bealli-
tani. Ez a modszer kikiliszoboli az atrakasok so-
ran elkeriilhetetlen séruléseket, porosodasokat.
A poliészter szaradasi ideje 12—60 pererél 0,5—
0,7 percre csokken.

Az UV szaritéberendezések alkalmazasa rend-
kiviil leegyszer(siti a butoripar miveletei soran
a forgacslapok feluletkezelését. A gyarté valla-
lat kulonféle kivitelben és teljesitményekkel
képes szallitani a berendezést. A berendezések
koziil jelentGs a kombinalt sugarzo, illetve lég-
cirkulacios szaritoberendezés, amelyet egyarant
lehet poliészterre, vagy nitrolakkra hasznalni.

5. abra. Lakkfelhordo
és szarité berendezés.
(Eisenmann)

Elonye az alkatrész torlodasi problémak meg-
szinnek, megtakaritds berendezésben, tertilet-
ben és munkaid6ében.

Fiiggéleges szaritoberendezés (Hackemack)

A fliggbleges szaritéberendezés egyesiti a viz~
szintes lakkszaritosor elonyeit egy fliggéleges
iranyban elhelyezheté és ezért kevés teriiletet
elfoglal6 berendezéssel. Az el6tolads 20 m/percig
terjedhet, a szaritasi id6 24 perc lehet. A szarité
mindenféle lakkozasi technolégiahoz alkalmaz-
hato, a szaritas kiilonbozé zénakban, kilonbozé
hémérsékletek és légsebességek bedllitasi lehe-
tésége mellett torténik, amely paraméterek sza-
balyozasa egymastol fliggetlen. A szarité magy-
sagandl és kapacitdsanal fogva széles korben al~
kalmazhaté6 minden lizemi koriilmény mellett,
minden feluletkezel6 technolégidhoz. Legna-
gyobb elénye az alacsony tertiletigénye, amely
a legnagyobb széarité esetében is mindossze
40 m2

Ezenkiviil a kiszolgal6 személyzet minimalis,
egyes berendezésekhez mindossze egy személy
szikséges.

Alkatrész-mozgaté gépek
Lapforgaté berendezés (Paul Ott) 6. Abra

Kiilonboz6é céla lapmegmunkalé sorok tarto-
zéka, ami segitségével a megmunkaloé gépsor tel-
jesen egyenes vonalban futhat, illetleg a lapok
elforditasa barmikor bekovetkezhet, fliggetle-
nil a gépsor haladasi irdnyatél. A berendezés
megfogja a gorgésoron haladé lapot, 90°-kal el-
forditja és egyben a vezetdsinhez illeszti. Ezzel
a 90°-os szog pontossaga biztosithaté. A beren-
dezést mar miikodo gépsorokba is be lehet épi-
teni, ezzel az el6tolds folyamatossdga nem sza-
kad meg és a munkatitem valtoztatasédra sincs
szukség.

A munkadarabok méretei: 10—80 mm vastag-
sag, 150—1200 mm szélesség és 400—3200 mm



Dr. Baréesi A.—Botka Z.: Hannover, 1969,

281

oLk

6. abra. Lapforgato berendezés. (Paul Oft)

hosszisag kozott valtozhatnak. A kapacitas per-
cenként mintegy 30 munkadarab megforditasat
teszi lehetdvé.

Automata lapfelrako berendezés
(Wilheim Meinert)

Az automata lapfelraké berendezés az eoy-
. masra rakott lapokat egyenként automatikusan
tolja be a megmunkals gépbe. A berendezés al-
kalmas mindenféle megmunkalo gép, mint eny-
vezbgép, csiszologép, profilmarsd gép sth. kiszol-
galasara. A berendezés munkaszélessége 1800
mm és az alkatrészek hosszméretének nincs ha-
tara.

A maximaélis vastagsag 40 mm. A lapok eme-
lése a lapok wvastagsdganak megfelelé beallitas
szerint automatikusan egyenként 6—40 m/perc
eldtolasi sebességhatarok kozott torténhet.

Rakodé automata (Eisenmann)

A lakkozdésorhoz kapesolt rakodé automata
megoldotta a szallitészalagon gyors litemben ér-
kezé frissen lakkozott lapalkatrészek &allvanyra
torténé atrakasanak problémajat. Az automata a
frissen lakkozott lapokat az allvanyokba auto-
matikusan olyan modon rakja be, hogy azok mé-

reteinek figyelembevételével a szélek érintke-
zése nélkil a helyet maximadlisan kihasznalja.

Felsékonvejor fiiggdleges leereszto berendezés-
sel (Eisenmann)

A fluggdleges leereszté berendezéssel ellatott
fels6konvejor kiuléndsen elénytsen alkalmaz-
hato az ulébutorgyartasban. Kikiiszoboli az
egyébkeént sziikséges széles szallitasi utakat és a
nagy befogadoképességli lifteket. A berendezés
az alkatrészek tovabbitasat ugyanazon a termen
beliil a munkafolyamat feletti térben walositja
meg. A megmunkalé helyeken lehetéve teszi a
munkadarabok lestillyesztését, illetéleg a kész,
vagy félkész darabok mas emeletre valé iranyi-
tasat.

Egyéb gépek
Miivelet-programozd, gépsorokhoz (Dancaert)

A cég egyelére prototipus allapotban mutatta
be legujabb szabadalméat, a mivelet-programozo
gépegységet, ami magy feltlinést és érdeklédést
keltett. Ez a berendezés kozponti vezérléasztal-
bél all, amihez annyi miivelet-programozé gép-
egység kapesolhaté ahany megmunkalé gépfej
van a berendezésen. A programozo gépegységek
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7. abra. Cikk-cakk furnerillesztégép. (Kuper)

a mereteket és az litemet lyukkartya segitségé-
vel allitjak be és iranyitjak.

Cikk-cakkfurnérillesztégép (Kuper) 7. abra

Ennek a mar ismert gépnek az djonnan be-
mutatott tipusa magasabb teljesitménnyel dol-
gozik, mint az eddigiek. El6tolasi sebessége
10—40 m percenként. A furnérillesztés mind-
sége teljesen kifogastalan.

2. Butorgyarak megtekintése

A nyugatnémet gépgyarté cégeken keresztiil
lehetosegiink volt 3 butorgyar megldtogatasara,
az alabbi sorrendben:

Tiesla Butorgyar (Schotmar);

Herbert Olheide Lakészobagyar (Herford);

Wilhelm  Kerkhoff Fényezett Butorgyar
(Lemgo).

Szamunkra kiilonésen a Tiesla Konyhabutor-
gyar megtekintése nyujtott technolégiai, lizem-
szervezeési szempontbél Gjat, s ezért ennek a
gyarnak a munkajaval részletesebben foglalko-
zunk.

