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A FATPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESU'LE_TENEK LAPJA

DR. DALOCSA GABOR

Bevezetés

A korszerii gyartméanyfejlesztés egyik alapkove-
telménye a hasznilati igénybevételek alapjan ki-
alakitott funkeciondlis méretek ismerete, mivel
kényelmes, izléses, esztétikailag a kornyezetbe
ill6 iilobatorok csak igy tervezhetdk. A funkciond-
lis méret ugyanakkor osszefiiggésben van azzal az
anyaggal is, amibdl az iil6batort el6allitjik, tekin-
tettel arra, hogy az alkatrészek méretviszonyai és

aranyal — melyeket az anyag fiziko-mechanikai
jellemz6i behatdrolnak — a funkeciondlis méretek

megvéalasztasara jelentGs rahatast gyakorolhatnak.
KEgyszertisitve a kérdést: a funkciondlis méretek
a munkavégzést, a kényelmet, az esztétikit, a szi-
lardségi kovetelmények pedig a haszndlati id6-
tartamot és a minGséget determinaljak, igy mind-
két tényezé vizsgalata Osszefiiggéseiben indokolt.
Indokolt ezen kérdéseket megvizsgdlni azért is,
mivel az irodalom és a szakmai gvakorlat tobb
vonatkozéasban igen eltéréen vélekedik gy a funk-
cionalis méretek értéke, mint a szilardsdgi kovetel-
ményeket kielégit6é konstrukeiés megoldédsok te-
kintetében a természetes faanyagokhol eldallitott
ilébatorok vonatkozasaban.

Funkcionilis méretek és szildrdsagi
kovetelmények az iilébutoroknal

I. Az iilébitorok klasszifikacidja

Az iil6butorok alapvetd funkcidja az emberi test
olyan helyzethen tartasa, hogy ezaltal az édlettevé-
kenységhez sziikséges feladatait végrehajthassa,
illetve a munkaerejét regenerdlhassa. Erre a célra
kialakitandé iil6batorok alapvetd alkatrészei: l4-
bak, oldal és keresztiranyt kotések, iilés és hat-
tamla, wvalamint a konstrukeié szilarditasihoz
hasznélt szerkezeti elemek (tuskdk, szegek, csava-
rok sth.). Az iilés és hattamla késziilhet faalakd
anyagokbdl, vékony rugalmas bevonattal (ke-
mény) és rugalmas anyagokbdl (rugalmas), to-
vabba rugds anyagokbol (lagy parndzas) minGségi
megkiilonboztetetéssel. Az iil6butorok klasszifika-
cidjanak alapjat a tulajdonképpeni funkeié — az
iilésfelilletek mindségi kialakitdsa — més széval
a keménység foka hatdrozza meg. A keménységi
fokozatok szamszeri értékeit az MSZ 8977-68
szabvany tartalmazza, melyet kés6bb még részle-
tesen ismertetiink. Az iilébutorok méasik fontos
alkatrészének — a hattamldjanak — kialakitdsara
ugyanakkor szigora el6irdsok ninesenek, mivel ru-
galmas iiléfeliilet kialakithaté kemény héattamla-
val és forditva. A pihenésre hasznalt fotelok csak-

1. tablazat

Az illébiitorok klasszifikicidja

Az ul6bitorok tipusdt és jellegét meghatdrozd tényezdk

tldsfelitletmsmenmnt i s e s oo s kemény rugalmas lagypdrndzdasa
3 g EYE
PN KCIG 7PN vahe et e e e e munkavégzésre
pihenésre és tobb funkeid elldtdasdira
gydrtmanyok Szerint « .. iiue G szekek, karosszékek, fotelok, ilokék, tobbfunkeiojn

ilébitorok

anyag és konstrukei6 szerint

fa, fém, milanyag, kombindlt, szildard vagy oldhaté kétéssel

Az tulébatorok jellemzdje

technoldgia szerint .......... ., ...

flivészelt, hajlitott, formapréselt, mintdba 6ntott, vegyes
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nem minden esetben kartdmasszal kell késziiljenek
és rugalmas vagy ligy pérndzast kell legyenek.
Ezek alapjén a nagy tomegben elGallitott iil6biuito-
rok klagszifikdciéjat — melybe az anyag és
technolégiai ismérveket is beépitettiik — az 1. tdb-
ldzat szerint tartjuk célszertinek meghatdrozni.
Ebben a felosztdsban valamennyi iil§batortipus
behelyezhetd, példaképpen kettét bemutatunk:

1. Rugalmas iil6feliilet{i, munkahelyi karosszék,
faanyagbol, oldhaté kotéssel, vegyes technol6gia-
val eléallitva.

2. Lagypérnazasa, pihenési célokat szolgalé fo-
tel, kombindlt anyagokbdl, formapréselt, szildrd
kotéssel és vegyes technolégidval elGallitva.

Lathaté tehat, hogy a vertikdlis irdnyd meg-
hatdrozasok oOsszefiiggs felsoroldséval valamennyi
iil6batort egyértelmtien definidlhatunk, s ez jelen-
tésen elSsegiti az azonositast, valamint a funkcio-
nalis méretek és a konstrukeiés megolddsok kiva-
lasztasat a haszndlati igénybevétel altal megkove-
telt szempontok alapjan.

II. Az iilobiitorok funkeionalis méretviszonyai

Az ilébatorok vonatkozasaban a funkcionalis
méretek hivatottak biztositani azt a hasznalati ko-
vetelményt, melyet a vizsgilt gyirtmanyoknal
rendeltetés szerinti hasznédlatot feltételezve bizto-
sitani kell. Ezek a funkcionalis méretek azonban
egyméassal Osszefiigg6 értékparokat is alkothat-
nak, igy esetenként méretviszonyokrdl is beszélhe-
tiink. Mindemellett alapveté meghatérozé még az
emberi test tartédsa tgy, hogy az hosszt idén ke-
resztiil is biztositsa a kényelem érzését, az izmok
fesziiltségmentes allapotat. Mindemellett bizonyos
esztétikal kovetelményeket is ki kell elégiteni elsG-
sorban a forma és méretaranyok vonatkozasaban
és kapesolédni kell a kornyezet egyéb buatorzatai-
hoz, a lakis mérreteihez sth. Az ul6butorok esz-
tétikai szépsége csak a forma és a funkeié, a forma
és a konstrukei6, tovabbd a forma és az anyag
szerves egysége esetén érhetd el. Ezeket a koleson-
hatésokat figyelmen kiviil hagyva, min6ségileg
kifogdstalan, haszndlati szempontbél meghizhaté
iil6butorok kibocsitésiat megszervezni nem lehet.

A funkeiondlis méretek viltozdsinak adatai iilébitoroknal T
e MERETEK
X V{:}%;: B elolese oL, dbran az irodalom | svéd adatok KGST szabvéiny hazai gyalk.
i alapjdan mm-ben, ill. <X fokban
L 420—450 430—440 420—450 415—470
Sz =380 470—580 = 360 370—500
s m 380—440 440 360430 370—480
(14 0—3—6° 0—5° =5° 0—5°
g 100—110° 1056—110° max 110° 92—112°
L 420—450 350—420 420—450 415—460
Sz =400 500—650 =400 410—510
oM 400—460 520—720 400—450 390—500
siazmzcio s NN 170 165—250 160—240 180—240 180—240
Kz =450 =520 =420 =430
o 3—10° max 3° 5% 0—3°
il 100—110° max 105° max 110° 95—108°
L 360—450 350—420 — 400—430
Sz 500—600 500—700 — 480—580
M 360—600 400—600 — 490—540
Fotelok Kp 150—250 — 150—200
Kz =500 A funkei6tol fiigeGen — 490—620°
széles skdldban
o 2 3—10° valtozo - 2—12°
B | | 100—120° o 95——115°
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1. abra. A funkeiondlis méretek séma dbrdzoldsa

Ahhoz, hogy a funkciondlis méretekhez az egy-
értelmfi definicidt és a fogalmat, tovabbéd a mérési
modot ismertessiik, sziikséges néhény elézetes meg-
jegyzés:

1. A funkciondlis méreteknek csak a legfonto-
sabb és a kozvetlen hasznalat szempontjabol jelen-
tés méreteket tekintjiik.

2. A statikus és dinamikus igénybevételt, vala-
mint a megfeleld szilardsdgot biztosité forma, ke-
resztmetszeti méretek és konstrukeid kialakitasat
itt nem vizsgaljuk.

3. Az iilésfeliillet minGségi k]&l&kltasam meg-
kotottséget nem adunk.

Az ezen elvek alapjan kialakithat6 funkecionélis
méretek jeloléseit az 1. dbrdan lathatjuk, mely sze-
rint az egyes jelolések tartama:

(L) az iilésfeliilet sikjanak kozepén mért tavol-
saga a tartdfelillettél mm-ben,

(Sz) az tlésfeliilet szélessége (beiilési nyilds) mm-
ben,

(m) az iilésfeliilet beiilési mélysége mm-ben,

(K.n) a kartdmaszté tavolsdga az iilésfeliilet koze-
pétél mérve mm-hen,

(K,.) a kartdmaszték egymdstél mért tévolsiga

mm-ben,

(x) a vizszintes és az ilés sikja altal alkotott
szog fokokban,

(B) axz iilés és a hattdmla sikjai 4ltal bezdrt szog
fokokban.

Ezen fogalmakat felhaszndlva a szakirodalom
[1, 4, 7, 12], az ismert szabvany [13], valamint a
hazai tapasztalatokra tdmaszkodva allitottuk 6ssze
a 2. tdbldzatot, amelybd6l a mér felsorolt funkeiondlis
méretek leggyakrabban el6fordulé értékadatai lat-
haték. A hazai gyakorlat értékeléséhez a Szék és
Kérpitosipari Véllalat altal nagy mennyiségben
eldallitott széktipusokbol, valogatas nélkiil meg-
vizsgdltunk 48 tipust, melynek alapjin a 2. t4bla-
zat hazai gyakorlatat jelezziik. Ezek az dtlagszé-
mok azonban olyan széraselosztdst takarnak, me-
lyek vizsgélata a helyes értékelés kialakitdsa érde-
kében — de nem utolsé sorban az alkatrészek
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2. abra. Az illésmagassage méret valtozasanalk
gyakorisdga
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3. abra. Az iilés délésszig értébvdliozdsdanal
gyakorisaga

egységesitésére is — igen tanulsdgos. Csak a harom
legfontosabb funkeciondlis méretvaltozas jellemz6it
vettiik vizsgélat ald, nevezetesen az iilés magassé-
gat (L), a vizszintes és az iilés sikja Altal alkotot
szoget («), valamint az iilés és a hattdmla sikjai
altal bezart szoget (B). A mérések utjin nyert
adatok szérisdnak adbrdzolasat a 2., 3., 4. dbrdkon
lathatjuk. Az adatok gyakorisiga igen érdekes ko-
vetkeztetésre ad lehetGséget, nevezetesen:
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4. abra A hdttamla délésszog értékvdliozdsdnak gyakorisdga

— az iilésfelilet sikjanak magasséga (L) 470
mm-es értéke a leggyakoribb, s ez jelentésen meg-
haladja az irodalmi adatok altal kozolteket, de a
440 — 470 mm kozotti szérés is nagyon tomorodott,
s igy a késGbbiekben az egységes méret kialakitdsa
mindenképpen indokolt,

— a vizszintes és az iilés sikja dltal bezirt szog
(o) szordsértéke az 1—2°-ndl a leggyakoribb, s ez
arra is utal, hogy a tervezésnél ez az a paraméter,
melyre eddig a legnagyobb gondot forditottak,

— az iilés és a hattamla sikja 4ltal bezart szog
() olyan nagyaranyu szérast mutat, melybdl na-
gyon nehéz a leggyakoribb értéket kivalasztani,
de a 100 — 104° koriili értékek az 6ssztipusnak csak-
nem 509%-4t magaba foglaljak, ezért mint ki-
indulds a 100—105° kozotti érték helyesnek itél-
heté meg.

A 2. tablizat adatai egyébként igazoljak, hogy
a méreteltérések, bar nem jelentések, mégis any-
nyira differencidltak, hogy az alkalmazott funk-
ciondlis méreteket célszerfinek mutatkozik koze-
liteni egyméshoz, s ebben a kozelitésben mar eddig
is végeztek kutatdsokat [1, 7] irodalmi kozléseket,
tovabb4 a sajat gyartési tapasztalatokat is fel kell
haszndlni és olyan funkecionilis méreteket kell ki-
alakitani, mely a kiilonb6z6 funkeiéju iil6batorok
gyartdsanil mint vezérelv alkalmazhaté, de egy-
idejtileg lehetdséget ad az alkatrészek tipizalasa-
hoz, méretegységesitéséhez, a technolégiai széria-
modell kialakitdsahoz és elterjesztéséhez.

Az eddigiekbdl vilagosan érzékelhetd, hogy a
funkciondlis méreteket altalaban leszikitik azokra
a méretekre, melyek az emberi testre jellemzéek,
de sulytartds, — ami tulajdonképpen ugyancsak
a funkeidk kozé sorolhaté — csak ritkan emlitett
tényez6, pedig az alkatelemek vagy alkatrészek
keresztmetszete, az iilésfeliilet sikjanak rugalmas-
sdgi és maradand6 deformaciéjanak mértéke ezen
sulyterheléssel van 6sszefiiggésben. Igy pl. a kii-
1onboz6 székek ladbai, ha azok vékony keresztmet-
szetben késziilnek, a terhelés hatésdra kihajlast
szenvedhetnek vagy az iilésfeliilet oly mértékii de-
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forméciéit szenved, mely mar a gerine kényelmes
tartasit nem biztositja. Igaz ezeket a méreteket
a statikal vizsgdlatok és a tartdssagi értékelések
keretében vizsgaljak, azonban a minimalis értékeit
a funkciondlis méreteknél is célszerli volna vizs-
galni. Ennél is fontosabb azonban, amit az tl§-
batorok racionalis tervezése egyértelmiien meg-
kovetel, hogy a munkavegnsw vagy pihenésre
kialakitando szék, karszék vagy fotel a rajta el-
helyezkedd emberi test méretviszonyain kiviil a
test tartasat is kovesse, biztositsa a legnagyobb
felitleti érintkezést, s az ennek kovetekeztében eld-
allé kellemes érzetet. Adjon lehetéséget a tevé-
kenységgel Gsszefiiggd mozgisok elvégzésére, illetve
a végtagok izomzatinak fesziiltségmentes helyzet-
ben vald tartdsahoz. Ez a kovetelmény viszont fel-
tételezi, hogy a kiilonboz6 célokra hasznalt il6-
butorokat mas és més funkcionalis méretekkel kell
késziteni, vagyis az iil6bttorok funkciondlis mé-
reteit nemcsak a gydrtmanytipusok szerint (szék,
fotel), hanem a hasznélati szempontok szerint is
(munkmszek pihendszék sth.) differencidlni kell,
mert csak igy kaphatunk kielégité eredményt.

Az il6bttoroknal szabalyozandé funkcionalis
méreteket az 1. dbra alapjan kell vizsgalni, mig
az egyvéb méretek, melyek ugyvan funkeionalis
szempontbdl jelentdsek, de az esztétikai megolda-
sok, a kiilonboz6 vélasztékoknak kielégitése miatt
nem célszertl szigortian el6irni, igy csak a minim4-
lis értékeket célszerti megadni. Igy pl. a dolgozd
székeknél a hattamlanak az iilés lapjatol mért
kezd6 magassaga legaldbb 220 mm kell lcgyen de
ugyanakkor a hattamla kialakitdsa mér varidl-
hato. Itt azonban meg kell ]egyezm hogy ameny-
nyiben a hattamla ivelt formaja, a gorbiilet sugara
legalabb 430 — 450 mm kell legyen, mert csak ilyen
nagysdgi ivelés ad biztos alapot a hat ivelt ki-
tamasztasanak. Ha a szék Gn. els6 keresztkotéssel
keriil kialakitdsra, a kotés magassaga legaldbb
300 mm kell legyen. Ugyanakkor, ha a munkaszék,
vagy egyéb célra hasznilt szék karfival késziil,
ugy az el6bbieknél 460 mm, az utébbindl 480 mm
kell legyen a két karfa kozotti minimdlis tdvolsag,



mig az ulés feletti magassiga lemezelt székeknél
180 — 220 mm, kérpitozottnal 160 — 200 mm. A mé-
retek karfa esetében az iilésmélység tévolsagénak
kozepénél, mig az ilés magassigat az az oldal-
irdnyu kotések kozepénél kell végrehajtani. A ka-
rok tdmaszkoddsra kialakitott megoldasainal biz-
tositani kell, hogy a hittamla vonalatol mért elre-
nyulé tavolsdg 250 mm-nél kevesebb nem lehet.
Egyidejlileg, ha a karok délésszoge koveti az iilés-
szogét, akkor nemcsak esztétikai, hanem a ké-
nyelmi szempontokat is messzemenden kielégiti.
Gyakran ldtni természetesen ellentétes megoldast
is, amikor a karok délésszoge az iilés dblésszogével
forditott ardanyban van kiképezve, de ezeket a
megoldasokat elsGsorban a pihenésre haszndlatos
fotelokndl alkalmazzik, s inkdbb csak formai és
gazdasigossigi okok indokoljak ezt a megoldast,
mintsem a tulajdonképpeni funkeié. A funkciondlis
méreteknél az « és f értékeit a test kényelmi helv-
zetébdl, valamint a stlyviszonyokbdl lehet meg-
hatérozni. Az erdhatisok valtozisit a kovetke-
zokkel lehet jellemezni: az iilés lapjara és a hat-
tamlara haté erdk, valamint azok ereddjét kell
vizsgélni Ggy, hogy az emberi test sulydbél, vala-
mint a sarlédé erdkbél ébred6 erdk eredbje az
egyensulyt biztositsa, mivel az esetben az izmok
elernyedhetnek és igy az iilés a kényelem érzetét
biztositja.

