FAIPAR MUSZAKI FOLYOIRATA 1970. MAJUS x XX. EVFOLYAM




FAIPAR

Fészerkeszto:
ROKA PAL

Szerkeszt6:
RIEPERGER LASZLO

Szerkeszt§ bizottsag:

Botka Zoltédn

Burda Ferenc

Dém Ferenc -
Ezsias Palné

Fiirst Sandor

Dr. Javorfi Tibor
Juhdsz Istvan

Dr. Léazar Laszlo
Lele Dezsé

Lonkai Janos

Dr. Lugosi Armand
Dr. Petri Laszlo

Dr. Somkati Elemér
Somogyi Laszlé
Strébl Kalméan
Szvetké Nandor

Kiadja a Lapkiad6é Vallalat, &
VII., Lernin korat 9—I11. Telefon: 221 -293

Felelés kiado:
SALA SANDOR
igazgatd

Terjeszti a Magyar Posta. — Eléfizetheté a
Posta Kozponti Hirlap Irodandl, Budapest
V., Jozsef nddor tér 1. (Telefon: 180-850) és
barmely postahivatalndl, — Csekkszamla-
szam: egyéni 61.252, Koziileti 61.066, vagy
Atutaldas az MNB 8. sz. foly6szamléajéara.
70. 5., 12204~ Révai Ny., V., Vaddsz u. 16.
F. v.: Povarny Jend

El6fizetési dra félévre 36,— Ft
Egyes szam 4ra: 6,— Ft
Megjelenik havonta
Szerkesztéség cime:

V., Szabadsag tér 17. Tel.: 113-250, 113-888

Index: 25281

TARTALOM

Peter Gressel: A miiszaki forgécslapok épitészetben val6 alkal-
mazaséhoz

Balogh Gdbor: Lakkozott farostlemezek gyél tasa, széllntésa és
feldolgozasa o o A 5 e ol

Haldsz Laszlo—dr. Walek Kéroly—Papp Istvdn- Flrészipari
technolégidk javitdsa .. .. A

Dr. Hadnagy Jézsef: Faépiiletek korszem hotechmkax védelme
I. rész

BUifoldi-Iapszemle v i 22 e ke me e aEl wel s b
Miszaki informacio R S TR ey e
Beldldi’lapszemlel cir uiv wial dewd Wi age e A s
Egyestileti hirek.

Hazai fafajok.

COOEPXAHMUE

ITemep Xpewena: TIpuMeHeHe APEBECHO-TPY)KEUHBIX TJINT TEXHI-
YECKOI'0 HA3HAUCHHS B CTPOHTEIILHOM ITPOMBILUICHHOCTH . . . . .

I'aGop Baaoe: TIpou3BoaCTBO, TPAHCHOPTHPOBAHHE H 00padoTKa
JAKHPOBAHHBIX IPEBECHO-BOMOKHNCTBIX TUIHT oo vvvvnennnn

Jlacao Xanac—o-p Kapotl Basex—Hwmean ITan: YayuuieHne tex-
HOJIOTHH JIECOTIMJIBHOTO MPOM3BOMCTBA « o v v v vvvv e s aeannn

J-p Hoxcedh Xaonads: CoBpeMEHHBIE METOBI TEMJIOTEXHHYECKOrO
OrpakleHHs AepeBsSHHbIX 3AauHil. . yacth . ...............

ITo cTpaHMIIaM OTEYECTBEHHBIX MKVPHAMOB « v vvvvvvnennnennnnn
TEeXHHIECKAT HHPOPMALIHS < s oiaie o araio s iaiarn oiaiaiv sioreioin sle s win o ais a'a
ITo cTpanHIam 3apVYOEIKHBIX KVPHAMOB « . vvvennunnennnnensan
Bectun O6beanHeHust

OTeuecTBEHHBIE BUJIBI /IPEBECHHBI

INHALT

Peter Gressel: Die Verwendung der technischen Spanplatten in
der Konstruktion

Gabor Balogh: Die Herstellung, die Transportlerung und dxe
Verarbeitung lackierten Holzfaserplatten

Ldaszlé Haldsz—dr. Kdroly Walek: Die Verbesserung der Tech-
nologien in der S&geindustrie

Dr. Jozsef Hadnagy: Die zeitmissige wiarmetechnische Schutz-
methode der Holzbauten (I. Teil)

Inléndische Presseschau i o e B e e e med
Technische Information

Auslandschau

Vereinsnachrichten.

Inldndische Holzarten.

129
133
143
151
158

159
160

129

133

143

129

133

143

151
158
159
160




A FATPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

PETER GRESSEL

A miiszaki forgacslapok épitészetben valé

alkalmazasihoz

A ,,miiszaki forgicslap” fogalma ugyanigy ke-
letkezett, mint a ,,mfiszaki rétegelt falemez” fo-
galma. Olyan lapot értiink alatta, amelynek teher-
hordé és/vagy merevits szerepe van és épitéelemek
forméjaban keriil felhaszndldsra, ahol fesziiltségek
és alakvaltozdsok mutathatok ki. A mfiszaki for-
ghcslapok fejlédési folyamata a magasépitészetben
valé bels6 alkalmazasokkal kezdddott el. Itt kez-
detben csak a szigetel6tulajdonsigot (hé-, hang-
szigetelés) hasznositottak. Ezt kovette a fmgacs-
lapok alkalmazésa el6regydrtott hizépitéshen, ahol
kezdetben figyelmen kiviil hagytak azt a koriil-
ményt, hogy a butoripari fordgeslapok kotéanyagai
nem nyujtanak megfelel§ ellendlléképességet kli-
matikus igénybevételekkel szemben.

Lényegében a fenolgyantik bevezetésével vette
kezdetét azutan a tervszer(i, épitGipari elSirdsokkal
is kovetheté fejlédési folyamat, amely eljérds-
technolégia tekintetében eltért az Aaltalinos for-
ghcslapgydrtdsi technikdtél. A hivatalos épité-
szeti el6irdasok a DIN 1052 szabvéany kiegészitése-
ként jelentek meg (fahdzak és konnyfiszerkezet-
tet6k irdnyelvei), a mindségi kovetelményeket a
DIN 68 761 szabvany-sorozat definidlja, amelyhdl
eddig a 3. lap (épitsipari forgécslapok) all rendel-
kezésre, a 4. lap (extrudalt forgdcslapok épitSipari
célokra) elGkészités alatt all.

A DIN 68761, 3. lap szerinti épitdipari
forgicslapok

E szabvany kidolgozisa sordn, melynek alapjaul
lényegében a DIN 68 761 1. lap (faforgicslapok
dltalinos célokra) szolgél, abbél indultak ki, hogy
a miiszaki forgacslapoknt elsGsorban n‘wvfcluletu
épitG- és szerkezeti elemek céljara hasm:iljak fel,

* A Wuppertali Miiszaki Akadémia 386. szemindrin-
man tartott el6adds kivonata.
Holz-Zentralblatt 96. évf. (1970), 11. szam.

s ezért a hajlitészilardsigot a legfontosabb mind-
ségi jellemzdének kell tekinteni. Minthogy a hajlit6-
szilardsag nagymértékben fiigg a forgheslap vas-
tagsdgatol, a szabvényban a hajlitészilardsiagot a
gyakorlatban el6fordulé vastagsigi méret-tarto-
ményok szerint csoportositotték.

Nedvességgel szembeni ellendlloképesség alap-
jan a DIN 68 761, 3. lap szabvény harom mindsé-
get, a V 100, V 70 és V 20 ragasztist definidlja.
E harom ragasztasi minGség céljara ismert ellen-
alloképességli mfiigyantat ir el6. A ragasztisok
vizsgalatira a migyantdk kémiai osszetételéhez

“igazodé gyorsitott modszereket ad meg. A vizs-

galati moédszereknek biztositani kell azt, hogy a
nem megfelels, vagy nem teljesen kikeményedett
ragasztds ne legyen V 100, illetyve V 70 mindsitésti,
és ne keriiljon erés nedvességi igénybevétel(i alkal-
mazési teriiletekre. A ragasztds minGségét leg-
jellemzébben a forré vizben valé dztatds utan mért
lapleemel§-szilardsag hatérozza meg, amely alkal-
mas a ragasztés minGségének elbirdlasara. Mivel
az dztatds uténilapleemelG-szilardsdg kifogéstalan
ragasztas esetén a szarazon mért szilardsagtol is
fiigg, a 3. lapban foglalt hatarértékek egyidejiileg
az épitSipari forgicslapok kell6 nyirészilardsagait
is biztositjak.

A hajlité- és lapleemel§-szilardsag kovetelménye
mellett végiil a vizes dztatisndl mért vastagsigi
dagadast is be kellett hatérolni.

Az épitoipari forgacslapokra vonatkozé minimé-
lis kovetelmények az 1. tablazatban vannak Ossze-
allitva vastagsdgi méretesoportok és ragasztasi
mindség szerint. A megengedett hajlitéfesziiltség
az el6irt minimdlis szilédrdsagi értékekb6l =5 biz-
tonsdgi tényezovel szémithatdk. Kiilon utalds nél-
kiil alland6 mingségii forgacslapokra csak ezeket a
szamértékeket lehet alkalmazni.

A forgacslapok tulajdonsdgai eljérastechnolo-
giai intézkedésekkel joval az alsé szint f6lé emel-
heték. Ha a statikai szamitésndl nagyobb szildrd-
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1, tablazat

A DIN 68 761, 3. lap szerinti sikpréselésii forgacslapokkal szemben timasztott minimalis kovetelmények

Tulajdonsdg, Hajlitészildrdsdg Lapleemel-szilardsdg agsdgi da
et At ] R sag, plecxr;:;?cf;;lardsaé, Vasta,\a_,saglojdaga.dé.s (o)
vastagsagi e il

mérettartomdny V100 | V70 V 20 Vi looR N[0 vVioo | vio | w20
lideramtiontis S s S 200 13 0,8

13—20 mm-ig ......... 180 1.5 0,6

20—25 rom-ig ..ol 150 1,5 0,8

25—32 mm-ig ......... 120 1,0 a proba- 12 15

32—40 rom-ig .. ... 100 1,0 testnek

40—50 mm-ig ....... .. 80 0,7 nem szabad

50—63 mm-ig ......... 70 0.7 szétesni

sdgot vesziink figyelembe, akkor vizsgdlati bizo-
nyitvannyal igazolni kell, hogy ez az érték tényle-
gesen is elérhet6 és elismert minéségi ellen6rzés
keretében tarthaté. A megengedett fesziiltség ismét
a lemezek szilardsigdbdl adddik, az 5-68 bizton-
sagoi tényezbvel valod osztds ttjan.

A DIN 68 761, 3. lap szabvanyban definidlt
mindségi jellemzbk elsésorban folyamatos ming-
ségellen6rzésre szolgdlnak. E tulajdonsigok isme-
rete azonban a sikpréselésii forgacslapok alkalma-
zdsdhoz nem mindig elegendd. E szabvany 2. és 3.
tablazatdban ezért tovabbi mérdszémok vannak
megadva, amelyek a felhasznaldk szamara at-
tekintést adnak a legfontosabb laptulajdonsigok
nagysagrendjét illetGen. Itt csupan tajékoztatéd
irdnyértékekrsl van sz6. A pontosabb szdmadato-
kat minden esetben a gyarté vallalatoknal kell
megkérdezni. Néhdny ilyen iranyérték:

Hajlitérugalmassdgi modulusz a *

lapvastagsdagtol fiiggben ...
Nyirdsi modulusz a lapsikban 4— 8 Mp/em?
Vastagsdgi dagadds, g5 ....... 1,6— 6.9
Vastagsdgi dagadds, ¢ag «..... 5—159
Hossz- és szélességi irdanyn mé-

retvaltozds 1Y) fanedvesgég-

valtozdsra
Hovezetéképesség

10—32 Mp/em?

0,02—0,05 9,/
0,08—0,12 keal/mheC!

A faanyagi szerkezetek szamitasindl e tablazati
irdnyértékek kozill mindig a legkedvezdtlenebbet
kell alkalmazni, hacsak a vizsgilati bizonyitvé-
nyok alapjin kedvez(bb értéket nem lehet szd-
mitédsba venni.

A DIN 68 761, 3. lap szabviny szerinti sik-
préselésii forgacslapok mellett egyre nagyobb mér-
tékben extrudalt J.'mgé.cslapohat is alkalmaznak az
épitGiparban teherhordé és merevits célokra. Ezek
a lapok mind ez ideig esak igen hidnyosan vannak
fspec:fﬂ\alva a DIN 68 761, 1. lap (tomér lapok)
és a 2. lap (iireges lapok) szabvanyban. Az extru-
dalt forgaeslapok lapleemeld-szilardsdgara és vas-
tagsagi dagadéasara az 1. lapon rogzitett vizsgdlati
médszerek nem reprodukalhatok, s ezért nem al-
kalmasak a lapok mindségének elbirdldasdra.

A DIN 68 761, 4. lap szabvinytervezetben,
amely jelenleg el6készités alatt all, a gyartasi
(préselési) irdnyra merdleges hajlitoszilardsag vizs-
gélati modja mellett a hosszirdnya htzdszilardsdg
és — boritott extrudalt lapok esetében — a réteg-
szilardsdg vizsgalati mddja is le van irva. A gyér-
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tasi irannyal parhuzamos htzdszilirdsdg kb. a sik-

préselésti lapok lapleemel6-szilardsaganak felel meg
és a lapragasztds minGségének egyik fontos jellem-
z6je. A boritott extrudalt forgacslapok rétegszi-.
lardsdga a feliiletboritdssal ellatott extrudalt for-
gicslapok ragasztésdnak mindsitésére szolgalé
eoyik jellemz6. Ezt szirazon (V 20), illetve meg- ©
felel6 g6zolés utan (V 70), illetve V 100) mérik.

A faforgdcélapok mechanikdja

A DIN 68 761 szabvanyba foglalt minGségi eld-
irdsok tapasztalati adatok, melyeket a német
forgacslapgyérak mindségi ellendrzései sordn gyfij-
tottek ossze. Bebizonyosodott, hogy az ipar toké-
letesen elsajdtitotta az eljards-technolégidt és a
mindségi elSirdsok betartasat garantdlni tudja.
A hajlitészilardsédgra megallapitott kovetelmények
azonban az épitGipari forgacslapoknal (3. lap)
ugyanazok, mint az altalanos célra gyartott for-
gécslapoknél (1. lap). A miszaki forgaeslapok to-
vabbi fejlesztése tehdat felveti a kérdést, hogy a
lapok elasto-mechanikai tulajdonsdgai eljards-
technolégiailag még javithatok-e? E kérdéskomp-
lexum megértéséhez a forgieslapok mechanikaja-
nak rovid dttekintése sziikséges.

A hoprés zarasa sordn a hideg forgdcspaplan
kiviilr6l befelé haladva fokozatosan felmelegszik.
A szokésos, mintegy 10—189, forgdcsnedvesséy
mellett a legkiilsé forgacsrétegek kezdetben plaszti-
fikdlédnak és jobban {tomorédnek mint a hideg
bels6 rétegek., Ennek kévetkeztében a forgacslap

. keresztmetszetében tobbé-kevéshé kifejezett tér-

fogatstly-profil alakul ki, mégpedig olyan esetre
is, amikor a lapot ,,egyt‘étegben” teritjlik, vagyis
a lap egymdshoz hasonld és egvforméan enyvezett
forgacsokbdl épil fel.

Tobb rétegti forgdcspaplan esetében a boritd-
rétegek finomabb, nedvesebb és erdsebben eny-
vezett forgacsokbol adllanak, ezek {omoritéssel
szembeni ellendlloképességiik kisebb, mint a sza-
razabb és sprédebh kozép forgacsoké. A lap ko-
zepén levé térfogatsily-minimum és a szélek
maximuma kozotti kiilonbséget tehat a forgdes-
terités sziikségszertien noveli.

Mivel a forgdesrétegek rugalmassigi modulusza
a térfogatsullyal ardnyes, minden forgdcslap helyi
modulusza a szendyvics-szerkezet mechanikaja ér-



telmében nem ugrdsszertien, mint a rétegelt fa-
lemeznél, hanem &llandéan véltozik. A forgécslap
eredd rugalmassédgi modulusza tehat csak akkor
szémithat6, ha a térfogatstly-profil ismert. Be-
lathaté viszont, hogy a lap eredé modulusza azonos
térfogatsily mellett anndl nagyobb lesz, minél
erésebben tomorodnek a szélsé rétegek a kozép-
réteggel szemben.

A nagyobb hajlitészilardsagti miiszaki forgdcs-
lapok felépitése arra utal, hogy a-térfogatsily-
profil kialakuldsa befolyasolhaté. A préselés gyor-
sitasdval (nagyobb prészérasi sebesség, szimultén-
feliitkozés) és a forgacspaplan osszetételével (for-
gdcsnedvesség, felileti vizpermetezés, forgdcs-
alak) meghatdrozott hatdrok kozott tarthaté. A
szokdsos térfogatsily mellett 300 kp/em? felsG
hatara hajlitészilardsidg és kb. 45 Mp/ecm? E-mo-
dulusz érhetd el.

A boritérétegek elényos tomorddése azonban a
kozépréteg kisebb mértéki tomorodését vonja
maga utdn, s ezért annak lapleemeld szilardsdga,
nyirészilardsaga és nyirdsi modulusza csokken. Az
extrém magas hajlitészilardsdgu forgacslapok ki-
fejlesztésekor tehat tobbek kozott a kozépforgécs
alakisdgi tényezdjének vdltoztatasival kell gon-
doskodni a magasabb lapleemeldszilardsig eléré-
sérol. Tervszer(i fejlesztési munkdval 8—10 kp/em?
lapleemelGszilrdsag is elérhetd.

A kiilonboz6 vastagsign forgdcslapok ipari eld-
allitdsa sorén a feddforgics mennyisége legtobb
gyartési eljarédsnal kozel éallandé marad, mig a
kozépforgacsé a kivant lapvastagsdghoz igazodik.
Ez azt eredményezi, hogy a lapok, térfogatsilya az
osszvastagsig novekedésével csokken. Egyidejiileg
esokken a boritéréteg részardnya is a lap kereszt-
metszetében. Csokken tovdbbd az ereds hajlito

szilardsag is, a lapvastagsig novekedésével. Kz az

oka az 1. tdblazatban a minsségi kovetelmények
vastagsdgi méretesoportok szerinti bontdsanak,
ami szdmszertien is indokolhaté.

Ha a forgacslapot els6 kozelitésben hdaromrétegti
szendvicslapnak tekintjilk, amely egy homogén
szerkezetiinek feltételezett (£)) kozépréteghdl és
két merevebb, ugyancsak homogén (&) borito-
réteghdl all, akkor az £* ered6 hajlitérugalmassigi
modulusz az (1) egyenlettel jellemezhetd:

¥ =y [1—of - (1—F, | Ey) ]

Az as=d,[d boritési ardny a d Osszvastagsig
novekedésével novekszik (dp=a kozépréteg vas-
tagsiga). Az (1—a)-t6l fiiggd £* eredé modulusz-
nak e szerint novekvd boritési ardnnyal esokkenni
kell. Minthogy az igen vastag kozépréteg a forgdcs-
teritékben kisebb ellendllast fejt ki a tomoritéssel
szemben, mint a vékony, vastag forgécslapok ese-
tében azonos gyartdsi koriilmények mellett olyan
térfogatsalyprofilok kialakuldsdval lehet szamolni,
amelyek kisebb eltérést mutatnak a borité és ko-
zépréteg kozott. A vastagsig novekedésével azutan
az K, |E, modulusz-ardny is novekszik valamelyest,
amely az ered6 hajlitdsi tulajdonségok tovébbi
csokkenését eredményezi.

A forgdeslapok dagaddsa

A forgacslapok térfogatsulya éatlagosan 25—
35%-kal nagyobb, mint a felhaszndlt faanyagok
térfogatsilya. Ez a térfogatsily-novekedés a helyi
taltomoritésbél adadik, amely a forgacsok keresz-
tez6dési és atlapolasi helyein kovetkezik be. Mivel
forgécslapok a préshol valé kiszedés utan megfelels
eljarasi teehnoldgia esetén szdmottevéen nem ru-
gbéznak vissza, feltételezhets, hogy a ragasztisi
hidak ellenélldsa a forgécslapban elegendd a vissza-
rugézasi tendencidk felvételére. A forgacslapok
lapleemelészilardsdga azonban, amely a vissza-
rugézassal szembeni ellendllds mértéke, mar nem
elegendé ahhoz, hogy nedvesség felvétele esetén
a dagaddsi nyomdsnak is ellendlljon.

Nedvesség behatoldsakor kezdetben a helyileg
tultomoritett helyek dagadnak meg, a hosszabb
ideig tarté 4dtnedvesedés esetén pedig az egész
lemez. Mivel a folyékony viz vagy vizgéz alakja-
ban jelenlevS nedvesség a lapok élein sokkal gyor-
sabban tud behatolni, mint a feliileten keresztiil,
a vastagsagi dagadds minden esetben az éleknél
kezdédik, és fokozatosan terjed tovabb a lapkozép
felé. A helyi taltomoritések visszarugézisan ala-
pul6 dagadési alakviltozds részardnya irreverzi-
bilis, mig a csupan kismértékben tomoritett for-
ghesok dagadisa a késébbi kiszéradds folyamén
ismét visszaalakul.

A faforgicslapok ragasztési hidak dltal gatolt
dagadasi alakvéltozdsa az alkalmazott miigyanta-
kotGanyag tipusatol és mennyiségétsl, valamint a
gyartasi folyamatban elért térhalostirtiség fokétol
figg. A kisméretdi (2525 mm-es) probatestek
vizben valé dztatésakor a minéségi ellenérzés kere-
tében mért vastagsigi dagadds a ragasztds ming-
ségének, elbirdlasi jellemzdje.

Minden mindségvédelem alatt 4ll6 faforgacslap
dagadésgatl6-szert, legtobb esetben paratfin-emul-
zi6t tartalmaz, amit altaldban a migyantaval
egyutt szérnak a forgicsra. Ez a dagaddsgitlé-szer
diffaziogatloként hat, hatédsosan gatolja a viznek
tilsdgosan gyors behatoldsdt. Hosszabb ideig
tarto, tobbnyire mar 24—48 éra utdani vizbehatds
esetén azonban a difftzié fékezése mar nagymér-
tékben ecsokken. Az ilyen tipusi hidrotébizilé
szerek hatdsossfga nedves levegGben lassan lejat-
sz6d6 diffuziés folyamatokndl sok esetben nem is
mutathaté ki.

A faforgécslapokbdl készitett épitdelemeknél
tehdt a viz behatoldsit lehetGség szerint meg kell
akaddlyozni. Itt elsGsorban szerkezet-kialakitd
intézkedésekre lehet gondolni és csak utdna a
szivoképes vagéasi élekre felhordott viz- és vizglz-
4ll6 védsbevonatokra. Minthogy az élek dagadasa
esetenként a 10%-ot is meghaladja, az élzaré be-
vonatokat megfelel6 réteg-vastagsigban kell fel-
hordani. J6 tapasztalatokat szereztek DD-alapi
festékekkel, igy pl. a Perfalon 115-tel, amely
szabadfoldi kisérleteknél is bevalt a kiilonbozd
intézetekben.