Tiesla Butorgydr (Schotmar)

A vallalat 4 kilonallo telephelyen {izemel6
gyaregységbdl all, melyek a kovetkezé profilban
dolgoznak:

— Konyhabutorgyar.

— Karpitosarugyar.

— Modern lakészobagyar.
— Styl-butorgyar.

A 4 gyaregység kozil esupan a konyhabutor-
gyar megtekintésére volt lehetéséglink. A gyar
termelésére, technologidjara, szervezési szinvo-
nalara az alabbiak jellemzék:

Napi termelés: 200 garnitira konyhaszekrény
(5 darabos). -

Munkaslétszam: 100 £6.

Felhasznalt alapanyagok: faforgdcslap, papir-
vazas dekorativ laminalt lemez, PVC folia, im-
pregnalt dekorpapir, PVC, PVAC élzaro, fafor-
gacs-PVC kombinacioji, vagy merevitébordak-
kal ellatott, extrudalt PVC fickok.

Feny6ftrészarut az lizem csak jelentéktelen
mennyiségben és alarendelt szerkezeti elemként
(pl. hatfalmerevité lécként) hasznal.

A gyar termelésének kozel 709,-4t exportalja.
Tapasztalatunk szerint Eurépa egyik legjobb
mindségli konyhabutorat ebben a gyarban keé-
szitik.

Mint az anyagok felsorolasabél Kkitlnik, a
konyhabutorok nem keretszerkezetes megoldas-
sal, hanem tomor faforgacslapbdl késziilnek. A
munka és homlokzati feliileteket minden eset-
ben ,,Resopal” markaju papirvazas laminalt le-
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mezzel boritjak, mig az oldal és véalaszfalakat,
polcokat stb. vagy muigyantalakkal, vagy PVC
féliaval vonjak be. A munkafeliiletek minden
esetben 30 mm vastagsagu faforgacslapbol ké-
szlilnek.,

A megrendeld igénye szerint a szekrényeket
kétféle fickkal szallitjak:

— Egyik esetben a fiékkava a csuszéléc pro-
filjanak megteleléen kialakitott faforgacslapbol
és az erre extrudalt PVC f6liabol all, a nadlunk
is ismeretes mianyag €lzarassal ellatott , Reso-
pal” boritasu faforgacslap fidkelével. Fickfenék-
ként lakkozott farostlemezt hasznalnak.

— A masik esetben csak a fiokkava valtozik,
amely tlireges, bordas erdsitési extrudalt PVC-
bél készul.

A fickkereteket a gyar készen vasarolja.

A lapbél torténé gyartasnak megfeleléen a
gépi megmunkalas technolégiaja viszonylag kis
tertileten nagytomegu alkatrésznek kényszer-
palyan és igen magas termelékenységgel valé
eléallitasat teszi lehetéveé.

A lapmegmunkalas els6é fazisa a programve-
zérlesu lapszabasz automatén torténik, amely az
elére kidolgozott teritékrajz alapjan minimélis
hulladékkal egyszerre 4 egymadsra rakott fafor-
gacslap szabasat végzi.

Szabas utdn a lapok — rendeltetésiiknek és a
kiviteli igényeknek megfeleléen — zartrend-
szerti feliiletkezel6-sorba, vagy foliaragaszté
gépbe, vagy hidraulikus ragasztéprésbe keriil-
nek, majd a feliiletkezelt lapokon valamennyi
tovabbi mitiveletet a teljes befejezésig sorba-
kapesolt gépeken végzik. A szabaszat és feliilet-
kezelés utan tehat a gépsorokon a mechanikai
megmunkalds emberi kéz érintése nélkiil telje-
sen befejezédik olyannyira, hogy az utolsé mf-
velettel — feltehetéen hazilag szerkesztett és
kivitelezett célgépen — a leukoplaszthoz ha-
sonlo, szakaszosan elhelyezett feliiletvéds tex-
tilesikokat ragasztanak fel. A gépsorok a veégle-
ges meretkialakitason, €l-, vagy lapmarasi mi-
veleteken kiviil elvégzik a koldokesaphelyek be-
furésat és kiildokesapok beverését is, valamint
a felilleteken sziikséges profil kialakitdsokat,
tovabba az élek folyamatos zardsat (IMA tipust
élzar6 géppel) a lap vastagsdgdnak megfelels
PVC, vagy laminalt papir élzar6é anyagokkal, a
felragasztott éleket szinbevagjak, majd a kivant
meretnek megfeleléen pontos hosszra vagjak.

A szabaszat a feliiletkezel6 tlizem és a mésodik
géphaz kozott az alkatrésztovabbitast gérgésoro-
kon végzik. A gépsorokrol a lapokat maglyazé
automata tovabbitja a szerel6lizembe vezet6 gor-
gosorokra. A szerelést 6—6 db centrikusan flig-
gesztett és a padozaton korbe forgathaté énbe-
allos gorgoélabbal ellatott Wemhoner-tipusu kor-
puszprésen és gorgésorokra elhelyezett platékon
végzik. A munkaszervezésnek tehat azt a for-
majat valasztottak, hogy a munkés allandé mun-
kahelyen szerel és a munkadarab szakaszosan
mozog szinkronizilt mitveletfelbontas alapjan.

Figyelemre mélté, hogy egy-egy 1uj tipusra
torténé atallast 3 f6b6l 4all6 gyartiselSkészité

csoporttal 3 hét alatt tudnak lebonyolitani. E
tevékenység keretén beliil a szokdsos munkakon
tulmenéen egyben ez a csoport végzi a bérelsza~
moléas és minéségellenérzés céljat szolgalé ver-
foralt, letéphetd szelvényl kiséré és elszamolasi
bizonylatok kiallitasat is, amely az adott butor-
elem (pl. kétajtos konyhaszekrény alsérész stb.)
fényképén kiviil tartalmazza a megrendel6 szam-
jelét, a gyartasi id6pontot, valamint az egyes
miihelyek munkajénak elvégzését igazold és le-
téphetd, azonosan kodolt szelvényeket is.

A tulajdonos szerint ez az elszamolasi rgnd-
szer lehet6vé teszi a bérelszamolas egyszerusi-
tésén tulmenden (csoportbérezést alk-al-maznal:;)
a maprakész készaru nyilvantartdst és a hate-
kony minéségellendrzést is. Ezzel k-apcsol;atfl?an
érdekes megemliteni, hogy a kiilsé reklamacm]f-
ért anyagilag nem a vallalat, hanem a szereld-
kikészité iizem fémivezet6je felel, melynek el-
lenében viszont a szokésos fémuvezetéi fizetés-
nek kétszeresét kapja. A tulajdonos szerint ez a
médszer vallalatanal igen jol bevalt, mivel az
anyagi érdekeltség folytan a xfe_véktél ‘beérkez6
mindségi reklaméaciok minimalisra csokke,{lte},(.
Ebben az esetben tehat a vallalat is és a f6mu-
vezet6 is jol jart.