A hittamlara és az iilés lapjara feszild test sulyé-
nak hatdséra az o és f szogek komponenseinek
megfeleld ébredd erdk keletkeznek. Az antro-
polégiai vizsgalatok szerint [12] a fels6 test silya
az egész test 62—63%-a, gy dtlagosan 70 kp
terhet tételezve fel az iilés kozepén, kb. 45 kp
terheléssel szdmolhatunk. Ez az erdhatis ugyan-
akkor felbonthaté a hattdmlara és az iilés lapjara
merdleges és azzal parhuzamos erékre, melyet az
o és f szogek ismerete alapjan egyszerii trigono-
metriai Osszefiiggésekkel elvégezhetiink. Az iilés-
lap sikjaban ébredd cstusztaté erdvel az egyrészt
surlédas kovetkeztében fellépd erd, mésrészt az
iilés sikjaban elhelyezkedd testrész stlyabdl az
ellentétes hatésu ébredd erd tart egyensulyt. Ebbdl
az alapallisbél analitikailag meghatérozhaték azok
az o és p értékparok, melyek a kiilonhoz6 egysilyi
feltételek alapjan osszetartoznak, mdsszéval az «
valtozasa a f valtozasit is eredményezi, illetve
forditva. Errdl egyébként egyszerti gyakorlati pré-
baval is meggy6zédhetiink. Feszitsitk a hatunkat
a szék hattamldjinak, s amennyiben az o és f
szogek nincsenek Osszhangban, gy az iilésen
konnyedén csusszunk elére, mig az osszhang ese-
tében ilyen csiszéds nem kovetkezik be, ellenben
az lilés biztositotta érzet kényelmes lesz. Azokat
az o és B értékparokat, amelyeknél a hatderdk
egyensulya fenndll, az 5. dbran olvashatjuk le. (Itt
csupan annyit jegyziink meg, hogy a surlédési
tényezo értékét, mint legkisebbet az irodalmi ada-
tok alapjan [8] 0,15 értékkel vettitk szdmitdsba.)

Mér kordbbiakban emlitettiik, hogy az eddigi
gyakorlat szerint méretkialakitasok alapelvei a
gyartmanyok csoportjara (lasd 2. tdblazat) és nem
a tulajdonképpeni funkeciéra, a funkei6 dltal meg-
szabott kovetelmények kielégitésére iranyulnak.
fgy a killsnbozé funkeidkat érdemes kiilon is vizs-

galat tdrgydva tenni, mivel igy kozelebb jutunk a
kittizott cél eléréséhez. A funkcidk, amive az iil6-
batorokat rendeltetés szerint hasznaljak, feloszt-
haték:

— munkavégzésre kialakitott iil6batorok,

— étkezéshez, rovidebb pihenéshez kialakitott
iillobutorok,

— kifejezetten pihenésre haszndalt ulGhatorok,

— t6bb funkeidt kielégits iilébutorok,

— kiilonleges célokra kialakitott iil6batorok.

Ezen funkcidk célszer(i és kényelmes ellitdsdra
az egyes funkciondlis méreteket jobban kell diffe-
rencialni, mint azt kordbban tettiik, s itt fel kell
hasznalni a funkeidk ellitdsahoz kapesol6dé egyéb
berendezések ismert méretviszonyait. Az &ltalunk
javasolt funkeciondlis méretviszonyokat a 3. #db-
ldzatban adjuk meg.

A 3. tabldzatban szereplé adatokhoz azonban
meg kell jegyvezni, azok nem mindenben azonosit-
haték a jelenlegi gyakorlattal, ezért az ismertetett
javaslatot tobboldali birdlat érheti. Ez is a szerzo
tulajdonképpeni célja: felhivni a figyvelmet arra
a nagyon sok tizemnél fellelhetd jelenlegi helytelen
gyakorlatra, miszerint egy 2 cm-es eltéréssel, a
funkeciét nem szolgdals, hossz- és szélességi mére-
tekkel és formdkkal gyértott iil6batorok nem a
felhasznalok igényeit és a vélasztékot hivatottak
kielégiteni, hanem sok esetben a hangzatos fan-
tdzia-névvel a magasabb drak elérését célozzik és
egyidejiileg akadalyozzik a gydrtmény-alkatrészek
egységesitését, a gyartménycsalddok kialakitdsat,
a tomeges termelésszervezés alapjainak megterem-
tését és végsG soron a gyvartmianyok elGallitdsi
technoldgidjanak mechanizalisit és automatizé-
lasat.
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5. dabra. Osszefiiggés az ilés és hattamla dblésszogei
valtozasa koziott
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3. tdablazal

Javasolhatéjfunkeiondlis méretek

Funkeciondlis méretek értékei

Megnevezés L |

M K Ksz o I B

mm-ben, illetve fokokban

Ulsbtitor munkavégzéshez (karszék) . ... 420
Ulébutor étkezéshez (flirészelt, hajlitott

SSATR T R RE T E hR 440
Ulébtitor pihenéshez (fotelok) ......... 380
T5bb fankeiéjs al6bhtor (foteldgy) .. .- 420
Ulébutor kiilonleges célra (TV fotel) .. .. 360

II1. Az iilébitorok konstrukeids és szilardsagi
kovetelményei

A helyesen alkalmazott funkciondlis méretek
mellett az iil6batorok mindségét és hasznélati
idétartamét a konstrukeiés és szildrdsigi kovetel-
mények kielégitése hivatott biztositani. A konstruk-
ciés megolddsokkal szemben — az esztétikai igé-
nyek kielégitésén til — azt a kovetelményt allit-
jak, hogy a buator rendeltetésszerti hasznélata
esetében ugy a statikus, mint a dinamikus erd-
hatédsokkal szemben tartésan ellendlljon, s ezen
keresztiil a valészintisitett hasznélati id6tartamot
jelentdsebb meghibdsodds nélkiil kibirja. Ismeretes
ugyanis, hogy a haszndlati id6tartam objektiv
meghatdrozasira ma még nem dllnak rendelkezésre
tudoményosan megalapozott médszerek és adatok,
mivel a befolydsol6 tényezdk nagy széma, tovabbé
a kordbbi éveket jellemz6 butorhidny ilyen vizs-
- ghlatok elvégzését csak felszines vonatkozésokban
igényelte, igy ma csak szérvinyos megéllapité-
sokra hivatkozhatunk. A hazai vizsgilatokndl a
FAKI egyik jelentésében [5] azt olvashatjuk, hogy
a kérpitozott butorok hasznilati idGtartama leg-
alabb 15 év, mely mintegy 25—60 000 igénybe-
vételnek felel meg, s az iil6hatorokndl a megen-
gedheté igénybevételek szama 25—35 000 perio-
dus. A FAIMEI [6] a karszék és fotel igénybe-
vételére mintegy 80 000 periédust, székeknél 50 000
periédust és egyidejlileg maximélisan 10 mm defor-
méciét tart megengedhetének. A bhasznélati id6-
tartam vonatkozdsaban ha abszolit szdmokban
lényegesen eltérések is fedezhetSk fel, a fejlodés
tendencidit kell elsGsorban figyelembe venni, hogy
a konstrukei6 és egyéb kovetelmények mellett a

a b c

6. abra. A székek statikus terhelési vizsgalatanak elvi
sémaja
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gyartas gazdasdgossigi kovetelményeit is kielégit-
sitk. A tendencia pedig az, hogy a hasznédlati id6-
tartam csokkend irdnyzatd, s ahogyan a kereslet
kielégitettsége novekszik, valamint a lakdskultira,
a térsadalmi termelésbél biztosithaté anyagi javak
novelhetSk, tgy fokozodik az iitem csokkenése.
Erre példaként emlithet6k, hogy az amerikai ipar-
ban az az id6tartam, amely alatt a héztartdsi hasz-
nélati cikkek elavulnak a htszas évekkel szemben
napjainkig negyedére csokkent. Megitélésiink sze-
rint az iil6butorok hasznalati idétartama ma ha-
zénkban csak mintegy felére teheté a harmincas
években elfogadott értékekhez viszonyitva, s az
elkovetkezendd években a gyartés gazdasigossaga
a kereslet kielégitettsége és az életszinvonal gyors-
iitemi novelése, a kultira és az igények fokozdodasa
lehet&vé teszi, hogy az iil6batorok hasznélati élet-
tartamdt mindossze néhdny évre korlatozzuk, s
ezéaltal jelentGsen elGsegitsitk a lakéskultira fej-
16dését.

A butorok funkeciondlis haszndlatanak elemzése
azt mutatta, hogy az iilébutorok azok, amelyek
a legnagyobb igénybevételt kell hogy elviseljék,
elsGsorban a ldbaknal és a hattdmlaknal. Kiilono-
sen a hats6labakba épitett oldaliranyt kotéseknél
van nagy igénybevétel, amikoris az el6re és hatra
tdmaszkodas sordn a csapos darabokban huzé és
nyiréfesziiltségek egyarint ébrednek. Eppen ezért
a vizsgélatok médszerét gy alakitottak ki[2, 5, 6],
hogy az lehetéleg megfeleljen az igénybevétel sordn
haté terhelésnek. A legtobb esetben a hétsé-
labakba épitett oldalkotések, az els6labakba épi-
tett oldalkotések (6. dbra), és az egyik els6 és
hatsélabba elhelyezett keresztiranyu kotések sta-
tikus terheléssel szembeni viselkedését vizsgaljak,
mely vizsgélatok elsGsorban az iil6bitor konstruk-
cids felépitése vonatkozésiaban adnak hasznos fel-
vildgositast. Ezen kiviil a dinamikus igénybevétel
hatéasait is vizsgdljdk mintegy 70 kp terhelés alkal-
mazéséval az elsé és hatsélabak periédikus igény-
bevételével (7. dbra), mely vizsgélatok eredmé-
nyeib6l a technolégiai paraméterek helyességére
és betartdsara kovetkeztethetiink. Vannak specialis
vizsgdlati médszerek, melyek a karfak iitéssel
szembeni ellenélldsara, a labak csavards elleni
ellendllasdra, tovabbé az ejtési ellenallist kivéan-
jak értékelni [9], ezek azonban ma még széles kor-
ben nem terjedtek el. Vizsgalni lehet még az iilés
és hattamla felilletek puhasigat is, de mivel az
iilobatorok kényelmességét elsGsorban a meg-



7. abra. A székelk dinamikus terhelési vizsgdlatanak médszere és berendezése

felel6 szogben elhelyezett iil6- és hattdmla tartd
feliiletek, valamint a formdk és funkciondlis mé-
retek mar determindljak, itt a puhaségot biztosit6
elemeknek csak mdsodrangi szerepitk van, igy
csak a hatéer6 hatisira bekovetkezs deformdcié
bizonyos hatérértékeit adjik meg. Ezeket az
értékeket a haszndlat fiiggvényében kategorizdl-
jék, igy: iil6helyzetben val6 pihenéssel 70 kp ter-
hel6 erdt feltételezve a deformdicié nagysdga I.
kategorianal 50—60 mm, ugyanez iilGhelyzeti
munkéndl — amely II. kategéria — 15—40 mm.
Egyvébként pihenésre az a legalkalmasabb iil6-
feliilet, amely 70 kp-ndl 45—50 mm behajldst
szenved, mig a munkavégzésnél a keményebb
iilések a kedvezdébbek.

A hazai szabviny MSZ 8977-68 ,,Butorok kér-
pitozésa, Miiszaki kovetelmények, vizsgdlat és
mindsités” hérom: kemény, rugalmas, és lagy
parndzés megkiillonboztetését teszi lehetévé az
il6batorok iilés és hattamla feliletének elkészitésé-
nél, mely fokozatok a terhelés hatdsira bekovet-
kez6 magasségi csokkenés (deformécio) fiiggvénye.
fey pl. 70 kp terhelésnél, ha a kezdeti mérethez
viszonyitott deformécié 329%,-kal kisebb, ugy ke-
mény 32—609%, kozott rugalmas, a 60%, feletti
érték pedig lagy-parnizatnak felel meg.

Ugyancsak ebben a szabvényban talalhaté a
hattdmla puhasiganak megéllapitasara vonatkozo
diagram is.

A hasznélati élettartam elvi kérdéseit egy ko-
rébbi tanulményban [3] mér érintettiik, igy a ko-
vetkezGkben csak a konstrukeiés és a szilardsagi
kovetelmények Osszefiiggéseit vizsgaljuk.

A természetes faanyagokbdl készitendd iils-
batorok konstrukeciés kialakitdsdnak a meghaté-
rozaséndl a kovetkezd szempontokat kell figye-
lembe venni:

— a konstrukeié elégitse ki a hasznélati,
miiszaki-gazdasagi és esztétikai kovetelményeket,

— a felhaszndland6 faanyag sziikségképpen be-
kovetkezd deforméciéjat a lehets legkisebbre kell
korlatozni,

— a gyartmanyalkatrészeknél felléps deformé-
ci6knak szabad mozgést kell biztositani,

— a forma kialakitésa érdekében a faanyag szdl-
irdnyd atvigisa a lehet6 minimélis legyen,

— az alkatrészek elGallitasa legyen osszhangban
a mindenkori szinvonalon alkalmazhaté technikai
berendezésekkel és a technolégiai elSirdsokkal.

A természetes faanyaghbél elGéllitott legtobb
tilobutor konstrukeiés megoldésa, hogy az iilés és
héttamla egy oldal- és keresztivdnyu kotésekkel
osszekapcesolt labakra van felerdsitve. Erdhatésok
szempontjabol a labak és a kotések osszedpitésé-
nek, valamint a terhelés hatésara bekovetkezd
viselkedésiiknek van jelentdsége, amit a gyakor-
lati tapasztalatok és a tudoményos vizsgélatok
egyértelmiien bizonyitanak. A ldbak osszekapceso-
lasdra az oldal- és keresztirdnyi kotéseknél csa-
pokat, mig a labakba furatokat készitenek. A szék
tipusatol fiiggben az oldal és keresztirdnya kotések
széma véltozd, de konstrukeiés megoldds szem- -
pontjébol a leggyakoribb megoldéds a lapos kotés
(8. dbra), valamint a koldokesapos kotés (9. dbra).
Ehhez jarulhat még a kiilonboz6 erdsité megoldas
(fatuskok, fémesavarok stb.). Mindkét kotéstipus-
nak megvannak az el6nyos és hatranyos tulajdon-
sdgai, azonban az alkatrészek egységesitése, a
szildrdsdgi értékek novelése, valamint a technolégia
szempontjab6l a koldokesapos kotéseknek van
nagyobb jelentésége. A kozelmultban lefolytatott
vizsgélatok [10] azt mutattak, hogy azonos koriil-
mények kozott készitett 10 mm vastagsigt csapos
kotések esetéhben a koldokesapos kotések PVA
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8. dabra. Lapos kités kialakitasa wldbatoroknal

ragasztéanyag alkalmazasanal 1979, mig HF ra-
gasztéanyag alkalmazasandl 1859%;-kal adtak ma-
gasabb szildrdsigi értéket, mint a lapos kotések.

Az irodalombol [14] az is ismert, hogy a koldok-
csapos kotések alkalmazasinak tobb elGfeltétele
van, melyek a kovetkezdk: (jelolések a 9. abran
lathatdk)

— a x 4d; 0,4b<d<0,55b

— a minimalis tadvolsig a csap kozéppontja és az
~ oldalkotés felsd éle kozott (e) legalabb (0,8—1,2)
d kell legyen,

— a csapok kozotti tavolsag (¢) legaldbb (1,5—
2,0) d.legyen,

— a csap hossza az oldalkotéseknél 0,65%,, s a
kapesolod6 darabban legalabb 2 d kell legyen,

— a csapok illesztését ugy kell késziteni, hogy
a furat atmérd legaldbb 0,2 mm-rel kisebb legyen,
mint a csap atmérdje,

— a¥csapokat egyenesvonali faanyagho6l kell
késziteni és a feliletét rovatkakkal kell elldtni
(tomoriteni),

— az Osszeillesztésnél a csap feliiletét teljes
egészében ragaszté anyaggal kell bevonni.

A lapos kotés akkor biztositja a legnagyobb
ellendllast a terhelSerGvel szemben, ha:

— a csap vastagsdga és a csapolt anyag vas-
tagsaga kozotti viszonyszém: 6/6=0,4+40,05 ; 6=
—(0,40+4-0,05)b,

— a csapok a maximalis feliilettel rendelkez-
nek,

— a csap hossza és szélessége kozotti viszony-
szdm Lja=1,

— az illesztés mértéke 0,3 mm.

Itt azonban meg kell jegyezni, hogy a koldok-
csapos kotések alkalmazdsa — pl. vékony kereszt-
metszetii oldal és keresztkotéseknél — nem minden
esetben lehetséges, ugyanis a koldokesapbdl leg-
alabb kotésenként két darab kell legyen. Itt a
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9. abra. Koldikesapos kotés kialakiasa alébitoroknal

konstrukeié kialakitdsandl a vegyes kotés meg-
oldés is alkalmazhat6. Ezenkiviil napjainkban
technikailag a sajat anyaghol képezheté koldok-
csap is megoldott technikai eljards, mely nagyban
elGsegitheti az alkalmazis kiszélesitését.