Az a kérdés, hogy célszerii-e a feliileteket is
védeni DD-lakkal, vitathaté. A sohasem tokéle-
tesen vizgéz-zar6 éleken a4t behaté nedvesség
ugyanis a kés6bbi kiszédradds sordn csak a felile-
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teken keresztiil tud ismét eltdvozni. A vizgdz-zaré
felitletbevonat pedig akadéilyozza a kiszdradést,
s ennélfogva veszélyeztetett helyeken a gombik
novekedését el6segité fanedvesség- _emelkedés ko-
vetkezhet be. Feliletvédelem céljara tehat az at-
eresztébb  diszperzios-bevonatok jonnek szami-
tasba. ‘

PFavédelem

A miigyantakotGanyag tipusa és mennyisége
megvélasztasaval a felhasznaldsi célnak megfeleld
ellendllGképességii forgicslap-ragasztds érhetd el
(pl. V 20, V 70 vagy V 100). A gyanta-eloszlis
mikroszkopikus képe a forgéeslapban bar esaknem
hézagmentes forgacs-bevonast mutat, a forgécs-
lap egészében mégsem ellenallébb mint maga a fa,
mert a felhaszndlt miigyantakétGanyagnak sem
rovarols, sem gombaolé hatédsa nincs ; az éghets-
séget is alig befolydsolja. Rovar- és gombafert()'zés
ellen, valamint a til gyors égéssel szemben favédo-
szereket kell alkalmazni. Minthogy ezek a kots-
anyagba keverhetdk, a forgécslapnal elmarad a ter-
mészetes fandl csaknem mindig problematikus fo-
lyamat, az utékezelés. A forgdcslapok eljaras-
technolégiailag , anyaghan” impregnélhatok.

Rovarfertézés ellen a forgacslapok védelme a
kozép-eurépai klimaviszonyok kozott altaldban
nem szitkséges. A lyetus- vagy anobiumfertozést,
amely furnirozott butorokndl, lemezelt ajtéknél
és ajtébéléseknél idénként nélunk is el6fordul,
forgaeslapokndl még sohasem figyeltek meg.
Tréopusi kliméaja teriiletekre | valé “széllithsoknal
azonban a termeszck elleni “védelemre gondolni
kell, amelyhez megbizhatd, a kétéanyagha kever-
het6 véddszer all rendelkezésre.

Kritikusabb eset a fapusztité gombaféleségek.

altali fert6zés. Itt elsGsorban a forgdcslap-vak-
padlot fenyegeti veszély, amit nedves épiiletekben
fektetnek le és vizgbzziré padléboritdssal (pl.
PVO) latnak el. A boritas itt gézzérd rétegként
hat és harmateseppek keletkezhetnek a ragaszto6-
réteg alatt. Kilonosen a karbamidgyantéval ra-
gasztott forgdcslapokbdl késziil6 vakpadlék van-
nak veszélynek kitéve, amelyek méar tobh esetben
nagyobb épiiletkérokat eredményeztek. A fenol-
gyantas forgdcslap-vakpadlék azonban a vérako-
zasok ellenére egy esethen sem roncsolédtak el.
A nyilvanvaléan meglevé gombataszité hatés
feltehetSen nem magatél a fenolgyantatél ered,
hanem inkd&bb a uvdntéb&n jclcnle\o szabad lag
difftizi6jan alnpsnk. A legtobb novényi szervezet
életmiikodéséhez gyengén savas kozeget igényel,
Iigos kozeghen nem szaporodnak. Az épiiletek
fokozatos kiszéraddsaval a gombasodési veszély
csokken, s a vakpadlék szaméra a ligvédelem
normél esetben elegendd.

A miifa-anyagok tiizzel és magas hémérséklettel
szembeni ellenalloképessége tekintetében a DIN
4102 alapjan kiilonbséget tesziink az c’pit6zmydfrok
nehéz éghetdsége és az (,pltoclemck tlzgatlé hatasa
kozott. Az ,,F 30 tlizgatlas” fmgacslapokndl a
szokésos térfogatsalytartoményban (600—700 kg/
m®). 22—25 mm f6lotti lapvastagsdg esetén tiiz-
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gitlészerek hozzdadasa nélkiil is elérhets. A | .ne-
héz u,rhetoscg ezzel szemben még jelentGs meny-
nyiségii tu7gatlés7er hozzdadaséval sem volt
hosszt ideig elérhet6. A magas, atro forgicsra
szamitva 1()—15"/ hatéanyag-adalék esetén a
tobhi lapjellemzé is olvan mértékben romlott, hogy
a lapok a DIN 68 761 szabvényban el6irt kovetel-
ményeket mar nem tudtdk kielégiteni. A forgacs-
lapok nehezen éghetévé tétele teriiletén kifejtett
legijabb eréfeszitések azonban mégis meghoztik
az elso sikereket. A nehezen éghet6 forgacslapokra
ma mar hivatalos vizsgdlati bizonyitvany van és
tovabbi sikeresnek igérkezs fejlesztési munkik
vannak folyamatban. Megvan tehat a jogos remény
arra, hogy a forgicslapok az épit6iparban is meg-
tartjak azokat az alkalmazési teriileteket, ahol
tizzel szembeni viselkedésiik tekintetében foko-
zott kovetelményeket kell tdmasztani.

Osszefoglalis

A miiszaki forgacslapok felhaszndlasénak sily-
pontja a nagyméretii épitGelemek formajaban valé
alkalmazéis ugyanigy, mint az épitSipari rétegelt
falemezek esetében. E tekintetben elsérendii jelen-
toségli a lapok hajlitészilirdsaga. A megengedett
hajlitofesziltség teljesen csak ritkan hasznalhaté
ki, mert a legtobb alkalmazisi esethben az alakval-
tozas kritikus méretezési jellemzd. Az alakvaltozis
az E -J hajlitészilardsdgtol fiigg, s igy az (1) egyen-
let a haromrétegli sikpréselésti forgdeslap fontos
mechanikai jellemzjének tekinthet6. Ez lehetGsé-
get nynjt egyidejiileg a javitott hajlitészilardsagi
forgacslapok kifejlesztésére. Az o bhoritdsi ariny

valtoztatasival eljarastechnolégiai intézkedések
segitségével a forgdcslapok elaszté-mechanikai

tulajdonsdgai ardnylag tag hatdrok kozott sza-
balyozhaték. A mai eljdrdstechnolégia mellett
tiszta hajlitasndl a hajlitényomatéknak mintegy
s részét a kozépréteg, %/, részét pedig a borito-
rétegek veszik fel.

A klasszikus hajlitds-elmélet leegyszeriisitése
ellenére, bar a forgacslap feltételezett hiromrétegti
felépitése valéjaban exaktan nem teljesiil, az em-
litett egyenlet hasznalhaté a forgécsrétegek nem
homogcn keresztmetszete esetén is. A vékony
rétegek fokozatos legyaluldsival és a visszamaradé
prébatesteken végzett £-modulusz meghatérozisok-
kal beigazolhaté volt a szamitott és a mért E-mo-
dulusz értékek igen jé egyezése.

Tokéletesebb ragasztissal és megfelels favéds-
szerek hozzéaddséval sikeriilt elkeriilni szakszeriit-
len épitéipari alkalmaziasok kapesin a forgdes-
laprél alkotott diszkrimindci6t. A miiszaki forgdces-
lap ma mar a tulajdonsigainak 4llandé javitdsa
és a hivatalos minGségtanisitas keretében folyé
dllandé ellendrzés révén szilird és dllandéan ki-
szélesedd poziciét foglalt el a miiszaki épitGanya-
gok kozott. A forgdeslapbdl kiilonféle borité-
anyagokkal kialakithaté szendvics-szerkezetek ki-
fejlesztésével és 1ij ragasztisi médokkal az alkal-
mazasi teriilet tovabb béviil.

Forditotta: Zombori Jdnos



BALOGH GABOR

Lakkozott farostiemezek gyartasa,

szallitasa és feldolgozasa*

I. Farostlemezgyartas Magyarorszagon

Magyarorszagon a farostlemezgyartas, illetve
az ezzel kapcsolatos kisérletek koriilbeltl 20
éves multra tekintenek vissza. A kisérleteknek
elsésorban el kellett donteni, hogy az addig al-
kalmazott fenydéfa-féleségeken kiviil a hazai
lagylombos fafajtak — fliz és nyar — alkalma-
sak-e farostlemez eléallitasara.

A kisérleti tizem szegedi telephellyel miiko-
dott, elészor teljesen manufakturalis jelleggel.
Berendezései helyileg készitett, illetve mas gya-
rak altal kiselejtezett targyak voltak. A késob-
biek folyaman a kisérleti iizem a Szegedi Fale-
mezgyar részeként mikodott, valamivel na-
gyobb foku gépesitéssel. A kiserleti lizem a le-
mez- és gyufagyar hamozési hulladékat dol-
gozta fel. Technologidja eltért a szokvanyos fa-
rostlemezgyartas technologiajatél. A hamozéasi
hulladékot el6szor mezégazdasagi szecskazogep-
pel apritottak, majd goézzel, ugynevezett feltarsd
kazanokban gézolték. A rostositast papiripari
koller-jaraton végezték. A vegyszerezés papir-
ipari hollandi malmokban tortent, mlgyanta és
sosav hozzaadasaval. A lapkiképzesre hazilag
készitett kalodas forgd ontészéket alkalmaztak,
amelyet hideg és meleg preéselés kovetett.

A Kkisérletek 1958-ban fejezédtek be. Termé-
szetesen ezen 1d6 alatt a kisérleti izem ipari fel-
haszndalasra alkalmas lemezeket is termelt.

A kisérleti tizem tisztazta a legfontosabb ker-
déseket — pl. fafajvalasztek — ezzel betoltotte
hivatasat és megszlnt.

A jelenlegi tizem Mohdacson telepiilt, mivel itt
adva voltak azok a feltételek, pl..alapanyag vi-
zen szallitasa, vizvételezé és szennyviz befoga-
dé, valamint az artéri erdék, mint alapanyag-
bazis, amelyek kielégitették a tervezett farost-
lemezgyar igényeit.

A beruhazas 1955-ben kezdddott meg, az elsé
termel6 gépsor 1959 aprilisaban kezdte meg
probatlizemelését. Ez a berendezés 2 sikszitas
géppel, 4 préssel lzemel6 NDK gépsor. Az ak-
kori kapacitas 10 000 m? év volt.

A hazai igenyek sziiksegesse tették 1961-ben
egy ujabb, a svéd Defibrator cégtél vasarolt
20000 m?/év kapacita%u gépsor beinditasat,
amelyet 1967. januar 1-én ujabb 5000 m'*/ev ka-
pacitasbovités kovetett.

A kés6bbiek soran az igények kielégitésére
lizembe helyeztik! 1964-ben a lakkoz6, majd
1965-ben a laminalé feliletnemesité tizemet.

II. Lakkozott farestlemezgyartas

A lakkozand¢ farostlemezt kiilonos gonddal
kell valogatni, mivel azok hibai hatvinyozottan
jelentkeznek. Kovetelmény, hogy a feliiletkeze-
lend6é lemez benyomddas mentes, egyenletes

* 1969 oktdberében Banska-Bystrican a ,Farostlemez
szeminarium”-on elhangzott eléadas anyaga.

strukturaju és kemény felilletd legyen. A be-
nyomodas mentesség kiilontsen a fényes felii-
leteknél kovetelmény. Ezenkiviil nem megfelel6
alaplemez még a szitagytrott, hélyagos, beégés-
b6l szarmazo feltileti hianyossagokkal rendel-
kez6 farostlemez.

Nem kisebb kévetelmény a mechanikai tu-
lajdonsagok tartasa is, kiilonos tekintettel a viz-
taszito képességre, valamint a térfogatsulyra.
Annak lehetéség szerint 1000 kg/m? folott kell
lenni.

A lakkozassal vallalatunk tébb fajta és tobb
célu feliiletkezelt farostlemezt termel.

A lakkos farostlemezeket két alapcsoportra
bonthatjuk, un. egyszinl és fautdnzatu (maser-
druck) farostlemezek, Mindkét valasztékon be-
1ul el6allithato matt, selyem és magasfény felii-
letd lemez.

Az egyszini valasztékon belil a kiilonbozé fe-
lulet-kialakitassal gyartunk sima  fellletf,
csempeutanzata és perforalt farostlemezeket.
Az erezetnyomott farostlemezek esetében két
valasztek készil; sima fellileti eés a hosszanti
hornyolasal ellatott deszkautanzatu, un. sveéd
fal lemezek.

El6szor szeretném ismertetni az alaptechnolé~
giat, amelynek segitségével Un. sima, egyszinl
lakkozott farostlemezek allithatok eld.

A lakkozo lizemrészben mar méretre szabott
farostlemezeket szallitunk, melyeket az lizem-
mel egybeépitett alaplemez-raktarban tarolunk.
Az itt torténd tarolasra kilondsen télen van
sziikség, mivel lényeges, hogy a farostlemezek
hémérséklete azonos, vagy megkozelitoleg azo-
nos legyen az tizem hémérsékletével, mert el-
lenkez6 esetben a felvitt lakk, vagy kendalapozé
»megfagy” a fellileten és a terililés egyenetlen
lesz.

A technolégiai berendezes egymastol jol elkii-
16niilé harom, parhuzamosan telepitett gépsor-
bol all, amelyeket keresztjaratok kotnek Ossze.

A technolégiai folyamat az alaplemezeknek a
tovabbité ftranszportérre torténé felrakasaval
kezdédik. Az adagolas keézi tuton torténik. A
gyartas folyaman a farostlemez ezen a drotko-
tel transzportéron halad végig. Az elsé miivelet
a lemezek alapcsiszolasa. Ez a mivelet csok-
kenti az esetleges felilleti egyenetlenségeket, el-
tavolitja az alaplemez-gyartasndl alkalmazoft
paraffinréteget, valamint a felliletet érdessé te-
szi, amellyel az alapréteg kotodéset segitjiik eld.

A csiszologép automata szalagesiszolé. A csi-
szol6gép pneumatikus szalagszoritéo gerendazat-
tal rendelkezik, ami biztositja a szalag 4dllandé
és egyenletes szoritasat. Az alkalmazott csi-
szoloszalag 120—150—180-as szemecsefinomsa-
gu, a feliilletkezelend6 farostlemez feluletl mi-
Iyenségétdl fliggben.

Az 1. sz. csiszologép utan a gépsorba épiilt egy
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elomelegité szakasz, amely azt a célt szolgalja,
hogy az esetlegesen nem akklimatizalodott le-
mezeket elomelegitse az elsé réteg tertilése ér-
dekében.

Az els6 réteg felvitele el6tt a lemez feliiletén
a port stritett levegével fellazitjuk és elszivjuk,
hogy a feliiletre a feliiletkezel6 anyag kozvetle-
niil tapadjon, ne képzodjék porzarvany, ami a
felliletet egyenetlenné tegye.

A felvitt els6é réteg kendéalapozo, amelyet tn.
ken6géppel kenuink a fellilefre. A kenégép tech-
nol6giai mivelete a kovetkez6: a kenémasszat a
gép folott elhelyezett villamosemel6 berende-
zés segitségével az erre a célra készlilt adagolo-
tartalybol a gép garatjaba engedjiik. Innen hen-
ger adja at a lehuzokéssel szabalyozott massza-
réteget a felkenéhengerre, ami a farostlemez
feliiletére keni az atvonémasszat.

Az &tvonomassza, valamint a tobbi felhasz-
nalt lakkféleség melamin tipusu, lagyitott mui-
gyanta-féleségekre épiil, ami a tipusnak meg-
felelé tolt6- és egyéb segédanyagokkal van ke-
verve. A legnagyobb szarazanyag-tartalommal,
a legstirtibb konzisztenciaval és a legnagyobb
toltéanyag-tartalommal a kendéalapozé rendel-
kezik, amely még jelen esetben pigmentet nem
tartalmaz.

A kendalapozoval ellatott farostlemez, tin. be~
égeto alagutba keril, ahol a felhasznalt mu-
gyanta h6 hatdsara térhalésodik és eljut ,,C”
fazisba.

A beégets alagut flitését infracsovekkel old-
juk meg, melyek Ggy vannak beallitva, hogy az
egymas mellett levé csovek sugarzé mezéje egy-
mast atfedi. Az inframelegités azért sziikséges,
mert ezaltal elkertilheté a feliilet ,,bebérosodé-
se”, mivel az inframelegités esetében a héhatas
a lemez belsejébdl kifelé jelentkezik. Az infra-
alagutat az Gn. péarologtato szakasz el6zi meg,
amelynek flitése lehet meleg vizes, vagy az inf-
raalagutbol kidramlo meleg levegé.

Az elpérologtatd szakaszban megindul a fell-
letkezelé anyaggal felvitt oldészer elparologta-
tasa. Ezzel a szakasszal, valamint az inframele-
gités segitségével elkeriiljik, hogy a feliiletke-
zel6 anyag hoélyagos, gazzarvanyos legyen. A be-
éget6 alagit hossza, valamint a transzportér ha-
ladési sebessége gy van kombinalva, hogy a
miuigyanta fel tudja venni a ,,C” fazist. Ennek
id6sziikséglete 140—150 °C-on kb. 20 perc. A
beégetés utan a farostlemez felilletét lehttjiik
gyorsitott levegbarammal, amelyet a transzpor-
tor f61é helyezett axial ventillatorsorral allitunk
el6.

A beégetett alapozoréteget a II. sz. szalagesi-
szolé géppel megesiszoljuk. A csiszolds célja,
hogy a még meglevé egyenetlenségeket meg-
sziintessiik, valamint a feliiletet érdessé tegyik
és ezaltal el6segitsiik a kovetkezd réteg tapada-
sat. Ezen csiszol6gépen altaldban 240-es szem-
csefinomsagu csiszolovasznat alkalmazunk. Eb-
ben a csiszolasi szakaszban — indokolt esetben
— a felvitt réteg olyan mérvii csiszolasa is meg-
engedett, hogy az alaplemez struktiraja bizo-
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nyos mértékben tjra lathatova valjék, de a le-
hetéségekhez képest ezt célszertd kertilni. A
II-es sz&mu csiszologép utdn keresztgorgosor
szallitja a lemezt a kozépréteg szoré allomaésra.
A kozépréteget — csak magasfényti feliilet ese-
tén — szérégéppel vissziik fel a feliiletre. A
szorogép egy alternalé mozgast végzé szorofej-
b6l, annak tartészerkezetébol és a hozza tartozé
nyomoustbol all. A széréfej a lemez haladasi
irAnyéara merdélegesen végzi alternalé mozgasat.
A beépitett szabalyozé segitségével allitjuk be
a sziikséges lakk mennyiségét.

Az itt alkalmazott lakkféleség viszkozitasat
egy adott értékre kell beallitani, ezzel tudjuk
biztositani a megfeleld teriilést és fedbképessé-
get. Abban az esetben ha élénkszinli, magasié-
nyl feliiletet éhajtunk el6allitani (pl. piros, fe-
kete), akkor a kozépréteget méar bizonyos mér-
tékben szinezni kell, ellentétben az egyéb szi-
nekkel, ahol a pigment nélkiili kozéplakk meg-
felel6.

A lakk-keverd helyiségben el6készitett lakkot
a gép mellett elhelyezett nyomdustbe tesszik,
egy vorosréz, felil nyitott edénybe. A nyomo-
tst acéllemezbdl készult tartdly, hermetikusan
zard fedével, melyb6l csé nyulik a lakktarto
edénybe, melynek a segitségével a lakk a széro-
fejbe jut. A gyartas folyamén a nyomoustot
nyomas ala helyezik a Heron-palack elv alapjan
a szorofejbe jut. Ahol injektorszertien képzett
részben taldlkozik a porlaszto levegével. A ko-
zéplakkal ellatott farostlemez az el6z6ekben tag-
lalt felépitéstd, infraalagutba keril, ahol az el6-
zO6ekhez hasonléan a lakk kikeményedik.

A beégetés utan hiités és csiszolas kovetkezik.
Az itt alkalmazott csiszolovaszon szemesefinom-
sdga 280—320. Ebben a csiszoldsi szakaszban a
rétegatesiszolds nem megengedett. Az itteni csi-
szoldas, mar lényegében csak felliletérdesités, az
egalizdlé hatéds mar teljesen alarendelt szerepef
jatszik. A fedéréteget — selyemfény esetén a
masodik, magasfény esetén a harmadik lakkré-
teggel wvissziik a feliiletre. Az itt alkalmazott
lakk tolt6anyagot mar csak kis mennyiségben
tartalmaz, szervesen pigmentalt és magas mii-
gyanta-tartalommal rendelkezik. Az alkalma-
zott pigmentnek és toltéanyagnak mar teljes
fedést kell biztositani, igy az itt alkalmazott tol-
téanyagok szemcsefinomsaga, lakkban levé el-
oszlasa igen lényeges kovetelmény.

Az ontogép a ,,fliggonyontés” elvén miikodik.
A gépen alkalmazott hid foglalja magéaba az
ontévalyut, amelynek résnyilasa szabalyozhat6.

A lakkfliggony ald végtelenitett gumiheveder
széllitja a lemezt, melynek sebessége a gépsor-
tol flggetlentil fokozat nélkiil szabalyozhaté. Az
atfutdsi sebesség és a kifolyonyilds nagysaga-
nak valtoztatdsaval tudjuk a felvitt lakk meny-
nyiségét szabalyozni.

Az ontévalyt alatt a gumihevederek utjaban
gyljtétartdly foglal helyet, amelybe a lemez-
hézagoknal alacsurgé lakk keriil. Az itt dssze-
gydlt lakk gravitdciés tton jut a lakktartalyba,



amely kozvetlenul a gép mellett nyert elhelye-
zest.

A lakktartalyban elhelyezett fogaskerék szi-
vattya egy fileszlir6 betét kozbeiktatasaval
nyomja fel a lakkot a hidon elhelyezett ont6-
valytiba. Nagyon lényeges szempont, hogy a szi-
vattyd, annak tap- és nyomoévezetéke semmilyen
koriilmények kozott ne kapjon levegét, mert el-
lenkez6 esetben a lakk légbuborékos lesz, ez a
lakkfiliggony szakadast, a feliileten pedig lakk-
hianyt hoz létre. A lakkfiiggony bedllitasa ta-
lan az egész technologia legkényesebb pontja.
Kozrejatszik a lakk wviszkozitdsa, szdrazanyag-
tartalma, a kornyez6 levegé homérseklete, para-
tartalma, mozgasa, a szlir6betét elhasznaltsaga,
valamint a fent emlitett tomitetlenségek. A lakk
viszkozitasdnak beallitdsanal figyelemmel kell
lenni arra, hogy az alland¢ szivattyuval torténd
mozgatas kozben tixitropia lép fol, amely nem
kell$ iranyitottsdg mellett technolégiai hibakat
eredmeényez.