Herbert Olheide Butorgydr (Herford)

A gyér korszerl gépparkja a szokasos szinvo-
nalat képviseli, ezen belul kiemelést érdemel a
Wemhoéner-tipusu automata egylapos héprés és
a hozzaépitett maglyazé automata.

Napi termelés 130 munkéssal — tipustol fiig=
gben — 50—75 haloszoba.

Kivitele: szines mugyantalakkal és mtGfurnér-
ral boritott forgacslap, elek szines dekorpapir-
ral, vagy mufurnérral zarva. A kialakult mun-
kamegosztasra jellemz6, hogy a pigmentizalt fe-
lilett forgacslapokat, tovabba nyers forgacsla-
pokat is a gyar méretre szabva, egységcsomag-
ban kotegelve véasarolja.

Wilhelm Kerkhoff Butorgydr (Lemgo)

A gyar profilja 3,20 m hosszt szekrénysor fur-
nérozott és pigmentizalt kivitelben, melybél na-
Eonma 120 egységet gyartanak 15 féle varidcio-

an.

Emlitést érdemel, hogy a barszekrényen kiviil
valamennyi varidciénal az egyik nyitott szek-
rényrészt is belsé vildgitassal latjak el. A szek-
rényeket forgacslapbél gyartjak, flirészarut nem
hasznélnak. Ennek megfeleléen a gyartas kény-
szerpalyan térténik és az alkatrészek folyama-
tosan haladnak elére a kiilénbdz6 megmunkalési
szakaszokon.

A technolégia korszerliségét jelzi a lapsza-
basz-automata, a legtjabb tipusti egylapos hé-
prés, maglyazé automatak, gépsorok, a 10 m szé-
les, vizfliggonyos szines lakkszord berendezés,
a 2 feliiletkezel6 sor (nitro és polieszter) és a
vonolanc tovabbitisos szerel6sor alkalmazéasa,
amely egészen a készaru raktarig szallitja a
szekrényeket. -
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3. Hasznosithato tapasztalatok

A kiallitas és a butorgyarak tanulmanyozasa
alapjan a hazai butoripar fejlesztésében a ko-
vetkezbk figyvelembevételét javasoljuk:

— A fejlett ipari orszdgokban — s igy az
NSZK-ban is — a tomegigényeket kielégité
korpusz butorgyartas tulnyomé hanyadaban
flirészarumentessé valt és aglomeralt-lapokbol
magasszinvonali mechanizalas és gyartas-szer-
vezés mellett torténik, s ebben az iranyban fej-
16dik rendkiviil dinamikusan a butoripari gép-
és szerelvény-gyartas is.

Hasonlo célokat kielégité és erre alkalmas
butoripari kapacitasaink tovabbfejlesztésénél,
vagy Uj gyarak létesitésénél, mind a gyartma-
nyok anyagosszetétele, szerkezeti megoldasa,
mind a mechanizalas és gyartastechnolégia te-
kintetében azonos elvek figyelembevétele lat-
szik célszertinek. A modositott szerkezethez és
anyagosszetételhez szilikséges wvasaldsokat, sze-
relvényeket hazai gyartasuk megvalositasaig t6-
kés importbol javasoljuk beszerezni.

— Butoriparunk technikai-technolégiai szin-
vonala jelentds elmaradast mutat nemesak a fej-
lett ipari orszagokhoz, hanem a kérnyez6 barati
allamokhoz képest is. Jovobeni versenyképessé-
glink kuleskérdése meglevé eszkozeink hatéko-
nyabb kihasznalasa és a donté technolégiai sza-
kaszok korszerusitése, kiillontsen a kovetkezo te-
riileteken:

Evi 8—10 000 m?-t meghaladé mennyiségben
forgdcs-pozdorjalapot feldolgozé wvallalatoknal
lapszabasz automata lizembeallitasa.

Evi 4—6000 m? furnérozandé lapmennyiség
esetében egylapos automata gyorsprések alkal-
mazasa.

Furnérillesztés-ragasztas korszerlisitése mu-
szalas ragasztogéppel.

Egyenes és ivelt lapok élzarasara folyamatos
elzarogépek beszerzése.

Automatikus sorozatfuré és kiildékesapbe-
ver6 gépek kozbeiktatdsa a lapmegmunkalasi
technologiaban,

Flrészarubol késziilt alkatrészek mechanikai
megmunkalasanak (beleértve a stilbutor-gyar-

tése.

Evi 6—7000 m? lapféleséget feldolgozé valla-
latoknal zéartrendszerd, szaritéalagutas feliilet-
kezel6 berendezések alkalmazisa.

A kikeményedési id6t tébb mint 900/,-kal
csokkenté, ultraibolya sugarakra érzékeny poli-
észter kisérleti alkalmazasa.

Technolégiai tertilet szempontjabél alkalmas
lizemekben méaglydzé automatak és gorgésorok
lizembeallitésa.

Szerelési miveletek mechanikus kényszerpa-
lyare valo vitele, hidraulikus, vagy pneumati-
kus szoritoprések alkalmazasa.

— A kiallitott feliiletkezel6 gépek kozott je-
lentds helyet foglaltak el a féliafelhordé-ragasz-
t6 gépek. Ennek hazai alkalmazasi lehetdségét
és hatékonysagat vizsgalat targyava kell tenni.

— A magyar butoriparban a kézelmultban
bevezetett mlianyag fickokat a fejlett ipari or-
szagokban mar csak elvétve hasznaljak. Helyet-
tik az olcsobb kivitelli butoroknal extrudalt,
ureges, beliil lameldkkal erésitett PVC fiokka-
vékat, kozépmin6ségli butoroknil idomramart
forgdcslapra extrudalt és PVC foéliaval boritott
fickkavékat és fiokfenékként szines, vagy fur-
nérutdnzatu farostlemezt alkalmaznak. Az igé-
nyesebb fickgyartas hazai megvaldsitasa célja-
bél — esetleg az OMFB bevonasaval — kézds
fejlesztési tevékenységet javaslunk a MEM, az
EVM és a kénnytipar kozott.

— A nyugatnémet butorgyarak latogatdsa so-
ran szerzett tapasztalatok ismételten igazoljak
a korszeri berendezések maximalis kihasznala-
sara valo torekvést technolégiai szakositds ut-
jan. E szempontbol f6ként a minisztériumi és a
nagyobb tanacsi vallalatokndl még jelenleg is ki
nem- hasznalt lehet6ségekkel taldlkozunk,
amelynek megoldasa nemecsak népgazdasagi, ha-
nem véllalati érdek is.

— A 2 évenként megrendezésre Kerlilé hanno-
veri gépkiallitas az iparfejlesztés szempontjabdl
rendkiviili fontossaggal bir. Ezért javasoljuk,
hogy a butoripar teriiletérél az 1971-es kiallita-
sen ipari szakembereink nagyobb szidmban ve-
gyenek részt.