A hazai gyakorlat szerint nagyszéridkban ter-
melt széktipusok koziil tobbet vizsgilatok ald
vetettiink [6], hogy a hasznalhatésdguk és a sta-
tikus terhelés hatdsira bekovetkezd véltozasok
tekintetében informéciékat nyerjiink.

A statikus vizsgélatokat az irodalombél ismert
modszerrel vizsgéltuk, vagyis:

— a székeket hatsé labaira allitva az elsé kava
élén,

— a székeket elsé labaira dllitva a hatsé kava
élén,

— a székeket oldalt egyik héatsé és elsé labaira

allitva az oldalkéva élén (6. dbra)
a tartés alakvdltozds bekovetkezéséig fokozato-
san terheltiik. A torés pillanataban a hatéerd
nagysagit tekintettitk az ellenallas mértékének,
s abhdl azigénybevétel fokozataira és a szerkezeti
megolddsokra kivantunk kovetkeztetéseket le-
vonni. A vizsgélatok soran nyert adatok igen nagy
szérasértékeket mutatnak, igy az értékeket csak
kozelité jelleggel tekinthetjitk megbizhaténak,
azonban megallapithat6, hogy az irodalombdl is-
mert azonos vizsgélatok sordan nyert adatokkal
osszehasonlitva, a hazai lényegesen jobb eredményt
mutat. Az adatok egvébkénti megbizhatésagat
mutatja még az a tény is, hogy a vizsgalt székekbdl
a felhasznalokndl mér eddig is tobb tizezer talal-
haté, s meghibdsodédsrél igen elvéteve kapunk
jelzéseket.

A hérom vizsgélati méddal kapott adatokat a
10. dabrdan lathatjuk. A 10. dbrabél lathat6, hogy
az ellenallds értékének valtozdsa az igénybevételi
fokozat novekedésével csokken, s mind a harom
vizsgélati médszerrel nyert gorbék lefutdasa azonos
jellegt.



Ugyanakkor a legalacsonyabb értékek is elérik
a 120 kp értéket, mely azt jelenti, hogy a tulajdon-
képpeni rendeltetés szerinti hasznélatnél fellép6
er6hatdsok tobh mint hdromszoresit is elbirja.
A dinamikus igénybevétel az els§ és héats6labaknal
75 kp terheléssel 20/pere ciklus gyakorisdggal volt
végrehajtva addig az idGtartamig, mig a székeken
tartés alakvéltozds be nem kovetkezett. A vizs-
gilat lefolytatasarél a 7. dbra ad felvildgositast.
A terhelésnél elérhetd ciklus-szdm a székek hasz-
nélhatésdgara, a technolégiai eldirdsok betartéséra
ad értékes felvilagositést A kapott adatokat az
igénybevételi fokozatok és a hasznélati id6tartam
vonatkozésdban a I1. dbrdn &brézoltuk. Az I.
igénybevételi fokozatnil a hasznélati idStartamot
mintegy 10 évhen feltételezve az erGs igénybevétel
napl 15 esetet enged meg. Az igy kapott ciklus-
szam igen magas, kb. 55 000, s ezt az értéket tobb
széria széknél mértitk. A legalacsonyabb értékek
8500 ciklus koriil voltak, mely értékek ugyancsak
napi 5 erds igénybevétel esetén is 5 év hasznélati
id6tartamot biztosit. A vizsgilt székek igénybe-
vételi fokozat szerinti elosztasét az alébbi tablé-
zatos Osszedllitdshdl lathatjuk:

Igéir_:)){(l‘);\;iteli A széktipus megnevezése
L. (erds) Schwannen 101-es, 85-0s
Szilvia
I1. (dtlagos) Ripdn 140-es, 227-es, 63-as,
18/100-as

ITI. (mérsékelt)
IV. (gyenge)

Claus 106-0s, 710-es, Koros
Erika, 215-0s

A termékkonstrukeié6 miszakilag egyértelmi
meghatarozdsa, mint azt az el6z6ekbdl lathatjuk,
az ul6bator mindsitését is szolgdlja. Tulajdon-
képpen ez a mindsités ad alapot a hasonld ter-
mékekkel torténd osszehasonlitdsra, a termék fej-
lesztésével és gydrtisival kapesolatos dontések
megalapozdsira. Az egyértelm{i mindsités hidnyé-
ban a dontéseknek nincs objektiv alapja, s a tény-
leges értékeket torzité mindsités viszont hibés
dontésekhez vezet.

A konstrukeié hasznélhatésdganak feltételeit a
statikus szilardségi vizsgalatok szémszer(i értékei
adjék, melyeket a gyartménytervezésnél elséd-
legesen figyelembe kell venni, de a dinamikus
paraméterek, melyek a technol6giat determindl-
jak, ugyancsak nem elhanyagolhaték. A gyért-
manykonstrukei6 mindségét ezért a statikus és
dinamikus vizsgdlatok egyes paramétereinek szdm-
szeriisitett értékeivel kell kifejezni, mivel ezen
szamadatok a tényleges helyzetrél adnak infor-
méciot, s ezzel a termékek miiszaki szinvonalara,
a haszndlati idGtartamra is utalds torténik. Ez
pedig lehet6séget ad:

— a vizsgalt termékeknek a piacon megjelend
hasonlé termékekkel valé osszehasonlitdsara,

— az értékesitési feltételek elemzésére,

— a technol6giai fejlesztés irdnyvonaldnak a
kitiizéséhez.
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10. abra. A statikus terhelés értékének és az
igénybevételi fokozatoknak osszefivggései killinbiozé
modszerit terheléseknél
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11. dbra. A dinamikus terhelés értékének valtozdsa az

igénybevételi fokozatok szerint

Az igy kapott szamadatokat, bizonyos igénybe-
vételek feltételezésével hasznélati idGtartamra is
4t lehet kédolni, a valdszin(iségi szdmitds elvi
alapjainak a felhaszndldsdval. Ezen az alapon
kaptuk a 10. dbrén lathaté gorbesereget, melyek
nemesak a mindségi fokozatok szerinti véltozast,
de a hasznélati idszakokat is magukba foglaljak.
Ezen adatok nagymértékben segithetik a jov6ben
egy egységes termékmindsités kialakitdsdnak elvi
és gyakorlati alapjait, s nem utols6 sorban a ter-
mékek mingségének javitasit és objektiv értéke-
lését.

IV. Néhany egyéb kovetelmény

A funkeionélis méretek biztositasa, a konstrukeid
helyes kialakitdsa mellett a korszerfi til6batorok-
nak a haszndlat szempontjabol néhdny egyéb ko-
vetelményeket is ki kell elégiteni, s bar ezek a ko-
vetelmények nem minden esetben szdmszerisit-
hetSk, de elhanyagolisuk nagymértékben hatril-
tathatja, hogy az tl6batorok funkciéjukat mara-
déktalanul teljesithessék.

Az egyik ilyen kovetelmény az egészségiigyi
igények kielégitésével kapesolatos, tekintettel arra,
hogy az iil6butorok rendeltetés szerinti haszndlata
igen gyakran hosszabb id6tartamu, igy a tarté-
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feliilet és a test érintkezése kiovetkeztében a ho-

atadds hatdsdra az iilés dtveszi a test melegét, s
amennyiben az iilés gy van kiképezve, hogy a
természetes szell6zése nines biztositva, Ggy az
érintkezé test feliileten izzadés kovetkezik be,
mely természetesen kényelmetlenné teszi az ilést,
s egyidejiileg egészségtelen. A természetes faalapti
iiléseknél, valamint a textilidkkal bevontaknél ez
a veszély nem 4ll fenn, azonban a kiilonb6z6 mi-
anyagok elterjedése ezt a problémét el6térbe alli-
totta. fgy kiilonosen a miib6r bevonattal elldtott
iil6felilletek azok, melyek hoszantarté igénybe-
vétel esetén kényelmetlenséget okozhatnak. De

12. abra. Tipizalt allkatrészekbol
osszedllitott szék

1

15. abra. A gyartmanycsaldad elv alapjan osszedllitott szék
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13. abra. A gyartmanyesalad elv
alapjan osszeallitott szék

kényelmetlenné véilhat a tartézkodds az olyan
iilésen is, amelynél a parnizatként hasznélt anyag
vagy anyagok természetes szell6zése, valamint
higroszkoposséga nem biztositott.

Miésik kovetelmény — s taldn egyik legfonto-
sabb —, hogy a minden igényt kielégité korszerfi
iill6bator olesé is legyen. Az iil6hiator azonban
csak akkor lesz olesd, ha konstrukecidja egyszerti,
az alkatrészek forma és méretazonossdga maximé-
lisan biztositott, a felhasznilt anyagok nem dra-
gék, s ugyanakkor a felhasznélésuk raciondlis, az
elGallitds technolégidja nagymértékben mechani-
zélt, s végiill nagysorozatokban vagy tomegesen

Hy #.33
ey &

14, dbra. A gydartmdanycsalad el
alapjan osszeallitoll szék

4llithatok el6. Ehhez pedig elengedhetetlen, hogy
az il6butor konnyen és ardnyosan illeszkedjék az
egyéb butorokhoz, szolgilja a lakdsberendezés
esztétikajat igy forma, mint szin skéldban elégitse
ki a mai kor kovetelményeit.

Mindezt a kovetelményt természetesen a gyart-
ménytervezés szakaszdaban kell figyelembe venni,
s a felhaszndlandé anyagokat és a gyartds techno-
l6giat gy kell megvialasztani, hogy a sokoldal
igényt a legnagyobb mértékben ki tudjuk elégiteni.

Felhaszndlva az ismertetett vizsgilatok kovet-
keztetéseit, a funkeciondlis méretek viltozasit, a
statikai megfontolasok hatdsit a konstrukeiéra
és a sokat emlegetett gydrtménycsalddok kialaki-
tdsara, az alkatrészek egységesitésének el6mozdi-
tdsdra vonatkozélag 0j széktipust (12. dbra) és
annak valtozatait (13., 14., 15. dbra) fejlesztettiik
ki. Ennek lényege, hogy funkeionélis méretekben
azonos méretekkel néhany alkatrésznek a kereszt-
metszeti méretének és formdjanak a valtoztatdsa-
val a gydrtményoknél sok azonos alkatrészt lehet
felhaszndlni. A méretviltozdsokra a tdbldzat sze-
rinti dsszedllitdsbol lehet kovetkeztetni:



Az alkatrész forma
és méretazonossdga
Az alkatrészek
megnevezose g [gyért-|  gvidrtménycsalddndl
£ |mény
S ekl B e e o [
Hatsolab . ... 2 i = — patd =
Els6ldb ..... 2 -+ = L. s
Oldalkétés
felsd ..o 2 + -+ + + +
Oldalkétés
BINO RS s 2 + + + P
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Ul BEr = el 1 — - B - +
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12 10 8 8 8 8

A gyadrtményalkatrészek egységesitésének szin-
vonalat a gyartmany elGallitdsahoz felhasznalt
forma és méret szempontjabél azonos alkatrészek
ardnyaval lehet kifejezni és szdmszerti meghatdro-
zésdra a kovetkezd Osszefiiggést javasoljak [2]:

Ky=(1——%f£] 11009

ahol H az egységesitett alkatrészek ossz darab-
széma (egységesitettnek tekintjik azt az
alkatrészt, melybél a gydrtménynél forma
és méret szempontjabdl kettd, vagy anndl
tobb azonos darab taldlhato),
D az osszes alkatrészek szdma.

A mutaté értéke anndl kisebb, minél kevesebb
a gyartmdnynél az olyan elemek szdma, melybdl
forma és méretazonossig szempontjabél csak egy
darabot kell hasznilni, illetve forditva. Ha az 4l-
talunk kialakitott gyartményt, ill. gyartméany-
csaladot vizsgéljuk ebbdl a szempontbdl, Ggy lat-
juk, hogy a gydrtméanynal az osszes darabok szama
(D) 12, a legalabb 2 darab azonos mérettel és for-
méaval rendelkez6 darabok (/) széma Gsszesen 10.
Tgy az egységesités szinvonaldnak egyiitthatéja:

Ky=[1-—%}100:(1—0,83)-100=17%
Ha ugyanezt az egyiitthatét értelemszerfien a
gyartmanycsalidok alkatrészeinek egységesitési
szinvonalanak meghatdrozasira akarjuk felhasz-
nalni, amikoris a (H) értékének a gydrtményokndl
azonos alkatrészeket vizsgiljuk, Ggy esetiinkben
a 4 gydrtmanynal azonosnak tekinthetd alkat-
részek széma 32, igy ezen egyiitthat6 értéke:

Kg =[1—£DI£]-100=(1—0,67)-100=33%

A hazai batoriparban a gyirtményok és gyart-
manycsalidok vonatkozisiban az egységesités
egyiitthat6 értékére a 409, érték mar igen jénak
itélendd.

Ebbé6l a rovid értékelésbdl is lathaté, hogy a
funkciondlis méretek egységesitése és normalizé-
asa, a szilardsagi kovetelmények pontosabb meg-
fogalmazésa mennyire elGsegitheti a termelés-

szervezetést és ezen keresztill a gazdasdgosabb
gyértés megvaldsitdsat.

Befejezés

A gyartményfejlesztés hatékonyabbé tétele sok-
irdnyt ismeretek felhasznaldsit koveteli meg, me-
lyek nemecsak a haszndlati igénybevétellel, de a
termelésszervezéssel, a gazdasigossiggal is kap-
csolatosak. A funkciondlis méretek azonkiviil, hogy
biztositjik a rendeltetés szerinti termék megjele-
nését, elGsegitik az egységesitést, a tomegtermelés
szervezését, a szildrdségi kovetelmények kielégitése
pedig a hasznélati id6 alatti meghibdsodést zarja
ki, s egyidejiileg az anyagtakarékossig vonatkozé-
séban adhat eredményt, az egyéb kovetelmények
pedig a kényelmes, olesé iilébutorok gyartasénak
lehetGségét hivatottak biztositani. Jelen vizsgdlat
a funkecié szerinti haszndlat oldalardl kozelitette
meg a problémét és prébalt néhany kérdésre va-
laszt keresni, de lehet8ség van més vonatkozéisi,
pl. technolégiai széridk kialakitdsa, méretegysé-
gesités, anyagtakarékossdg stb. probléma kozeli-
tésre is, melynek eredményeképpen elképzelhets,
hogy néhény megéllapitdsban més kovetkezteté-
sekre juthatunk. Ett6l fiiggetleniil tigy itéljiik meg,
hogy a tanulményban ismertetett adatok, madd-
szerek segitséget nyujtanak a gydrtményfejlesztés
hatékonysdgénak noveléséhez, a korszerti iilG-
batorok elGallitésa teriiletén.

A szerz6 koszonetét fejezi ki a FAIMEI vezetd-
ségének a vizsgélati anyag [6] rendelkezésre bo-
csatdsaért, tovabba Losonczy Gusztav elvtarsnak,
aki az Gjtipust székek megadott szempontok alap-
jan torténd tervezését vallalta.
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1971. szeptember 1—3. kozott rendezte meg az
NDK miszaki egyesiilete — a ,Kammer der
Technik” — a IV. Faipari Konferenciat.

A konferencia idépontja egybeesett a drezdai
Fatechnoldgiai Kutatdéintézet fennalldasdnak 20
éves éviorduldjaval és a hagyoményos lipesei
Oszi Vasar idészakaval. A konferencia megren-
dezését a miiszaki egyesiileten tulmenden el6-
segitették az NDK Konnytipari Minisztérium
illetékes osztalyai, a drezdai Fatechnologiai
Kutatéintézet és a harom nagy faipari egyesiilés
vezetoi.

A konferencia f6 téméi a fa alapanyagok tu-
lajdonségai, — gyartési technolégiai és a butor-
gyartas technolégidja voltak.

A konferencidn 22 el6adas hangzott el, me-
lyekben az elé6adok osszefoglaltdk a fa- és butor-
iparban a legutébbi években elért eredménye-
ket. Az el6ad6k nemzetek szerinti megoszlasa
a kovetkez6 volt:

Ausztria 1 eléadas
CSSZSZK 2 elbadéas
MNK 1 el6adas
NDK 11 elbéadas
NSZK 2 eléadas
RSZK 2 eldadéas
Svédorszag 2 el6adas
SZU 1 elbadas

Az el6adasok rovid kivonatat az elhangzasuk
sorrendjében az aladbbiakban ismertetjik. Az
eléadasok teljes szovegei a ,,Holztechnologie” c.
folyéiratban jelennek meg.

Langendorf, G., Dr.-Ing.,, NDK
A tudomanyos miiszaki forradalom hatasai
a fa- és butortechnikara

1950—1960- kozott a tudomanyos-muszaki
forradalom a fejlett ipari orszagokat teljes egé-
szében érintette. Altaldban a népgazdasag ener-
getikai bazisa jellemzi az Gj termelési eljaréast,
beleértve a szellemi munkat, az atfogdé automa-
tizdlast, és az anyagfelhaszndlds 0j utjait is.
Miutdn a tudomény kozvetett termelGerd lett,
a termelés tarsadalmi szervezésének 1j formé-
jat is ki kellett fejleszteni, ezzel a tudoméany
és a technika dinamikaja akadélytalanul bonta-
kozik ki.

A faipar és a butorgyartds teriiletén a tudo-
ményos miszaki forradalom mindenekelétt az
anyag helyettesitésében jelentkezik, aminek
lényeges hatédsa volt a fafelhasznalas szerkeze-
tére és ezzel kapcsolatban a gyartasi eljardsok
véltozasara, amit az elektronika alkalmazasa is
meggyorsitott.