A fedéréteg felvitele utan az el6zéekhez ha-
sonlé beégetés kovetkezik. A fedéréteg beége-
tése a késztermék mindségét és esztétikal meg-
jelenését nagyon befolyasolja. Pl. a beéget6
alagat tulfiitése esetén kiilonosen a vilagos szi-
nek (fehér, csont stb.) megbarnulnak, szinik
mélyiil és ezaltal a felhasznalas folyaman a szin-
eltérés észrevehetévé valik, Az infra alagit nem
kell6 hémeérséklete miatt a lakkban levé mi-
gyanta nem jut el a ,,C” fazisig és igy a feliilet
lagyabb lesz a megengedettnél, konnyebben kar-
colodik, mar minimaélis mechanikai behatasok is
nyomot hagynak a feliileten. Megkiilonboztetett
gondossaggal kell tigyelni a befejezé szakasz
tisztasagara, portalanitdsara, mert ezek elmu-
lasztasa a teljes feliilet selejtessé valasat vonja
maga utan.

A lakkos lemezek befejez6 technologiai miive-
lete el6tt a gépsorrdl lekeriil-lemezeket helyi
szallitokocsira rakas kozben osztalyozzuk. A be-
fejez6 technoldgiai miuivelettel vizet visziink a
lemezbe oly mennyiségben, amely sziikséges ah-
hoz, hogy a lemez megkapja az egyensulyi ned-
vesség tartalmat és igy a késébbiek folyaman ne
deformalédjon.

A nedvesités technologial mtiveletét két egy-
massal szemben forgo henger segitségével vé-
gezzilk, melyek kozil az alsé henger filceel be-
vont, és ez vizben forog. Ez a henger visz vizet
a lemez hatoldaldra, majd az utana kovetkezé
szorofejekkel is vizet permeteziink a hatoldalra,
a megfeleld nedvesités érdekében. A vizmeny-
nyiséget ugy kell megvalasztani, hogy a lemez
nedvességtartalma 24 ora mulva kb. 5—79, le-
gyen. A nedvesitéssel azonos munkamiveletben
torténik a lakkozott farostlemezek csomagoldsa.
A nedvesitégéprol lehuzott lemezeket tin. védo-
papir kozbeiktatasaval szinoldalukat oOsszefor-
gatva, rakoddlapra helyezziik., A nedvesitett hat-
oldalak ezaltal egymadssal szembe keriilnek és
igy a nedvességtartalom a két lemez ko6zott ega-
lizalédik. A rakododlapra 90 db lemezt helye-
ziink, majd utdna hulladék farostlemezekb6l sa-

rokvéddket kialakitva, a lemezrakatot ciklopant-
tal, legalabb harom helyen, a rakododlapra rog-
zitjik. Az igy kialakitott egységrakatot kondi-
cionalt raktarban, fajtanként elkiilonitve, ha-
romszintes allvanyon taroljuk kiszallitasig.

Lényegében hasonld technolégidval késziil a
beszamol6 elején emlitett csempeutdnzati és
perforalt lakkozott farostlemez. A lemezek fe-
liileti kiképzését még alaplemezként készitjik
el. A csempeutanzati farostlemez eldallitdsara
héazilag készitett marégépet alkalmazunk. Ez a
berendezés lényegében alsé tengelyes sorozat-
mard. Az also tengelyre a csempeosztasnak meg-
felel6en, koz- és tavtartok kozbeiktatdsaval he-
lyezziik 6l a mardtaresakat, amelyeknek mun-
kaéle a kivant horonyprofilra van kdszorulve.
A maras mélységét az alsé tengely 4llitasaval
szabalyozzuk. A gyakorlati tapasztalat azt mu-
tatja, hogy a célszerl marasmélység nem halad-
hatja meg az !/; lemezvastagsagot. A lemezek
tovébbitasa a mardk alatt vezetésinek kozott hu-
zohengerpar segitségével torténik. A farostle-
mez szoritasat a marokra a felettiik elhelyezett
teleszkop szoritdsti gorgék végzik. A csempe-
marast miniméalisan két munkamtveletben vég-
zik. Az igy két miiveletben késziilt csempeosz-
tds 150 X 150 mm-es, abban az ecsetben, ha
75 > 75 mm-es csempeosztast kivanunk eléalli-
tani, Ggy a muveletek szama négy. A pdaros sza-
mu miiveleteknél a vezetésint 756 mm-rel at kell
allitani. Véallalatunk a fenti két csempeosztidson
kiviil un. tégldny alakd csempéket is készit
150 > 75 mm-es nagysagban. Ekkor a miivele-
tek szdma harom. A szerelés és szallitas kézben
keletkez6 hulladék csokkentése érdekében a le-
mezek korkorésen margoval késziilnek. Ezaltal
a szallitds kozbeni szélsériilés miatt nem kell
egész csempeosztast eltavolitani, hanem elegen-
dé a sértlt margd levagasa. A perforalt alapfa-
rostlemez el6allitaséhoz szintén hazilag terve-
zett, célgépet alkalmazunk, amely az adott Iyuk-
osztast elkésziti. ;

A berendezés fliggblegesen mozgo fejbol és le-
meztovabbité szerkezetbol all. A berendezés ve-
zérlése kilineskerekes megoldast, ami azt je-
lenti, hogy a lemez el6toldsa szakaszos. Amig a
tulajdonképpeni perforalas megtorténik, addig
az el6tolas sziinetel. A gép egyszerre két lyuk-
sort lyukaszt, majd a perforalogép folfelé jarasa
kozben az el6tolé mi egy sortavolsagnyit elére
tolja a lemezt. A lyukak tavolsagat, illetve azok
atmérojét csak a perforald szerszam cseréjével
lehet modositani. A fej a perforalé szerszammal
egyutt fuggéleges iranyban allandé alternald
mozgast vegez. A mozgast excenter tarcsa és
vonorud segitségevel allitjuk eld.

A csempeutanzati és a perforalt lemezek lak-
kozasi technolégidja nagy vonalakban megegye-

Ebben az esetben az alapozas alapozomassza-
val elmarad, mivel a képzett hornyokat és a
perforaciot az alapozomassza betomné és ezaltal
a feliileti kiképzés egyenetlenné és kevéssé esz-
tétikussa valnék. Az alapozas céljara ugyan-
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olyan szorogépet alkalmazunk, mint a kézéplakk
felszorasara és az alkalmazott alaplakk a tobbi
lakkokhoz viszonyitva magasabb toltéanyaggal
rendelkezik. Ezeknél a lakkozott lemeztipusok-
nal a szoréfej bedllitasanal figyelembe kell
venni a magas toltéanyagtartalmat, mivel ezek
az anyagok lényegében szilard testek, porlasz-
tasukhoz nagyobb levegényomas és nagyobb fu-
vokanyilas sziikséges. A tovabbiakban a techno-
logidjuk teljesen megegyezik a korabban ismer-

“ sz

Az erezetnyomott farostlemeznek a techno-
l6giaja lényegileg megegyezik az el6zokkel, az-
zal a kiilonbséggel, hogy az itt alkalmazott ken6-
alapoz6é két komponenst, az el6zoeknél kemé-
nyebb feliiletet ad, tehat az egalizaldson kiviil
felliletkeményité szerepe is van. Jelen esetben
a kozéplakkot pigmentélni kell a nyomando fa-
minta alapszinére, mivel a kovetkezé rétegek
mar a teljes felliletet nem fedik, illetve nem szi-
nezik. A kozépréteg beégetése utdn mar fino-
mabb csiszolast igényel, mint a normal lakko-
zott lemez, ezért a III. sz. csiszologépen kisebb
gerendanyomadst, vagy finomabb csiszol6vasznat
alkalmazunk.

A csiszolas utdni portalanitott felliletre két
szinnyomassal, két erezetnyomé henger segitsé-
gével vissziik fel a famintat. Az alkalmazott
nyomofesték nitrolakk alapu, szervesen pigmen-
talt, gyorsan szarad6 festékféleség. Az erezet-
nyomé berendezésen az erezetminta cserélheté
fémhenger palastjara van gravirozva, amely
kozvetlen érintkezésben van a nyomoéfestékkel.

Az egész hengerpaldston megtapad a nyomo-
festék, majd a felesleget tobb pneumatikus mun-
kahengerrel hozzéaszoritott lehuzokés tavolitja
el. A lehtizokés utdn csak a gravirozott részeken
marad festék, mivel a tobbi feliiletek polirozva
vannak, és igy a lehuzéas utan ott festék nem ma-
rad. Az acélhenger a gravirozott részben megta-
padt festékanyagot elasztikus gumihengernek
adja at, amely a kozépréteggel ellatott farostle-
mezre nyomja a fa rajzolatat. Az elasztikus gu-
mihengerre azért van sziikség, hogy a farostle-
mez esetleges deformacidja, vagy kisebb benyo-
médasai ellenére az egész felllet teljes mérték-
ben tudjon érintkezni a nyomdhengerrel. Ugyan-
ezen elvek alapjan kerul a feliiletre a kovetkez6
szinnyomas is. Az erezetnyomaés esetén a fed6-
réteg toltéanyag és pigment mentes alkidgyanta
alapu lakk, amely tipustol fliggéen selyemfé-
nytire, vagy magasfénylre szdrad. A felvitel
technologiaja teljes mértékben megegyezik az
elébbiekben foglaltakkal. Az erezetnyomott fa-
rostlemezek masik fajtdja az un. svédfal tipusu
lemez, amelyet falburkolatok készitése céljabol
allitunk elé. Itt is a csempeutdnzathoz hason-
16an, az ott emlitett marégéppel készitjik el az
alaplemez feliiletét, de csak hosszirdnyban vég-
ziink hornyolast. Ez a vélasztékunk is 150 és 75
mm-es osztassal késziil egy, illetve két munka-
menetben.

A svédfal elemeknél a csempe- és perforalt
lemezhez hasonléan az alapozast szintén szoré-
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géppel végezzik az el6z6ekben targyalt techno-
logiai kovetelmények miatt. A tovabbiakban a
technolégia teljesen azonos az erezetnyomasu
A csempeutanzati és svédfal farostlemezek
nedvesitése utan még egy technolégiai miivele-
tet el kell végezni, a képzett hornyok alaptél el-
ut6 szint lakkal valé kihuzéasat. A kihuzas el6tt
a hornyokat csiszolo, vagy alkalmas kaparo szer-
szammal meg kell tisztitani a belerakodott lakk-
anyagoktol és utana az erre a célra kialakitott
kihuzészerszammal kihuzzuk a hornyokat.

A kihuz6 szerszém, melynek szdra alkalmas
lakk befogadasara, illetve tarolasara, a végén a
horony mértékének és profiljanak megfeleld
szabadonfutod, gravirozott palasti gorgé segitsé-
gével juttatja a lakkot a horonyba. Ezt a tech-
nolégiai folyamatot ez ideig nem sikeriilt gépe-
siteni, és igy a csempe, illetve svédfal-gyartas
legszilikebb keresztmetszetének tekinthet6.

A tovabbi lehetséges felliletkezelési varidns a
kovetkez6: az alaplemezeknek az olajedzésével
olyan kemény struktiraju merev farostlemezt
tudunk eléallitani, amelynek hajlitészilardsaga
kb. kétszerese a normadl technolégidval késziiit
farostlemezekének.

Az olajedzést szaradd olajjal végezzik. Az
olajba merités kozben, a folyadékvandorlas tor-
vényeinek megfeleléen, a lemez teljes kereszt-
metszete atitatédik olajjal, ami az edzékamra-
ban a megfeleléen vezetett edzési folyamat se-
gitségével polimerizalodik. Igen lényeges, hogy
az olaj teljes egészében polimerizal6djon, mert
ellenkez6 esetben a lakkozasi technolégia folya-~
man az olaj feljut a feluletre. Az igy készitett
lakkos lemezvalaszték a nagyobb szilardsaganal
fogva széles kort specidlis felhasznalast nyer-
het. (Pl. vagonburkolat.)

A maésik variacios lehetéség a kész lakkozott
farostlemezek hatoldalanak paraffinnal valé ke-
zelése. A hatoldal paraffinnal vald lezarasa no-
veli a lemezek vizzel szembeni ellenéllasat, va-
lamint lehet6vé teszi a paras, vizes helyiségek-
ben valé felhaszndalasat. A paraffin felvitelt a
nedvesitégéphez hasonlé géppel oldjuk meg.
Ezen berendezés flutheto als6 kaddal és filces
felvivéhengerrel rendelkezik. A felvitt anyag-
mennyiséget szabalyozni lehet a paraffin hé-
mérsékletével és azzal, hogy az olvasztott paraf-
finba milyen mélyen mertl a kenéhenger. A
hatoldal paraffinidlasat minden esetben nedve-
sitésnek és 24 o6ras pihentetésnek kell megel6zni.
Természetesen nincs akadalya a bitumenes hat-
oldal lezarasanak sem.

III. Technologiai hibak és annak okai

Eléfordulhat, hogy a lemezfeliileten kereszt-
iranyu csikoltsag jelentkezik, ennek oka a csi-
szolészalag helytelen beallitasa, valamint a sza-
kaszos el6tolas.

Helytelen a csiszoloszalag beallitdsa pl. ha a
gerenda sikja szoget zar be a lemez sikjaval.



Szakaszos el6tolast eredményezhet, ha a szo-
rité gorgok nem egyenletesen fogjdk a farostle-
mezt, vagy a farostlemez csuszik a gorgéso-
ron, vagy a gorgék egyenlétlentl kopottak.
Hosszanti csikoltsag is el6fordulhat. Ennek okat
a csiszoloszalag és a nyomogerenda kozé rako-
dott porban kell keresni. Hosszanti csikossag
még eléfordulhat a szallité kotél osztasanak
megfeleléen is. Ez kilonosen akkor jelentkez-
het, ha a kotelek lakkanyaggal telitédnek és a
lemezek a kotélen megesusznak, ugy ezeken a
helyeken elektromos toltés halmozodik fel. Ez a
felhalmozott toltés helyileg elérheti a 10 000
V-ot és a lemez feltiletére szort lakkot orientalo-
dasra kényszeriti. Ez a jelenség megsziintethet6
a kotelek gyakori tisztitdsaval és azok foldelé-
sével.

A csiszolonyomas nagyban befolyasolja a fe-
lulet fényességét és egyenletességét. Mind a ha-
rom csiszologépnél, de kulonosen az I-nél ku-
16nos figyelmet kell forditani a csiszolészalag
parhuzamos futasara, mert el6fordulhat, hogy a
belépo, illetve kilépé oldal mentén erételjesebb,
vagy éppen elégtelen a gerendanyomas és igy a
lemez azokon a helyeken elvékonyodik, illetve
nem kap elégséges csiszolast.

A lakkanyag felhordasanal eléfordulhatnak
un. krateresedések, lakkhianyok, vagy éppen-
séggel lakkcseppek. Ezek elkerilhetok, ha a
lakkanyagba megfelel6 mennyiségl teritét al-
kalmazunk, illetve megfeleléen &llitjuk be a por-
lasztényomast. A szérasnal lakkeseppek eléfor-
dulhatnak a szérofej tisztatalansaga miatt is.

Abban az esetben, ha mindezek az intézkedé-
sek nem hoznak megfelel6 eredményt, vagyis a
fellilet tovabbra is krateres marad, elképzelhet6
a porlaszié levegé, illetve annak vezetékének

elvizesedése. A vezeték viztelenitését legegy--

szerlibben trikloretilénes mosassal oldhatjuk
meg, illetve a kompresszor szakszer( uzemelte-
tésével.

Abban az esetben, ha a lemezek szélén lakk
halmozodik fel és az rancosan szarad, de korom-
mel konnyen sérhetd, biztos jele a tulzott lakk-
felhordasnak.

Abban az esetben, ha a rostszerkezet atlatszik
a feliileten, vagy fénytorésként jelentkezik, a
tulzott alapesiszolas eredménye. A lakkozott fa-
rostlemezek esztétikai megjelenését nagyban be-
folyasolja a levegé portartalma. A levegé por-
talanitasa kulonleges megoldasokat kovetel.
Uzemiinkben kiilon klimatizalé és szellézteté be-
rendezés végzi az uzemi levegd cseréjét, porta-
lanitasat és a klimatikus viszonyok tartasat. A
technolégiai csarnok légeseréjét 3 db szivo és 4
db nyomé axial ventillator végzi. A légcseré-
vel egylittesen van megoldva a keletkez6 gozok,
gazok elszivasa.

A Mohécsi Farostlemezgyar technologiai csar-
nokanak levegéjét 6ranként kb. tizszer cserél-
juk ki. A fokozott légcsere a mérgezd és robba-
nasveszelyes higité g6zok eltavolitasa miatt valt
sziikségessé. A légesatorndk a technolégiai csar-
nok tetején, hossztengely irdnyaban helyezked-

nek el. A por kililepitésére a sebességesokkenés-
bél adodo lehetéségeket hasznaljuk ki, valamint
a beépitett afrik szlirébetéteket.

A beépitett ventillatorok 30 000 m?/6ra leve-
gémennyiséggel tobbet nyomnak be, mint az el-
szivas és igy ajtonyitaskor, illetve a nyildszaro
szerkezetek tomitetlenségébol eredéen poros le-
vegd nem tud a csarnokba hatolni, mivel a tech-
nolédgiai csarnokban tilnyomaés uralkodik. A te-
rem futését termoventillatorok végzik; ezek is
bizonyos mennyiségii friss levegét taplalnak be.
A technoldgiai berendezéseknél keletkezé helyi
hétobbletet a nagymérvi légesere kiegyenliti. A
technolégia szempontjabol 26—30 °C koriili hé-
mérséklet az optimalis. Az uzemkdozbeni ellendr-
zést szolgalja a csarnok tajolasa is, mivel a befe-
jez6 technoldgiai miiveletek a déli oldalon ha-
talmas feluletli ablakok mellett torténnek. A
mesterséges vilagité testeket minden esetben
ugy helyeztik el, hogy a vizsgaland6 felilet
ellenfénybe keriiljon.

IV. Raktarozas, szallitis

Azokat a termékeket, amelyek a laboratoriumi
vizsgalatokkal elnyerték végleges minositésiiket
és a nedvesités, valamint csomagolasi muveleten
is atestek, kondicionalt raktarhelyiségben tarol-
jak. A raktarhelyiségben uralkodd hémeérséklet
atlagosan 25 °C, a relativ paratartalom 60—65"
kozott mozog.

A relativ légnedvesség tartdsa a raktérozas
szigoru kovetelménye. Ezaltal elérjuk azt, hogy
a kondiciondlt lemezek nem vesztenek nedves-
végtartalmukbol és igy deformacio elkertilhet6.
Felhasznaléinknak, akik nagy tomegben dolgoz-
zék fel termékeinket, javasoltuk a kondicionalt
raktar létesitését, vagy legaldbb is a paratarta-
lom locsolassal valé biztositasat és termeészete-
sen annak mérését.

Az lizemen beluli anyagmozgatds céljaira
elektromos homokvillas emelétargoncat haszna-
lunk, amely a lemezeket rakodoélap segitségével
mozgatja, illetve a raktar polcaira beemeli. A
késztermék kiszallitdsa, illetve annak expedia-
lasa mar lényegesen nehezebb feladat. Legkony-
nyebb a szallitas olyan vagonokkal, amelyeknek
oldala vagy teteje teljes hosszdban nyithaté. A
nalunk hasznalt kozépajtéos vagonban torténd
szallitasnal rakodolapos szallitds nem megold-
hato, ilyenkor az egységcsomagokat meg kell
bontani. A lemezek vagonba emelése egyesével,
vagy parosaval torténik az elézéleg hulladéekle-
mezzel kibélelt vagonba. A rendelkezésiinkre
allo vagonok szélességi mérete nem megfeleld,
és ezért a két rakatban all6 lemezparokat bizo-
nyos atfedéssel kell elhelyezni. A sziikséges le-
mezmennyiség berakasa utdn a lemezrakatokat
fixaljuk térkoztarté anyaggal. A szallitds ezen
modja, kiméletlen tolatds esetén nagy veszé-
lyekkel jar és a lemez be- és kirakasanal is
gyakran megsériilhet. Lényegesen jobb megol-
das a tehergépkocsival torténé szallitas, ami-
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kor az egységcsomagokat rakodolappal egyutt
villamos targonca segitségével helyezzik el a
szallitéeszkoz rakfeliiletére. A felrakott egység-
csomagot a rakfeluleten erre a célra U-vasakbol
és csavarors6kbol készitett szorité kengyellel
rogzitjik elesuszés ellen. Az egész rakomanyt a
szallitéeszkoz rakfeliiletén ponyva védi a por
és csapadék ellen.

A rakodoélapos szallitast ugy sikerult meg-
oldanunk, hogy vallalatunk is, valamint nagyobb
felhaszndléink bizonyos szdmu rakodoélappal
rendelkeznek és a lemezek a gyartastol a koz-
vetlen felhasznalasig rakodélapon maradnak és
az ures rakodolapokat idénként visszaruként
vallalatunkhoz visszaszallitjak.

A csomagolashoz felhasznélt véd6papirok mi-
ndségével szemben olyan kévetelményt tamasz-
tunk, hogy az alkalmazott toélt6anyag a lakko-
zott lemez feluletét ne sértse. Tarolasnal a pa-
pirt legaldbb tgy kell 6vni a porszennyez6déstsl,
mint a lakkozott lemez felliletét. Csomagolasnal
figyelemmel kell lenni arra, hogy a miivelet
kozben ne kertiljon semmiféle szennyezd anyag
a feliiletre.

V. Lakkozott farostlemezek feldolgozasa

V/1. Uzemi feldolgozds

Vallalatunk helyileg, illetve kutatéintézeti
megbizasokon Kkeresztiil sokat foglalkozott a
lakkozott farostlemezek feldolgozasi technol6-
gidjaval. Az Ulzemszerd gyartds megindulésa
utan a feldolgozoknél el kellett fogadtatni ter-
mékeinket, ami igen nehéz volt, mivel addig
lakkozott farostlemezt nem hasznaltak.

a) A megmunkalas gépei és szerszamai kiva-
lasztasanal, illetéleg beallitdsanal figyelembe
kell venni azt az igen fontos kortlményt, hogy
az eddigi hagyomanyos eljardasoktol eltéréen uj
anyagmegmunkalési eljarasra van sziikség, mi-
vel nem természetes faval, hanem miifaval, ille-
téleg (a fedorétegeket tekintve) specidlis mii-
anyag megmunkalassal allunk szemben.

A farostlemezféleségek, de kiilonosen azoknak
feliiletkezelt valtozatai specidlis megmunkélégé-
peket, szerszdmokat és szerszamsebességeket,
valamint kiilénleges — erre a célra kidolgozott
— megmunkalasi technologidt igényelnek.