Egyesiileti hirek

A soproni Forgacslap Feldolgozé Vallalat a hét végi
hazak kivitelezését szervezd Epitésgazdasidgi és Szerve-
zési Intézettel, valamint az egylittmiiksds kivitelezd
szervezeteikkel Balatonakaratiyan és Révfilépon 1969.
auguszius 11-én a FORFA hét végi hazak profotipusa-
rol adtak részletes tdjékoztatast a termékeknek a hely-
szineken torténd egyidejli bemutatisa mellett.

&

A FATE Gyulai Csoportja augusztus 13-an tartotta
havi osszejovetelét, amelyen Bakay Istvdn, a FAIMEI

igazgatoja ,Feliiletkezelt farostlemezekrél” tartott elo-
adast,
&

A FATE Gyéri Csoportja f. évi aug. 25-én a Cardo
Butorgyar kulturtermében tartofta a nyari sziinet utani
els6 nagy rendezvényét, melyen Markoé Vince titkar a
II. félévi munkatervet s koltségvetést ismertette, Lo-
vasz Ldszlo, a Cardo Butorgyar igazgatoja az olaszor-
szagi utja sordan megtekintett faipari gépgyarakban
szerzett tapasztalatairol adott tajékoztatast.
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Miifagyartas Eurépaban

Az Hgyesiilt Nemzetek Eurépai Gazdasagi Bi-
zottsdga most adta ki kétévenként késziilG jelen-
tését E ‘urépa mesterséges falemezgvartasdnak
kapacitasarél és nyer nfi,nyafrfe]h't:,/nalas arol.

A jelentés szerint 1969-ben a butorlapfélesége-
ket (léchetétes butorlap, pozdorjalemez, faforgices-
lemez) gyérté szektor kapacii:é.sa els6 izben ha-
ladja meg az egész ipardg ka])ct(‘ltclﬁdn‘lk 50 szaza-
1ékat. Novekedését 1966 és 1969 kozott 30 szdza-
lékra becsiilik, mig a farostlemez kapacitds 13
szdzalékkal nétt.

Az eurdpai farostlemezgyarté iparon belil a
kapacitis 1964 6taa préselt farostlemez szektorban
lassan, de kovetkezetesen emelkedett, mig a szi-
getelGlemez-gyartds kapacitasit majdnem azonos
szinten tartottak és tartjak. Ugyanebben az id6-
szakban a butorlapféleségeket gyarté eurdpai
gyarak kapacitdsa évente durvan 10 szdzalékkal
novekedett. Ez a novekedési arany az egvéb rokon
ipardgakkal Osszevetve magas ugyan, de nem éri
el azt a mértéket, amely az otvenes évektdl kezdd-
déen ezekben a fejlédésben levd ipardgakban je-
lentkezett.

Az enyvezett lemez gyéartasban jelentkezd fej-
16dési iranyzatot illetéen csak rovidebb iddrsl all-

nak rendelkezésre adatok; ezek az ipardagak becslés
szerint az utébbi évek sordn évente 3 szdzalékkal
novelték kapacitdsukat,

A termelésre és a kapacitasra vonatkozélag a
mult évben késziilt becslések alapjan tgy tnik,
hogy a mesterséges falemezek termelése gyorsab-
ban nétt, mint a kapacitas.

Eurépaban 1969-ben sszesen 1350 olyan tizem
miikodik, amely faalapanyaghdl gvart lemezeket.
Ezek koziil 105 tizem készit farostlemezt, 380 lizem
készit butorlapféleségeket és 865 lizemben késziil
enyvezett lemez. Az iizemek egyenkénti atlagos
kapacitdsa évi 30 ezer tonna farostlemez, illetve
15 ezer tonna butorlapféleség és koriilbelil 5 ezer
kobméter enyvezett lemez.

Az emlitett jelentéshen kozolt nyersanyagstatisz-
tikakbol kivehets, hogy a farostlemez elGallitasi-
hoz 1967-ben 63 szézalékban hasznaltak fel ipari
fahulladékot, mig a butorlapféleségek gyartdsanal
ugyanez az arany 25 szézalékot tesz k1 A butor-
]cvp— és farostlemezgyhrt6 ipar anyagfelhaszndlé-
saban 70 szazalékkal szer epelnek a tiilevelii i&]té«L
mig az enyvezett lemez gyartasnak a nyersanyagé-
ban a ttilevelti alapanyag a 25 szdzalékos hinya-
dot sem éri el.

Nyersanyagfelhaszndlds azokban az orszdgokban, amelyek 1967-re adatokat szolgiltattak
(1000 tomor kobmeéterben)

R 4 b ey Gombfa Ip fahulladék
Orszdgok e |
iy az 0ssz- > | | Tii- | Lombos
o e termelésbol | Tllevelit Lombos | %
levelii
Rarostleniesi & 8o nlonh sl s 15 809, 958 990 3072% 303*
. 18 19 57 6
Butorlapféleségek (csak faalapi) 2855 2372 1571% QL%
az egész szdzaléka ... ... ..., 17 689, 41 34 o 22 3
Enyvezett lemez az egész 9%-a . ... 14 7495, 1160 3604 = | —
24 76 |

* — Beesiilt adat




Egyesiileti hirek

A FATE Epiiletasztalosipani Szakosztalya f. évi julius
18-4n vezet8ségi iilést tartott, melyen az Epitésiigyi és
Varosfejlesztési Minisztérium és a Tudomanyos Egye-
siilet kozott létrejott egylttmiikodési megallapodas
alapjan tartanddé ankét megrendezésével kapcsolatos
teendéket targyalta.

A minisztérium a Faipari Tudomanyos Egyestlet
rendezésében 1969. szeptember 11-én a minisztérium
kulturtermében ankétot szervez , Az épiiletasztalosipari
4gazat tavlati, 1971—1985. fejlesztési koncepcidi” cim-
mel.

A szakosztaly vezetosége fontosnak tartja, hogy az
egylittmiikodés els6 megnyilvanulasa sikeres kezdete
legyen egy folyamatos munkakapesolatnak, amelyen
belil a minisztérium és az épiiletasztalosipari agazat
koncepceidi Osszehangolast nyernének a népgazdasagi
igények maradéktalan teljesitése érdekében.

#*

A FATE Miszaki Tudomanyos Bizottsaga 1969,
augusztus 21-én ilést tartott, melynek napirendjén a
szeptember hé végén ,, A faipar fejlesztése” cimmel ter-
vezett, egynapos ankét el6készitése szerepelt.