Az el6adés a fa- és butoripar teriiletén végbe-
ment valtozds néhany tipikus példajaval foglal-
kozott, ami kb. a forgéacslapok széleskorii beve-
zetésével kezd6dott és a miianyagokkal folyta-
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IV. Faipari Konferencia
a Német Demokratikus Koztarsasigban

todott. Foglalkozott a természettudomanyos
ismeretekb6l kiindulé gyartastechnolégia bizo-
nyos tertiletein bekovetkezett valtozasokkal és
véglil megindokolta ezeknek az eljardsoknak
szikségességét, ami a termelés és kutatas szoros
egyuttmuikodésével érhetd el.

Palovic, I., Prof. Dr.—Ing. sc., CSSZSZK

A biikk gombfa minéségének hatasa
a fiirészaru kihozatalra

Az analizisek alapja a biikk gombfanak 12
mindségi csoportja. A vizsgalatok harom hatés-
kritériumra korldtozédnak: algeszt, csomésodas
és gorbulés. Végkovetkeztetésként a kovetkezo-
ket mondta:

A kivagasok novekvé atmérdjével linedrisan
né a flrészaru kihozatala. A fahibdk kozil az
algeszt van legnagyobb hatdssal a gombfa mi-
noségére, ezt koveti a csomébsodas és a gorbiilés.

Fickler, H—H., Dipl.—Ing. Svédorszag
Butorlapgyartas fahulladékbol

Bevezet6jében a skandinav orszagok lapgyar-
tasanak fejlodésével foglalkozik. A lapfelhasz-
nalasok elemzésébbl vezette le az épitészeti
kovetelményeket a lapokkal szemben. A lapok-
kal szemben mas kovetelményeket tamasztanak
tropikus éghajlati viszonyok kozott, mint a kon-
tinenesen. Epitészetnél is a karbamid gyantéval
ragasztott tipusokra helyezédik a sulypont.

A celluléz ipar gyors fejlédése a farost és
forgacslapgyartds nyersanyag-fedezetét erdsen
korlatozta és ez az irdnyzat még er6sodni fog.
Ezért sok kutatémunka irdnyul arra, hogy a
lapokat, vagy legaldbbis azok magjat kizarolag
fahulladékbo6l — flirészpor és kéreg — Aallitsak
el6. Eszakon nagy elény az, hogy ezek a hulla-
dékok a fiirésziizemekben és a celluléz gya-
rakban koncentralédnak.

A kovetkez6kben tajékoztat néhany, a kéreg-
gel és a flirészporral végzett sajat vizsgalatardl.

Az 5-rétegli flirészporlapoknél az egyes réte-
geket az aldbbi frakcidok adjak:

O S Py Szemcse
Réteg Frakeié mindsége L
Mag Durva 5—3
Kozép Kozepesen durva 3—1
Fedb Finom 0,5—0,3

Az 5 mm-nél nagyobb szemcseméreti frak-
ciék az oOrl6berendezésbe jutnak vissza, a 0,3
milliméter alatti frakcié pedig mér por alaku,
amit a kazanban elégetnek.



A flrészporlapok minéségét a fenybkéreg
jelentésen nem rontja. A nyirfakéreggel kedve-
z6tlenebbek a tapasztalatok.

Kehr, E., Dipl.-Ing. (H), NDK
Forgacslapok feliileti tulajdonsagai javitasa
finom fedéréteg segitségével

A faanyagok feliiletkezelésében az 1] eljara-
sok felhasznaldsa a hordozdanyagok jobb felli-
letmindségét koveteli meg.

A finom fedérétegeket az el6adé 5 kategorlaba
sorolta. Az osztalyozds a feddréfeget kepezd
forgacstipusok szerint a kovetkezd:

— finom forgacs,

— mikro forgaes,

— szalkas forgacs (forgacsolassal rostos.ttott),

— farost (defibralassal rostositott),

— fakoszortilet.

A finom fedorétegli forgacslapok a feddéréteg
minbségétol fuged tulajdonsagoknak megfele-
16en keriilnek feldolgozasra.

A feliilet mindségét a megmunkalasi érdesseg,
valamint az oregbités utdni eredményekkel jel-
lemzik. .

Tajékoztatast adott tovabba a finomrészecs-
kék elasztomechanikai tulajdonsdgokra gyako-
rolt hatasardl, az anyagsurlségi profilrél, a
hosszirdnyu dagadasrol és a forgacslapok forma-
allésagarol.

Kollmann, F., Prof. Dr.-Ing., Dr. h. ¢., NSZK
A fa alakvaltozasa

A klasszikus mechanikaban eredetileg a
fesziiltségekkel és azok hatasaival foglalkoztak:
terhelés és alakvaltozas. Wohler (1819—1914)
észlelte elGszor, hogy tartos terhelésnél az alak-
valtozésok nagyobbak, a szakitasi szilardsag
kisebb lesz. A fanal és a fa nyersanyagok-
néal ezt a kérdést hosszi ideig elhanyagoltak.
Manapsdg tudjuk, hogy a tér harom dimenzié-
jdhoz és a negyedikhez az eréhéz, mint 6todik az
id6 jon hozza. Az id6 befolyasa nagyobb alak-
valtozast idéz el6, mint a révid ideig tarté kisér-
leteknél. Ezt tartés alakvéltozdsnak nevezik. A
kérdés az, hogy az alakvéltozds mennyiben
marad meg, vagy megy vissza részlegesen. A
rugalmassag és a plaszticitds a jellemzd adatok.
A rugalmassagi modulust egy plaszticitdsi mo-
dulus altal kell kiegésziteni. Nehézségeket okoz,
hogy az alakvaltozasi jelenségeket duzzadas és
zsugorodas eltakarja. Az el6adé ezeket a kér-
déseket fejtette ki részletesen.

Fischer, R., Dr.-Ing., NDK
Gondolatok a fahelyettesités tsztonzésérol

Az egy gyadrtmany eldéallitdsdhoz sziikséges
fajlagos famennyiség csokkent, mégis 6sszessé-
gében emelkedik a fafelhasznélas.

Ez az emelkedés a népesség szamanak emel-
kedésével és a kulonbozé gyartmanyok névekvé
sziksegletével van Osszefliggésben. Az utolso
szazad fahelyettesitéseinek vizsgélatdnal meg-

allapithato, hogy a helyettesités felhasznalasi
tertilete is dllandéan valtozik.

Mindkét kovetelmény — amint azt a mate-
matikai modellek és a példdk is bizonyitjdk —
valtozasokat igényel az anyag felhasznélasaban
és ezért ezt a fahelyettesités 1ényeges 6sztonzs-
jeként kell tekinteniink.

Kiihne, G., Dr.-Ing., NDK

Az alapanyag-gyartas fejlédésének kérdései,
kiilonos tekintettel a lakasbutor funkcionalis
kialakitasara

A termelési racionalizdlds iranti kovetelmény
és a gyartmanyok gazdasigossigianak javitasa,
végiil a sziikségletek maximalis kielégitésének
sziikségessége, tovabbi kutatdsokra kényszerit
kiilonosen az alapanyag-gyartési folyamat terii-
letén.

A jelenlegi allapot rovid jellemzésébdl indu-
lunk ki, tovabba kiszemelt teriiletek kihaszna-
l4sabdl, az igények ismérvének kidolgozasi sziik- -
ségességébol a specialis célra az exakt funkcio-
analizis alapjan, Csak ezutan lehetséges a kivant
és gazdasdgos anyagoknak az optimalis kiala-
kitasi elvek szerinti felhaszndldsa. Sz6 volt a
kivant anyagfejlesztés egyes lehet6ségeirdl és a
kozben felléps gyartasi és megmunkéldsi prob-
lémakrol.

Befejezestil néhany gondolat a fejlédés ira-
nyaval kapcsolatban a lakéis funkcionalis kéve-
telményérdl. Kiilonosképpen sz6 volt a komp-
lexitasrél és az ebbdl eredé kiilonbézé tudo-
manyos torekvések névekvé integracidjarol.

Thunell, B., Prof. Dr. Dr. h. c., Svédorszag
Szalagfiirészek stabilitasa

A szalagflirész pontossigat, mindenekelGtt a
flirészlap stabilitdsa hatarozza meg, de attél is
fligg menyire egyenletes az elétolés.

A lapstabilitas nagymértékben filigg a lapban
levé fesziiltségekt6l, amelyeket viszont a lap
anyaga hatiroz meg. A keletkezd fesziiltségek
elméleti vizsgalatat mérésekkel egészitették ki
és tekintettel voltak az okozott feszultseg noéve-
kedésére.

Szembeéllitotta a kiillonb6z6é laptulajdonsa-
gokat és gépkonstrukecitkat, kililonos tekintettel
a lapok stabilitasara.

Enzensberger, W., Obering., NSZK

Egy etazsos rovidiitemii prés alkalmazasa
lapok feliileti boritasahoz

Az eddigi rétegfelhordasi eljarasok rovid is-
mertetése:

— flit6- és hiitbeljards tobb etdzsos prések-
ben,

— flt6- és hitéeljaras tandem-présekben,

— lehtités nélkuli préselés tobb etdzsos pré-
sekben.

A rovidiitemu rétegfelhordas technologiai el6-
feltételei:

— feliiletkezel6 anyag,

— hordozé anyag.
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A roviditeml rétegfelhordas gépi el6felté-

telei:
. — a prés futéberendezésének miikodése (ke-
ményitési hdmérséklet, fitési méd, homérséklet-
szabalyozas, hésziikséglet),

— betétlemezek és présparna,

— a feliiletkezel6 anyagok el6készitésének
berendezései,

— adagol6 és lrit6 rendszer,

— végmegmunkéalas berendezései.

A rovidutem( feliiletkezelt lapok tulajdon-
sagai.
— a lapok szerkezeti felépitése,

— vegyi és fizikai tulajdonsagok,

— végfeliiletkezelés.

Egy etazsos rovidiitemi prések teljesitménye.

— a préselési uitem magyarazata,

— lapformak,

— a berendezés teljesitménye.

Miszaki mutatok mas eljarasokkal osszeha-
sonlitva.

— elektromos igény,

— hoigény,

— hitévizigény,

— létszamigény,

Osszefoglalés.

Oradeanu, T., Dipl.-Ing., RSZK
Nyomdai eljarasok tapasztalatai a faipar
feliiletkezelésében

Furnér-helyettesités lehetGségei. Nyomdai
uton eléallitott fautdnzatu és dekorféliak alkal-
mazéisa. Technolégiai tapasztalatok. Gazdasa-
gossag.

Bohme, P., Dr.-Ing. habil., NDK
Faforgacslapok feliiletkezelésének alapelvei

Néhany séma alapjan azok az alapveté fizikai-
mechanikai folyamatok voltak targyalva, ame-
lyek a fa munkadarabok feliiletkezelésénél sze-
repet jatszanak. A fejtegetések az egalizalas és
kompenzalds kozotti elvi kiilonbségen alapsza-
nak. A felliletkezelési eljarasok megvalasztasa
egyben meghatarozza azt is, hogy milyen mér-
tékli csiszolasra van szikség a felilletkezelés
elott.

A feddrétegek 3 vallfajat emlitette meg az
eléado:

K1 folyékony (lakkok, tapaszok),

K2 elasztikus (papir, lagy PVC félia),

K3 szilard (kemény PVC félia).

Az egyes fedoérétegekhez megengedhet6 felii-
leti hulldmossdgot az aldbbi téblazat tartal-
mazza:

Hulldm Hullam
Feddréteg magassiag pm tdvolsdg mm
HEIS: e 40 0,5
TG SN 1 et 40—60 0,5—1,0
ST s 60—80 1,0—1,5

Hiw STEiRi A ]

A gyakorlati példdk jobb szemléltetést bizto-
sitanak és lehet6vé teszik a butoripar, épitészet,
hajo- és jarmugyartas felliletkezelési technika-
jénak teruletén a jovébeni anyagfejlesztés ira-
nyanak megismerését.

Deutsch; K., Ing.-chem., NDK

Polimer rendszerek a dekor papirok
impregnalasihoz

Elvileg a cellulézpapiroknak impregnalasa-
hoz minden miianyag elképzelheté, ameddig az
a cellulézszerkezetét kémiailag nem valtoz-
tatja meg vagy a fizikai hatésai mint pl. duzza-
das, stb. ki vannak zarva.

Miszakilag a kovetkez6 hirom eset lehetsé-
ges:

— az impregnéalas atalakitdsa kémiai reakecio-
val alacsony molekulaju kotésekké (halésodas).

— a hordozéanyag részleges reakcifjanak
folytatdsa megszakitott polimerizaciéval,

— az impregnélds tisztan fizikai képzése az
oldészer elparolgasa utan visszamarad6 poli-
merrel.

A fenti eljarassal végzett impregnalasi kisér-
letek kiértékelése a huzodszilardsagnak, a nyu-
lasnak, a hajlitasnak, a ragaszthatésagnak és a
lakk tapadasanak megéllapitasaval tortént. Koz-
vetlen osszefliggést mutattak ki az impregnalt
papir szildrdsdgi tulajdonsagai és a polimer
mechanikai és termikus tulajdonsagai kozott,
ami fliggetlen volt a polimer kémiai szerkezeté-
to1.

Zeppenfeld, G., Dr. rer. nat.,, NDK
Nagy energiaju sugarzas hasznalata
a butorlakkok keményitésére

A poliészter lakkok sugarzas utjan torténd
gyors keményitéséhez elektron, gamma-, Ront-
gen- és UV-sugarakat hasznalnak. Az el6adas az
ionizalt sugarzadsnak telitetlen poliészter gyanta
keményitésére gyakorolt hatasaval foglalkozott.
A laboratériumi kisérletek kezdetén a dézis ha-
fajarél, a monomer mennyiségérél, a levegd
oxigéntartalmarol és a pigmentek hanyadosé-
rol beszéltek. Ma mar maéas szempontokat is
figyelembe kell venni. Befejezésiil az eljarasok
gazdasdgossagi hatékonysagat vilagitotta meg
az elbadas.

Luthardt, H., Dipl.-Ing., NDK
Fizikai, miiszaki és technologiai eljarasokrol
a fiirészpornak fenolgyantaporral torténdo

~ ragasztasanal

Az el6adas targya a flirészpor szaraz eljaras-
sal torténé porragasztiasanak mikrotechnikai és
laboratériumi vizsgadlat tapasztalatai voltak.
El6térben 4llt a porragaszté egyenletes eloszlasa
a flrészporban, a porragaszto kotése a flirész-
porhoz és a porgyantaval kevert forgécs tovabbi
feldolgozasa szabvanyos faforgacslappa. Vizs-



galtak a mikrotechnikai uton eléallitott minta-
forgécsokat, egy forgacslapgyarté berendezesbol
szarmazo6 feddérétegforgicsot, valamint a fenol-
gyanta porragasztét. Laboratériumi modszerek-
kel vizsgaltdk a faforgdcsok Orvényléstechni-
kajat és a szlirémoédszereket az eléregyartott,
ragasztas nélkiili forgdes bundazattal kapesolat-
ban. A fenolgyanta porragaszté hasznalata hé-
kezeléssel a legeredményesebb. Osszehasonlitas-
ként bemutatta a vegyes eljarasokat segédanya-
gokkal, vagy anélkiil. A kiilonb6zé vizsgalatok-
bol, kisérletekbdl és azok eredményeib6l olyan
stabil, tobb anyagbol all6 szisztéma alakult ki,
mégpedig forgdcshol, porragasztébol és leveg6-
b6l, ami a fenolgyantapor és a forgacs jo tapa-
désat idézte el6. Ezutan tanicsokat adott a
tovabbi kis- és nagyiizemi kisérletekhez.

Troger, 1., Dipl.-Ing., NDK
A zajvédelem alapjai a faiparban

A zajvédelem sziikségessége orvosi, gazdasagi
és Aaltaldnos emberi problémék szempontjabol:

Elméleti alapok megvilagitasa, a hangnyomas,
az id6 szerepe, hangszint, az emberi fiilek
hangérzékelése, visszaverddési szabalyok. Hang-
teljesitmény, rezgési sebesség, hangnyomas, ta-
volsagi szabaly (kozeli zéna, direkt zéna, diffu-
zi6és zdna), kiilonbozé hangforrasok szintjének
Osszegezése.

Méréstechnika berendezéseinek ismertetése
(hangszintmér6é miiszerek, mikrofon, sztiré, ki-
értékeld gorbék, normél hangforrasok, rezgés-
meres).

Zaj keletkezés a forgacsolé gépeknél, zaj az
lires jaratnal, munkazaj, szerszdm és munka-
darab mint hangsugarzé, aerodynamikus zaj és
sziréna effektus. Zajvédelmi tennivalok a fa-
iparban a zaj okainak megsziintetése, megaka-
délyozésa a zajterjedésnek, hanggatlas, hangszi-
getelés utjan, hangatvétel megakadalyozasa.

Neusser, H., Prof., Ausziria

Olvadé ragasztok tulajdonsagai

és a butoralkatrészek élragasztasanal valo
felhasznalasuk

A torténelmi fejlédésbél kiindulva, ismerte-
tésre kerilt az a technoldégiai szint, ahol az
olvadé ragasztékkal vald élenyvezés mai napig
tart. A gyors ragasztasi folyamat pontos gépbe-
allitast tesz sziikségessé. Ragasztd rés hémér-
seklete, nyilt id6, préselési id6 és présnyomés
egy analizisének ismertetése. Az élanyagok és
ragasztok legfontosabb tulajdonsagai. Téajekoz-
tatds néhany olvadé ragasztisi vizsgalat ered-
ményeirdl,

Oradeanu, T., Dipl.-Ing., RSZK

Uj eljarasok a butoralkatrészek feliiletkezelt
forgacslapbol valé tomeggyartasanal.