A szem el6tt tartandé f6bb szempontokat a
kovetkezokben hatarozhatjuk meg:

1. Mindenfajta megmunkalé szerszam kifogés-
talan éles és éltarté legyen.

2. A megmunkalasra felhasznalt flirészlapok-
nak, vagy egyéb vagoszerszamoknak lehetéség
szerint vidiabetétesnek kell lennick, sziikség
esetén kromvanadium lapok is hasznalhatok,
természetesen ez esetben gyakori flirészlapcsere
sziikséges. .

3. A megmunkalé flirészlap fogait terpeszteni
nem szabad. (Szalagflrészekre is vonatkozik.)

4. A flrészlapok atmérGje nem haladhatja
meg a 300 mm-t, a pengék vastagsiga pedig a
3 mm-t. Legmegfelelébb feliiletkezelt farostle-
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mezek vagasara az 1,5—2 mm vastagsagu spe-
cidlis keményfémbdl késziilt rezonanciamentes
farészlap.

5. Maroéfejes megmunkalés esetében kizarolag
e célra szerkesztett maréfejet tanacsos hasz-
nalni. A maréfej kései feltétlenil keményfém-
lapkéasak legyenek. Az alkalmazott mardéfej at-
mérdje lehetdséghez képest minél kisebb .egyen,
de ne haladja meg a maximum 14 cm-es at-
mérot.

6. A feluletkezelt farostlemezek furasdhoz
specidlis furét kell alkalmazni, melynek spiral
menetemelkedése nagyban eltér a nilunk gya-
korlatban alkalmazott fémfurék spirdl menet-
emelkedésétol.

(A miianyag furck hosszabb és nyitottabb spi-
rallal rendelkeznek.)

A furok éle, mell- és hatszoge kiilonleges ki-
képzést, a vagoél vidiabetétes.

A fur6ét befogdé morse-kipnak siman, utés-
mentesen kell forognia, beremegés, vagy csap-
agykopasto6l szarmazo tités nem megengedett.

Spiralfurét hosszanti lyukmarésra csak spe-
cidlis (erre a célra szerkesztett) kivitelben sza-
bad haszndlni, melynek hosszanti spiralja mo-
gotti szarrésze reszeldszerlien van kiképezve.

7. A szalagflrésszel torténé megmunkaldsnal
specidlis kemény fémflirész szalagot kell alkal-
mazni. A fogak terpesztése tilos!

8. A feliiletkezelt farostlemezeket barmelyik
szerszammal munkaljuk is meg, donté kovetel-
mény, hogy a megmunkalandé darabot (ameny-
nyire az lehetséges) kozel a megmunkalas helyé-
hez (2—5 mm) kell mechanikusan leszoritani
annak érdekében, hogy a megmunkalandé lemez
ne rezonalhasson be és ennek kovetkeztében ne
utédhessen fel a munkaasztalra.

b) Szerszdmsebességek

A feluletkezelt farostlemezek megmunkalasa-
nal alkalmazandé szerszdmsebességek a kovet-
kezékben hatarozhatok meg.

Korflirészes megmunkalasnél a flrészlap for-
dulatszama 5—8000 ford/perc, mardfejes meg-
munkaldsoknédl 4—7000 ford/perc legyen, fura-
sokndl a furok fordulatszama 2800—5000 ford/
perc. Minél magasabb az elérheté fordulatszam,
illetve szerszamsebesség, a vagads mindsége an-
nal jobb.

¢) Elétolas koriilményei

Az elétolasnak gépi uton kell a legmegfele-
16bb el6tolasi sebességgel torténnie.

Az igy beéllitott gépi elétolds a megmunka-
las folyaman (egy féazison beliil) azonos lemez-
nél nem valtozhat. A kézi el6tolas szakszem-
pontbél semmi korilmények kozott nem meg-
engedhetd, mivel ez esetben a vagoélre és a
megmunkilandé anyagra gyakorolt nyomas (el6-
tolas fliggvényében) teljesen az emberi kéz ér-
zékére van bizva (mely természetesen ebbél ere-
déen hol tobb, hol kevesebb, kovetkezésképpen
az el6tolas hol gyorsabb, hol lasstbb) semmi
esetre sem nyugodt, folyamatos és allandé.
Szakkisérletek bizonyitottdk, hogy a feliiletke-



zel6 lakkok felpattogzasmentes és mindségi meg-
muitkalasanak egyik legfontosabb kovetelménye
a gépi egyenletes el6tolas biztositasa, illetéleg a
forgd szerszam altal (maréfej-korflrészlap) a
megmunkalt anyagra gyakorolt Utényomas
egyenletessége és meghatarozott ereji beallita-
sa, mely csak gépi elotolds utjan valosithato
meg.

d) Elmegmunkalas

Teljesen tokéletes élmegmunkalés esetében is
eléadédhat, hogy a lakkréteg széle, éles targyba
akad (pl. kérém, szeg, vagy egyéb anyag), a be-
akadas helyén fel fog szakadni. Ezért minden
élmegmunkalds utan a lakk-vagy folia feliilet
felsé élét reszelével, vagy tolofara felerdsitett
dorzspapirral végig kell simitani és a kritikus
élfeliiletet enyhén meg kell szlintetni.

Az élmegmunkaélasbol eredo szélfeliileti sérii-
lési problémakat megnyugtatéan megoldja a
hornyolt keretszerkezetre tortént beépitése a fe-
liletkezelt farostlemeznek, vagy pedig a leme-
zek élfeliiletének borité (szegd) fém, vagy mi-
anyag folidval torténd zarasa. Vilagviszonylat-
ban egyre nagyobb teret hodit a feliiletkezelt
farostlemezeknek az elébbiekben ismertetett be-
dolgozasi formaja.

A hornyolt keretszerkezetbe torténé beépités-
nek még egy tovéabbi igen nagy elonye az is,
hogy az ily médon beépitett farostlemezek (mi-
vel a hornyon beliil kb. 2—3 mm dilatéciés hé-
zag biztosithaté) nem kényesek a hullamoso-
désra és igy a bedolgozas el6tti elénedvesités ez
esetben elhagyhato.

Az 1gy szerelt butorokon gyakm latilag a ra-
gasztas és szegezés (merev rogzités) karos ko-

vetkezményei (keret meghuzas, keret széjjel-

nyomas) teljesen ki van kiiszobolve.

Az ut6bbi idében a mindségi vagas biztositasa
érdekében a feliiletkezelt lemezek megmunka-
lasdnal mindinkabb el6térbe keriil (mind a spe-
cialis flirésszel, mind a marofejjel torténé meg-
munkalasoknal), hogy a lakkréteget elovago ko-
ronggal elovagjak.

A nagyobb végasi sebességek biztositasa ér-
dekében mindinkéabb teret héditanak a periédus
atalakitésos (50 periodusrél 150—200 periédus-
ra) meghajt6 motor megoldasok. Ezzel a mod-
dal 5—10 000 ford/perc vagasi sebesség is biz-
tosithato.

Ezen utébbi kovetelmények meérlegelésénél
abbél a tényboél kell kiindulni, hogy mas a ke-
meénysége a hordoz6 alapfarostlemeznek és mas
a feltletére felhordott lakknak. Ezek a feliilet-
kezel6 rétegek lényegesen keményebbek és me-
revebbek, mint az alapfarostlemez. Ebb6l kifo-
lyoélag nyilvanval6, hogy a megmunkalé szer-
szamtol (furész, marofej) eredd, a két kiilonbozé
keménységli anyagra gyakorolt nyomas, illet6-
leg ltés az alapfarostlemezt fogja jobban meg-
viselni, mivel az lagyabb anyag. Az alapfarost-
lemez a feliileti lakk alatt (helytelen megmun-
kélé szerszam és eldtolas, valamint sebesség
esetében) megrogyik, osszetomorul, mig a lakk
nagyobb szildrdsaganal és rugalmassaganal fog-

va eredeti allapotban marad. Ennek kovetkez-
tében a megmunkalt éleken milliméternyi nagy-
sagrendben a lakkréteg a hordozélemeztdl el-
valik és rendszerint kicsipkézddik, illetdleg fel-
pattogzik.

Tovabbi j6l bevalt médja a helyes munké-
lasi él kiképzésének a kulonbozé profilgyaluk
alkalmazasa.

e) Sériilések

A feliilletkezelt lemezek megévasaval kapcso-
latosan ra kell mutatnunk még a kovetkezd ki-
sérletileg megallapitott sériilési lehetéségekre,
melyek gondos munkéval feltétleniil elkertil-
hetok. Ezek a kovetkezdk:

A feluletkezelt lemezeket csak ugy szabad
megemelni, hogy a feluletkezelt réteg az eme-
1és irdnyaban, felfelé legyen és ne forditva, hogy
ezéltal a keletkez6 lapmeghajlas a feliiletkezelt
réteget tomoritse és ne huzza meg. Abban az
esetben, ha (az emelés irdnyat tekintve) a felii-
letkezelt réteg alul helyezkedik el, a lapmeg-
hajtas kovetkeztében a lakk tiikor-r epedest kap.

Egy masik, ugyancsak gyakorlati tapasztalat
a kovetkez6:

Utésbol eredo sériiléssel kapesolatban, ameny-
nyiben az ltés a felliletkezelt réteg feldl éri a
lemezt, kevésbé karositja meg a feliiletet, mint-
ha az ltés a feliiletkezeletlen szita hatoldal fel6l
éri azt. Ez utébbi esetben a feliiletkezelt réteg
kipuposodva csillagrepedés formajaban meg-
sérul.

f) Altalanos irdanyelvek

A farostlemezféleségek bedolgozésaval kap-
csolatosan az utobbi idében kialakult gyakorla-
tok f6bb szempontjai a kovetkezok:

A bedolgozasi technolégiaknal kulonosképpen
szem elott kell tartanunk azt a korllményt,
hogy minden feliiletkezelt farostlemeznek az
alapanyaga farostlemez, s igy annak tulajdon-
sagait, minéségi mutatoit és bedolgozasi kove-
telményeit dontéen figyelembe kell venni. Ezek
a fobb kovetelmények (bedolgozas el6tt) a ko-
vetkezok:

1. Minden farostlemezféleséget a bedolgozas
elott lehetéség szerint a méretreszabas utan a
szitaoldal fel6l be kell nedvesiteni.

A bedolgozas el6tti nedvesités tobbféleképpen
megoldhat6. Alkalmazhaté moédok a kovetkezok:

a) Hosszabb ideig taroljuk a beépitésre szant
lemezeket (legalabb két hétig) a beépités he-
lyén 60—75%-0s relativ légnedvességl térben
20 °C koriili hémérsékleten.

b) A lemezek szitaoldalat béven bevizesitjik
és ugy forditjuk azokat 0ssze, hogy a szita mar-
girozott oldalai talalkozzanak. Ezutdn a rakatot
ponyvéval vagy PVC fdéliaval leboritjuk, lesu-
lyozzuk és 4—5 napig lefedve taroljuk.

¢) A lemezeket szitaoldallal (hatoldallal) egy—
beforditjuk és kozéjik (a margirozott szitaolda-
lak kozé) nedves filcet helyezink, majd a raka-
tot ugyancsak ponyvaval és féliaval leboritjuk
és ily médon 3 napig taroljuk.

Fontos kovetelmény, hogy a klimatizalas, pi-
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hentetés és osszeéllitas a gyartasi sorrend sze-
rint (lehetéleg) a végosszedllité csarnokban tor-
ténjen meg és a rakatot a nedvesités, pihentetés
tartama alatt sima fedoélap segitségével sulyok,
vagy nehezékek rdhelyezésével terheljik le.
Amennyiben a bedolgozas tovabbi folyamatidban
a lemezeket ragasztassal, enyvezéssel kivanjuk
bedolgozni, illetéleg a keretszerkezetre raépi-
teni, ugy (kézzel végzett enyvezés esetén) ligyel-
nunk kell arra, hogy az enyvezés a rama, illet6-
leg a lemez széléig ne terjedjen ki (a széltol sza-
mitva 2—3 mm-rel beljebb kezdjik meg a ra-
gasztoanyag felkenését). Ellenkez6 esetben a ra-
gasztéanyag kinyomodik és a tovabbi megmun-
kaldsok sordan problémakat okoz.

2. Fontos kovetelmény tovabbmenden a bedol-
gozas, illetéleg osszedolgozas utan keletkezd él-
feluletek fedése. Ez torténhet keményfa, mu-
anyag vagy fémprofilléccel, a bedolgozott felti-
letkezelt lemezzel azonos mintazata és szint f6-
lidval, fedélakk felvitellel és hagyoményos fur-
nércsikkal torténd boritassal.

3. A beéget6 lakkokkal felliletkezelt farostle-
mezeket altalanos gyakorlat szerint héprésben

nem tanacsos préselni. A présnyomast az alap-

farostlemez és a ragasztéanyag kovetelményei-
nek fuggvényében kell meghatérozni.

4. Feluletkezelt lemezek Hedolgozasakor to-
vabbi fontos kovetelmény (mivel a bedolgozé
uzemek miuhelyeiben a teljes portalan allapot
nehezen valdsithaté meg, és szinte elkeriilhetet-
len), hogy a lemezek {fényfellletére kvarcos
szemcsetartalmu csiszolopor, vagy szennyes for-
gacshulladék ne keriiljon. Ennek érdekében meg
kell kovetelni, hogy az osszes raktiri és munka-
helyi mozgatasi muveletek folyaman (de féleg a
meéretre szabas el6it és utan) a lemezek fényfe-
liletét gyengén kaliszappanos ronggyal, illet6-
leg szarvasborrel toroljék le.

Amennyiben a feliletkezelt forastlemezeket a
bedolgozas munkamiuiveletei ko6zott gorgdsoron
kivanjuk tovabbitani, ugy biztositanunk kell,
hogy a gorgék gumirozva legyenek.

5. Nagy gondot kell forditani a szerkezetek
Osszedolgozasa utdn az élek megmunkalasara is
(tokéletes csiszolas szukséges) az élléc felragasz-
tasa el6tt.

Az un. folidk és foliaszegések felvitele és ra-
gasztasa a profilélekre megegyezik a hagyoma-
nyos szinfurnér felvitellel. Az igy felragasztott
csikok préssel, vagy nagyfrekvencias eljarassal
rogzitheték, a szaritds ideje kb. ez utébbinal
20 mp. : :

6. Altalanos alapelvként lerdgzitették a szak-
emberek, hogy amennyiben a feliiletkezelt leme-
zek bedolgozéasa ragasztassal torténik, gy meg-
felelé tisztasagu és ragasztoképességli enyvet,
mugyantat (akar fenolformaldehid, xilenol, ar-
bokol, melamin vagy mas alapanyagu is' legyen
az) kell alkalmazni és a ragasztéanyag araval és
onkoltségével takarékoskodni nem szabad, mert
az a késébbiekben kiilonboz6 hibékhoz vezet.

A kialakul6 iranyelvek szerint feltétlentil
szukséges, hogy a gyartomi a feliiletkezelt le-
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mezek kiilonbozo tipusaihoz rovid felhasznalha-
tosagi és bedolgozasi technologiat adjon.

g) Tervezési irdanyelvek

A tervezéknek és szerkesztéknek mar a terve-
zés folyaman figyelembe kell venni ezen szem-
pontokat. Kovetendé példéanak kiragadok pl. egy
beépitett konyhai célbutort. Funkeionélis szere-
pe mellett egy beépitett konyhdban &ltalaban
egy vagy két fal mellett végighuzodé allo, vagy
fekvé szekrényt taldlunk konyhai célokra alkal-
mas munkafeliilettel,” és beépitett félmagas
akasztos szekrénnyel.

Ezen butortipusba pl. mind a lakkos és a la-
minatos felliletkezelt lemez beépitésre kertilhet
a kiilonbozé rendeltetéstél és igénybevételtsl
fliiggéen. Miutan a fedlapok (asztal-polcok) és
a konyhai butorok homloklapjai kiillondsen nagy
igénybevételnek vannak kitéve, e helyre csakis
foliaval feluletkezelt (decor, novokolor, formika)
farostlemezek keriilhetnek beépitésre. A t6bbi
helyeken belsé és kiilsé oldalak, hatoldalak,
bordék, fidkok (melyek kisebb igénybevételnek
vannak kitéve) a lakkos feliiletkezelt lemezek
kiilonboz6 fajtai épitheték be.

Szekrény hatfal céljara normadl szekrények
esetében natur farostlemezt, beépitett szekré-
nyek esetében pedig bitumenes, olajos vagy pa-
raffinos védoéréteggel kezelt, s a szekrény belsd
részében egyszeres lakkszorassal feliiletkezelt
farostlemezek keriilhetnek beépitésre.

A bedolgozas soran ugyancsak fontos kove-
telmény az un. szimmetrikus beépités sziiksé-
gessége.

Ezt a gyakorlati megallapitast ugy rogzithet-
juk, hogy lakkos lemezt, csak lakkos lemezzel
parosithatunk ugyanazon keretszerkezetre tor-
téné radolgozasnal. (Ellenkezé esetben a ke-
retszerkezet elhuzasa fog bekovetkezni.)

Amennyiben kisebb formadarabok (pl. szek-
rényajtok) keretszerkezetre torténdé parositott
radolgozasar6l van szé, ajanlatos a két borito
lemezdarabot ugyanabbdl a feliiletkezelt lemez-
tablabol kiszabni. Ezzel is kozelebb jutunk az
egyenlé nedvességtartalom kovetelményéhez.

Mint érdekes és Gj iranyzat a feliiletkezelt
lemezek bedolgozasa folyaman bekovetkezhetd
sériilések kiktliszobolésére az, hogy az ujabb
megmunkal6é gépek szerkesztésénél az a torek-
vés kerilt el6térbe, hogy ne a feliiletkezelt le-
mez mozogjon a megmunkalégépen, hanem el-
lenkezéleg, a feliiletkezelt lemez a megmun-
kalas folyaman le legyen rogzitve és maga a
vago szerszam veégezze el a szukséges mozgaso-
kat. Ezzel a megmunkalasi méddal nagymérték-
ben kikiiszobolhetjik a megmunkaléas alatti fe-
lileti sériilést és meghibasodast, amely a doérzs-
papirhulladék, illetve kvarcport6él szarmazik a
lemezek mozgasabol kifolyolag.

V/2. Falburkoléanyagok feldolgozdsa

A feliletkezelt farostlemez falburkol6 anya-
gok bedolgozasara véllalatunk hiarom moédszert
dolgozott ki attél fliggden, hogy az adott helyi-



ség milyen allapotban van, illetve milyenek a
helyi adottsagok.

A harom alternativa a kovetkez6:

a) kozvetlen a falon mechanikus rogzités,

b) kozvetlen falra ragasztas,

¢) lécracsra torténd rogziteés.

A harom lehetéség kozul uj éplletek, uj falak
esetében csak a lécracsra torténd rogzités johet
szoba, mivel ezek segitségével a falbol eltavozo
nedvesség meég elvezethets. A falra szerelés
madjatol fliggetleniil a méretre vagas, illetve a
falbol kiallo kilonbozé szerelvények (csaptelep,
villanykapcsold stb.) helyének kivagasa elozi
meg a felszerelés munkamuiveletét.

A csempeutanzati lemezeink két dimenzio-
ban toldhaték. A svédfal lemezeink toldasat a
hornyoldsra merdlegesen esztétikai okokbol
ajanljuk. A méretre szabasnal kiilondsen arra
kell figyelemmel lenni, hogy a tablak méreteit
ugy hatarozzuk meg, hogy toldasuk minden eset-
ben a hornyolds vonalaba essék (természetesen
sarkoknal és egyéb helyeken ez nem mindig
megoldhato).

A méretre vagast ugy kell megoldani, hogy a
horony az egyik darabon maradjon, a masik da-
rabon levagjuk a teljes hornyot.

Kozvetleniil a szerelés el6tt célszeri a két va-
gasfeluletet a horony kihtzéfestékkel azonos
szinl olajfestékkel boségesen bekenni. Osszeil-
lesztés utan a horonybol a felesleges festéket
higités ruhaval kitoroljuk. A kiilonbozé szerel-

vények helyét célszeru elore felrajzolni az adott

tablara. Az eltavolitandé lemezdarabot atfurva,
lyukturéssel kivagjuk, majd fareszelovel és csi-
szolopapirral a vagasfeliiletet ledolgozzuk.

Célszerii minden esetben a szerelvény és a
lemez kozé esztétikus takaro profilt alkalmazni,
hogy a kézzel torténé megmunkalas kevésbé esz-
tétikus vagasfeliletét takarjuk.
ad. a) Mechanikus rogzités

Ezzel a technol6giaval csak olyan lemez sze-
relhet6 a falra, amelyet vallalatunk hatoldalan
paraffinalt.

A lapokat un. miianyagtiplik segitségével eré-
sitjuk a falra oly mddon, hogy a falba olyan
lyukat furunk, amely a muanyagtiplivel kb.
0.5 mm-rel kisebb atmérdéjt. A falba a muaanyag-
tipliket max. 60 X 60 cm-es osztasban célszeri
elhelyezni. A mlanyag tiplik osztasdnak meg-
feleléen felfurjuk a felhelyezendé lapot. A furét
mindig a szinoldalrél vezetjik a hatoldal felé.
A lemez furasanal arra kell tekintettel lenni,
hogy a lyuk legalabb 0,5—1 mm-rel nagyobb
atmeéroji legyen, mint a felerésitéshez hasznalt
csavarnyak atméréje. A felerdsitéshez célszert
galvanizalt, elozalt csavarokat alkalmazni a kor-
r0zi6’ elkertilése céljabol.

A ‘csavarok behajtasa el6tt célszerd a lyukat
beliilrél olajfestékkel kikenni. A esavarokat nem
szabad tulsagosan meghuzni, hogy a lemez meg-
feleléen dolgozhasson. A csempeutdanzatii leme-
zek esetében kulonésen flirdészobakban, kony-
hékban, g6zos, pards helyiségekben célszerti a
burkolat és a fal kiegyenlit6 kenése.

Kiken6é anyagként javasoljuk a forgalomban
levé .Epokitt” ragasztéanyagot, vagy szarado
olajban szuszpenzalt egyéb kikendmasszakat. A
kenémassza kivalasztasanal figyelembe kell ven-
ni a téliéanyag szemcsenagysdgat és milyensé-
gét, nehogy a lemez feluletét a kikenés kozben
felkarcolja (tehat gipsz, cement stb. nem lehet).