Dy, J.5T,
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MUSZAKIINFORMACIO

Polylakkal nemesitett faforgacslap*

A fehér, szines és nyomott butorok egyre na-
gyobb keresletnek érvendenek. Az August Mo-
ralt faipari tizem (Bad T6lz) egy a forgacslemez-
feliiletek nemesitésére szolgalo 0j eljarassal je-
lentkezett ezen az 0j, expanziv piacon.

Ez a cég a szinezett butorokat gyarté tizemek
reszére Ujabban egy olyan anyagot kinal, amely
sokféle szempontbol kiilonlegesen alkalmas gaz-
dasagos sorozatgyartas céljaira.

Az egyik wezet6é lakkgyarté cég (Firma Ber-
golin, Bremen) egylittmikodésével kifejlesztett
faforgacstipus az ismert AS és E5 tipusui ha-
rom, illet6leg otrétegl faforgacslapbol késziilt,
amelynek mindkét oldalan folyékony allapotban
felvitt és fotoelasztikus uton keményitett, poli-
észter lakkbevonat van. A mindséget meghatd-
rozd poliésztergyantakon kiviill meghatarozott
optikai és mechanikai tulajdonsagokkal biro
szerves és szervetlen toltGanyagokat tartalmaz.
A fényreaktiv poliésztergyanta bazisu folyékony
alapozo anyag a feliiletre tortént ontés utan tel-
jesen sima és sik, porus- és diffuziomentes fe-
liiletet képez. A kikeményités (polimerizacio) a
manométertartomanyba (10— méter tartomany-
ba) es6, meghatarozott hullamhosszusdgu fény
besugarzasaval méasodpercek alatt jon létre anél-
kiil, hogy a lapok feliilete a folyékonyan felvitt
anyag kovetkeztében megduzzadna, és anélkiil,
hogy kéarosité héhatas jonne létre. A kikemé-
nyitett réteg nem thermoplasztikus (a h6é haté-
sara nem lesz képlékeny) és jol csiszolhat6 anél-
kiil, hogy felszakadna.

Az 1j lapfajtakkal wvegzett eljarasok soran
szerzett gyakorlati tapasztalatok megerdésitet-
‘ték a behato kisérletek eredmenyeit.

Igy teljes megelégedést valtottak ki az ,,Alles-
konneren” el6vago berendezéssel végzett hasito,
és ferdeszogl flrészelési vagasprobak, az egy-
sikba es6 és kismértékben eléresieté forgécsolo
szerszamokkal. Azonosan jo felsé és also éleket
biztosit a nagyfogszému, minimum 72 fogu 600
ford/perc-t6]l, 300 mm &tmérdji flirészlapok al-
kalmazasanéal. A marogépen 6000 ford/perc ér-
ték feletti horony és profilmarasndl is kifogas-
talan, sima atmeneteket lehet kapni. 38 m/sec

* Der Deutsche Schreiner 1969. 4. sz. ,.Polylack-eine
‘vergiitete Spanplatte”.

vagasi sebességgel kifogastalan horony és eny-
vez6-profilok vaghatok. Kifogastalan médon vé-
gezhet6k a fels6maroval is a muveletek. Az at-
furasnal ajanlatos ellendarabot hasznalni, hogy
a kétoldalu kitoredezéseket megakadalyozzuk.

Osszeszereld enyvezés

A Moralt-polylakk lapokat kiillénb6zé ragasz-
téanyag-gyarak specialis ragasztéanyagaival
el6zetes csiszolas utan kifogastalanul lehet Gsz-
szekdtni. Az enyvezett feliilet szilardsaga min-
den esetben nagyobb, mint a faforgacslapok ke-
resziirdnyu huzészilardsaga és a faforgacslapok
fedérétegének eltavolitasahoz sziitkséges szilard-
sagi érték.

A lakkozas

A lapok Kkivalo bazisul szolgdlnak az Gsszes
haszndlatos, DD-, SH-, Poliészter-, Nitro-alap-
anyagu butorlakkok egy és tobb rétegben tor-
tén6 alkalmazéisdhoz, a diszperzios és kotéfes-
tékanyagokhoz. A lecsiszolds utan, amelyet leg-
célszertibb hosszu szalagos csiszologépekkel és
csiszoloszalagokkal, 150...220 szemcsefinom-
sagu papirokkal végezni, mert igy egyenletes,
fehéresen zoméancozott jellegli feliilet jelentke-
zik. Erre vissziik rda a lakkban levé szinezék-
anyagot, mely attetszés nélkiili, egyenletes szi-
nezodést biztosit.

Ha a lapot aramoltatdssal vagy érintkezéssel
(kontakt titon) héhatasnak tessziik ki, 150°C-ig
és 20 perc idétartamig a Polylakk-réteg nem
mutat reakciét. A feliilet nem hajlamos felre-
pedezésre, felhdlyagosodasra, nem pattogzik le.

Osszefoglalolag megallapithaté: @& Moralt
Polylakk eljaras egy olyan feliiletnemesit6 elja-
ras, amely a csiszolt faforgacslapok mechanikus
igénybevétele nélkil jatszédik le, a vastagsagi
eltérések (minéségi értékek és szabvéany segit-
ségével) pontosan meghatarozhaté hatarok ko-
z6tt maradnak.

A lapok a keményitést kovetéen azonnal egy-
masra rakhatok, csiszolhatok és lakkozhatok.
Mindkét oldalon abszolut jél tomitettek a diffa-
zioval szemben. Ez a feldolgozas szempontjabol
a donté tény. A lapbél semmiféle id6jaras okozta

1. édbra. A Polylakk rétegfelvivé berendezés sémarajza.

Abrdban: (1) adagolé emelépad, (2) lekeféldgép, (3) gyorsité (gorgd)-szakasz, (4) ontégeép, (5) fék-szakasz, (6) elb-
keményités, (7) ventillator, (8) f6keményités, (9) hitszalkasz, (10) elszedbrakasolé-emelépad
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2. abra. Teljesen
kikeményitett
Moralt-Polylakk lapok a
keményitécsatorna
Marketin-konzultacio
elhagyésa utan

esetleges hatas nem tud a lakkra atvivédni. A
poliészter réteg tokéletes zardréteget képez a
feliilet felé és ezaltal stabil alapot ad minden
tovabbi lakkozasi — feliiletkezelési — eljaras-
hoz. A feldolgozé tobb munkamenetet megtaka-
rit és csak kis mennyiségli véglakkot kell fel-
vinnie a felliletre. Az eddigi tapasztalatok alap-
jan 30 széazalékig terjedé anyagmegtakarifas
adaodik.

Jo eredmények érheték el az élek kimunkala-
sanal. Az ontéanyag gyengén elasztikusra van
beallitva, s ez biztositja a tiszta vagast. A Poly-
lakkal feliiletkezelt faforgacslapok 410/185
cm méretben és 6—38 mm wvastagsagban (AS
tip.), az extrafinom mindség 350/158 cm méret-
ben és 13—14—16—18—19 és 22 mm vastagsag-
ban keriilnek forgalomba.