Feluletkezelt lapok tulajdonsdgai. Eltérések a
technologiai folyamatban a hagyoméanyos tech-

nolégiaval szemben. Technolégiai és szervezési
kovetelmények. Alkalmazott gépek és berende-
zések.

Technolégiai folyamat-dbrdk bemutatésa.

Walter, F., Dr. rer. nat., NDK

A butorok mingségének mértéke,
célja és népgazdasigi hatékonysagai

Az emelkedd életszinvonal mind nagyobb ko-
vetelményeket tamaszt a fogyasztasi javakkal
szemben. Butorokndl, mint az elldtds szempont-
jabol fontos javakndl, a kovetelményeket a szo-
cialista lakéskoriilmények hatdrozzdk meg.

A butorokat mérheté mindéségi osztalyokba
kell sorolni. Hatarokat képez a mtiszakilag meg-
Allapitott tlirés, ami a vezeté allamok OGsszeha-
sonlithaté gyartméanyai atlagos minéségének
felel meg.

Az igényekbdl és a népgazdasagi lehetbségek-
bdl vezethetd le az elérendé minéség. Ezt a mi-
néséget az optimalis tulajdonsdgu gyartmanyok
j6 min6sége és a megengedhetd gyartasi kolt-
ség hatarozza meg.

A min6ség tervezésénel tekintettel kell lenni
a nepgazdasdgi kovetelményekre ¢s lehetdse-
gekre, ehhez szamitasba kell venni a lakossag .
differenciglt sziikségletét és az export kiilon-
bozé kovetelményeit, ehhez kell igazitani a
gyartmanyok és a széridk variansait.

A minéség kévetelmeényeit a szabvanyokban
rogziteni kell, ennek pozitiv hatdstinak kell
lennie és a mindségi el6irasok kidolgozasanal,
valamint a mindség tervezésénél figyelembe kell
ezeket venni.

Czagany L., Docens, MNK
A miivelet optimalizildsanak problémaja
a batoriparban

A mérnoki tevékenység hatdsa a termelésre.
A termelés novelése és optimalizaldsa mint tu-
domanyag.

Meghatarozott gyartmany — butor — gyéar-
tési eljarasanak kivalasztasa a kiilonbozé mod-
szerek koziil. Az optimalizalas kilonboz6 foko-
zatal és a termeldeszkoz-tervek logikai sor-
rendje.

Landmesser, W., Dipl.-Math., DDR

A butoripari tizemek gyartasi programjanak
optimalizalasa matematikai modszerek
felhasznalasaval

Az lzemi gyartds valasztékok programjat,
mint az NDK butoripar adatfeldolgozasi rend-
szerének egy részét targyalja, az optimalizdlas
szempontjabadl.

Az optimdlis anyagfelhasznalas, a rendelke-
zésre 4116 gépek és munkaidéalap, a gazdasagos-
sdgi mutatok betartdsa és a vonatkoz6 célkitii-
zések (értékesitési helyzet, nyereség, druterme-
lés) figyelembevételével allapitja meg a valasz-
tékot. A megvalositas sulypontja az eltkalku-
laci6, melynek keretében az igény és gyartasi
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lehetéség kozotti mérlegelés, valamint az opti-
mélis szamitdasok felllvizsgalata kovetkezik a
kiindulé adatok automatikus helyesbitése utjan.

A tulajdonképpeni optimalizalasi szamitashoz,
a linearis optimalizalas tandard modelljét alkal-
mazzdk. Ismerteti a Robotron 300 elektronikus
adatfeldolgozé berendezés optimalis eredmé-
nyeit és a redlis gyéartasterveket a valaszték-
valtozatok konvex linearis kombinéciéja alap-
jan.

A résztvevok osszlétszama 572 £6, melybdl 26
{6 volt kilfoldi, (bolgar 1 £6; csehszlovak 6 f6;
lengyel 1 £6; magyar 6 f6; nyugatnémet 4 £6;
osztrak 1 £6; roman 1 £6; svéd 2 £6; szovjet 4 {6).

A konferencia szervezése kitling volt. Az eld-
adoknak minden sziikséges segédeszkoz (dia,
epidiaszkop, tabla, mikrofon stb.) rendelkezésére
allt.

A hallgatok az egyes el6adésok utdn kozvet-
leniil tehettek fel kérdéseket, melyeket az elo-
adok mindjart megvalaszoltak.

Az el6adasok német nyelven hangzottak el, de
angol és orosz nyelvre is volt szinkron tolma-
csolés.

A konferencia kiilféldi résztvevéinek lehets-
sége volt a Tharandti Erdészeti Egyetem bota-
nikus kertjét és bemutato kiallitdsat is megte-
kinteni egy kiranduléds keretében.

Egy nap &allt rendelkezésre a konferencia
résztvevéinek a Lipesei Oszi Vésaron az ,,IN-
TECTA” butorkiallitds megtekintésére. Errél
a kovetkezékben adunk rovid tajéekoztatot:

Az 1971. évi Lipesei Oszi Vasart mar negyed-
szer rendezték meg a 15. kiallitadsi esarnokban.
Korabbi években a butorkiallitast benn a varos-
ban a Messehaus Union 6-emeletes épiiletében
rendezték meg. A nagy terlletd csarnokban
mindenfajta butort és varidciojat kiallitottak,
mégis a kiallitasi tertilet kozépsé részét kiilon-
legességek szamara tartottdk fenn, amelyek
komplexicitasukat tekintve, felhivtdk a figyel-
met a nemzetkozi piacokra.

Az INTECTA névvel jelolt egyesiilés képvi-
seli 9 lakberendezest gyarto iparag eredményeit.
Ebben benne van a butoripar, amely e komplex
programnak a kezdeményezdbje volt, a radio és
televizio ipar az otthoni akusztikus berendezé-
sekkel. ,,AKA Electric” elekiromos héaztartasi
és konyhaberendezésekkel, valamint vildgito-
testekkel, a textilipar mindenféle textilanyag-
gal, fémipar, vas-, badog- és fémarukkal, kaly-
hakkal, ttizhelyekkel, moségépekkel, evéeszko-
zokkel, edényekkel és hasonlékkal, az liveg és
keramiaipar konyhai, asztali edényekkel és disz-
targyakkal, az oraipar és mianyagfeldolgozé
ipar, amelyeknek a csucsteljesitményei az
»INTECTA” butorok magas mindségét szolgal-
jak. ) ] | :

Az egész iparag egylittmikodése és a jelenlegi
bel- és kiilkereskedelmi vallalatok az ,intectd-
val” egylitt hasznositottdk a szocialista terme-
lési viszonyok elényeit, amennyiben szoros
egyuttmikodésben, ami mar a kutatassal és ter-
vezéssel kezdddott, sokoldald modern és esz-
368 ¥

P AT ERE TAS R

megazdag lakészobaberendezést és berendezési
targyakat alakitottak ki.

Ezen az 6szi vasaron a 15. vasarcsarnok ko-
zéps6 részében ismét tlkrozédtek az ,intecta”
kooperacié eredményei. Ez a kiilénb6z6, modern
lakasok mas-mas célt szolgalé (pl. pihend, infor-
maciés, dolgozé vagy haldszoba) berendezési
targyainal jut kifejezésre. Nehézség nélkiil lehet
a célszerd lakasok részére kiallitott garniturakat
felismerni, amelyeknek tovabbi kombinaci6ja-
val teljes térkitoltések és megolddsok keletkez-
nek, a kiilénboz6 egyéni sziikségleteknek meg-
felelnek.

Az ezévi kiallitas kiilonlegességei kozé tarto-
zott az, hogy a komplex programhoz tartozd
gyartmanyok jelentds mennyiségét az egyesiilési
mindségi jelzéssel kiemelték. Ennek a kinyil-
vanitdsdra szolgdlé un. ,intecta-pecsét”’-t eld-
szor ezen a vdsdaron alkalmaztdk és a jovében az
ilyen gyartmdnyok dllandé értékmegjeldlésére
szolgdl, amik az egyestilés mindségi eldirdsainak
megfelelnek.

Ezek a min6ségi jelzések nincsenek elren-
delve. El6feltételiink az, hogy minden gyart-
many funkciondlisan és formalisan megfeleljen
a mai, modern lakassziitkségleteknek.

A funkcionalis kovetelmény alatt azt kell
érteni, hogy a hasznalatban sokoldalt legyen és
varialhatésaga kovetkeztében beilleszkedjék a
helység adta lehetéségekbe.

Mindezek kovetkeztében lényeges eldfeltétele
az, hogy a gyartméany ,intectanak’ funkecionalis
gyartmanyaival a kovetkezé lényeges paramé-
terekben egyezzenek, mint: méret, alak, szin és
feliilet.

Mindez azt a célt szolgalja, hogy a bel- és
kiilfoldi vevék az ,,intectdn” keresztiil biztosi-
tékot kapjanak nagymértéki és komplettalhato
berendezésekre, amik a modern térkialakitashoz
szikségesek.

A belkereskedelemben szabalyozzak azt, hogy
mely berendezést arusito tizletek hasznalhatjak
az ,,intecta” nevet és amelyek a vevok szamara
biztonsagot jelentenek.

Az, hogy az ,intecta” eszme az NDK lakos-
saga korében milyen visszhangra taldlt és hogy
ez a komplex kereskedelem mennyiben valt be,
kidertlt abbdl, hogy Halleban és Frankfurt/
Oder-ban, Karl Marx-Stadt-ban 1-1 {izlet,
Drezddban 2 lzlet, ez év tavaszan csatlakozott
berlini Alexander Platzon levd ,intecta” &aru-
héazhoz.

A megnyitas utdni elsé két hénap eredménye
ezen aruhdzaknak az volt, hogy a belsé épité-
szet altal kialakitott 75 fiillkében a kililénbozé
berendezési osszeallitdsokat ajanlhattak, ami azt
jelenti, hogy ebben az idében naponta kb. 12 000
latogatd volt és osszesen 165 000 vasarlét szol-
galtak ki. Ez, valamint az iparral valé szoros
kapesolat, ami a vasarlok kivansdgai szerint be-
folyast gyakorol a termelésre (eddig tébb mint
ezer megrendelés volt), tehat az éves 75 milli6
mérkas butor, 30 millioc mérkas butortextil,
4 milli6 markas térdiszité gyartmany, 2,5 millié



maérkas vildgitétest és 1 milli6 markés kiegészit6é
targyakra vonatkozo éves teljesitmény egyalta-
lan nem latszik magasnak.

Az ,intecta” druhdzak egyik szinvonalat meg-
hataroz6é kiulonlegessége a lakberendezési ta-
néacsado szolgalat, ahol tapasztalt belsé épitészek
segitenek a vevéknek lakberendezési problémaik
megoldasdban. Az, hogy ezek a tandcsado helyek
alland6an novekvé mértékben vannak igénybe
véve, ugyancsak a berlini ,,intecta” aruhaz tel-
jesitményével igazolhatok: az els6 8 hét alatt
560 vevé vette igénybe a lakberendezési tandcs-
adast és terveztette személyes elképzelései sze-
rinti berendezési variansokat.

Az ez évi kidllitdson bemutatott garniturak
nagy része a modern lakaskultira jellegzetessé-
gén és a belsé épitészek és ipari formatervezok
kozos munkajabol eredé kiegészithetéség mel-
lett, tovabbi kulonlegesség mutathaté ki: A
butorok, bar megjelenési formajukban annyira
kulonboznek, majdnem kivétel nélkul a ,,Prog-
ram-Ribnitz”-hez tartoznak, amit mint ujdon-
sagot mutattak be a nyilvanossagnak.

Az ,intecta” tuzletrész feliiletes vizsgalata
alapjan hajlamos az ember arra, hogy kiilon-
boz6 modern butortipusok kiallitdsaként fogja
fel. Alaposabb vizsgalat utan azonban meg kell
allapitani, hogy a kiilonb6z6 megjelenési gar-
niturdk ugyanabbdl az alkatrész-csaladbél van-
nak osszeallitva.

A ,Ribnitz” szerelé program elnevezési bu-
torcsalad 111 alkatrészbol van dsszeallitva. Az
iparilag nagy darabszdmban késziilt alkatrészek
alapanyaga a VEB Faserplattenwerk Ribnitz-
Damgarten &altal készitett modern gyéartasi el-
jarassal elgallitott farostlemezek, amelyek lehe-
tévé teszik a nyersanyagok népgazdasagilag
optimali§ kihasznélasat, ez 1ényeges eléfeltétele
a butorgyartas jelentGés emelésének, a népes-
ség nagyértéki butorokkal wvalé -ellatdsanak
tovabbi javitédsa érdekében.

Nem kevésbé fontos azt is tudni, hogy az
alapanyagként hasznalt farostlemezt egyideji-
leg szerkezetileg annyira megmunkaljak (a fe-
liletkezelés UP-vel, ill. dekorféliaval torténik),
hogy a gyartasi eljaras végén az eléregyartott
szabvanyositott alkatrészek nagy széridban all-
nak rendelkezésre. Nyilvan ezzel Uj lehetésége—
ket lehet teremteni a szerelhet6 butorok gyar-
tasdhoz, a varidlhaté térkialakitishoz és a lakas-
kultira emeléséhez.

A Ribnitz alkatrész eloregyértés alapJén aj
tervezhet6 szerkezetek keletkeznek:

48 kilonbozo fenék (25 falrész),

21 hatlap (13 ajté, 2 lenyilo),

2 szekrényelbrész,

Kilenc kiilonbozé feliileti megmunkéalassal
(szin és dekorfoélia), amelyekkel mind a lakoé-,
mind a halé- és gyermekszobdk, roviden a
konyha kivételével minden helyiség bebutoroz-
haté.

Miutan e gyartasi programnak a varialhato-
sdga aduként tekinthet6, nem szabad elfelej-
teni, hogy masfel6l a wvaridlhatésdg tovabbi
ténykedést kovetel. A variaciés lehetéség a kii-
1onb6z6 megmunkdlasu feliiletekkel, a polcok és
fickok kivansag szerinti elrendezésével végzé-
dik, lehetévé teszi a kililonbozé labazatokkal a
butorzat kiilénféle megjelenési formajat. Igy a
butorgyarak az alkatrészeket szekrényfalla,
vagy falburkolattd allithatjdk oGssze, mésik sze-
relési mod szerint pedig, minden eléregyartott
alkatrészt a kiilonbozé mas egyes alkatrészekkel
kombindlva lehet felhaszndlni és igy végil a
lakéstulajdonos elképzelése szerinti Gsszeszere-
lésben keriil a butor kozvetleniil a lakasba. 1

A Ribnitz-féle szerel6program néhdny meg-
fontoldsa szerint, ami ezen az 6szi vasaron a
kilonbozé lehetéségek magvat képezte az ,,in-
tecta” kidllitdsnak és az érdeklédés kozéppont-
jaban allt.

Nem szabad megemlités nélkiil hagyni azt,
hogy ennek az 0j szerelési modnak a nyilvanos-
sag szamara is érdekes, de kulonosen az ,in-
fecta” egyesulésnek tovabbi feladatokat adott.
Ezek koziil eddig a kiilonb6z6 ipardgak (pl. vila-
gitotest-gyartd ipar, karpitozott butoripar, 6ra-
ipar, radi6, magnetofon és TV gyarté ipar, stb.) -
szamdra is szerkezeti egylittmiikédés Gj hang-
sulyt kapott, és masrészrél a kereskedelemnek
is az ajanlatat tdgabb keretek kozott kell meg-
tennie, teljesitményét és lakberendezési tandcs-
adasat illetéen. A programok sokoldali magya-
razatdval a térkialakito lehetSségek, amelyek
til a hagyoményos elképzelésen és gondolko-
dasmédon a lakasberendezésre is kihatnak,
tovabbi munkat jelentenek a lakberendezési
tandcsadasnal mikods belsGépitészek és lak-
berendezok szamara, vagy az egyes alkatrészek-
nek a lakasban torténé osszeszerelésére a vevék
szdmara. Igy az ez évi Lipcsei Oszi Vasaron az
»intecta” Kkiallitds tovabb tokéletesitette a tér-
kialakitas problemaJat és ebbd6l eredéen maga-
sabb lakéaskulturat és modernebb lakasformét
mutatott be.

IRODALOM

Konnytipari minisztériumi delegacié ttijelentése.
IV. Faipari Konferencia eléadasainak anotécioi,
Lipesei sajtéinformaciok.
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A nagyaranyu lakésépitkezések miatt a szak-
képzett munkaerével valo ésszerd gazdilkodas
az épitipart is az egyre korszerlibb moédszerek
alkalmazéisara osztonzi. Az épitéipar évek o6ta
kapacitashidnnyal kiizd és ezt a hidnyt csak a
korszert technoldgidk és termelékenyebb mun-
- kamodszerek alkalmazasdnak kiszélesitésével le-
het megsziintetni. Ez a tendencia a szakipari
munkik tekintetében a padozati burkoléanyagok
terén is jelentkezik, ezért figyelhet6 meg vilag-
szerte a hagyomanyos parkettatermelés csokke-
nése és potlasaként a tablasitott mozaikparketta;
a padloburkol6lapok, de még inkabb a panelpar-
kettagyartas elterjedése.