A svédfal lemezeink falra erdsitésénél lénye-
gében hasonlo elveket kell kovetni, mint a csem-
peutdnzati lemeznél, azzal a kiilonséggel, hogy
a mianyag tiplik helyett fatipliket javasolunk
egyenes vonalban (vizszintesen) legaldbb min-
den masodik osztas kozepére behelyezni és ezek-
hez a svédfalszerd lemezt tlizben kovacsolt disz-
fejii szegekkel erdsitjlik fel.
ad. b) Felerdsités ragasztassal

A ragasztassal torténé felerdsitési modozot-
hoz paraffinnal impregnalt farostlemezt fel-
hasznalni nem szabad. A lemezeket felragasz-
tas el6tt kondicionalni kell. A kondicionalés tor-
ténhet viz-bedorzsoléssel és egyszerl locsolassal
is. A lemezek hatoldaldra kb. 0,5—0,7 1/m? vizet
kell juttatni, majd a hatoldalak Osszeforgatasa
utdn vizszintes helyen lestulyozott &allapotban
1—2 napig pihentetni kell a lemezt. A farostle-
mezek méretre szabdsa és a szerelvények helyé-
nek kivagasa utan foghatunk a ragasztashoz.

A falfeliiletnek tokéletesen siknak kell lenni,
mész, festék és egyéb anyagok nyomait csiszolo-
vaszonnal el kell tavolitani. Csak tokéletesen
szaraz feliiletre szabad ragasztani.

Ragasztdsnal bekenjik a lemez hatoldalat és
az illesztési felileteket, valamint (ragaszto-
anyagtol fliggéen) a falat. 1—2 perces szaradas
utan a tokéletesen sik farostlemezt a ldbazattol
folfelé iranyul6 mozdulattal a falhoz nyomjuk.

Miutan a farostlemez megallt a falon, nagy
ttofeliiletd fakalapaccsal apro utésekkel a falhoz
.kalapaljuk”. A ragasztashoz csak elasztikus
anyagokat hasznalhatunk pl. kettenkléber, uzin,
vagy az ujabban alkalmazott Bostik neoprén csi-
kokat.
ad. c) Elhelyezés lécracsra

Olyan falakon torténé szerelésnél, amelyek
egyenetlenek, sik- vagy térgorbék, csak lécrécs
segitségével tudunk megfelel6 eredményt elérni.
A lécek anyaga szaraz fenyo6fa. A racs konnyebb
Osszeallitasahoz célszeri ha a léceket a keske-
nyebb oldalak kozepén hornyoljuk. Nagyon fon-
tos, hogy a horony pontosan a léc kozéptenge-
lyébe keriiljon, hogy a feluletiik tokéletes si-
kot alkothassanak.

A réacsozat kialakitasanal el6szor a vizszinte-
sen futé elemeket rogzitjik a falra szintén ..mu-
anyag tuské” és facsavar segitségével. A fal
egyenetlenségét alatét lapokkal kiiszoboljuk ki.
A vizszintes lécosztds rogzitése utan helyezziik
be a fuggéleges lécosztast, amelyet el6zéleg mé-
retre vagunk a fenti médon elkészitett fenyo-
lécbol.

A fuggéleges osztast 50—60 cm-es tengelyté-
volsaggal kell felhelyezni. A méretre vagott 1é-
ceket a vizszintes osztas kozé csusztatjuk és a
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két hornyot enyvezett farostlemez darabkaval
kotjiik 0ssze, majd a farostlemez darabot szeggel
rogzitjiik elestuszas ellen.

Nagyon lényeges, hogy a bordakon levegdja-
ratokat furjunk.

A tovabbiakban a tlikéresavaros, vagy ragasz-
tasos médszert alkalmazzuk. A ragasztasos elja-
rasndl célszerl, ha a lécek nem teljes feliiletét
kenjik be ragasztoval, ha a szélek mentén kb.
1—1,5 cm-es ragasztomentes csikot hagyunk.

A perfordlt lemezeink falburkolatok, dlmeny-
nyezetek kialakitasara, valamint egyéb dekora-
ci6s célokra alkalmasak.

A perforalt lemezek az esztétikai hatason ki-
vil akusztikai tulajdonsagokkal is rendelkeznek.
Zajesokkenté hatasuk azon tulajdonsagukban
nyilvanul meg, hogy a hangot nem verik vissza,
tehat csokkentik a visszhang képzidés lehetosé-
gét.

Az akusztikai tulajdonsagaikon kiviil kivaléan
alkalmas a légkondicionalé késziilékek, radiato-
rok stb. burkolasara, mivel apré perforacioja
miatt takar, és ugyanakkor a levegé cirkuldcio-
jat nem gatolja nagyban.

A felszerelésiikre el6zékben ismertetett alap-
elvek érvényesek. Itt minden esetben célszeri
a falra, vagy mennyezetre a racsozat elkészite-
se. Javasoljuk a kisebb méretek (40 X 40, illef-
ve 40 > 60 cm) alkalmazasat, mivel igy toldéa-
sok, illesztések és szinvaridcié csak fokozza az
esztétikai hatast.

A ‘lécréacs elkészitéséhez az el6z6kben ko6zolt
elvek érvényesek azzal a megszoritassal, hogy
amennyiben a toldasokndl, illetve illesztéseknél
szélesebb fugat kivanunk hagyni, ugy a lécra-
csot és a lemez vagasi széleit célszer(i pacolni.

Amennyiben a lemezeket szorosan o6hajtjuk
illeszteni, abban az esetben célszerli a lemezek
vagasi feluletét lemunkalni és szintén pacolni.

A lécek felhelyezését célszerl falkozépen kez-

deni és attol jobbra-balra az oldalfalak felé ha-
ladni ugy, hogy a lécek tengelytavolsaga meog-
egyezzen az elére elkészitett perforalt lemezek
meéreteivel (40, ill. 60 cm).

A perforalt lemezek felerdsitése torténhet szo-
gezéssel, amikor a perforacioba utott szeggel
erdsitjik fel a lemezeket. Ragasztassal torténd
rogzités esetén a bordak kb. 3/4 feltletét kenjiik
be ragasztoval. Mennyezetek burkolasanal ra-
gasztds esetén a lemezeket a ragaszto kotéséig
ala kell tdmasztani, vagy utélag eltavolithato
szegezéssel rogziteni. Az utolag eltavolithato
szegezés esetén szintén a perforaciéba Utjik a
szeget ugy, hogy farostlemez darab alatétet al-
kalmazunk, hogy a szeg konnyebben és sériilés
nélkil eltavolithato legyen.

VI. Befejezés

A feliiletkezelt farostlemezek felhasznalasa
korantsem mondhaté teljesnek. A gyarto- és fel-
dolgoz6 vallalatok még nagyobb egylttmiiko-
dése szikséges ahhoz, hogy a lemezek felhasz-
nalési tertileteit még jobban kibévitsék. A fel-
dolgozasi technologidk tovabbi finomitast igé-
nyelnek. Abban az esetben, ha a hagyoméanyos
technolégidk nem hoznak eredményt adott te-
riileteken sziikséges az oda megfelel6 technolé-
gia kidolgozasa. Sok példa bizonyitja, hogy a
gyarto- és feldolgozo lizemek szoros egyuttmi-
kodése — amikor a feldolgozas, alkalmazas uj
modjait keresik — igen eredményes lehet és
merdben 4j tavlatokat nyithatnak meg egy-egy
termék elott.

Vallalatunk minden esetben métanyolja a fel-
dolgozok véleményeit és észrevételeit, igyek-
szik azokat figyelembe venni munkaja sorén,
hogy a legmegfelel6bb minéségben és valaszték-
ban tudjon a tovabb-feldolgozok rendelkezésére
allni.



Egyesiileti hirek

A Flirész-Lemezipari Szakosztaly 1970. aprilis
7-én, a Vegyesipari Szakosztaly, valamint a Bu-
toripari Szakosztaly 4prilis 10-én, az Epiiletasz-
talosipari Szakosztaly aprilis 24-én tartotta ve-
zet6ségi tlilését.

*

A Muszaki Tudomanyos Bizottsag 1970. apri-
lis 14-én tartott iilésén:

1. az 1970. évi munkaterv egyes pontjainak
végrehajtasara sszeallitott koncepciokat;

2. a videki el6adasok szervezését targyalta.

#

A Butoripari Szakosztaly &prilis 15-én az
IKARUS Karosszéria és J armlgyarban szerve-
zett tapasztalatesere latogatast.

k3

A ,Testiileti vezetés szinvonaldnak javitdsara”
alakult bizottsag soron kovetkezé iilését aprilis
17-én tartotta.
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A FATE és a Faipari Kutat6 Intézet rendezé-
seében hazank felszabadulasianak 25. évforduloja
tiszteletére 4prilis 20—21-én tudomanyos {ilés-
szakot tartott.

Az Glésszakot dr. Toth Mihdly egyetemi tanar
a MEM Tudomanyos Kutatasi Foosztalyanak
vezetje nyitotta meg.

®

Az Egyesiilet szakosztalyainak kézos rendezé-
sében aprilis 24-én klubnap keretében Féldes
Laszl6 miniszterhelyettes tartott élménybesza-
molot afrikai utjarél.

#

A Butoripari Szakosztaly aprilis 28-i klub-
napjan ,,A miibérgydrtis jelenlegi helyzete és
idGszerti kérdései” cimmel Vétek Istvdn a gyéri
Pamutszové és Miibérgyar gyartmanyfejlesztési
osztalyvezetGje tartott elGadast.

*

Az Oktatasi Bizottsag aprilis havi iilését 29-én
tartotta.



A munkabizottsig vezetdje:
HALASZ LASZLO
tagjai:

DR. WALEK KAROLY
PAPP ISTVAN

Bevezetés

A Szovjetunié faanyagszillitd és famegmunkdld gép-
ipara az utobbi évtizedben rohamos fejlédésen ment ke-
resztiil.

Hatalmas dl6fakészlete, a kitermelésre keriilé ipari
famennyiség nagy tomege, gyors feldolgozdsinak sziik-
ségessége, a tibb munkardforditdst igényls vélasztékok
felé torténdé eltolodds, a terrhelékenység dllandd noveld-
sének sziikségessége, a korszer(i és nagy kapacitdsi,
automatizalt lizemek létrehozdsa és nem utolsésorban a
fa-vildgpiacon eddig megbrzott elfkels hely fenntartdsa
tette szitkségessé a fakitermels, szdllitd- és megmunkdlo
gépek ipardgdinak gyors és ardnyos fejlesztését.

Flirészipari technolégidk javitasa
Munkabizottsagi jelentés

Bzen szallito-, megmunkals- és segédgépek részletes
ismertefését adjuk azzal, hogy nemzetgazdasigi elényt
is jelent szémunkra, ha a Szovjetuniébol nemesak nyers-
;-myagot, hanem korszer(t faipari gépeket is importii-
unk.

A mdtészalkai flirészesarnokunk évi kapacitasa 50 000
(2 mifiszak) ronk m? lesz. Két, egyenként 750 m/m-es
keretfiirésszel. A esarnok begépesitésének rajzat mellé-
keljitk. Egyben kozoljiik a leirt géptipusok fényképét is.

Az aj flirészesarnoknak gombfaval valéd ellitdsahoz,
a gombfa felftirészeléséhez, manipuldlisdihoz és a kész-
aru kiszdllitdsihoz sziikséges géptipusok a kovetkezdGk.,

I. 4043, 4045 typ. homlokvillds targonca.

A famegmunkdlds minden dgdban ma mér korszerfi, 11
nagy teljesitményii gépekkel jelentkezik a szovjet gép-
ipar a piacon. )

Versenyképességiikel fokozza a nagytomeg(i gydrtds

. MP-5 typ Ural benzinmotoros lincfiirész
ITI. OK 66-M kérgez6gép.
1V. TCSPA-Z typ. egyetemes élezégép.

kovetkeztében kialakult gydrtdsi tapasztalat, a gépek- V. Fiirészfog megmunkil félautomata.
nek a termelésben (ortén6 nagy mennyiségben valo el- 1. BA-3 typ aut. ronk behordéldnc.
helyezése és a termelésbe bevitt gépek szdmszerii ered- O SRR 4ol as T e p A e

ményei.
Magyarorszig favonatkozdsban elsésorban  nyers-
anyagot importalt a Szovjetuniétol és alig torténtek 16é-

3. PRT 8-2 typ hidraulikus ronkbefogd kocsi.
4. 8. RD75-6-7 typ keretflirész.

pések a faanyag tomegfeldolgozdsihoz szitkséges gépek 5. PRD21-1, PRDI1-5 és PRD30-1 typ gorgosorok.
beszerzésére, illetéleg importjara. 6. PRD2 keresztszallitod.
Felismerve azonban a fentickben vézolt korszer(i és 7. PRD-24 gorgbsor (keretffirész elGtt).
nagy kapacitdst faipari gépgydrtds dltal nyijtott lehe- 9. PRD5-3 gorgbsor (keretf(irész utén).
toségeket, vallalatunk a szovjet kereskedelmi kirendelt- 11. CKB-40 tipus hyd. ingafiirész.

ség utjdn és tdmogatdsival feltarta azon faipari gépek

tipusdf, melyek Gjonnan létesitendé métészalkai flirész- 12. C2D5 pérosszélez6 korfiirész,
17. A 3-12 apritégép.

csarnokunk begépesitéséhez szitkségesek és megfelelnek,

Paraméterek i 945
i e Motoros Rakoddé targonea
Altaldnos adatok:
A e AT R o T el S RO P, o) e S /et S 4712 5022
TH0887 085766800 PULLONN YO TN 46005 st a7 o 4 1o115 o Zas o iekayationinsmosis o oo R 5 m 4872 5172
|2 A T e d o s W e S e T e e e e R D e e P T Ay e oS 2100 2250
Minimdlis magassig siillyesztett teheremelovel, mm ... 0o on. 3200/2500%* 3260/2500*%
Teheremelbképesség kg/ban villdaval végzett munka sordn és a teher sily-
pontjanak a kiilsé villafalakt6l 600 mm** tdvolsdagban vald fekvése ese-
L e A s R S I (Y S T S e p o o T R 3 A BN 8 AN S e 3000 5000
Maximalis teheremelési magassig talajtol szamitva:
villaval és puttonyban, mm ,................. o AR A O N T LS 4000/2500* 4000/2500%
csigamentes darugém horgaval, MM, . ..veevsieain oo e siaonenas oo 5150/3650% 5150/3650%
Emelési sebesség villdval, esigamentes darugém horgdval m/pere . ... ... 31 10
Maximilis kozlekedési sebesség kemény boritdsa utakon, km/ora ....... 36 36
Teheremel6 dllvany délésszoge fokban
N Y S o A e o DRt o e Sy S L I oy e S A BT S L 3 fok 3 fok
S T o S TR Y 8t e A o A A 10 fok 10 fok
Bézis (tdvolsig az els6 és hatsé keréktengelyek kozott), mm  ........... 1850 2200
Els6 keréknyom a kozéps6 kerékpéar Kozott, mm ... 1644 1740
R E 7o o7 R0y 0l ¢ 14 e e e g e G L o e I e e 1620 1620
M 186 Fard RIASE SUEATINT |00 ks amlhih s ahs e siesabri n ov: s Uos s s oy ats 3600 3700
A D A DAL BSARE TTTIIN o o sy e e L o N 250 240
Motoros rakodétargonca stlyadatai villds készulékkel, kg stly ........... 443074290 5300/5150
onstly (lizemanyaggal teljesen feltoltve és felszerelve, de teher nélkiil) 4650/4510 5530/5380
teljes suly (teherrel, ide értve a vezetd teststlyatis) ....oovvvnunun. .. 7730/7590 | 10 610/10 460
Stlymegoszlds tengelyeken, kg
teher nélkiil:
elsG tengelyre .......... S A S A I P oo T A s R N R 1950/1780 2190/2020
) VLS04 T o Sy e e S SR R S S e T S A 2700/2730 3340/3360
teherrel:.
(e Y Y e Y D S D A o O e S o A S ) S o 6930/6750 9840/9660
O T T TE) B Y A it & WS A O T e A 0 N AR R s SA SR P 800/ 840 l 770/ 800
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A fliréaz vOzOFISe: « cvivcuis slawviinviaa e slereialais slaie areisa aa w e e oo s i talelae I':g)‘(lll.l
A motorosfiirész stlya, a {6 flrészlappal, kg ..o 11,6
L. Ronk- és Hirészaru szallitéo gépek i5()()0 |kg ul’llyl‘l' teher 50 m l‘aﬁvnlsﬁgn: l(").rlén('» szalli- A motor munkatérfogata, em? ... .. i i i l()‘.': y
Emelbvillds targonedk kiilonféle adapterekkel. &;‘;)’uu’ﬂ'";0(22“?’%:;’:“2:;2," mf:ofgl'_'g: f;;(zd'(::;::;ﬁ":; A motor maximilis lcljcsinm’sm:u. LE . ST R . -).0&;':;(-;
Az BERDERT telepe-i.!\ m:'u" hosszi évek 6ta Kivald  granként 110—120 tonndt mozgat és a tiizeloanyag- A motor percenkénti fordulal.s'l.m.nu m.nxfma‘lls tvl{csltn\ulyun ¥e g -)438-—500
eredménnyel iizemeltetjiik a 3 és 5 tonnds motoros hom- ﬁ)g%'asztds onnek sordn 6,5—7 liter. Tiizeloanyag-fogyasztds maximdlis teljesitményfi tizemben, g/LI/6 —
lokvillds targoncdkat ronkfogd és egyéb adapterckkel és lizelbanyag: A-66 gydrtm. benzin GOSZT 2084—56. A tiizeloanyag-tartdly térfogata, liter ..., 1,3
ﬁabban 8 4065 sz. oldalvillds targoncikat. E tipusok  (AZ.51, 70 LE teljesitménnyel, 2800 perconkénti fordu. : T v S e N R e P 1 0,245
agyarorszdgon is dltalinosan ismertek és ezért esak  atezdmmmal. Az olajtartdly térfogata, liter ................... L st T Bl AT i M
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tizel6anyag-fogyaszt m titon, ha a motoros x o z térfogatsily szerint
quodétsggonca teher nélkiil’ aszfaltozott ton kozleke- IL. MP-5 ,,Ural” tipusi fiirész e . l‘lgm; A:zl :1:" ]:’é l})-gl‘?ZJ, yu. azegocssl Koabtb
dik, a kovet»ke.zd:_4043 gydrtmédnyhoz 28 liter, 4045 A mitészalkai telepen a gémbfa hosszloldsa az MP-5 A Flr6SZIENG LIPUBB. .« .« s visiica oo visinio sins vnsinimie s aiain s s o0 winis sinis eos Ixz b
gydrtminyhoz 32 liter. typ. ,,Ural” benzinmotoros lincfiirészek felhaszndlisd- 2 los tipust sin, hajtégorgbvel
3000 kg stlyh teher 50 méter tdvolsdgra térténé szdl-  val fog torténni, A flirész motorjit, mint ndllé gépet is P RS A O AT TR LGB ot e AT DM s b e s eiais s s meae o Py e aray o i st R Konzolos tipusi sin, hajtog
litdsa, teher emelése ¢s rukoddsa sordn 2—3 m magas-  fel lehet haszndlni mds gépek és szerkezetek meghajti- A flirész munkahossza, mm:
sdgba a 4043 gydrtminy motoros rakodétargonea 6rdn-  sihoz. Vibrdcids szintje alacsony, fgy a viligpiacon be- e RN G 1 DR T I R W 440
ként 70—80 tonndt mozgat és a tiizeléanyag-fogyasztds  szerezheté hasonlé kapacitdsi benzinmotoros léncfii- alap . R S O L AR O C e
ennek sordn 4,56—5 liter. részokkel versenyképes. nagyméret( fdhoz ... e e T s O e T A
‘ 145
144 * B PoA R | | Y- ) S X *



A flirész kenése

A filirvészldne hajtdsa  ....icoaiainaaan ARG SN AR

Viagosebesséy, m/sec
A fiirész munkaképessége barmilyen helyzethen

A flirészelés teljesitménye 40 em atmérdja fenyonél, cm*/sec ..., ...
) ) A ) /

Miiszaki paramétereit tckintve az MP-5 ,,Ural” ti-
pusit benzinmotoros flirész talszdarnyalja a ,,Druzsba-4"
flivészt és a korszer(t kiilfoldi firésztipusok szinvonalan
van. A nyelén a vibricié szintje, a kipufogdsi zaj és a
munka kényelmi szempontjai szevint az MP-5 tipusi
,»Ural” flirész thalszdarnyalja a kilfsldi flirésztipusokat.

HI. OK66-M kérgezigép

Mitszaki jellemzdk

Legkisebb kérgezett ronk, @ .......... 100 mm
Legnagyobb kérgezett ronk, @ ........ 660 mm
Legkisebb kérgezett ronk hossza . ...... 3 mitr
Késtarté dob fordulatszima ........... 180/perc
Kérgezo kés szdma ............. Sl e 5 db
D) e Rt S S P B T e A 0—60 m/p
A gép teljesitménye miiszakonként ... .. T0—200 m?

IV. TCSPA-3 typ. egyetemes élezdgép

A csarnok osszes flirészgépeinek, mint a keretflirészek,
parhuzamos koérffirészek, szalag ingaftivészek stb. élezdé-
si munkdit végzi, igy a kiillonbozo fogpmﬁh’l flirészek
¢lezését. Az délezbgép " antomatikus mozgdsi, konnyen
atallithato a kilonféle fog profilokra.

Az élezhet fiirészlapok f6 méretei
Korflorészlapok
Atmm‘o, mm
JegnAgTODDI i ol SR G e e eyavakeisia Sl s
legkisebh

1000
200

4045 tip. homlokvillds targonea '
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Automatikus dugattyus tipusti szivattyiival

Lénckerékkel, 1,84 dttéieli ardnya lassito
esigadttétel kozbeiktatdsaval

10,4

Biz{osithald

100—130

Keretes flirészlapok
hosszisdg, mm

Lo ¥ (0] o) M o s L e W o P FAS 1950
feglcameb B i i ot il Gyt 1100
Nzélesség, mm
L A O R T R e s e et o o e v 180
CTALTTY o o) it Ao o e ey o SO e e T Sy 8O
Oszté szalagfirészlapok
o= PANTS L o0 1 ot E A B S AN e T e 8500
szélesség, m
L B O D I by v o o cay S e eneraves i T 2ot o 5 b n 175
(13 T2 o o Tty ot RSP AT T A PR R B e ey 59
A leélezheto filirészlapok fogainak osztdsa, mm
| (773 V70 o} 3 AR N RS L S P A R i R 8.5
legkisebb ...... : . A e A S L T 6,5

V. Keretliirészek Togait hideg sajtolissal megmunkalé
félautomata typ. PHF

A félautomata a keretes-flirészek fogainak hidegsajto-
ldsos megmunkaldsat teszi leheféve.

A sajtolofej az allvanyhoz van rogzitve. A sajtold-
fejre van felszerelve a sajtold tengelycsonk, amely elfor-
duldsa kozben a flirészfogat az till6hoz szoritja és kisaj-
tolja. Az ill6 szintén a fejhez van rogzitve.

Az dllvany jobb oldalin van az el6tolé mechanizmus.
Miutdn befejez6dott az el6z6 fog kisajtoldsa, ez a mecha-
nizmus viszi tovabb a fiirészt, egyik fogat a mésik utdn.