Ih)e



KULFOLDI LAPSZEMLE

Ujdonsag a lakkokkal kapcsolatosan*
e

A fénybesugdrzdssal torténé kemeényités a PE-
lakkokndl (polieszter lakkokndl) még gazdasd-
gosabb.

1968. X. 11-én a Hermann Wiederhold Lakk-
gyarak egy Hildenben tartott sajtékonferencian
bemutattak az uj ,,Wiedepol-UV-eljarast”.

Az 1Uj technologiai eljaras lényegét az alab-
biakban foglaljuk 6ssze.

A polieszterlakkok ultraibolya (UV) fénnyel
torténé keményitése fotokémiai folyamat, ame-
lyet meghatdrozott hullamtantoméanyba esé
elektromdagneses hulldmok valtanak ki. A lakk-
retegben — amelyet a feliilletekre megfelel6 ré-
tegvastagsdgban ontéssel, vagy szorassal visz-
nek fel — rezgéseket keltenek. Megkezdddik a
lakkrétegben levé szenzibilizatorok szétesési fo-
lyamata. Ezek a szenzibilizatorok olyan puffer-

* Der Deutsche Schreiner, 1969. 2—3. sz. , Neues vom
Lack”.

sok, amelyek a poliészter megkeményedéséhez
sziikséges gyokoket (vegytiletesoportokat) koril-
burkoljak. Az ultraibolya sugdrzas hatasara ez
a puffers6 elbomlik és a gyokoket szabadda te-
szi, hasonléan a peroxiddal végzett, szokasos ki-
keményitéshez.

Sugdrforrdsok

Sugarforrasként 2500. . .5000 Angstrém (1A=
= 10=® em) hullamhosszisdgtartomanyba esé
lampdkat hasznalnak. Ezekhez a sugarforrasok-
hoz tartoznak a

I. Szuperaktinikus fénycsovek.

I1. Kékfénylampak.

ITI. Alacsony nyomdast higanyg6zlampak.
IV. Nagynyomasu higanyg6zlampak.

I. A szuperaktinikus fénycsovek, amelyeket a
fényeségyarak széridban gyartanak, a 3600 A-
téL 3700 A-ig terjedé6 hulldmhosszusagtarto-
manyban sugaroznak.
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Ha valamilyen alkalmas alapanyagra 400 g/m?
mennyiségli fényreaktiv, attetszé polieszter ré-
teget visziink ra és azt 10 percig valamilyen
szuperaktinikus lampaval megvilagitjuk, akkor
a lampatol 5 em tavolsagban a lakkréteg kike-
ményedik mintegy 1,8 mm Buchholz-behatolasi
hosszusagura és 70—80 sec-os Herbert kemény-
séglire.

II. A kékfénylampéakkal (kvarclampak) vég-
zett kisérleteknél, amely lampak koézvetleniil
3660 A-os fényt sugdroznak ki, olyan id6értéke-
ket érhetiink el, amelyek mintegy egyharmad
résszel révidebbek a szuperaktinikus fénycso-
vekhez képest és emellett azonos kikeményitési
eradményeket kaphatunk.

III. Ugyancsak a megkovetelt 2500 ...5000
A-6s hullamhosszisagtartomanyban vannak a
Wiederhold és Hanau altal egylittmikodésben
kifejlesztett alacsonynyomdasu higanygézlam-
pak. Ezek az alacsonynyomdsu higanygézlam-
pak a. szuperaktinikus fénycsovekhez képest a
polieszterfilmet lényegesen gyorsabban atkemeé-
nyitik és 2 perces besugérzasi id6é utan 0,9—1,0
mm bhehatarolasi hosszusagu Buchholz-kemény-
séget, valamint 120—130 sec-os Herbert-ke-
ménységet lehet elérni.
~ IV. A szuperaktinikus és kékfényd lampak ki-
keményitési idejének leroviditése érdekében at-
tértek a polieszterrétegnek nagynyomdasu hi-
ganyg6zlampakkal torténd kemeényitésére. A
nagynyomasu higanygézlampak 3660 A-6s tar-
tomanyban vonalspektrumban sugaroznak. Itt az
eljaras a kovetkezé: alkalmas alapra (pl. furné-
rozott fara) 400 g/m? mennyiségli fényreaktiv,
Attetsz6 polieszterréteget viszlink fel, a feliile-
tet azonban el6szor szuperaktinikus fényesovek-
kel vagy kékfénylampakkal 1—2 percig besuga-
rozzuk, hogy a jelenlevé fed6anyagot (paraffin,
viasz), amely az UV-polieszterben van, kivaldsra
kényszeritsiik. Ezutan a feliiletet 30 méasodper-
cig nagynyomasu higanygézlampéakkal vilagit-
juk meg; a felillet lehiilése utdn 1,0—1,1 mm
behatolasi hosszisagu Buchholz-keménységet
110—120 sec-os Herbert-keménységet érhetiink
el

Mivel a nagynyomdasu sugérzélampak nagy
hét fejlesztenek, a hutést feltétleniil biztositani
kell. Ez a berendezés épitésénél azonban kolt-
ségtobbletet jelent. Ugyancsak nehézséget okoz
a robbanasvédelmi biztonsagi el6irdsoknak a be-
tartasa az lzemépliletekben.

A szuperaktinikus fénycsoveknél, kékfeny-
lampéaknal és kisnyomasu higanygézlampaknal
hiitézona nem sziikséges, mivel a fafeltletek-
nek ezekkel a lampakkal torténd besugarzasa-
nal mindossze 20—30 °C-os feliileti hémersélet
keletkezik; ezzel szemben a nagynyomadasu hi-
ganygbzlampdk hasznédlatakor a fa feliilete mint-
egy 40—50 °C-ra melegszik fel.

A nagy intenzitasu sugarzas hirtelen torténé
behatasakor, ami nagy hdéfejlédéssel jar egytitt,
a furnérrétegben — kiilondsen a durva porusu
fak esetében — zsugorodasi és tagulasi (meg-
nyulasi) jelenségek jonnek léire. Ez sziirke po-

rusok képzésére vezet. Ugyanakkor a polieszter
a nagy hoigénybevétel kovetkeztében erdsen
termoplasztikussd valik. A hiitésnek ezért jelen-
tés szerepe van.

A nagynyomasu higanyg6zlampak hasznala-
takor létrejové ,,sokkhatasok” kovetkeztében
gyokzarvanyok (vegylletzarvanyok) keletkez-
nek, amelyek késibb a polieszter oreghbitési fo-
Iyamata sordn kellemetlenségeket, pl. rossz ko-
toképességet és repedezettséget okozhatnak.