A fa mint padléburkolé anyag, esztétikai, mi-
szaki tulajdonsdgai miatt, de arban is felveszi a
versenyt az egy¢éb padloburkolatokkal. A gyértas
és fejlesztés szempontjabol azonban igen fontos,
hogy egyrészt a korlatozottan rendelkezéslinkre
4116 nemesebb fafajokat mint a télgy, ne paza-
roljuk feleslegesen 20—22 mm vastagsagu ha-
gyomanyos parketta el64allitdsara, masrészt,
hogy a kovetelményekhez igazodd, gyorsan le-
rakhat6, kisebb fodémvastagsdgok esetén is
megfelel6 hé- és hangszigeteléssel rendelkez6
termék keruljon felhasznélasra.

E téren a kezdeményez6 lépések mar megtor-
téntek. Az EVM az épitoipar ipari hatterének
biztositasa érdekében anyagiakkal is tamogatja
a MEM véllalatait a IV. 6téves terv célkitiizései
alapjan igényelt kapacitasfejlesztés megvaldsita-
sdban a parkettagyartés terén. Az EVM igénye
alapjan 1975-ben a MEM vallalatainak 1,4 mil-
1i6 m? panelparkettat kell biztositaniuk a lakas-
épitési program végrehajtasahoz. Az igény Kki-
elégitése nem konnyl, mivel nagykapacitasuy,
éves szinten 400—500 em? panelparkettat el6al-
lit6 korszerii berendezések jelenleg csak nyu-
gati relaciéban ismertek és ezek beszerzése a
korlatozott anyagi lehet6ségek mellett jelentds
devizaterheket is jelent.

A feladat azonban adva van, a cél, a takaré-
kossag szem el6tt tartdsaval a kovetelmények-
nek mindenben megfelelé berendezések kiva-
lasztdsa és a termelés minél elébbi beinditasa.
Ezt a célt szolgaltdk azok a palyazatok is, melye-
ket az EVM-hez nyujtottak be az erdé- és fafel-
dolgozé gazdasagok a beruhdazas pénzigyi fede-
zetének részbeni biztositasa végett.

A sziikséges panelparkettagyarté kapacitas ki-
fejlesztésére két alapvetd lehetdség kinalkozik:

— koltséges és devizaigényes, de nagykapaci-
tasu t6kés gyartoberendezés alkalmazésa, ami az
igények gyorsabb kielégitését jelenti,

— demokratikus relaciéban (NDK) kialaki-
tott, viszonylag kiskapacitasu, évi mintegy
100 000 m? panelparkettidt gyarté gépsorok be-
épitése a mar meglevs parkettalizemeinkbe.

Az el6zéekben emlitett mindkét gyartéberen-
dezésen eldallithaté termék rendelkezik a panel-
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A panelparkettagyartas hazai fejlesztése

parketta elényeivel, vagyis biztositja a szerel
jellegli fektetést és a gazdasagos faanyagfelhasz-
nalést. A csaphornyos parketta 22 mm vastag jo
mindségli faanyagéaval szemben csupan 5—7 mm
vastag mindségi koptatoréteget igényel. Az 4l-
taldban harom rétegbhdl Osszeragasztott panel
kozép- és alsé rétegéhez alacsonyabb értékd,
gyengébb mindségl faanyag is felhasznélhato.
Mozaikparkettapanel esetében — amint azt az
NDK-ban is teszik — az alsé réteget a gyengébb
mindségli ,selejtes” parkettalécekb6l alakit-
jak ki.

A jelenleg legkorszertibbnek tekintett tékés
gyartéberendezésen eléallitott panelparketta ha-
rom rétegbdl all és Gsszvastagsaga nem haladja
meg a 16 mm-t. A panel- vagy savparketta ra-
gasztasi hosszusdgat a nagyfrekvencids présbe-
rendezés mérete hatdrozza meg, igy ez a méret
jelenleg 2000—4000 mm kozott valaszthato. A
panel szélessége 137 mm (fedéméret). Csaphor-
nyos kivitelben késziil, a gyartds helyén csi-
szolva és lakkozva.

A panel felsé koptatérétege tolgy, blikk, ter-
mészetes vagy go6zolt akéc, gbézolt cser, koris
lehet, mig az also6 rétege cser, biikk, akic, feny6
vagy lagylombos faanyaghdél allhat.

A panelparkettagyart6 tizem a kovetkezd tech-
nolégiai sorokra tagolhato:

a) fedéréteg (koptatéréteg) megmunkalé gép-
sor,

b) als6 réteget el6allité gépsor,

c) kozép réteget el6allité gépsor,

d) terits, présels és ragaszté gépsor,

e) végmegmunkald,

f) lakkozé,

g) csomagold gépsor.

Egy Hildebrand rendszer(i panelparkettagyér-
t6 lzem gyéartésoranak elvi elrendezését az 1.
abra szemlélteti.

A fedéréteg 69, nedvességtartalomra szaritott
alapanyagéat, a parkettalécet villds emelGtargon-
ca helyezi a gépsor elején levé hidraulikus eme-
16asztalra (1). Innen kézzel rakjak az automati-
kus adagol6 taraba (2), ahonnan automatikus
adagolas révén jutnak a gyalugépbe (3), majd az
osszekotohidon (4) a négyoldali parkettagyalu-
gépbe (5). Ez a gép a parkettaléceket a négy
hosszanti oldalon kész méretre gyalulja, majd
a kész parkettalécek az ellen6rz6 munkahelyre
(6) jutnak, ahol azokat darabonként ellenérzik
és az esetleges hibakat kijavitjék. A parkettalé-
cek innen széllitészalagon a homlokmaré auto-
matdba (7) kerlilnek, amely a bititiioldalukat
pontos derékszogben szélkamentesen megmun-
kalja. Ezt kovetoen a parkettaléceket szallitobe-
rendezésben (8) éliikre allitjak és szalagflrész-
szel (9) kozépen elfelezik. Az ily moédon félbe-
vagott parkettaléceket egy szallitérendszer spe-
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1. dbra. Hildebrand rendszeri panelparkettagyarté gépsor elvi elrendezési rajza

cidlis tn. 2 X 1 oldalas gyalugépbe (10) tovab-
bitja. Itt a felezésnél keletkezett flirészelt felii-
letek utangyaluldsa torténik pontos vastagséagi
méretre. A kész deszkéacskak osztalyozo korasz-
talra (11) hullanak, ahol megtorténik a kézi osz-
talyozés és a rakodolapra helyezés. A javitando
deszkacskakat egy automata utanbiitiizi.

Az als6 réteg céljdra méretre vagott és 6%,
nedvességtartalomra szaritott flirészarut ugyan-
csak villas targonca szallitja és helyezi a hidrau-
likus emeléasztalra (12). A deszkakat egyenként
élire allitva kézzel rakjik a széllitéberendezésbe
(13) és ott vizszintesen elhelyezett korflirésszel
a kivant szélességre szabjak. Mig a felsé lesza-
bott rész kozvetlenil befut a hasité szalagfi-
részbe (14), az alsé deszkarészt visszaszallitjik
és ujbol feladjdk. A hasité szalagflirész a desz-
kadkat kozépen kettéhasitja és az igy keletkezett
féldeszkdk egymassal parhuzamosan, élikkre al-
litva futnak tovabb a specialis gyalugéphez (15),
mely el6bb a széles oldalakat, majd két vizszin-
tes elhelyezésii gyalutengely révén a deszkak
keskeny oldalait munkalja meg. Az ily médon
elokészitett alatétdeszkakat két parhuzamosan
futé szallitészalag (21) kulon tarakhoz (22) szal-
litja, a terité és ragasztosor feladoallomasahoz és
ott készletbe helyezi.

A kozépréteg céljara elokészitett flirészarut
is kézzel adagoljdk az emelGasztalrol a dobfi-
részbe (17). Ez a gép a deszkéikat az idomszalag
szélességének megfelelé hosszusagra bitiizi. A
deszkak levégott darabjai szallitészalagra (18)
esnek, amelyen a leszabott anyag egy adagolo-
automatdn 4t sorozatvagd korflrészbe (19) jut.
A sorozatvagé a deszkacskakat egyforma, pon-
tos vastagsdgi méreti lécekké flirészeli. Innen
a lécek egy Osszekotohidon (20), valamint szal-
litészalagon (21) at a teritéallomds taraihoz ke-
riilnek.

A terit6allomdas (22) lényegében egy lassan
futé szallitészalagbol all, amelyen egymaés utan
5 rétegben (alsé-, kozép-, fedoéréteg, kozép-, als6-
réteg) szendvicsszertien allitjak 6ssze a folyama-
tos idomszalagot.

Az el6z6ekben emlitett megmunkalésorokon
az als6- és kozépréteg szamara leszabott eleme-
ket a terit64llomas f6lé szerelt szallitoszalagrél
és tarszekrényekbél veszik. Az alatétrétegek 1é-
ceit kézzel helyezik egy adagoléautomataba,
amely folytonos lécszényeget képez és ez el6bb
az enyvielhordé gépen (23) fut at, majd idomsza-
lagga egyesiil. A kés6bbi fedéréteg deszkacskait

az eldkeészitett rakatbol kézzel szedik és helye-
zik a kivant mintadnak megfelel6en az idomsza-
lagra. A vizszintesen elhelyezett vezeték és nyo-
moégodrok, valamint az szalag hossziranyaban
haté tol6aggregat a keményfa fedéréteg pontos
fugazarasat biztositja. Az ily médon képzsdott
idomszalag egyenletes sebességgel az egyszintes
présberendezésbe (24) jut. A préselés automati-
kusan torténik a prés elére mozgéasa kozben, ami-
kor is a prés zarul és a szalagel6tolassal szink-
ronban a szalaggal kb. egy préshossznyit egyttt
fut. A préselési mivelet befejeztével a prés nyit
és visszatér kiindulasi helyzetébe, majd a folya-
mat elolrél kezdddik. A tovabbitészalag és a prés
maximalis el6toldsi sebességét az enyvkotéshez
sziikséges prészarasi id6 hatdrozza meg. Az
idomszalag vastagsagatol és a felhaszndlt enyv
fajtajatol figgéen 2—3 m/perc elGtolési sebessé-
get alkalmaznak. Az enyvezett feliletek teljes
kotése nagyfrekvencids generatorral gerjesztett
er6térben torténik, amelyet az idomszalag alatt |
és felett elhelyezett feliileti elektrédak kozott
tartanak fenn. A présbél folyamatosan kikertils
idomszalagot két szegélymard (25) a keskeny ol-
dalakon megmunkéilja és egy hidraulikus mi-
kodtetési leszaboflirész (26) a kés6bbi panel-
hossznak megfelel hosszusagokra darabolja.
Az idomszalag szakaszoknak teljes gépesitett
megmunkdélasa a végsé megmunkalésoron tor-
ténik. A hosztolt idomszalag szakaszok el6szor
kereszt és hosszirdnyu széllitéberendezésen (27)
haladnak 4t, majd tobblapu korflirészben (28) az
idomszalag szakaszokat hosszirdnyban héarom
egyforma szélességli darabra osztjak. Tovabbi
hosszanti és hardnt szallitéberendezésen, vala-
mint fordité berendezésen (29) athaladva az
egyes darabok a hasité szalagflirészhez (30) jut-
nak, melybe éliikre allitva téplaljak be azokat.
A hasitébo6l kikertilé féldarabok a parkettapa-
nel nyersdarabok. Szallitoberendezéseken (31) a
nyers pallék — fedérétegiikkel folfelé — a csi-
szolégéphez jutnak. A harom-fels6hengeres csi-
szologépben (32) a paneleket egyenletes vastag-
sagura csiszoljak. A csiszolégéptdl a parkettapa-
nelok tovabbi szallitészalagokon (33) a horony-
eresztékmaré géphez (34) kerlilnek. E marégépbe
valé betapldlas el6tt a panelek onmiikodéen
180°-ban hossztengelyiik koril elfordulnak, ugy,
hogy a koptatéréteg alulra keriil. A mardgépen
torténik a panelok hosszanti megmunkélasa,
amikor is nagy illesztési pontossdggal horony-

AT SR AR ¥* 371



ereszték profilt képeznek ki. A marogépbdl ki-
futo panelok szallitészalagon (35) a homlokmardé
automataba (36) keriilnek. Ezutan a pallok szal-
litoberendezésen (37) a sor végére jutnak, ahol
egy dobo fordité hossztengelyiik koriil 180°-ban
elforditja azokat és ekozben a kovetkezd harant
szallitészalagra (38) hullanak.

A lakkozosoron torténik a parkettapanelek
kétszeri lakkozasa, beleértve a szaritast és a lakk
kozbensd csiszolasat.

A harant szallitéberendezésen (38) a panelek
a sorfeladd allomasra keriilnek, ahol hatosaval
egymas mellé gylijtik, 50 mm tavolsigra igazit-
jék egyméstol és hosszirdnyban betdplaljdk. A
kefegépen (39) a panel feluletét a ratapadé por-
tol megtisztitjak. A csatlakoz6é meleglevegé fi-
tésli elémelegité zéndban (40) a darabokat meg-
hatarozott feltileti hémeérsékletre elémelegitik.
Ezt kovetéen az alaplakk felhordisa ontégépen
(41) és a parologtatd és szarité zonaba (42) tor-
tén6é tovabbitdas kovetkezik. A berendezésnek
ebben a részében torténik az alaplakk gézolése
és szarftasa. Végil egy hiitézona (43) kovetkezik,
amelyben a pallékat lehtitik, hogy a késébbi
kozbtlsé csiszolast lehetévé tegyék.

A hitézéna elhagyasa utdn a munkadarabo-
kat a szallitoberendezésrél (44) egy harant szal-
lité (45) veszi at és egy visszatérd csatornaba
taplalja. A harantszallitas kozben lehetéség van
a fellileti hibdknak kézzel torténd kijavitdsdra
(spatulyazas). A csiszolo és simitogépben (46)
torténik a lakkozott fellilet kozbensé csiszolasa
egy csiszolopapirral ellatott rugalmas henger,
valamint ket specidlis, zsindrkefékkel ellatott
henger segitségével. Ezt koveti a masodik lakk-
réteg felhordasa ontégéppel (47) a parologtato és
szarité zénan (48), valamint a hiit6zénan (49)
torténé athaladas.

A lakkozésort szallitoberendezésen (50) elha-
gyo parkettapaneleket oldalt kihordjdk és igy
az osztalyozd személyzet szamara elérhets ko-
zelségbe kertilnek, a végso ellendrzés elvégzésé-
hez. A hibds darabokat kiselejtezik, a kifogasta-
lan darabokat pedig kézzel az osztalyozé-raka-

1

tolo automataba (51) helyezik. A csomagok egy
ferde szallitéberendezésen keresztill a csoma-
golé automata korzetébe kerlilnek (52). Egy
automatikus kiemel6berendezés segitségével a
panelcsomagokat egyenként a csomagoloasztalra
helyezik és ott félautomatikusan f6lidba és hul-
lampapirba csomagoljak, nedvesség- és parabiz-
tos modon. Egyidejlleg megtorténik a kész cso-
magok cimkézése is. Egyszer(i hossz- és kereszt-
sz4llité berendezésen (53) a kész csomagokat a
készaruraktarba torténd szallitdshoz el6készitik.

Az NDK-ban kialakitott és ZH.FR 68088 ti-
pusként jelolt panelparketta gyartésornal is
nagyfrekvencias energiat alkalmaznak a ragasz-
téanyag kikeményitéséhez, mivel ez viszonylag
rovid présidéket tesz lehetévé. A panel felépi-
tését tekintve ez is haromrétegli és tetszdleges
hosszusagu. Vastagsdgi mérete 24 mm, széles-
sége pedig 320 mm. A berendezés specialis prése
a berakooldalon egy kombindlt tovabbitd és fel-
terheld szerkezettel van elldtva a panel alsé-,
kozép- és fedbrétege szamara, a kiszedSoldalon
pedig egy daraboléflirész van elhelyezve. A fel-
86 réteg elhelyezése automatikusan torténik.

Az also réteg céljara mindségi-hibas mozaik-
parkettalécek kerililnek felhaszndlasra. A kozép-

- rész lazan egymas mellé helyezett puhafa 1é-

cekbdl késziil. A felsé réteg els6osztalyu mozaik-
parkettalécekbdl 41l raszterkotésben elrendezve.
A berendezés teljesitménye 18 m? éranként.

Az NDK-ban a parkettapanelgyartisra ira-
nyul6é kezdeti kisérletek sordn a ragasztishoz
tobbemeletes héprést alkalmaztak és igy a ter-
meék maximalis hosszusaga 1280 mm wvolt. Mivel
az adott présmérettel behatarolt panelhossziisag
a felhasznalas szempontjabol nem volt célszert,
tovabbi kutatomunkaval kifejlesztették a kivant
hosszméretli mozaikparkettapanel el6allitasara
alkalmas berendezést, melynek kozponti egy-
sége egy 10 kW teljesitményli NF-generator
5 MHz uzemi frekvencidval. A berendezés 240
mm széles, kivant hossziisagi panelek elallita-

sara alkalmas, melyeknél a fels6- és alsé réteg

vastagsaga 6—8 mm, a kozépréteg vastagsaga
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2. dbra. NDK gydrtmdnyid mozaikparketta-panelt elédllité NF gépsor

1, fliggdkdbel az energlaelldtds céljara,

2. mérdberendezés litkozdje, 3. mérbberendezés, 4. flirészjel, 5. mérdberendezés talppont.