Szerszamgép jellemzGi
A megmunkdalhato

flirész hossza, mm ......... S 1100—1950

7/ (R 0 0 GO e s S0—200

VAStAZSAZR, MM . o vvii s s s s 1,6—2.5
A flirészfogak osztisa, mm ....... W 18—40
A fogak max. széthajlitdasa mindkét

() 6 A DTy o Yy O e O B TR I e 1,3—1,4
ASSZANUGTRTINTAN | aiasr sfeteireria assteiose bis 20
Teljesitmény, ford/pere ........ i 25

Fiirészlap el6tolas sajtolotérbe ........ automatikus

Fiirészlap elotoldas fogazas alatt ....... auntomatikus
A fiirészlap szélességének bedllitdsa .. .. kézi
A flirészlap vastagsigdnak bedllitdsa . .. kézi
Fhrészlap befogds . oo icna i vons o antomaltikus
A fiirészlap behelyozése és kiemelése kézi
Fémotor: tip. ..... S R e X - AOL 2-21-2
védettség F2
teljesitmeény, kW ...ciiviaian o 1,5
fordulatszdam, f/pvrc ............... 3000
AT AR S, o R R e S o con o 3807220
Befoglalé méretek, min
D ORSZRA G L Lt o S i sy el fearars 820
gZEle8RAE | S S a e e - 2330
£ 0 X LTy R (O o TS e B e 1280
A szerszémgép stlya, kg ..o 450

A sajtoléfej az dllvdnyhoz van rogzitve. A sajtolo-
fejre van felszerelve a sajtold tengelycsonk, amely elfor-
duldsa kozben a fiirészfogat az 1ll6hoz szoritja és kisaj-
tolja. Az iill6 szintén a fejhez van rogzitve. Az dllvény
jobb oldaldan van az el6tolé mechanizmus. Miutdn befe-
jez6dott az el6z6 fog kisajtoldsa, ez a mech. viszi tovibh
a fiirészt, egyik fogat a mdsik utédn.

1. BA-3 typ. catomatikus ronkfelliordd berendezés

A flirészesarnokba a gombfat az automatikus behordd
berendezéssel hozzuk be a keretfiirészhez.

A berendezés [6bb mitiszaki adatai

A'TEnc sebessége . .z ouiee st S e 0,5 m/sec
A ronk legnagyobb dtméréje . ..... 650 mm

A ronkfelhordé legnagyobb hossza 50 m

A vizszintes rész legnagyobb hossza 30 m



i arien. - N
i) . o~

OKG6-V kérgezbgép

A ronkfelhordé legnagyobb

emelkedési szoge ... ..o 22°
A hajté vondlanckerék fogszama . . . 6 db
A lédnchoz sziikséges idomacdél

R0 40 ) N0 ] 2 oa U s RO R o 19 mm

TESP A-3 tip. egyetemes élezbgiép

A kerekszemii lanc osztdsa ....... 102 mm
Reduktor:
DA e A S e o tyhatonars (RM400-11-2K)
CDNH0-40-2
attétell yviszonyszam .. .......o.. 40,17
Villamos motor:
PIPUBES St S aen s e preas cive AO63-6
teljesttmenye . v oiiieviasais s 10 kW
FOTARIALETAINIMY 1) is- sieloiscas .o (Hapmicts 102,6 rad/sec

(980 ford/pere)

2. Mechanikus ronkkidobd szerkezet

MAiszalki jellemzok

Maximdlis ronk @, mm ... 650
Maximdlis ronkhossz, mm  ........... S000
Minimalis ronkhossz, mm  ............ 2000
Kiloké emelék szdma, darab (... ... .. 3
Emelék egymistol valo tdvolsdga, nan 1775 és 2115
Kilokd karok maximilis 16kete, mm ... 610
Kil6ké cikhis ideje, S6¢ oo nweanion oo 2,6
Elektromotor

11 01T e ) s I S Y A 051/6

toljositménye; KW' oo oloisnai s 2,8

percenkénti fordulatszama ......... 950

Hidegsajtolassal megmunkalé félawtomata

B ARSI R R ARE B ¥*



Frlirészlaphengerld

3. PRT8-2 typ. hidraulikus ronkbefogo kocsi

A hidraulikus rénkbefogd koesi a tartokoesival egyiitt
a ronk vagy a gerenda befogisdra, beigazitdsira és a
keretfiirészhez adagoldsdra, valamint felfirészelése so-
rdn — irdnyitdasdara szolgal.

F6 miiszali adatok

Befogopofik nyilisa

legnagyobb: oo il 750 mm

legkisebb .. iiciiiai g 80/mm
Befogépofik maximalis elfordu-*

1dsi 3z0ge jobbra és balra ... 180 fok

(3,14 vaud)

Befogopofik legnagyobb kereszt-

iranynn mozgisa jobbra és balra 135 mun
Kozelitési sebesség

a sziik belvilagi folyamatos

EVArtABNALc S o s et 58 m/pere
a kozepes belvilagn folyamatos
Ford TRty 1 R RIO BT N SRl S 38 m/pere

Tavolitdsi sebesséy
a sziik belviligh folyamafos

Sy Arbasnall T e a e e e s 116 m/pere
a kozepes belvilagi folyamatos
Eyartdsnél .. ool e 76 m/perc
IO ROZ e taratilet shevaleoyss b5 sauieaste 850 mm
Uzemi nyomds a hidraulikus
rendSzZBEDON .. . e e s 25—40 (kg/em?)
(2,5—4,0 mN/in?)
A villamos motorok beépitett
teljesftmeénye ...l i 4,7 k\V
4. és 8. RD75-6 és RD75-7 typ. kétszintes kerctfiirész

Az RD75-6 modellii 1 sorozati és RD75-7 modellii
TI. sorozatt kétszintes keretflirészek legfeljebb 650 mm
atméroji ronkok és legfeljebb 380 mm vastag gerendik
szétflirészelésére szolgdlnak.,

Fé& miiszake adatok tip:  »75/6 75/
Fiirészpenge-befogékeret belvilaga, mm .. .. i iin it iinnan.. 750 750
Birészpenge-hefogOKereb JATAER, NI oo oo wifis s o oo arsss o st saisine s s o .o e iopanss 600 600
A tuskoronk legnagyobb Stmeérsje, MM . oo it cniennciain s s e e 650 —
A gerenda legnagyobb sz6lesS6ge; M « v oo vutin s cii v s o si Y e s e - - 380
A szétflirészelhetd ronk (gerenda) legkisebb hossza, mam ... oL, 3,2 32
A kiftirészelheté deszka legkisebb vastagsdiga, mm . ......... oo, 16 16
Legnagyobb belvildg a fels6 és alsé hengerek kozott, mm ... ... .......... 750 400
Legkisebb belvildg a fels6 és alsé hengerek kozott, mm .. ..o ii.u.. S0 S0
Tavolsag az als6é hengerek kOzoth, oM .o i o v vvv s vt iinan sl s s aiaias 680 680
Tavolsaga felsb/hengere ki KOZOLE, MDY 1t vies o5 sidivvie o4 i abe ino o raie sists o siniern 730 730
A forgattynustengely szogsebessége, rad/sec/ford/pere . ... ..., 33,5 (320) 33,5 (320)
Legkisebb el6tolds a tengely 1 fordulatdnal, mam/ford ...................... 9 9
Legnagyobb el6tolds a tengely 1 fordulatdndl, mmm/ford . ................... 50 50
A flrészlapok legnagyobb szama a gatterben, db . ... ... ... ..o . 00, 12 12
Bedpitieth, tsgzteljestimnen il W | o T e o ltsie en o ik up abashacs s @l adeybia srarea 97 117
A féhajtomii villamos motorjanak teljesitménye, kW ... oo oL 5 100
IS OEX ONAINOLOTOK TII; | Vioietatossasis et sxe shbia s s fors ity SHats s als e m SRS 7ol ior s Vsl s 2900 3 2500 X 2250 2575
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8. BD7V5-7 tig

s, kerelfiirész

5. PRD21-1, PRDI-5 és PRD30-1 typ. girgbsorok
(leeretfiirész H{rm)

A PRD21-1, PRDI1-5 és PRD30-1 tipust egységesi-
tett gorg6sorok a sziik, kozepes és széles belvilaga elso
sorozatu keretflivészekrdl gerenddlk, deszkik és széldesz-
kil elszallitdsara szolgalnal,

B kiilonféle tipustu gorgésorok szerkezete és miiko-
dési elve hasonld, csupdn a hajldssal és a kirvonalmére-
tekkel térnek el egvmadstol.

6. PRD2-2

Lineos leresztszalliio
Miiszaki jellemzdk

Linevastagsdga, mm
Léanchossza, m

Altaldnos miiszali adatols

PRDZ1-1, DRIDI-5,

Elektromotor teljesitménye,
A pgép 16 mérete, mm
Osszsiily, kg

kW

PRD2-2 girgdsor keretfitrész eldtt

PRD30-1 tip. giorgisor

C) 8
2000 #4180 500
1087

7. PRD-24 typ. girgdsor (11, sz. keretflirész olGtii)

A PRD-24 tipust 1T, sovozatti keretflirész el6iti gorgs-
sor a gerenddknak RD75 és RDBO0 tipust keretflire-
srekbe vald ivdnyitdsdira és adagoldsdra szolgdl.

PRD21-1 PRD5-1 PRD30-1

e L LN 0 0 s B i e 0 L 219 219 219
Gorgblk hossza, mm

e pe ma b I e Sl e = ol 1 300 1 650 2 300

ToEICiEchibi, s sl LA, | S e 800 800 2 000
(xorg(ilc teljes mennyisepr idb. Lo oonimaoa s L6 16 16
Tavolsig a gorgik I B B ORI s o A s 1 450 1 450 1 450
A girgék esavarvonals dnak e melkedése, mm 80 80 80
Gorgdk keriileti sebesséoe, myfsec ..., ... .. 1,6 1,6 0,83
| e s e v R M e e i ) L e L RM250-VIII-2C RM250-VIIT-2C | RM350-V-2(
Villamos motor |

BIPIESE = ot AT b v e D e e e g i A02-424-522 A02-424-S75 A02-51-4-572

i TR D aate g SRS o e e 5,5 5, '5 7,5
Fordulatezam | rad/S80 ko s s s 151,8 151,8 152.8
Kaérvonalméretek, mm |

T o P e T M S T 23 500 23 500 23 500

SzelesEREes i L S e s 2952 3242 4 432

TATARSUT O s e e o AT R L L TR 1 460 1 460 1510

|
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Fébb miiszaki adatol:

A keretfirészbe adagolhaté gerendédk méretei:
A gerenda vastagsdga

§ (TG ¥ Vo (0] 0} 0T S R S S G A U e 380 mm

(70 T ] s PO A A A e By S A YL 100 mm
A gerenda hossza

TETa Y] ol s S S s o S 7.5 m

EETo EETE] o] e e B e e i e o 3,2 m
Az adagol6giorgd

AR G O N T O N oA e 200 mm

e I O e s e s e Py W e by S e 7 800 mm
A leszoritégorgs belvildga

legnagyobbiin et Sinarsesa) i, bt 470 mm

TR AT ) TR 0 TS T e T 80 mm

Keriileti sebesség
a kozepes belviligi folyamatos gydrids
PRID75-7 tipust I11. sorozata keretfiivész
ClObEIIEOTTOSOTE: e oomie e oo ciatn oo v omione
a sziik belvilaga folyamatos gydrtasa
PRD50-3 tipusa II. sorozatit keretftiré-
sze elotti gorgbsord 44 m/pere

A leszorit6gorgs

% e (] 0O (b o R A s A M A A
A Ty IR A L S A R R O

152 mm
250 mm

Befogbszerkezet (manipuldtor)

a befogépofék legnagyobb széinyildsa 750 mm

a befogbpofik legkisebb szétnyildsa 100 1am
a befogbépofdk szdma ............... 2 db
a befogbépofik osszezarasinak ideje . . . 1,0 see
a befogbopofik szétnyitdsinak ideje . .. 0,7 sec
A szabad gorgdk ¢
5 02 41 o H ] Y A T A S O P e P A s 152 mun,
NORBZA s et s (T 1 oy 800 mm
INEDOYIREEE A ERTE L i S ot s St 3 db
A villamosmotor teljesitménye .. ... s L1 kW

9. PRD 5-3 typ. girgdsor I1. sz. kerelfiirész utan
(késztermék kiszallitasara)

A PRD-2 typ. gorgésor a szélezett és szélezetlen fii-
részirut a keresztirdnyn szallitosorra szdllitja.

Fobb mliszaki adadok
FRD5-3 tip.

Gorgs atmérdje; mm  ..i.aiuiiia . 219
GOYE6 N OREZHETI Ry ss s e e e e L O 1200
Gorgbék osszmennyisége, db .......... 7
Csavarvonalas gorgok szdma, db ... .. 4
Gorgék kozotti tdvolsdg, mm ... ... 1350
A gorgbk csavarvonalinak emelkedése,
Ve T S SRR e SRl e e DS 80
A gorg6k keriileti sebessége, m/sec : 1,03
Téavolsdg a szétvalaszté berendezés eliilsa
lemezvégei kozott, mm-ben
IRl S e s LA S I e s 0
IDAXIIAIE 7 Ml fe e o sl e simsie s 400
Magassag a szétvalaszté berendezés le-
mezeinek gorgéi kozott, mm ... ... 165
Thvolsdg a szétvilaszté berendezés hatsd
lemezvégei kozott, mm-ben
minimalis ... .. o) wis i lasie pLa s e s e ek 160
AR AHE e e e R 500
Reduktor :
T e e R S Al e Al RM250-VI-20
attétell viszonyszama ... .......... 15,75
Villamos motor
PUSBR S ot e s S oan e s s A02-32-4
teljesitménye; kW ..o viivanens b

fordulatszdma, rad/sec/ford/pere ... 149,5 (1430)

11. CK B-40 typ. hidrawlilus ingaffirész

A CKB-40 typ. hidraulikus ingafiirész lécek, deszkdk,
széldeszkik sth. bittiivagasara szolgal.

A fiirész egyetemes Kkivitelben, a ffirész  sebessé-
gén]ek fokozatnélkiili hidraulikus szabdlyozdsival ké-
sziilt,

150 ¥* IeGUAZETS P AL R

32 m/perc

3

PRD-24 gorgbsor keretfirész eldtt

Az ingafirészgép fobb jellemzs miiszaki adatai

Paraméterek megnevezése Adatok
k 2
A flirészvigat legnagyobb
INBLHSSREaT o S SIS 150 ram
A flirészvégat legnagyobb
BZEICRSEL | Mors s nates ettt 400 mm

710 mm
1600 ford/pere

A flirész legnagyobb dtmérbje . ...
A flirésztengely fordulatszdma -
A ketts flirészmenetek legnagyobb
széama, ha a hatdroléberendezés
emelési magassdga legfeljebb 50

mm, Jegaldbb’ 70 inai o v 40 mm
A gép korvonalméretei (hossz, szé-
lesség, magassag) «......0..on, 1265 % 1155 <
X 1115 mm
ATOBP ALY A «aate Soreataitotats 2t els 720 kg
A flirésztengely hajtasdnak AOE-
54-4 tipust villaxnos motorja:
percenkénti fordulatszam ... ... 1440 ford/perc
teljesitmény ove oo i . ins 7 kW
A folyadékszivattyt AOL2-22-4 ti-
pusti villamos motor:
percenkénti fordulatszdm ... ... 1440 ford/perc
telyeBbIONY. v« cis e iis cabissical v e 1,6 kW
12. C2D5-3 typ. parosszélezl kirflirész

A gombfa prizmdk visszavdgdsira szolgal a ('2D5-3
Lyp. parhuzamos szélez6 korflirész. A gép konstrukeidja
lehetévé teszi a gép atdllitdsdt a bal oldali vezérlésrdl
a jobb oldali vezérlésre.

A gép f6 mitszaki jellemzbi

A gép legnagyobb belvildga ......... 710 mm
A megmunkilhaté anyag legnagyobh

A T N B Sy R SRR, 630 mm
A megmunkdélhat6é anyag legnagyobl

NASHAREAZAIS s e e e 100 man
A megmunkdlhat6 anyag legkisebb

VASEaEBATH: | e na e i o sl o s A 13 mm
A flrészlapok kozotti legnagyobb

Ol N L e S 7 300 mm
A flirészlapok kozotti legkisebb

CAVOISAE oo iine el s st i At 60 mm
Vigoésebesség 400 mm-es fiirészatmérs

anBlleth o et irrie. | O S R s 60 m/mp
A flirésztengely fordulatsziama ....... 2860 ford/pere
A flirészlapok SzZAmMa . oo v i pop sava 2 db

Az elétolas fokozatok szama 2/4 (szijtdr-
esa csere esetén)

El6tol6 sebesség 80 és 120/pere (100, ill.
150 szijtdresa esetén)



2100 kg
5 db

A gép sulya villamosmotor nélkiil
A hajtohengerek szdama

17. A 3-12 typ. apritégép

A mér egyébként nem hasznosité hulladékot az
A 3-12 typ. apritogép dolgozza fel.

Miiszaki jellemzi

Orénkénti teljesitmény max. kb. ..... 18—20 m?¥/6ra
A két keretflirésztol kikeriil6 anyag

HeET SRS R R A A S e O S I 18—20 m¥/6ra
Az adagold keresztmetszete

SZOleSE6r LI Ll IO o s 450-ig

VvaStageaE, MM .o is oiv miares o vl s 50-ig
Forgdeshosszisdg, mm .............. 18
Kijové forgdes felhaszndlhatosdga 929,
Korongdtmérd, mm ................ 1270

Korong fordulatszdma percenként .... 675
RGO IBZ AN 157 5 ots el v e Send Jeim by tatle 12
BorgaessKilOREa: i S0 STl L eraeis v ots lefelé
Motorteljesitmény, kW ............. 55
Osszefoglalas

A mellékletként csatolt esarnoki gépelhelyezési rajz
egyben a folyamatot is jellemzi és a gépéllisok szdmo-
z4sa moge[,yozil\ a leirdsban és a fényképeken szerepld
egyes gépi berendezések szdmozdsdval. A megmunkald,
tovabbité és kisegitGgépek egy egységes rendszerben
vannak foglalva. Mint bevezetoben emlitettiik a csarnok
gépi kapacitdsa — 2 miiszako§ termelés mellett — évi
50—60 ezer ronk kobméter.

A tapasztalat azt mutatja, hogy a szovjet gépek mii-
szaki paramétereinek ismertetésénél bizonyos tartalékok
is bentfoglaltatnak, igy a vart kapacitdis elérhetének
latszik.



DR. HADNAGY JOZSEF
l. rész

1. Bevezetés, altalanos fogalmak

Napjainkban egyre nagvobb érdeklGdést valt
ki a faanyagok épitészeti felhaszndlisdnak vilag-
szerte t&pammllmto fellendiilése. A faanyag Gjabb
eléretorését tobbek kozott a korszerlt miianyagok
kombinativ alkalmazisa teszi lehetové. Elome
pedig az igen gyors és konnyfi épitési médban
nyilvanul meg. Az 1j szerkezeti és technoldgiai
lehetGségek azonban bizonyos hagyoményok fel-

szimoldsat és 4j technikai megolddsok hevezetését

teszik sziikségessé. Egyik ilyen nagyon fontos kér-
dés, amely a faépiiletek tervezésénél és épitésénél
jelentkezik a hévédelem. A régi faépiiletek minden
tekintetben talméretezett szerkezeti elemei és
koltséges megoldédsai 4ltaldban biztositottak a
helyiségek futhetGségét és kell6 hévédelmét. A je-
lenlegi konstrukcidk takarékosabb méretei és a
gazdasdgossig igénye azonban megkivanjik, hogy
az épiileteket hétechnikailag is méretezzék. A sziik-
séges hovédelmet az anyagpazarlé falvastagsig-
novelés helyett, a konnyfi szigetel6anyagok alkal-
mazasaval kell inkabb biztositani.

A félreértések elkeriilése érdekében magyard-
zatra szorul, hogy mit is értiink korszer hévédel-
men?

Az t.puletek belsé terében az év barmely szaka-
ban megkivénjuk, hogy a hémérséklet bizonyos
hatarok kozott mare tdj()n A hatarértékek az épii-
let rendeltetésétol fiiggenek. A hémérséklet tar-
tasa télen a filitésen és a falak hdészigetelésének
minGségén mulik. Nyédron csaknem kizardlag ez
utébbinak kell az alland6 hGmérsékletet biztositani.
Gazdasfgossig szempontjabol donts, hogy a téli
id6szakban mekkora houtzinpotlusm van sziikség
a kivant hémérséklet fenntartésidhoz. Nem mind-
egy az sem, hogy nyéron milyen gyorsan melegszik
fel az epulet. A kiils6 hémérséklet S/elsoseges val-
tozdsainak hatasétol kell az épiilet belsé tereit
megvédeni. A szerkezet és a szigetelGanyagok
egyiittes alkalmazisinak legcélszer(ibb és leggaz-
dasdgosabb médjaval elért allanddsitott belsd ha-
mérséklet megvaldsitisit nevezhetjiikk a mai ér-
telemben korszerti hévédelemnek. (Nem tartozik

Faépiiletek korszer(i hétechnikai védelme

ide a tiz- és langmentesités.) A hévédelem nem
konnyti feladat, mivel minden szerkezeti anyag
kisebb-nagyobb mértékben hévezets. Ugyanakkor
a rossz hovezetés még nem elegends a hévédelem
biztositasdhoz.

A hétechnikai méretezésnél figyelembe kell venni
az alkalmazandé szerkezeti és szigetelGanyagok

hétechnikai sajatértékeit, valamint a szerkezet
dltal okozott médosité tényezdket is. Altalaban

elterjedt az a kozfelfogis, h()gy a bels6 homérséklet
csak a falak hos?lgctele%tul figg. Igaz, hogy ez
lényeges dolog, de nem minden. A szerkezeti ki-
alakitds a méretek,a keletkezd in. héhidak, és az
épitGanyag egyéb hétechnikai tulajdonsigai ers-
sen befolydsoljak a hdészigetelés hatékonysdgat.
Ismeretes, hogy a primitiv valyogépiiletek hévéde-
lem szempontjabdl kitting tulajdonsagokkal ren-
delkeznek, jéllehet az anyag nem kimondottan
hészigeteld.

A kovetkezGkben a faépiiletek hévédelmének
néhdny kérdésével és azok megolddsi lehetGségével
foglalkozom.