A mér ismert eljardsokkal szemben az 0j su-
garzok tehat donté miuszaki elérehaladast jelen-
tenek. A beruhazasi-fejlesztési koltségek érez-
hetéen alacsonyabbak. Az lizemi koltségek az 0j
kisnyomasu lampak kisebb energiafelhasznalasa
és lényegesen hosszabb élettartama kovetkezté-
ben jelentés mértékben csékkenek. A faanyag
lakkozandé feliiletének kezelése — alapozésa —
a csekélymeértékll hémérsékletnovekedés (25—
30 °C) révén kimeletes. A hdélyagosodasra valo
hajlam megszintetettnek mondhaté. A nagy-
nyomasd ldmpaknal szlikséges koltséges égéhii~
tés itt elesik; ugyanesak eltekinthetlink a kiilon
hiitézéna alkalmazasatol is. A messzemenden
veszélytelen alacsonynyomdasu lampék alkalma-
zasaval az lizembiztonsag jelentésen fokozédik.
Nines sziikség a nagyfesziiltséget el6allité be-
rendezésre sem. Az alacsony hémérséklet — ko-
i’iil.beliﬂ 45 °C — kovetkeztében elesik a héprob-
éma,

Az ibolyantuli sugarzdsos eljaris egyes al-
kalmazasi teriiletei:

1. Faforgdcslap feliiletek nemesitése.

2. Kemény farostlemezek védébevonatolasa.

3. Furnérozott feliiletekre az eddigi reakcios
alapozé eljaras kiegészitéseként — rétegek fel-
vitele.

4. Meghatdrozott felépitmények szines és nyo-
mott feliiletekhez.

Kiilonbézo alaplemezekre rétegek felvitele

Az UV-eljards egy mindenekelott érdekes al-
kalmazasi terlilete a faforgacslapok feliiletének
nemesitése. A szokasos mindségii faforgacslapck
kb. 100 m? anyagnak hengeres témitégéppel tor-
téndé felvitelével alacsonynyoméasu higanyg6z~
lampak alatt 1 perces szaritas és az ehhez csat-
I?kozé csiszolas utan zart, sima feliilet érhetd
el.

Ennek a felliletnek tobbek kozott az az elé-
nye, hogy hélyagosodasra nem hajlamos, mint
ahogy az az alapozd félidknal esetenként fellép.
Jol tri a tobbi szokasos lakkanyagot, mint pl. a
SH-t és a DD-t. Ennél a t6mitd eljarasnal még
azt kell figyelembe venni, hogy a piacon forga-
lomban lev6 egyes faforgacslapoknal a felvitt
anyag mennyiségét mindig a feliilet tulajdonsa-
gainak megfeleléen kell meghatarozni. Megkii~
lonbdéztetiink:

* Der Deutsche Schreiner, 1969. 3. sz. ,Neues vom
Lack”.



1. abra. Wiedepol-UV
eljdrdashoz sziikséges
fénycsatorna
berendezés

A) Finom lapokat.
B) Koézépdurva faforgdcslapokat.
C) Durva faforgicslapokat.

A transzparent-tomité eljardsndl a felvitt
anyag vastagsadga csak 200 mikron lehet, mivel
egyébként a lampatipus sugarzasi kapacitdsa
nem elég ahhoz, hogy 100%-0s &tkeményedést
érjink el. Ennél az eljarasnal alkalmazandé té-
mitéanyag polieszter-UV-gyantak és pigmentek
keveréke, amelyek attetszo jellegliek. Minél tébb
pigmentet tesziink ebbe a polieszter témité-
anyagba, annal nagyobb annak a fajsilya. Eb-
bél az adédik, hogy 200 g/m? bemérésnél mind-
ossze 100 mikronos rétegvastagsagot kapunk,
ha a tomitéanyag fajsulya 2. Ha egy 1,5-es faj-
sulyu tomitéanyagot vesziink, gy egy 1 m2-es
feliiletet 150 g tomitéanyaggal befedve 100 mik-
ronos rétegvastagsagot kapunk. Amint ez mar
ismeretes, a frissen felvitt polieszterlakkrétegek
csaknem 100%;-os szilard anyagot hagynak hat-
ra, Ennél nem szamit az, hogy a poliesztergyanta
milyen mértékben telitett, mivel nincs péarolgési
vesztesége. Ha egy 1,5-es fajsulyu tomitéanya-
got 100 mikron vastagsdgban visziink fel, akkor
a 100 mikron/m? = 150 g-ot nyom. Ha ugyanezt
egy 2-es fajsulyu tomitéanyaggal végezziik, ak-
kor 100 mikron vastagsidg esetén egy négyzet-
méter sulya 200 g.

Az elmondottakbél kifolyolag az eddigi labo-
ratoriumi kisérletek és a nagysorozatok kisérle-
teinek eredményei alapjdn arra a kovetkezte-
tésre jutottak, hogy altaldnosan és egyetemesen
legjobban az 1,5-nél kisebb fajsulyt témitéanya-
gok alkalmazhatok. Vizsgaltdk és mérték a to-
mitégépben mutatott magatartist is egy hosz-
szabb id6tartamon keresztiil és jonak tfalaltdk.

Ez a kisebb fajstulyd tomitéanyag ugyanakkor
nagyobb hanyadban tartalmaz kotéanyagot és

jobban megkoti, elszigeteli a faforgacslap felii-
letet, mint az er6sen telitett tomit6anyag. Az
erésen telitett témitéanyag nagyobb pigment-
tartalma kovetkeztében tébb nedvességet vesz
fel a faforgacslapbdl, szemben a nagyobb gyan-
tatartalmu témit6anyaggal.

A nagyobb pigmenttartalmu tdmitéanyag
ezenkiviil a kisebb pigmenttartalmd polieszter
tomitéanyagokkal szemben rosszabb sugarzas-
ateresztCképességet mutat és igy az erésebben
telitett tomitéanyaga alkalmazdsakor a fafor-
gicslap mélyedéseiben ,,alulkeményedés” (nem
kielégité megszilardulas) (f. m.) léphet fel, mivel
itt a sugarzds intenzitisa mér nem elegendd
ahhoz, hogy a filmet kikeményitse. Ez eg- ke-
vesbé telitett 1-t6l 1,6-ig terjedd fajsalyu té-
mitéanyagnal nem lehetséges, mivel a sugarak
akadalytalanul behatolhatnak a faforgécslap
mélyedéseibe.

Az alacsonynyomasu higanygbz égék a témi-
téanyagot 60 sec alatt kikeményitik. Itt a 2-es
fajsulyu, erdsen telitett tomitéanyag a fafor-
gacslap mélyedéseiben kevésbé keményedik
meg, mint az 1...1,5-6s fajsulyt téomitéanya-
gok. Az alacsonynyomasu higanyg6zlampakkal
tortén6é keményités elénye az, hogy a vegyiile-
tek  (gy6kok, hatékony vegyiiletesoportok)
egyenletesen oszlanak meg és hasonlit a per-
oxiddal végzett keményitéshez. Ez egyenlete-
sebb és egységesebb filmképzidéshez vezet.