6. kapcsoloszekrény, 7. meghajtds, 8. NF -szalagvezeték, 9. 1llesztokondcnzétor 10. NF-generdtor, 11. felterhelé berendezés, 12.

betolorendszer, 13. fcddrétcgszélhto szalag, 14. zarszerkezet, 15.

fedbréteg,

16, fedéréteg 1e1rak6he1y 17. alséréteg felrakdhely,

18, alséréteg szallitészalag 19. kozépréteg, 20. el6tolo kocsi, 21. felrakott feddréteg, 22. behuzo szallitészalag, 23. billend berende-
zés, 24, vezérldasztal, 25. NF-parkettaprés, 26. szoritd szerkezet, 27, Osszeragasztott parkettapanel sdv, 28, hosszsz4llité a darabolo-
furészhez, 29. feszitGberendezés oldalvezetével, 30, keresztszallito a flrészszan részére, 31. fureszszain. 32. flrész herendezés, 33.

tamasztogbrgok
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pedig ennek megfeleléen varidlhato. A felsé ré-
teghez els6osztalyn, az alsé réteghez pedig gyen-
ge mindségli mozaikparkettalécek keriilnek fel-
hasznéldsra, amint azt mar emlitettem, ugy,
hogy a beépitett anyag gazdasdgos hasznositasa
a végtermék mindéségromlasa nélkiil torténik. Az
egyes mozaikparkettalécek Osszeenyvezése nem
sziikséges, ragasztas csak a kozép és fedoréteg,
valamint a kozép- és alsé réteg kozott torténik.
A teljes berendezés vézlatos rajzat a 2. dbra
szemlélteti.

A ragasztéanyagot a kozéprész léceire szokva-
nyos felhordéhengeres géppel hordjidk fel. Ra-
gasztéanyagként K-gyantat alkalmaznak, mely-
be P 531 edz6t kevernek, valamint rozslisztet a
meghatarozott keverési aranyban. A felhordasra
keril6 ragasztébanyag mennyisége 200 ... 300
g/m? kozott van. A ragasztis idészikséglete 6—
120/, fanedvességtartalom mellett 120 mp, ami
40 mp maximalis berakasi idével szdmolva 160
mp Utemidét eredményez. A biztos ragasztashoz
sziikséges specifikus présnyomas K-enyv eseté-
ben 3 kp/cm? Mivel a panel egyes elemeinek
varhaté vastagsagi tolerancidja — melyet a sza-
radéds, vagy dagadas hatasa okoz — a méreten
aluli mozaikparkettalécek kisebb nyomassal tor-
téné préselését eredményezné, ezért a specifikus
présnyomas ajanlott értéke 15 kp/em? A sziiksé-
ges présnyomds értékét ill. elasztikus nyomoé-
elemek alkalmazédsdnak sziikségességét kisérlet-
tel kell eldonteni. A szokasos 6,3 kp/ecm? névle-
ges nyomast figyelembe véve az tizemi préslég-
halozat a sziikséges nyomasértékeket a 3. abra
szerinti NF-présben egy kétemeletes egységes
kialakitast nyométesttel eléri.

A nyomoétest emelkedési magassiga 5 mm-nél
ne legyen tobb, mint a mozaikparkettapanel va-
lasztott vastagsaga. Ez az emelésbehataroléds
azért sziikséges, mert a vizszintes nyomaskom-
ponens a mozaikparketta feliiletekre egymaésra-
csusztaté hatast gyakorol, amely ily médon ki-
kiiszobolhet6. Az 5 mm-es emelési magassag
eredményezi, hogy egy nyomé6tomlé elem ef-
fektiv feliileti szélessége 130 mm-re adédik ah-
hoz, hogy

130mm -8
320 mm

Pmax"—-_

+6,3 kp/em2=20,5 kp/cm?

présnyomas legyen elérhetd.

A nyomo6sav hossza egy raszterrel haladja meg
az egy Utemre valasztott panelparkettarész eny-
vezési hosszat, midltal a nagyfrekvencids erétér
az enyvfugadkban hatésos dielektromos felmele-
gedést idéz el6. Ezért a fels6 és als6 nyomotest
kozott 2560 mm préselési hossz esetében

Fmsx=

=20,5 kp/em?-320mm - (2,560 +160) mm=178 Mp

nyoméer6 mukodik.

Ennek az er6hatasnak a felvételére hegesztett
acél présallvanyt valasztottak, mely tobb jarom-
forméaju keretbdl 4ll, melyek hossztartékkal van-
nak egymashoz erdsitve. A présben levd par-

ketta idomszalagot a présnyomas érvényesiilése
elétt egy szerkezet vizszintes sikban Gsszenyom-
ja. E célbdl a préselési szakasz mindkét oldalan
profilozott nyomésinek vannak elhelyezve, me-
lyek pneumatikus nyomoéhengerek segitségével
oldaliranyban elmozdithatok. Megfelel6 mér-
tékli elmozdithatésdg azért szikséges, hogy a
nyomosineket a panelparketta idomszalagtol, va-
lamint az elektrédarendszert6l a vertikalis nyo-
mds lizembehelyezésekor ismét kénnyen el le-
hessen tavolitani, még miel6tt az elektrodarend-
szer bekapcsoldsra kerul. A préselemek elhelye-
zése a 3. abrdn lathato.

A laza illesztésti, ragasztéanyaggal ellatott
idomszalag tovabbitasara a présen kiviil egy
meghajtott szallitészalagot alkalmaznak, a pré-
sen beliili tovabbitdsnal pedig kozvetlenil a
prés elétt elhelyezett etet6henger tovabbité ha-
tasa érvényesiil. Ez a vertikalis irdnyban elmoz-
dithaté nyoméhenger a parketta idomszalagot a
szallitészalaghoz préseli, ugy, hogy az idomsza-
lag a tolohatas kovetkeztében a NF-présbe tolo-
dik. Meghatédrozott el6tolasi hossz és szamitott
horizontalis nyomas eléréséhez a fedéréteg hosz-
szaban, egy specidlis kiképzési billenészerkeze-
tet és el6tolokocsit alkalmaznak. Az eltolokocsi
lényegében egy a szallitészalaggal kényszerkap-
csolatban levé vezet6allvanybél, fékezoberende-
zésbél, egy a NF-prés irdnyaba forditott nyomo-
lapbél és két kuplungbol all. A kocesi a szallito-
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3. abra. NF-prés keresztmetszete

1. prés-keret, 2. két emeletes nyométest, 3. nyomoé6tdomlé elem
a prészdrdshoz, 4. nyomo6tomld elem a prés nyitdsdhoz, 5. szi-
getelotestek, 6. lapelektroddk, 7. nyomosinek, 8. kompenzacio,
9. parkettapanel
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4. abra. Eldtoloszerkezet miikddése

a) feliilnézet, b), ¢) ,,A” nézetbdl az elbtoldsi folyamat két
helyzete. 1. NF-prés, 2, parketta idomszalag, 3. el6tolokoesi, 4.
billend szerkezet, 5. végallaskapesold, 6. nyomoléghenger a bil-
lenémozgdshoz, 7, leszoritéhenger, 8. billend emeld, 9. nyomo-
léghenger a vizszintes nyomsshoz, 10. szoritdszerkezet
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5. dbra. Felrakoberendezés miikodése

a) fellilnézet, b), ¢) A—A metszet a Kereszitolattyt két allasa-
ban. 1. NF-prés. 2, panelparketta ldomszalag kozéprész, 3. fel-
rakoberendezés vdza, 4. toltGlemez, 5. mellsé hosszvezetd, 6.
lehuzé, 7. felsOréteg szallitoszalag, 8. toldlemez

szalag felett szabadon fut, allit6é rogzitével a sza-
laggal Osszekdthetd, ugy, hogy azzal egyiitt a
NF-prés irdnyéaba halad.

A billenészerkezet nyomohengerbél, két be-
hnizéhengerbdl és billené emel6bél all. Egy koz-
ponti elhelyezésti nyomoléghenger eszkozli a
billenémozgast. ;

A széllitészalagon a parketta idomszalag ki-
egészil a mozaikparkettalécekbdl felrakésra ke-
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rilé fedéréteggel. Ezutan az elétolokocsit kézi
erével olyan tavolra hajtjak, hogy nyomdlapja
a fedéréteg végblitiijén fekiidjon fel.

A billen6szerkezet szoritohengere a parketta
idomszalagra nyomaddik. A szallitészalag bekap-
csoldsa utdn az idomszalag az el6tolékocsival
egyiitt a NF-prés iranyéaba halad, mig az el6tolé-
kocsi egy végallaskapcsolét hoz mikédésbe,
amely a meghajtast ledllitja. Ebben az allasban
a fedéréteg véghiitiije pontosan a felrakésra ke-
riilé ujabb mozaikparkettaléc réteg vonaldban
taldlhaté. A billendszerkezet miikodése révén a
nyomohenger szabaddé teszi az idomszalagot, az
el6tolékocesi miikodésbe 1ép és a kapcsolat a szal-
litészalagtol oldodik. A kocsi a parkettaléc fedo-
réteghez préselédik és annak hosszaban biztosit-
ja a sziikséges vizszintes nyomast. A 4. dbra az
elétolokocsi és a billendszerkezet jellegzetes
munkahelyzetét szemlélteti.

‘Az elétolokocsinak tehat a kovetkezd funkeioi
vannak:

" — a lazan felhelyezett parkettaléc fedéréteg
elmozditasa a kozéprétegen a mar hossziranyban
Osszepréselt parkettaléc fedéréteggel torténd
csatlakozasig;

— megakadalyozni az elcsuszast a fed6- és
alsé réteg kozott az elérehaladas folyaman;

— lekapesolni az el6tolo szallitészalagot a
sziikséges el6tolasi hossz elérése utan;

— vizszintes nyomas el6allitdsa a parkettaléc
feddréteg hossziranyaban.

A parkettapanel alatétrétegének tovabbitasa-
hoz az osztalyozohelytdl az elétoléhengerig egy
tovabbi folyamatos meghajtasu szallitoszalag
van elhelyezve. Mivel sebessége az elétte levo-
nél nagyobb, az alatétréteg tomoritését bizto-
sitja.

Mig az alsé- és kozépréteg felhelyezése a szal-
litészalagra kézzel torténik, mert ez nem igényli
a mechanizdlas elényeit, a fedéréteg felrakasa
egy Ujonnan kifejlesztett szallit6- és felrakobe-
rendezés segitségével torténik.

-~ A szallitéberendezés ,,zarral” és ,,tolattytval”
ellatott szallitészalaghdl és sinpéalyabdl all. A fe-
déréteget a mozaikparkettalécek szokésos lera-
kasmodjaval 2560 mm hosszlisdgban a szalagra
helyezik. A szallitészalagon talalhaté zar csak
utasitasra ad szabad utat a rakoménynak. Ezal-
tal a fed6réteg a szallitészalagrol a csatlakozo
sinpalyéig és ezen a felrakoszerkezet toltGelemé-
be jut. A sinpélya itt kapcsolatot képez a szalli-
toszalag és a felrakéberendezés lejtés tolt6eleme
kézott. Minthogy a széllitészalag a rakomanyt a
sinpalyan csak a tarolélemezig tudja tovabbitani
— ill. amig a surlodéerdkkel egyensulyt tud tar-
tani — a tovabbitast a tolattyu veszi 4t és a ra-
komanyt a tarololemezig szallitja, majd vissza-
tér kiindulasi helyzetébe.

A felrakoberendezés egy keresztszallitébol all,
mely a tarolélemezt a fed&rétegszallitmannyal
egyutt a panelparketta idomszalag k6zép- és als6
rétege folé szallitja és ott a feddrétegszallit-
manyt a tarolélemezrél lehuizva a kozéprétegre




helyezi. A felrakéberendezés miikodési elve az
5. dbrdan lathato.

Az Osszeragasztott panelparkettasavbél a kii-
16nb6z6 hossziisagii panelek leszabasa egy spe-
cidlisan kialakitott, pontosan &llithaté hosztolé-
flirésszel torténik. A méretreszabast ugy kell
végezni, hogy csak az alsé- és kozépréteg va-
lasztédjon el, mikozben a fedéréteg csekély be-
hatoldsi mélységben keriil bevigasra, eziltal a
feliileti réteg rasztermérete nem csokken. A pa-
nelparkettasavot ezért az alsé oldala felsl kell
megmunkalni.

A teljes berendezés miikodése félautomatikus
vezérléssel és programozissal torténik. A ve-
zérléasztalt a NF-prés kozelében helyezik el.

Hazai viszonylatban az el6z6ekben emlitett
mozaik panelparkettival azonos terméket &llit
el6 az Epiiletasztalosipari és Faipari Vallalat
Kecskeméti Gyara. Az altala gyartott mozaik-
parketta panel, melynek mintadarabjit a 6. dbra
szemlélteti, hdrom rétegbdl épiil fel. Az als6- és
felsé (koptaté) réteg 7 mm vastagsagi mozaik-
parkettalécekbdl all, a kozépréteget pedig fenys-
lécekbol alakitjak ki. A panelek gyartasa Sie-
mens gépsoron torténik, melynek kiszolgaldsat
10 f6 végzi. A NF-prés energiaellatdsat egy
6 kW-os generadtor szolgidltatja. A gyéartésor,
amely harom miszakban termel, miiszakonként
90 m? készterméket allit el8.

A gyértésor automatizaltsaga ill. mechanizalt-
sdga alacsonyabb foku, mint az el6z8ekben is-
mertetett NDK gépsornal, mivel a fedéréteg fel-
helyezése a kozéprétegre kézzel torténik, nem
pedig kiilon felrakéberendezéssel.

A NF-présbol kikeriilé egybefiiggd panelpar-
ketta savot, melynek szélessége 248 mm, vastag-
saga pedig 24,3 mm, egy a gyartoésorba beépitett
leszabo korflirésszel 2400 mm hosszisigl pane-
lekké daraboljdk. Ezt kovetéen kétfejes marogé-
pen a panel két keskeny oldalat teljes hosszu-
ségban csappal ill. horonnyal 14tjdk el. A pane-
leket ezutdn kotegelik és félidba csomagolva
szallitasra el6készitik. A panelek csiszoldsa és
szikség szerinti lakkozasa a fektetés utdn tor-
ténik.

Az értékesités nehézségei a Nyugatmagyaror-
szagi Flrészeket is arra késztette, hogy mar
1968-ban kisérleteket kezdjen a mozaikparketta
tablasitasat illet6en, mivel a felhasznalék érdek-
16dése és vésarlasi kedve — a mozaikparketta
fektetésének munkaigényessége miatt — e ter-
mék irdnt csokkent és piacképességét csak ma-
gasabb késziiltségi fokon lehet biztositani.

A kezdeti idGszakban 480 X 480 X 18 mm
méretben allitott elé6 mozaikparketta padlébur-
kol lapot, mely két rétegbél allott, lakkozott
vagy natur feliilettel, gumi, vagy parafalemez
alatétre helyezve. Az ily médon kialakitott pad-
l6burkol6 lapokkal szerzett tapasztalatok a val-
lalatot a konstrukcié médositdasara késztették. Az
ujabb padléburkolélap tipus — melyet még min-
dig manudlis médszerekkel allitottak el6 — mar
haromrétegii volt és hordozorétegként a vallalat
forgacslapiizemében el6allitott 14 és 16 mm

6. Gbra. A kecskeméti parkettagydrban késziilt mozaik-
parketta panel részlet

vastag, karbamid gyantaval kotott haromreétegi
faforgacslapot hasznaltdk. A faforgacslap ned-
vesség elleni védelme céljabol az alsé feliletet
borlemezzel, vagy PVC-folidval zartdk le. Az
egyes rétegek Osszeragasztdsdhoz FVA mozaik-
ragasztot hasznaltak. A félia felragasztasat Plat-
amid ragasztéval végezték. Az ily médon Ossze-
allitott lapokat szobahémérsékleten 20 kp/cm?
nyomés alatt 6—8 6ra hosszat préselték, majd
pihentették. A haromrétegli lapokkal elért ered-
mények a vetemedést illetéen kedvezébbek vol-
tak, azonban szoros osszefiiggést mutattak a ra-
gasztéanyag higitdsdanak mértéke és a burkolo-
lap feluleti méreteivel. Mivel a méretek csok-
kentése a célkitlizéssel ellentétes megoldast
eredményezett volna, a vallalat ahhoz a felisme-
réshez jutott, hogy a tablanak csak az egyik
méretét csokkentve, ugyanakkor a mésik mére-
tét megnovelve korszerlibb terméket, a panel-
parkettat kell gyartani. A mozaik panelparketta
méreteinek megvalasztdsanal szerepet jatszott a
terjedében levé alagutzsalus épitési moéd 4&l-
tal meghatarozott 3600 mm hosszméret, amely
az alagut szélességi mérete.

A panel hosszméretét a modulrendszernek
megfeleléen 600 és 1200 mm-nek valasztottdk.
Szélessége 238—250 mm, a legkedvez6bb lamel-
laméretek kombindcidival. A préselést hazilag
készitett orsds préssel végezték, a ragasztéanyag
pedig karbamidgyanta volt. A panel hosszanti
éleibe hornyot martak és fektetéskor vendég-
csappal illesztették ossze a panelokat. A lerakast
az elsé soron 600-as, a mésodikon 1200 mm-es
lappal kell kezdeni, igy soronként valtva a hosz-
szakat, a lerakott lapok megfeleléen csatlakoz-
nak a rovid oldal csapolasa nélkiil is. A fektetés-
nél nyert megfelelé tapasztalatok azt bizonyi-
tottak, hogy a mozaikragasztéval a betonaljzat-
hoz ragasztott panelek megfelelé biztonsaggal
és vetemedésmentesen kétédnek az aljzathoz.