MindenekelGtt a hétechnikai méretezés kiilon-
boz6 — gyakran Osszecserélt — fogalhmait kell tisz-
tdzni. Az épiiletekre vonatkozé legfontosabh fo-
galmak a kovetkezok.

a) Az épitGanyag hovezelési I()’nv/e'fo je, mely meg-
adja, hogy az illeté anyag egységnyi feliiletén idG-
egyséy alatt 1°C homersokletku]onbseg esetén 1 m
hosszisdgon mekkora hémennyiség halad keresz-
tiil, jele: 2, mértékegysége: keal/mOCe.

b) A szerkezet hddtbocsdtdst t(;nl/('z& je, mely
kifejezi a hékozlésre merdleges 1 m? feliiletii szer-
kezet idGegység alatt dtaramlott hémennyiséget, 1

0 hémérsékletkiilonbség esetén. Jele: k; mérték-
egysége keal/m*0C°. Ez a tényez6 mar magaban
foglalja: =

c) A feliileti hédataddsi tényezé-ket is, melynek
jele x, mértékegysége pedig & mértékegységével
azonos.

d) A szerkezet hidatereszlo lépessége, amely lénye-
gileg a héatboesatassal azonos, de a feliileti hGat-
adést nem tartalmazza. Jele: /, mértékegysége a
k-éval azonos.
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¢) Az anyag héfokvezetési tényezje, amely a
felmelegedés, ill. lehiilés sebességére jellemz6 szém,
jele ,,a’”’ mértékegysége m?/O.

Az épitbanyag hoszigeteld értéle, amely a hiveze-
tési tényezo reciproka, valamint

A szerkezet hészigetels értéke,
eresztd képesség reciprok értéke.

A méretezéshez ismerni kell még az egyes épitd-
anyagok hétdrold képességél és hbelnyels képességét.
E két utébbi tényezs ismeretében meghatdrozhato
a hétehetetlenséqi tényed®, ami a Ims/wct( 1és és a hi-
elnyelGképesség értékeinek szorzata.

A fentickben vézolt hétechnikai fogalmak isme-
retéhen a méretezésnek két f6 esetre kell kiter-
jedni. Az egyik az allandosult hévezetésre torténd
méretezés, a misik a nem dllandésult hédllapotra
torténik.

A nem allandésult hédllapot esetén szamitani
kell a szerkezet esillapiidasi értélét, valamint az Gn.
faziskésés nagysigat. A szimitésok elvi séméijira
a gyakorlati hévédelemnél még visszatériink.

amely a hdat-

A faépiilet szempontjabél mindkét szamitdsi
modszer egyardnt fontos. A faépiiletek ugyanis
lehetnek fiithetck vagy nem fiithet6k. A nem fiit-
hetd épiilethelyiségek falszerkezeteinek ezért csil-
lapitas és faziskésés szempontjabdl kell kielégito-
nek lenni. A flitott épiiletekunél ezek a tényezdk
szakaszos fiités esetén valnak fontossd. Az dllandé
flités viszont megkoveteli a falak jé hdszigetels
képességét a hout'mpotlas gazdasigos biztosithsa
érdekében. Ugyanakkor a nem fitott cpuletd\nel
is elényos, ha a falak hészigetelése jo, mert igy
tartos mele«dwn vagy Iudegbcn is megfeleld héveé-
delmet nvuﬁalml\ Kiilonosen fontos ez az éllat-
tarté mezégazdasigi épiileteknél, ahol a cél az dlla-
tok testmelegének hdéutanpotlisra torténs felhasz-
nalasa, kiilon fltGberendezés nélkiil. Ezzel a kor-
latozott h6mennyiséggel esak jo hiszigetelés esetén
lehet a belsé hémérsékletet allandé szinten tartani.

A fitott iddszakban a flitGberendezés dltal szol-
géltatandd sziikséges hémennyiséget is az egész
szerkezet J(,llemmmd\ fl(rvck'mbcx ételével kell
meghatarozni. A mér etezésnél az egyes épiilettipu-
sokra kialakult kov ctelm('nvckbol Kell kiindulni.
A kivetelmények dltaldban a nwgkl\dnt hémér-
sékleti atlagot, vagy a h6fok hatarértékeket, a meg-
engedett hoatboc%at&u maximumot, valamint a
csillapitdsi szimot és a késleltetést foglaljak ma-
gukba. A kiilonb6z6 rendeltetésii épiiletek kove-
telményei eltéréek és az alkalmazott épitGanyagok-
tol is fiiggenek. A kovetkezd pontban igen véazla-
tosan ezekrdl a kovetelményekrdl lesz 8z6.

2. Altalanos hotechnikai kovetelmények
A hatdroloszerkezetektsl megkivint igényeket
konkrétan az alabbi tényezdck szabjik meg.

@) Az épiletrész funkeidja.
h) Az éghajlati és kitettségi viszonyok.
¢) Az épiiletelem elhelyezkedése.

Funkei6 szerint az épiiletrész lehet emberi tar-

tozkodasra berendezett (laké- vagy nyarald-
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épiilet), ipari céli épiilet (miihely, technologiai
épiilet, raktar sth.), mezégazdasdgi épiilet, amelyen
beliil lehet allattarté (istallé, ivadékneveld, egyéb
dllattart6), mezdgazdasagi tizemi épiilet (gépszin,
miihely, egyéb) és raktarépiilet (magtar, termény-
tarol6, egyvéb anyag szdmara).

Eghajlati és kitettségi szempontbdl mas igénybe-
vételek lépnek fel a sik és hegyvidéki épiiletekkel
szemben, valamint a kiilonboz6 beépitettségi foka
teriileteken allo, kiilonbozdé tajolast védett, vagy
egvediilallo épiiletekkel szemben.

Fizikai szempontbél mas igényt kell tamasztani
a fiiggdlegesen, vizszintesen, ill. ferde sikban el-
helyezett hatiaroléelemekkel szemben.

Mindezen kiviil befolyédsolja a kovetelményeket
az uralkodé szélirinyhoz viszonyitott elhelyezés,
valamint a helyi klimatikus \'iszonyoknak az atla-
gostol valo esetleges eltérése (fagyzig, erds sugir-
zasos déli oldal stb.).

Valamennyi szempont figyelembe vétele volna
az optimdlis megoldas, ez azonban rendszerint nem
vihetd keresztiil. Ezért a kovetelményeket csak ¢
legfontosabb tényezik fiigevényében lehet meg-
adni.

a) Az épiletrész funkeidja

A funkei6 ellitésa szempontjahdl az elsd kovetel-
mény a helyiség (épiiletrész) belsé hémérséklete.
Ennek megadott hatarértékét vagy a szerkezetnek
megfeleld fiitésnek kell biztositani.

Néhdany fontosabb épiiletrész funkciondlis ho-
technikai adatit a kovetkezékben sorolom fel.

|
Atlag- Relatiy
T:l])i'tlvt tipus hémérsék- | légnedves-
let, C* ség, 9%
I. Lakéépiiletek
LaROSZODR s o evsfise e neass 20 65
Iconyha i ol 16 5
BllSazobal B e il oo o =l 16 55
B AOSZODAN .. oiaiaiersoivists 24 85
WS S i e s s e eoabsals 18 50
1T, Kozépiiletek
Iroda, hivatal ........ 20 50
OISOZ - s hintaraia s rareeroys 18 50
JObe AT e et 18 65
Laboratérium ....... 20 65
Tandcsterem ......... 18 60
WALOTEXrEm &y et 16 50
IRANTEPEIN 2210t sreatesess 18 65
Kidllitasi terem . ... ... 16 50
ITT. Tpari létesitmények
Asztalosmiihely ... .. .. 20 50
SzerelGesarnok ... .. 15 60
Gepterem v e on e 18 50
IBESTOABN, S Wi s s 25 60
I ONOAR s s d s 22 85
MINEAZO acestets oy mmaismiie 20 50
GATRZAT  oairne o rsmvivgaran st H D
IV. Mez6gazdasigi ¢pitlstek
Marha- és l6istallo 8—15 70
JOhhodaly v .o oo 5 70
Csirkenevel . ........ 16 60
Magtdn i ora iAo 5 50
GEpRZIN Wt s I e 5 70



Az épiilet hatérolé szerkezeteinek méretezéséhez
a fenti hémérsékleti kovetelményeket kell alapul
venni. A méretezésnél a felhasznélandé szerkezeti
elemeket kell gy megvalasztani, hogy azok hé-
technikai jellemz6i és a tervezett fiités egyiittesen
biztositsa az el6irt hGmérsékletet és relativ péra-
tartalmat.

A hémérséklet biztositdsa mellett a szokdsos

épitdanyagok fizikai tulajdonsdgaibdl adéddéan a
gazdasagos héutdnpétlas biztositdsa érdekében a
szerkezet - megengedett legnagyobb hdéatbocsato
képességét is megkovetelik a tervezési elGirdsok.
Ezt az értéket a szerkezet térfogastsilyanak, vala-
mint a kiils6 és bels6 hémérséklet kiilsnbségének a
fliggvényében hatirozzik meg. A fontosabb épiilet-
tipusokra az 1. tabldzat tartalmaz adatokat.

1. tablazat

A K tényezd megengedett maximalis értéke 35 °C héfokkiilonhségre

f pul(-twox kezet megnevezése Kiilsé térelhatdrol6 falszerkezet Kiils6 térelhatdrold fodémszerkezet

feliiletsly |7 <io0 | <Boo< | >B00 | <ioo | <800< | > 500

— l - — —_— _
TS EHUIBEES: o5 s o et sk tsia s ‘ 1,20 1,33 1,41 0,85 1,03 1,15
Ipatiidpliletels Zo v st an i & 1,40 1,56 1,65 1,28 1,42 1,50
1ER0y /23 0 (512 SRS S S e A (NS \ 1,20 1,33 1,41 1,03 1,15 1,20
Mezgazdasdgi épiiletek . ......... B S1.30 1,40 1,56 1,00 1,20 1,28

l

b) Az éghajlati és kitettségi viszonyok a szerke-
zetekkel szemben kozvetve tédmasztanak kovetel-
ményeket.” Bzek a tényezok ugyanis csak a ho-
technikai méretezéshez sziikséges kiindulé adatokra
vonatkozéan szerepelnek elGirdsként. fey pl. a szé-
mitdsba veendd legnagyobb nyéri, ill. legalacso-
nyabb téli hémérsékletet més értékek jellemzik az
Alfoldon, mint a hegyvidéki tertileten. Ugyancsak
més el6irdsok vonatkoznak a napfénytartamra,
besugdrzaserdsségre, uralkodé szélviszonyokra stb.

A kiilsé hémérséklet — szamitiashoz felhasznéd-

land6 szélsGértékeit — valamint a tengerszint
feletti magassagtol fiiggs szitkséges hécsillapitdsi
kovetelményeket — emberi tartézkodasra is alkal-
mas épiiletek tervezéséhez — a 2. ldblazal tartal-
mazza.

c) Az épiiletelem térbeli orientéciéja szempont-
jabol kiillonbséget tesznek fiiggsleges, vizszintes és
ferdesiki térelhatdrolé szerkezet kozott. A ho-
aramlas ismert torvényei szerint ugyanis a viz-
szintesen vagy fiiggblegesen dramlé hével szemben
eltéré hoszigetelésre van sziikség, azonos belsé ho-
mérséklet biztositasihoz. Ezért a hatdroléelem
helyzetétol fiiggben valtozé hidszigetelési értékekkel
kell szamolni.

Ugyancsak emberi tartézkodasra is alkalmas
épitletek hataroloszerkezeteire vonatkozé hoszige-

telési érték miniméalis kévetelményei a 3. tdbldzat-
ban talalhaték.

A korszerii hétechnikai védelem és a szerkezetek
paradiffiziés viszonyai — azaz a 1égkori nedvesség
kovetkeztében elGallé nedvesedés, a legszorosabb
kapesolatban van egymaéssal. Kiilonosen fontos ez
a fa épiiletszerkezeteknél, mert a nedvesedés azon-
kiviil, hogy megviltoztatja a szerkezet hd@szigete-
lését deformélédéasok és szilardsagesokkenés okozé-
java is valik. A hovédelmet tehat minden esetben
ossze kell kapesolni a nedvesség, ill. paravédelem-
mel is, illetéleg a pdradiffizio kovetkezmény yekény
fellépt vallozdsolkkal a hétechnikai méretezés sordan
okvetlenitl szdmolni kell.

Feltétleniil sziikséges tehdt, hogy ezen altalinos
kovetelményeket ismertetd részben roviden sz6

2. tabldzat

A megkivant hicsillapitis a szamitiasba vett atlagos
hideg iddszaki hémérséklet fiiggvényében

Budapest ;
ésl Az OISABE A 24 6rds
Dunédntil (X:?l,.)olgh"'u 500 '\7{00 csillapitds
AEB00 0[S - AR SRR értéke
alatt L3
—12 —14 —17 6— 10
—11 —13 —16 10— 20
—10 —12 —15 20— 50
—9 —11 —14 50—150
—8 —10 —13 150

3. tablazat

A megkivant legkisebh hiszigetelési ériékek
lakéépiiletekhez
(m* 0 °C/Kecal)

Hoéfok kiilonbség . ....... 25 30 35 40
Hatdrold szerkezet .
ISUISO Talal & s 7 shan st 0,40 | 0,50 | 0, h() 0,75
IKiils6 fodém

(padlastér alat () ....... 0,75 | 0,82 | 0,90 | 1,00
Laposteté-fodém ........ 0,80 | 0,90 | 1,05 | 1,30
Bels6 falak flitott és fiitetlen

helység kozott ........ 0,35 | 0,38 | 0,40 | 0,50

essék a paradiffiazioval kapesolatos fogalmakrél és
kovetelményekrdl is.

A hétechnikai mérerezés szempontjabol legfon-
tosabb fogalmak a kovetkezdk:

Relativ paratartalom (légnedvesség, relativ 1ég-
nedvesség). A levegs 1 m®-ében levé g-ban kifeje-
zett vizmennyiség és az ugyanazon héfoku telitett
leveg6ben levé vizmennyiség stlyviszonyanak 9;-
ban kifejezett értéke.

Harmatpont az a hémérséklet, melyre az adott
relativ nedvességii levegd telitetté (1009, relativ
paratartalmavd) vélik.
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Telitetiséqi paranyomas. Az adott héfokon teli-
tett levegd pardjanak nyomésa Hg mm-ben ki-
fejezve.

Részpdranyomds. Adott héfoki levegSben levé
relativ nedvesség nyoméasa Hg mm-ben kifejezve.

Pdradiffizié. Az a folyamat, amikor a leveg6ben
levé nedvességtartalom a kiils§ és belsé nyomés-
kiilonbség hatasira a szerkezet pérusaiba behatol,
¢és ott tovabbvandorol vagy lecsapédik. A lecsa-
podés kiilonosen akkor veszélyes, ha a szerkezet
belsejében a hémérséklet 0° alatt marad, mert ez
esetben kifagyds torténik. Ezért a hifokesés és re-
lativ paranyomés gorbéket a hGtechnikai méretezés
soran egyitt kell megszerkeszteni.

A péradiffiziéra jellemz6 tényezik a pdravezetési
tényez6, amely a hdvezetési tényezével analdg
paraméter, g/mO Hg mm dimenziéban kifejezve,
valamint a pdravezetési ellendllds, amely a hészige-
teléssel analég, m? OHg mm/g mértékegységhen.

Helyes hétechnikai méretezéssel — a minden-
kori 1égnedvesség figyelembevételével, ill. a szerke-
zet paravezetési tényezdinek helyes megvélasztésa-
val a szerkezeten beliili nedvesség lecsapédas el-
keriilhetd.

3. A hovédelem korszerd anyagai

A fa alapanyag( épiiletekkel kapesolatosan
mindenskel6tt a faanyagok és mfifaféleségek hd-
technikai adatait, ill. ide vonatkozé tulajdonsagai-
kat kell ismerniink. Ezenkiviil azonban a faépiile-
tek hataroléelemeiben és felilletképzésében szédmos
egyéb korszer(i anyag figyelembevételére van sziik-
ség. Ezek koziil is elsésorban a mianyaghabok,
az dsvanyi szélas anyagok és konnyfi szervetlen
szigetel6anyagok felhasznélési lehetéségét kell ki-
hasznélni a faépiiletek hévédelmében.

Sok esetben az eldéllitott kombindlt anyagt fal-
szerkezet a felhasznalt alapanyagok tulajdonsdgai-
t6l eltéré hoétechnikai jellemzdkkel rendelkezik,
amit kisérleti ton kell meghatérozni.

Ismeretes, hogy a faanyag maga is jo hoszigeteld
tulajdonsagokkal bir. Hévezetési tényezdje egy
fafajon beliil a térfogatsily és nedvességtartalom
fiiggvényében valtozik. J6 hdszigetelési képessége
a fa iireges pérusos szerkezetének kovetkezménye,
amelyben a levegé és viz ardnya szabja meg a hé-
vezetés mértékét.

A hazai — és néhany fontosabb ipari exdta fafaj
rostokra meréleges hdvezetési tényezGjének ha-
térait keal/mO °C-ban 129, nedvességtartalom
mellett a kovetkezGk szerint lehet szamit4sha venni.

0.091—0,102
.................. 0,076—0,090
. 0,082—0,008
0,120—0,140

Douglas feny6
Lucfenyd
Amerikai vorosfenyd (Picea)
Vorosfenys (Larix)

Erdeifeny6 .................. 0,112—0,128
JegenyefenyG: .o st 0,092—0,112
ATGC o e S . b 0,130—0,146
ST Al b i o | SR R DC o S Wl 0,110—0,150
D) R A Eoh oA e R o 0,145—0,154
T o Tt e ot st et o e 0,140—0,155
Okage? o IS L 0,085—0,095
Meahagotisro s o f et s 0,130—0,140
Nyérak
ROZEOTVAD: oot A s dohe ey s o8 0,147—0,162
Kanadainyar-. . ) «vmnie idomeees 0,150—0,165
OPIBEDYVAL - e e s ey 0,155—0,170
DTS S e s TR S s 0,102—0,126

A legkivalobb hészigetel6 anyagok kozé tartozik
a mozdulatlan széraz levegd. A tervezésben mindig
és mindentitt figyelembe lehet és kell venni, hiszen
az egyetlen anyag, amely nem keriil pénzbe. A ha-
tarolo szerkezetekben kialakitott légrések és lég-
celldk — amennyiben nem mozog benniik a levegd
— kittin6en kiegészitik a szerkezet tobbi anyagat.
A légréteg hibaja, hogy bizonyos méreten tiil, mar
zart térben is mozgasha jon, és romlik a szigete-
lése. Ezenkiviil a levegl paratartalmanak noveke-
dése szintén rontja a szigetelGképességet.

A 4. tablazatban taldlhaték a mozdulatlan normal
allapotu (20° C 659, rel. nedvesség) kiilonbozs
vastagsdgn légrétegek hivezetési tényezéi — hely-
zetiiktol fiiggden.

A levegd természetesen nemesak rétegekben, ha-
nem a felhaszndlt laza szerkezetii szigetelGanyagok
kozott is fokozza a szigetelés hatarossagat.

A kovetkezokben az épitészethen és a szigetel6-
anyagiparban 4altalaban ismert hagyoményos és
korszer(i szigetelGanyagokrol lesz roviden sz6.

Altaldnos szabily, hogy azonos anyagok esetén
a kisebb térfogatsilyd — tobb iireget tartalmazo
anyagnak jobb a szigetelése. Ez kozelitGen érvé-
nyes kiilonbozé anyagok esetén is, azonban vannak
kivételes anyagok — mint pl. a kovafold, amely
viszonylag magas térfogatsilya ellenére igen jo6
hészigeteld képességgel rendelkezik.

A kiilonboz6 szigetelGanyagok hévezetési ténye-
zbje az anyagmindségen és térfogatsilyon kiviil a
hémérséklettdl is fiigg. Higroszképos anyagoknal
pedig a nedvességtartalom is befolyéasolja a hé-
vezetést.

4. tabldzat

Légrétegek hvezetési tényezdi

A légréteg vastagsdga/em
A légréteg helyzete e
1 2 o o e G 3 20
Fuggologes .o..oovueineononnn. 0,056 | 0,099 | 0,190 | 0,286 . 0,385 | 0,485 ‘ 0,740 1,00
Vizszintes (meleg feliilet alul) .. .. 0,059 0,113 0,217 0,319 0,423 | 0,530 0,785 1,04
Vizszintes (meleg feliilet feliil) 0,055 I 0,091 | 0,061 | 0,231 | 0,301 ’ 0,370 | 0,543 l 0,72
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5. tabliazal

Epitészeti és technikai hoszigetel6-anyagok hétechnikai adatai

i Hoéfok Rl et
‘ ['el'f:(igﬂt- Hofok Fajhd vezetési ”;),_\ u,(,‘tgm
Anyag megnevezése suly tényezd CNYy ez
kg/m? (0] Keal/kg m*/0 keal/m O °C
Azbeszt készitmények
Ol D O T I o e b e oS s s e e T 200 0—100 0,20 0,002 0,05 —0,08
BZDEBZY IBIINOZ 2% iicrip: v o 1505 o 1o RIN BG4 2 S v e e 400 0—100 0,20 0,0013 0,10 —0,12
Fa- és mfifa anyagok
Expanddlt parafa ..ol iion 160 0-—100 0,50 0,0005 0,036—0,04
Ragyapotlemez v, .. vy s enns nuees 360 0—100 0,60 0,0004 0,06 —0,09
Blréazpor (169 0edV.) o iesioreis siese v 250 0—100 0,60 0,0005 0,07 —0,1
Forgdcslap (szigeteld) . .............. 350 0—100 0,60 0,0006 0,06 —0,08
Farostlemez (szigetel6) .............. 250 0—100 0,60 0.0006 0,05 —0,07
Forgacslap (6pft6) ... oo oviimimmist o 800 0-—100 0,60 0,0006 0,12 —0,15
Ol OIMIBZI s N T s ) A s 300 0—100 0,60 0,0006 0,05 —0,065
RrEBOIEDAKIOTNOZ | ol otenrssess lohnts wiass aon s 320 0—100 0,35 0,0007 0,07 —0,09
Miianyagok
oY e e ST & RS PR St s, o 25 0 0,35 0,0007 0,035—0,04
15RO VeV-250 oo oo | S ORI e i S eSS 30 0— 50 0,35 0,0007 0,025—0,018
L oo v Y8 L N A s S S oSl 25 0— 50 0,35 0,0007 0,026—0,04
Polyuretan keménybab ............. 20 20 0,35 0,0004 0,025—0,03
IV R TANOIE ol raxini et et riohad b e el ol bt s 1200 0— 50 0,30 0,0004 0,12 —0,14
Szervetlen szigetelok
U’veggyapot PBPIaN’ Loty s 100 0—100 0,20 0,0012 0,038—0,06
Salakgyapot paplan ...........& .. .. 170 20 0,20 0,0016 0,035—0,05
Nemezelt salakgyapot .............,. 400 0—100 0,18 0,0011 0,007—0,09
AR b L e N e DL e 500 0—100 0,21 0,0010 0,095—0,12
Kovafold idomtestek ................ 700 0—100 0,21 0,0012 0,12 —0,13
Uveg ({023 4700 ) B e R R sy - A e s A SR 2400 20 0,20 0,0013 0,6 —0,9
PRI DI s SR ot = o T o o 900 0—100 0,20 0,0014 0,20 —0,28
T D R e s e (o b B o A i oo 500 0—100 0,20 0,0016 0,13 —0,18
POPIEIIEOIIORY & cais ata i oo staribiis siagis s ot 150 0—100 0,27 0,0017 0,06 —0,09
4 B0 IR 0123 70) 2 B e Ao B ke S i 300 0—100 0,27 0,0012 0,10 —0,12

Faépiiletekhez felhasznalhato szigetelGanyagok
hétechnikai jellemzdit taldljuk meg az 3. tdbldzat-
ban. A kozolt értékek a lnmovkopm anyagoknal
(farost, parata, fagyapot stb.) légszéraz allapotra
vonatkoznak..