A polieszter tomit6anyagok kikeményedése
nagynyomaésu higanygézlampakkal 30 sec alatt
kovetkezik be. A nagyobb hébehatds kivetkez-
tében azonban zadrvanyok keletkezhetnek, mint
pl. repedések, kipergési jelenségek, rossz kotési
felilletek. Mint azonban mé&r fentebb emlitet-
tik, kedvez6bb ha olyan tomit6anyagot haszna-
lunk, amely kevésbé telitett és 1—1,5-6s faj-



sulyu, szemben a 2-es fajsulyd, erésen telitett
tomitéanyaggal. Ha a tomit6anyagban sok t61t6-
anyag van, az a sugdarzas-atereszt6képességet
negativ médon befolyédsolja. Ezaltal a tomité-
anyag rétegben diffuz (szétszért) fény keletke-
zik, ami nem kielégitt ,alulkeményedést” okoz-
hat.

A faforgécslap kezelése és bevondsa a kovet-
kezékben leirt médon a legmegfelel6bb.

Egy meghatarozott konzisztenciajii polieszter
UV-tomitéanyagot visziink fel spatulyazéssal
vagy hengerléssel. Ezutan 15 sec-ig az alacsony-
nyomaéasu higanygézlampak alatt térhilésan sza-
ritjuk, majd ezt kovetéen 100—150 g fényérzé-
keny polieszterréteget viszlink fel. A feliiletet
40—60 sec-ig alacsonynyomésu higanygézlam-
paval besugarozzuk. Az ilyen faforgécslap-be-
vonatolas sohasem okoz nehézségeket. Ez a mai
piacon a legbiztosabb és leggazdasagosabb méd-
szer, és a folidval szemben a gyértésa egysze-
riibb és gazdasigosabb. A keményfarostlemezek
bevonatolasa is hasonléan elvégezhetd; ez eset-
ben egy UV-poliesztert visziink fel hengerek se-
gitségével a keményfarostlemezre. A felvitt
mennyiség 30...40 g/m? melynek megszilar-
dit4sa ibolyantuli fényforrasokkal torténik. Eh-
hez az eljarashoz a nagynyomést higanygéz-
lampéak alkalmazéisa széba sem johet, mivel a
héfejlédés a keményfarostlemezen oOsszeolvada-
sokat idéz els. Ezért helyesebb, ha ezt a vékony
lakkfilmet elészor szuperaktinikus fénycsovek-
kel, kékfénylampaval, vagy alacsonynyomdsu
higanygézégékkel kb. 30 sec-ig el6sugérozzuk.
Ezutdn 15 sec-ig sugdrozzuk nagynyomdésu hi-
ganygbzégbkkel. Alacsonynyomdasi higanygéz-
égbkkel ugyanolyan kikeményedést 40 sec utan
ériink el.

Szuperaktinikus fénycsovekkel és kékfény-
lampakkal 40 sec helyett 5 percre van sziikség.
E keményités ezzel a ldmpatipussal tehat nem
rentabilis.

A keményfarostlemezen levé lakkréteg meg-
szilarditdsara tehat csak az alacsonynyomdsu
higanygézlampa johet széba, mivel a feliiletek
egy 40 sec-os besugarzasi id6étartam utdn jol csi-
szolhatok és minden tovabbi mivelet jol elvé-
gezhetd.

Atlatszo UV-lakk furnérozott fakhoz

A furnérozott fakra a rétegfelhordas a kdvet-
kezbéképpen torténik.
1. Finomporusi fdk

El6hengerléssel egy szigetelSréteget visziink
fel a feliiletre, amely csak igen kis mennyiség-

ben tartalmaz peroxidot. Ezutian kozbensd sza-
ritds nélkiil térténhet az 4tlatszé6 UV-lakk fel-
vitele 6ntégépek segitségével 400—450 g meny-
nyiségben. Alacsonynyomdési higanygézlampéak-
kal tdrténd 2 perces besugérzas utdn rakasolasra
és csiszoldsra alkalmas feliiletet kapunk, amely
a keménységmeéréskor 0,9...1,0 mm Buchholz-
keménységet és egy 120 ... 130 sec-os Herbert-
keménységet mutat.

2. Durvapérusi fdk

A finompoérusti fakhoz hasonléan itt is hen-
gerléssel egy szigeteléréteget visziink fel. Ez-
utan 200 g-nyi specialisan beallitott atlatszé UV-
lakkot éntiink a felliletre, 2 percig levegéztet-
jlik és 15 sec-ig gélesitjiik (kocsonyasitjuk). Ezt
kévetéen egy masodszori bevonatolas kovetke-
zik atlatszo UV-lakkal 200 g-nyi mennyiségben.
Egy perces levegbztetés utan ezt a feliiletet ala-
csonynyomésu higanygézlampdk alatt 2 percig
keményitjiilk. Ugyanolyan keménységet ériink
el, mint a finompérusu fafajtdknal.

Ha ezt az alacsonynyomadsd higanygézlampas
eljardst osszehasonlitjuk a szuperaktinikus
fénycsovekkel és kékfénylampikkal, azt kap-
juk, hogy ezekkel a lampakkal 6tszoros id6 sziik-
séges ahhoz, hogy a lapfeliiletet egymaésra rakva
azok ne kdarosodjanak, egyidejlileg ez a feliilet
még nem csiszolhaté dllapota.

Ha az alacsonynyomdsu higanygézlampés el-
jarist a nagynyomasu higanyg6zlampés eljaras-
sal kombindlva akarjuk végezni, akkor a poli-
eszterfilmet a fentebb mar ismertetett médhoz
hasonléan elészor elogélesitjiik, 15 seec-ig, majd
30...50 sec-ig nagynyomdsu higanygbzsugar-
z6k alatt megszilarditjuk.

Szines és nyomott feliileteket a legmegfelel6b-
ben a kovetkezé moédon alakithatjuk ki.

1. UV-tomitéanyagot hengeres tomitégéppel
felvinni a faforgacslapok feliiletére.

2. Hengeres tomitégéppel az UV-tomitéanya-
got a faforgécslap feliiletére felvinni, s ezt kéve- .
téen ontdgéppel UV-polieszterlakkal onteni.

Mindkét eljarasndl a széritdst csiszolas ko-
veti, majd alapozé festékkel, vagy nyomaéssal a
tetszés szerinti szinadrnyalat kialakitasa.

Az itt ismertetett eljaras széridban, folyama-
tosan t6rténik, melyhez mégfelel$ szdmu 1&mpa-
val felszerelt szaritocsatorna all rendelkezésre.

Forditotta: Dr. Jdvorfi Tibor
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