Nem konnyfi a rendelkezésre allé szigetelGanya-
gokbol az optimdlisat kivdlagztani. Irdnyelvként
a kovetkezbket kell tekinteni.

@) Az azonos hévezetési tényezGji anyagok
koziil a kisebb stlyti rendszerint megfelelGhh, mert:

— konnyebb a beépitése,

— &ltaldban olesébb,

— csokkenti a szerkezet sulyat.

b) A fa oSnmagiban gytlékony, vilasszunk tehat
lehetéleg éghetetlen szigetel6anyagot.

¢) A szervetlen anyagok elénye, hogy a hiol6giai
karositokkal szemben érzéketlenek.

d) Legyen a kivalasztott anyag lehetdleg tér-
fogatéllandd, ne morzsolédjon, minél kisebb mér-
tékben szivia be a nedvességet, és ne tartalmazzon
az egészségre kéros anyagokat.

A dontést a fentieken kiviil leggyakrabban az
anyag ara befolydsolja. A gazdasagossdg minden-
kor fontos szempont, azonban a funkeié hatékony-
sdgét, szerkezeti tartéssagét, a tiz és egészségvé-
delmi kévetelményeket egyiittesen kielégits anyag
mindig a leggazdasdgosabb, még magasabb ar

esetén is | Az ()ptlmdhb megoldas keresésénél tehat
nemesak az anyagarat kell figyelembe venni.

A gyakorlati tervezéshez kivén segitséget nyj-
tani az 4. lablazat, ezért a nap]alnkbaxl leginkébb
ismert és haszndlt épitési és technikai szigetel6-
anyagok legfontosabb hétechnikai adatait tartal-
mazza. Meg kell azonban jegyezni, hogy a felsoro-
lashan szer eplo anyagok felhaszndlasat faépiiletek-
hez legtobb esetben gétolja a fa drahoz képest vi-
szonylag magas 4ra, vagy a gyartOkapacitas
hmnva, vagy mas ob]ektlv koriilmény. Ezért a
kor gyakran lesziikiil és valasztdsra alig van lehe-
toscg A fa alapanyagi épitkezésnek ez az egyik
konkrét akaddlyozoja — amennyire ez az eddigi
tapasztalatokbdl kittnik.

Az 5. tdblazatban a hévezetési tényezGk hatér-
értékekben szerepelnek. Mar emlitve volt, hogy a
térfogatsily és a hdmérséklet is befolyast g,yakoml
a hévezetés értékére a megadott hatdrok kozott.
Néhény anyag hévezetési tényezSjének a vélto-
zasét a fenti befolyésol6 tényezbk fiiggvényében
szintén figyelembe kell venni. Erre vonatkozéan
tajékoztatast nyajt az 1. és 2. dbra.

4. A hovédelem méretezési elvei, szamitasi
modszerek

A hétechnikai méretezés célja a felépitendd léte-
sitmény belsG terének rendeltetése dltal megszo-
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kott h"’]lapotanak biztositdsa, osszhangban a
sziikséges flit6berendezések gazdasdgos miikodésé-
vel. Ezenkivill maganak az épiiletszerkezetnek a
megévisa a hé- és nedvességvindorlashol adodo
karosodasoktol. A létesitményeket téli és nyédri
allapotra kiillon-kiilon méretezni kell és a kedvezot-
lenebb behatésboél szdrmazé méreteket kell végiil
figyelembe venni.

Az el6zdekben megadott néhdny kovetelmény-
érték teljesen dltalanos jellegi. Adott esetben a
gazdasdgosabb iizemelés, vagy a specidlis rendel-
tetcs szcmpont jabol indokolt ezeknél bngmubl)
kovetelmények elGirdsa is.

A méretezést gy kell végezni, ]mgv a szerkezet -
ben sehol ne legyen lehetdség péaralecsapédasra,
illetve 6vjuk meg a belsé teret a nemkivénatos
méretii allandé légeserét6l. A megadott tajékoz-
tat6 tervezési adatok felhaszndldsa mellett kétes
esethben célszert a hivatalos adatokat elGkeresni,
mert azok bdségesebb eligazitist nytujtanak az
egyes konkrét tervezésekhez.

A kovetkez6kben a téli és nyari allapotra valé
méretezés vazlatos menetét szeretném bemutatni,
mivel a faépiileteket nem mindig ebben jaratos —
gyakorlott épitész — tervezdk tervei alapjin ké-
szitik.

A téli méretezés a hGatbocsitédsi tényezd szami-
tdsdn alapszik. Ezzel szemben a nyéri allapot
esetén a hdécsillapitasi tényezdére kell méretezni.
Mindazokat a szerkezeteket hétechnikailag mére-
tezni kell, amelyeknél az dltaluk elvdlasztott két
156 ¥
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térfélben a véarhaté hdmérsékletkiilonbség 10 °C-
nal nagyobb.

A szerkezet héatboesdtdsi tényezdjét a kovet-
kez6 képlet szerint szadmithatjuk:

l‘=—- T m? 0 °C/keal
=R + S
oy
ahol &, és a2 a belsd, ill. kul&x('i héatadasi tényezdk,
R pedig a szerkezet hGvezetési ellendllisa, amely
egyrétegli szerkezetnél:

R_ 20 °C/keal
tobb rétegt wcnkezctncl pedig
()
R=2,% 2 0°Clkeal
B e T Aot 1 Clkea

a képletben vy, v,, v, a szerkezetet alkoté rétegek
vastagsdgit, A,, A, 4, pedig a hozzitartozé hé-
vezetési tényezlGket jelenti.

Az o tényezGk megvalasztisira a kovetkezs ada-
tok nyujtanak tajékoztatdst:

a“r gy
S £ L e SR oy ot 20, 1
Bolgdafal s Sivn x b T T Ty
Bels6 fodém felfelé . ........... 1008 9
Bels6 fodém lefelé . ........... TINSS
LAPOBBLO. Yoy S ains Sia et drias 20 9

Réteges, (szendvics) szerkezet, vagy heterogén
anyag esetén a szerkezetet a hGaramlasra merdle-
ges parhuzamos sikokkal kell olyan rétegekre osz-
tani, amelyek R ellendllasai az el6zdek alapjan
egyértelmiien szamithatok.

Mint méar emlitve volt a héitbocsitisi tényezo
értékére a létesitmény funkeiéjatol fiiggs eldirasok
vannak. Ezek a minimalis kovetelmények a belsé
tér hémérsékletének harmatpont felett tartdsa
alapjan vannak megadva. Amennyiben a tdabl4-
zatokbdl az egyértelmiien nem vehet6 ki, ajanlatos
k szikséges értékét a kovetkezs képlettel meg-
hatarozni
on(ty—Dp)

&(to—tx)
ahol f, és ;. a kiilsd, ill. bels6é hémérséklet,

#y, a szerkezet belsG felitletének homér-
séklete

lesz=

¢ korrekeids tényezd, amely a szerkezet
Kilso oldal
9
I. S % u
i

tomegétdl fiigg.
v
+_a_+Belsé oldal
I | o ° S
el -
+4+4 v
‘Bm ] [IA |
jay ‘

3. abra
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A korrekeids tényezé értékeit a 6. tabldzatban ta-
laljuk. A belsd tér, és a belss falfeliilet héfokkiilonb-
ségét falaknél célszerti 4,5—6° C kozott felvenni,
mig fodémeknél — ahol nagyobb a lecsapiddsi
lehetdség — 2,5—3,5° C kozott.

Kiilon kell megemliteni a szerkezetben levd, tn.
héhidakat. A héhidak méretiik és alakjuk szerint
befolyésoljik az atbocsatott hémennyiséget. A 3.
abra mutatja be a héhidak legfontosabb tipusait,
melyekre kiilon korrekeciés tényeziét kell figye-
lembe venni.

A héhid leghidegebb pontjan (a szerkezeten
beliil) sem lehet a harmatpontnal alacsonyabb hd-
mérséklet.

Hzt a kovetkezd médon ellendrizhetjiik:

Iy—1r

=tp— E(k+ n(kn—Fk) e .°C¢

a képletben
k és hy a szerkezet, ill. a héhid hédtbocsatdsi
tényezdje,
Iy és 1. a belsd és kiils6 hémérséklet,

6. tablazal
A & korrekeiés tényezl a héathoesitas szamitisihoz

Tomeg, kg/m? 300 30()—700’ 700
Kiils6 fal, lapostets, drkdad 1,00 0,90 0,85
Kéthéja, szellozbteres hideg-
tetd, drnyékolt és dtszell6zte-
tett légréteges kiils6 fal .... | 0,90 0,85 0.80
Padlds alatti fodém ......... 0,80 0,75 0,70
Fiitetlen helyiségekkel, vagy
folddel érintkez6 falak .. ... 0,60 0,55 0,50
Fiitetlen pineével, vagy fiélddel
érintkez6 padlé ........... 0,50 0,45 0,40

7 a 3. dbran jelolt héhidtipusokra vonatkozd
korrekecids tényez6 a 6. tablazat szerint,
¢ a 7. tablazati korrekecids tényezd.

7. tablazat

Az 7 korrekeiés tényezi a héhid szimitishoz

~ | 1 |
a/d [ 0,02 ' 0,05 | 0,10 0,20 ’ 0,40 0,60 0,80 | 1,00
| | | : il il
& ‘l x‘\ |
1. 0,12 0,24 0,38 0,55 0,74 0,83 | 0,87 0,90
I1. 0,07 | 10,16 0,26 0,42 0,62 0,73 0,81 0,85
TIT a0 5 0,30 0,50 Ol 0,91 0,96 l 1,00
IVl s 00400 818 £ 0:10 0,17 0,32 - | 0,60 0,62 0,71 0,77
V. i 0;10". [ 0,24 0,38 0,50 I 0,59 0,67 0,74 0,80
| |

Ha a héhid belsé feliileti hémérséklete a fentiek
szerint a harmatpont alatt marad, akkor kiilon
szigetelést célszeri alkalmazni a héhid helyén.
Hasonl6 a helyzet az épiiletek sarkaindl. A sarkok-
ban mindig alacsonyabb a hémérséklet, a nagyobb
kiilsé lehiils feliiletek miatt. A fal és a belsé feliileti
héfok kozti maximalis kiilonbség akkor a legna-
gvobb, ha a csatlakozé falak R értéke 0,3 m?

°0C/keal koriil van. A héfokkiilonbség ez esetben
5—1° C kozott mozog.

A szerkezetek nyéri dllapotra vonatkozé mére-
tezéseit, a paradiffuziéra és a hGpétlasra vonatkozo
szamitasi elveket, valamint a faépiiletek konkrét
hévédelmi szerkezeteit és azok tapasztalati ada-
tait, cikkem méasodik része fogja tartalmazni.
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KULFOLDI LAPSZEMLE

A kanadai Quebeck tartomany
butoriparanak forgalma az el-
mult 6t év sordn a 170 millié ka-
nadai dollarrél 250 milliéra
emelkedett. Quebeck butoripara
az 0ssz kanadai — Kkizaro6lag fa-
bol gyartott — lakészoba be-

rendezésekb6l mintegy 60%/-ot, §¥

az irodai berendezésekbél pedig
kb. 80%-ot szallit.

Kanada butorkivitele az utéb-

bi idében tartésnak mondhato.
Az évenként Montredlban meg-
rendezésre keriilé butorkialli-
tdsnak ebben jelentés szerepe
van. Az 1968. évi montreali bu-
torkiallitdist mind Kanadabdl,
mind az Egyesiilt Allamokbdl
tobb mint 10 000 kereskeds —
vevo — latogatta.

(Mobel und Wohnraum 1970.

2. szédm.)
&

A franciaorszagi butorbehoza-
tal 1968-ban  a korabbi évvel
szemben kereken 50%,-kal no-
vekedett és értékben 634 millio
frankot tett ki. Becslések szerint
a francia butoripar termelésé-
nek kb. 80%,-a stilbutor és csak
20 szézalékat teszi ki a modern
butor,

Ebbél természetszertileg ado-
dik, hogy a francia butorkiilke-

reskedelem f8ként modern bu- |

torokat importal és stilbutoro-
kat exportal. A Kozos Piac or-
szagai, Belgium, Luxemburg, az
NSZK és Olaszorszag a legna-
gyobb szallitok. A kivitel ennek
ellenére csak mintegy 13%,-kal
novekedett.

Franciaorszag butorbehoza-

tala és kivitele az alabbiak sze-

rint alakult (érték millié frank-
ban).

Behozatal 1968 1967
Osszesen 634,0 4240
A Kozos Piac orszagaibol 549,3 353,2
Uldbutorok 1624 109,8
Kivitel
Osszesen 213,3 188,38
A Kozds Piac orszégaiba 80,2 65,7
Ulébtitorok 79,1 - 70,8
1. s2.)

(M&bel und Wohnraum, 1970
: *

Az 1969. évi 6szi brnéi bu-
torkidllitas a csehszlovak butor-

158 ¥*

2. dbra

ipar jelent6s fejlédését bizonyi-
totta. Néhany modellt az alab-
biakban mutatunk be olvaséink-
nak.

Szdmos elemekbdl Hsszesze-
relt faliszekrény-sor modell
OP 69 (1., 2. gbra) az olmiitzi
Drewopodnik iizem gyéartma-
nya. A szekrénysor homlokzata
fa és habfélia kombinaecio, A

Fo o AN TEPRIA R

kérpitozott butorok karpitbetét-
jel — parnai — rbgzités nélkiil
vannak elhelyezve és mint az 1,
abra bal oldalan is lathats, a
kartarté rész valtoztathato, ki-
veheto.

A brnoi butorfejleszté inté-
zet Kkivitelezésében (tervezs:
Nawvrdtil) készilt a hajlitott, ré-
tegelt lemez-fa-allvanyon nyug-



3. abra 4. dbra

v6 karpitozott fotel (3. dbra), kiilonbsz fémallvanyzaton és  (Mobel und Wohnraum 19689.
mely megoldas Osszbenyomaés- labazaton nyugvé miibérbevo- 11, szam.)
ban nem a legszerencsésebb. natu kéarpitozott szék és fotel is

Bemutatasra Kkerult szamos (4. abra). B d o e



MUSZAKI INFORMACIO

Univerzalis szerszamélesité gép

Az UWS univerzalis szerszamélesité gép (1.,
2., 3. 4bra) meghajt6é motorja csigakerék attétel-
lel a kivant szogbe allithaté. Az excenter szori-
tokkal ellatott szerszamfelfogé a tolopad hosz-
szaban szikség szerint mozgathaté elére-hatra,
hasonléképpen allithat6é a magassaga is. Kiilono-
sen fontos ez a sokfogl és keményfémlapkéas

1. dbra. Widma-Universal szerszdmelezd gép mardkés
¢élezése kozben

szerszamoknal, ahol a tizedmilliméteres szaba-
lyozas — beallitas — is fontos. A keresztfoga-
zati marokéseknél a kivant széget csigakerék
biztositja. A gép tartozéka a kiegészit6 muszer.

A gép miiszaki adatai

A munkapad hosszbeallitasa: 650 mm.

A munkapad keresztiranyd mozgatési lehe-
tosége: 125 mm.
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3. dbra. A gép kiegészité miiszerrel korfirészlap
keményfémlapkds fogainak élezése kizben

A csiszolokorong motorjanak allitasi szoge!
360°.

A csiszolotengely magassagallitasa: 230 mm.

Az osztokészilék vertikdlis elforgatasa 90°
horizontalis elforgatésa 360°.

Az osztotaresa allitésa: 2, 3, 4, 6, 12.

Maroszerszam mérete: & 200 mm-ig.

Reéselt tarcsa mérete: J 450 mm-ig.

Gyalukés (kiegészit6 muszerrel): 630 mm-ig.

A csiszolotengely fordulatszdma 2850/perc.

A motorteljesitmény 220/380 V, 0,55 kW, 0,75
LE.

A csiszolokorong maximaélis 4&tméréje 150 mm.
A kiegészité miszer adatai keményfém és kir-

flirész lapokhoz

Firészlapok. Kozpontosité gylrd korflirészla-
pokhoz 30 mm .

A csiszolotaresa furata 20 mm.

A csiszolétarcsa maximalis dtméréje: 150 mm.

(Der Deutsche Schreiner 1970 2. sz4m) ,, Wid-
ma-Universal-Werkzeug-Schleifmaschine”
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»Nagy beruhdzds és exportgondok a miibér-
iparban” cimmel kozolt — a butoripart is ér-
dekl6 problém&krél — cikket a Vilaggazdasag.
Ismerteti a ,,GRABOPLAST” Vallalatnak —
mint a mlibérgyartas hazai gazdajanak — a vi-
lagpiaci konjunktura kévetkeztében exportked-
vez$ értékesitési lehet6ségeit, s az 1971—1973
kozotti években tervezett 1,2 milliard forintos
Uzemi beruhazast, a bévités és korszeriisités
eredményeként jelentkezd termelésnévekedést.

Egyben rédmutat azokra a nehézségekre és el-
lentétekre, amelyek a belfoldi ellatas és az ex-
portra termelés kozott allnak fenn. A belkeres-
kedelem az elmult idészakban — az iranyitott
készletezés szempontjainak megfeleléen — eré-
sen igényei alatt rendelt, jollehet a gy4r akkor
meg tudott volna arut biztositani a szamara. Ez
utott most vissza akkor, amikor a készletek a
minimumra csokkentek, s maris aruhiany lépett
fel. A belf6ldi megrendel6k most jelentkezé igé-
nyei, maradéktalanul csak az 1972—1973-ra ter-
vezett, megnovelt gyartokapacitissal lennének
kielégithetok.,

Végiil, de nem utolsésorban nagy vonalakban
vazolta a gyartashoz sziikséges alapanyagok, a
vegyi cikkek arszintjének alakuldsat és befolya-
sol6 tényez6it,

e

A Gazdasagi Bizottsag hatarozatot hozott a
butoripar, valamint a butorkereskedelem fej-
lesztésérdl. Az érdekelt minisztériumok fejlesz-
tési programjukat 1970. jtnius 30-ig terjesztik
a kormany elé.

A fejlesztési program keretében Matészalkan
az ottani faipari vallalat részbeni attelepitésével
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korszer(i lakdsbutorgyar, Mohacson, a Szék- és
Karpitosipari Vallalat ottani gyaranak &ttele-
pitésevel korszerti uj, fekvé-butorgyar létesitése
szerepel.

A két uj gyar létesitése mellett a Gazdasagi
Bizottsag hatarozata mintegy 10 vidéki tizem
rekonstrukciojara is kiterjed.

A beruhazasi javaslatok és a fejlesztési ter-
vek kidolgozasa folyamatban van.

%

A nagykanizsai Kanizsa Butorgyar kb. 4500
m? alapteriilet(i iizemesarnokkal béviil 1970-ber.
Ugyancsak az idén még egy 3000 m?2 alapterii-
letdi karpitostizem épitése is beindul.

s

Az osztrak butoripar — mint a Vilaggazdasag
errdl hirt ad — termelési értéke az 1953. évi 323
milli6 schillingrél 1969-ig 2 millidrd £61é emel-
kedett. Az export értéke 1960-ban 6 millié, az
import értéke viszont 22 milli6 schilling volt.
Az 1969. év eredményei lényeges valtozast iga-
zolnak, mert az export értéke 108, az import ér-
teke pedig 427 milli6 schillingre emelkedett, Az
1968 és 1969 kozott a butorbehozatal — hossz
évek ota — elGszor csokkent mintegy 7 millio
schillinggel. Az elmult évben a butoripar terme-
lésenek novekedési ratdja 5,5%,-kal kisebb ér-
téket mutatott, mint a megelézé évben, idén
azonban a becslések szerint ismét Jelentds no-
vekedésre lehet szamitani, mely elsésorban a
kedvez6 exportfejlédés kovetkezménye. A bu-
torkivitel el6szor érte el 1967-ben a 39 millié
schilling értéket, 1968 és 1969 kozott pedig még
ehhez képest is kb. 50%y-kal novekedett.
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A ma tudomanya—
a holnap technikaja

OLVASSA RENDSZERESEN MUSZAKI TUDOMANYOS SZAKLAPJAINKAT!

Mindig széleskériien tajékoztat a szakteriilet helyzetérdl, eseményeirdl, Gjdonsagairsl

Anyagmozgatas, Csomagolas
Banyészati Lapok

Bér- és Cipbtechnika
Elektrotechnika

Energia és Atomtechnika
Elelmezési Ipar
Epit8anyag
Epiiletgépészet

Az Erds

Faipar

Finommechanika

Fizikai Szemle

Gép
Gépgyartastechnoldgia
Hidroldgial K&zl8ny
Hiradastechnika

Ipari Energiagazdilkodis
Ipargazdasig

FENTI KIADVANYAINK ELSFIZETHETOK

minden postahivatalban,

Jarmivek, Mez&gazdasagi Gépek
Kép- és Hangtechnika
Kohaszati Lapok
K&zlekedéstudomanyi Szemle
Magyar Aluminium

Magyar Epit&ipar

Magyar Grafika

Magyar Kémiai Folydirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
Mélyépitéstudomanyi Szemle
Mérés és Automatika
Mtianyag és Gumi

Mdszakl Elet

Ontdde

Paplripar

Virosépités

Villamosség

a Posta Kézponti Hirlap Iroda (J6zsef nidor tér 1.) esekkszaml4jara vagy atutalassal, valamint
a Technika Héaza mdszaki konyvboltjaban (V., Szabadsig tér 17.)

PELDANYONKENT KAPHATOK:
V., Véci utca 10.

Vl., Bajesy-Zsilinszky at 76. szadm alatti Hirlapboltokban.

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




Faipari eszterga, fird-, maré- és csiszoléautomatak

korkérds, ovélis vagy szégletes bitorlibak, osztélécek, fiskgombok, szerszdmnyelek,
ecsetszarak, textilcsévék, sakkfigurak raciondlis el&allitasira 250 mm maximalis atmérdig

A CP. tipusi ecsetszéresztergild és csiszoléautomata a
Budapesti Nemzetkozi Vasar 38. sz. pavilonjiban a2 17. sz.
kiéllitasi helyen tekinthetd meg

»HH" tipus automata eszterga és
a,,P" tipusd csiszoléautomata anyag-
szallité palyaval van dsszekétve

Walter Hempel 85 Niirnbery, Erlenstrasse 36
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