Az élek megmunkalasanil tapasztalt nehézsé-
gek miatt Gjabb szerkezeti megoldéast valasztot-
tak. A két hosszi oldal mentén 30—50 mm szé-
lességben a faforgacslap helyett fenyélécet al-
kalmaztak és a csapot ill. esaphornyot a feny6-
léceken alakitottak ki. Ez néveli a panelek kap-
csolasi szilardsagat, ezért elényosebb a vendég-
csapnal.
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9. abra. Gumialatétes padléburkolélap gyartds
technologiai gepelrendezése

Az ily médon kialakitott mozaikparketta panel
tehat ugyancsak harom rétegbdl all, hosszusaga
1200 és 600 mm, szélessége 235 mm, vastagsaga
pedig 14 mm-es faforgacslap hordozéréteg ese-
tén 23,5 mm; 16 mm-es faforgécslap esetében
pedig 25,5 mm. A koptatoréteg I., II. és CC mi-
néségl tolgy mozaikparkettalécekbdl késziil, me-
lyek hossza 150 mm, szélessége 21,4 mm, vas-
tagsdga 9 mm. Oldalaik gyalultak, szin- és hat-
oldaluk, valamint butuik finom fiirészelt meg-
munkalassal késziilnek.

A feluletkiképzés a vetemedés csokkentése ér-
dekében 7 X 4-es kotésben késziil, amint az a
7. abran lathato.

A panel hosszanti oldalain elhelyezett feny6-
lécek gombakartevék elleni védelmét 59-os
Mikrozol oldattal biztositjdk, a betonaljzatrol
esetleg felszivargé nedvesség elleni védelmet
pedig a panel aljara ragasztott bérlemez latja el.
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7. abra. A Nyugatmagyarorszdgi
Furészek dltal eléadllitott mozaik-
parketta panel

A panelek a vevé igényének megfeleléen csi-
szolt felilettel is szallithatok.

A hazai mozaikparkettatermelés bazisa még a
Matra Parkettagyar, amely 1970-ben kezdte meg
lizemszerd termelését. Az éves szinten feldolgo-
zéasra keriil6 mintegy 4400 m? parkettaléchol és
8520 m? tolgy, biikk, cser és akac flirészarubél a
gyongyosi lizemben 150 ezer m2 normadl (csap-
hornyos) parkettat és 400 ezer m? mozaikparket-
tat allitanak elo.

A flirészarubdl a helyszinen gyartott, vagy
maér parkettaléc formajaban érkez6é alapanyagot
60 m? befogaddképességli fiistgazszaritoban a
kivant nedvességtartalomra szarftjdk, majd 24
orai pihentetés utdn a parkettagyarté gépsoro-
kon feldolgozzdk. A 3456 m? alapteriiletd csar-
nok egyik felében a normal (csaphornyos) par-
ketta, a masik felében pedig a mozaikparketta
termelése folyik. Az lizemben lehetéség van a
mozaikparketta egy részének, mintegy 200 ezer
m2-nek a 8. dbra szerinti gumialatétes padlobur-
kol6lapokka torténd kialakitasara.

A gumialdtétes mozaikparketta padloburkol6-
lap gyartastechnolégiai gépelrendezését az Erdo-
terv tanulmanya alapjan a 9. dbra szemlélteti. A
tablasitott mozaikparkettat a munkaasztalrol
(25) levéve rakoddlapon (27) osszegyUjtik. A ra-
kodo6lapokat villds emel6targonca szallitja a ra-
gasztészalaghoz (26) és rahelyezi a szalag mellett
levé hidraulikus emelélapu kézi targoncara (27).
A ragasztoszalag adagolé részéhez szallitott 20
mm vastagsagu gumialatétek jobbos-balos kiala-
kitdsuk révén kétfélék, ezért kiilon rakoddélapo-
kon kell az azonos tipusu alatéteket el6keészi-
teni (28).

A ragasztészalag adagol6 részénél all6 dolgozé
valtakozva helyezi a szalagra a kiilonbo6z6 kiala-
kitdsi gumialatéteket. Az alatétlapok athaladnak
egy ragasztéanyagot felhordé henger alatt,
amely a lapok feliiletére ragasztéanyagot hord
fel. A ragasztéval bevont alatétlapokra, melyek
széallitészalagon haladnak, kézzel helyezik a mo-
zaikparketta tablat és azt a szalag két oldalan
egymassal szemben all6 két dolgoz6 a sarkoknal
pontosan illeszti.

A ragasztészalag leszed6 végén egy nyomo-
henger alatt halad 4t a parkettaval boritott gu-
milap, amely a rétegek jobb tapadésat segiti eld.
A szalag végénél all6 dolgozd az érkezd lapokat
gyujtékocsikra (29) helyezi az egyes tipusoknak
megfeleléen. A telt kocsikat az egyemeletes hid-



raulikus hidegpréshez (31) toljak, melybe egy-
szerre 12 lapot helyeznek egymasra rakva. A
présidé 1 perc, a présnyomas 6 att. A ragasztas
és préselés kozott a ragasztoanyagtél fiiggben a
varakozasi id6t be kell tartani.

Préselés utan a padloburkolé lapokat kotozo-
asztalon 6—6, tehat Gsszesen 12 db padlébur-
kolélapot tartalmazé csomagba kotik tgy, hogy
alulra és feliilre gumialatétlap kertiljon. A ko-
tozést gumirozott vaszonszalaggal végzik, papir
vagy kartondoboz csomagoldsra nincs sziikség.

A 300 X 300 X 27 mm méretld padléburkolo
lapokat a parkettagyar a vevd kivénsiganak
megfelelden csiszolva és lakkozva is szallitja.

Mivel a gumialatét beszerzése mar jelenleg is
nehézségekbe titkozik, valamint a padléburkols-
lap meéreténél fogva a fektetés munkaigényes-
sége is nagyobb, mint a panelparkettaé, nem is
beszélve a fektetésnél jelentkezé fokozottabb
mindségi kovetelményekrol, elsésorban a Matra
Parkettagyarban latszik ésszertinek az NDK-ban
kialakitott panelparkettagyartd gépsor beépité-
sét szorgalmazni.

A Nyugatmagyarorszagi Flirészek sajat gyar-
tasban késziilé gépsorral és egy 5 kW teljesitmé-
nyl generatorrol taplalt NF-préssel kivanja a
jelenleg manualis médszerekkel folyé mozaik-
parkettapanel termelését az évi 130 ezer m2-es
volumenrél 180—200 ezer m2-re emelni.

A panelparkettagyartas elémozditasat céloz-
zak az olyan hazai kisérletek is, mint a tomba-
sitéssel tortend szelvényaru eléallitas. A Faipari
Kutaté Intézet bejelentett szolgalati taldlmanya
szerint flrészarubdl, melyb6l a késztermék
szempontjabol meg nem engedett fahibakat el6-
zetesen eltavolitottdk, hézagmentes illesztéssel
rétegeket és legalabb két réteg egymasra helye-
zésével tomboket alakitanak ki a szelvények 6sz-
szeragasztasaval. A kész tombokbél hasitassal a
tovabbfeldolgozo ipar igényének megfeleld mé-
retl szelvényeket allitanak eld, igy az eljaras al-
kalmas a ‘panelparketta épitéelemeinek, egyes
rétegeinek eldallitdsara is. A parkettagyar en-
nek megfeleléen készen, a megfeleld méretben
kapna a parkettapanel egyes rétegeit és a nagy-
frekvencias gyartésoron csak az épitéelemek sz~
szeszerelését kell elvégezni. Tombositéssel ké-
sziilt szelvényaru képe lathaté a 10. dbrdn.

10. abra. Tombositéssel késziilt szelvény, feliileti
(koptato) réteg céljdra

A helyzet ismeretében, a IV. 6téves terv so-
ran panelparkettagyartds vonalan vallalt MEM-
feladatokat, a megvaldsitas slirgGsségét tekintve,
két 500 000 m2/év kapacitdsi nyugati reldciébsl
beszerezheté gyéartésorral és 2—3 db NDK
gyartmanyu mozaikparketta panelt el6allito
gyartésornak — elsésorban a Matra Parketta-
gyarban és a Nyugatmagyarorszagi Flrészeknél
tortené — beépitésével, latszik célszertinek meg-
oldani. Az utébb emlitett gépsorokon torténhet-
ne a tombositéssel készitett szelvényarubol ra-
gasztott panelek el6allitasa is.

A beszerzés lehet6ségei adottak, a gyors és
szinvonalas megvaldsitas a fagazdasig teriiletén
ujabb elérelépést jelent a késztermék kibocsatas
és a vertikalitds fokozésa terén, egyezéen a
MEM termelés- és muszaki fejlesztési koncep-
cidjaval.
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Az Airless széras alkalmazasi lehet8ségei
és tapasztalatai

A nyomas-porlasztiasos szérasi eljaras, —
amely airless néven valt ismertté az — utébbi
években az egyik leghatékonyabb festékfelvi-
teli médszernek bizonyult. A szokvanyos kis és
nagy nyomadssal mikodé szérédeljarasokkal
szemben ez az eljarads altaldban lényegesen na-
gyobb teljesitményt nyuajt. Tovabbi eldnye,
hogy jelentés munkaid6- és anyagmegtakaritast
is biztosit.

Az airless szorasi eljarast hazéankban is mind
szélesebb teriileten alkalmazzak, ezért célsze-
rinek tartjuk ismertetését.

*

L

Az airless széras lényege

A hagyoményos kis és nagy nyomaéssal vég-
zett szorasnal a szoérasra keriilé anyagot a szo-
ropiszolyon keresztil kiilon elvédlasztva veze-
tett kompriméalt (1,4—7,0 ati) levegé porlasztja
el és szorja fel a feliiletre. Az airless eljarasban
a festék-lakkanyagot kompriméalt levegével,
vagy elektromos uton miikodtetett folyadék
szivattya helyezi nagy (50—220 atli) nyomas
ala és ez a nagy nyomas porlasztja szét finomra
a porlaszté nyilas nyitdsakor és szoérja ra a
bevonandé targy feliiletére. Mivel az airless el-
jarasban csak nyomassal és nem kozvetlenil
komprimalt, magas nyomasu levegével dolgoz-
nak, a munkatérben sokkal kisebb a festék-
anyag kodképzddése, mint a hagyomanyos sz6-
réeljarasoknédl. A beszort felulet mindségére
donté hatédsa van — mint ezt a késébbiekben
még ismertetjiik — a porlaszté helyes megva-
lasztdsanak, valamint annak, hogy a porlaszto6
nyilds nagysaga, a nyomasi teljesitmény és a
festékanyag konzisztencidja (allaga, sUrtlisége,
folyékonysaga) helyesen legyen osszehangolva.

Az eljarés kiilonleges elénye, hogy a szérédsra
kerilé anyag erés higitasira — a nagy nyo-
masteljesitmény miatt — nincs sziikség és ez-
altal a tobbi szérédeljarasokkal szemben lénye-
gesen nagyobb rétegvastagsag szérhaté a felli-
letre. Igy kevesebb munkafézissal j6l fedett fe-
liiletek hozhatdok 1étre.

A legjobb eredményt a nagy feliiletek esetében
kapjuk

Az airless szérasi eljarassal a leggazdasago-
sabb eredményt a nagyobb, osszefiiggé feliiletek
beszérasa, a homlokzatok, falak és tetézetek
feliiletkezelése soran kapjuk. Gazdasagos az el-
jaras tovabba az ajték, butorok, zsaluzatok, fii-
tétest felliletek kezelésénél is, amennyiben na-
gyobb mennyiségrél — darabszamrél — van
sz6. Az airless eljaras azonban nem gazdasigos
azokban az esetekben, amikor nines ardnyban a
beszérand¢ feliilet nagysagaval, illetve mennyi-
segével.
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Milyen festékanyagok alkalmasak
az airless szorashoz

Mivel az anyagot rendkiviil nagy nyomaés vi-
szi be a porlasztéoba és az a porlasztéban igen
szlik csatornan halad keresztiil, csak olyan lak-
kok és diszperzidk alkalmazhaték, amelyeknek
pigmentjei és toltéanyagai meghatarozott szem-
cseméretnél nem nagyobbak. Igen kemény tol-
téanyagok — amilyenek pl. a kiilonb6zé 161-
téanyagokat tartalmazé festékdiszperzidokban ta-
lalhaték-, a porlaszté gyors kopasahoz vezetné-
nek. Amennyiben a lakkokat gyarté cégek az
anyagaikra ' vonatkozéan hasznélati utasitast
nem adnak, ugy minden esetben ajanlatos az
ismeretlen anyagokat megvizsgalni. A szeny-
nyezédéseket tartalmazé nem tiszta festékanya-
gokat a felhasznalas elott szitan feltétlenul szlr-
juk at. A legjobb tapasztalatokat eddig a tixo-
troop nyersanyagokkal, azaz diszperzids festé-
kekkel, " el6lakkokkal, tolt6anyagokkal és se-
lyemfényli lakkokkal szerezték, amelyek kiilo-
nosen az all6 feliiletekre vihetdk fel j6l.

A szoras elokészitése

A Kkésziiléket az adott hasznalati utasitas-
nak megfeleléen helyezziik lizembe. A munka
érdekében célszerd el6zetesen probaszérast vé-
gezni és a berendezést a kezelend6 targynak
megfeleléen beallitani, tovdbba meghatarozni a
megfelel6 nyomasértéket, a porlasztényilas

4% Typ2

1—2. abra. Airless szorépisztoly tipusok elvi vdzlata




nagysagat, a szorasi szoget és tavolsagot. A sz6-
rds soran a pisztolyt minden esetben ,teljesen
nyitjuk” — ,.teljesen zarjuk”.

Amennyiben az anyag nem teljesen porlad
el, a nyoméast mindaddig novelni kell, amig a
szorasi kép kifogdstalan nem lesz. Mindig azt a
legalacsonyabb nyomast alkalmazzuk, amelynél
mar a teljes porlasztas bekovetkezik.

Az 1—2. abrdk — rajzok — a jelenleg hasz-
nalatos pisztolytipusok eltéréseit mutatjak. Az
els6 tipusnal a porlaszté — levegbesatorna le
van zarva. Ebben az esetben a légcsappantyut
és a szoérofejet egy a minden egyes késziilékhez
megfeleld kupak-konstrukeié helyettesiti. En-
nél a kivitelnél a szordanyag csak a pisztoly
fejrészén halad at; ez konyebbé teszi a tiszti-
tast. Az elsé pisztolynal a tobbi airless beren-
dezéshez hasonloan az alabbi karbantartdsi sza-
balyok érvényesek: a tomitéseknek és a zard-
feliileteknek a pisztoly surlédasmentes nyitasa
és zarasa érdekében kifogastalannak kell lenni.
A masodik tipus esetében egy kifejezetten az
airless szoérasi eljarashoz kifejlesztett pisztoly-
rél van sz6, melynél azon a helyen, ahol a ha-
gyomanyos p:tsztolyba a levegt bevitele torténik,
aramlik be a szorassal felhorddsra kerills fes-
ték-lakkanyag. Tisztitaskor a késziiléket és a
csatlakozo pisztolyt addig kell a higitéanyag-
gal Obliteni, mig az elszmezodes illetve a festési
hatds meg nem szlinik.

Az airless szérashoz hasznalt porlaszto

A munka sikere alapvetéen hérom tényez6-
t6l figg: a porlaszté helyes megvalasztasatol és
a helyes porlasztonyilas-nagysagtol, az alkal-
mazott nyomastdl, wvalamint a porlasztando
anyag konzisztencidja kozotti kapcesolat helyes
kialakitasatél. Az airless szorashoz a porlasz-
tot (diiznit) az aramlé festékanyag surlédasa
miatt wolframkarbidbol készitik. A szérassal
felvitt réteg vastagsigat csak az szabja meg,
hogy a pisztolytarté kezel6 lassabban vagy
gyorsabban mozgatja a pisztolyt.

Altaldban az alabbi tipusd porlaszték hasz-
nalata ajanlatos:

1. A normal porlaszto,
2. az FF finomkikészitésre szolgalé porlaszto,

3. a megfordithaté porlaszto,

4. az osztott porlaszto.

Leggyakrabban a normal, a finom wvégkiké-
szitésre szolgdlo és a megfordithaté porlaszto-
kat alkalmazzak. Ewvvel a harom tipussal lak-
kok és diszperzidk viheték fel. Az FF tipusu
porlasztékat altalaban az atlatszo — szintelen
lakkokhoz, vagy finom lakkozishoz hasznaljak,
pl. butorfeliiletek kezelésénél. A megfordithato
porlasztét eltomédése esetén 180 fokkal lehet
elforditani és ismét hasznélni. Az ellentétes ol-
dalrol alkalmazott nyomds igy a szennyezdédést
eltavolitja.

Az airless szorashoz alkalmazott sziirdk

Az airless szoérokésziilékekben harom sziird
biztositja, hogy a porlaszté a szérds folyaman
tiszta maradjon és a festékanyagban esetlege-
sen bennmaradt szennyez6édések ne jussanak
a felilletre. Az els6 szlir6 a festékszivattya alsé
végén taldlhatd. Ez a szlirG szlrégeézzel is he-
lyettesithet6, amennyiben slirtin foly6 t6mité-
anyagot hordanak fel, amelyhez sokkal na-
gyobb beszivasi feliuletre van szilikség. A ma-
sodik szliré az un. pulzatorban (puffertankban)
helyezkedik el. A pulzdtornak kell a festék-
nyomadst a toml6 és a kivezet6 vezeték kozott
allandé értéken tartani. Végil a harmadik szlro
a pisztolyban kozvetleniil a porlaszt6 nyilas el6tt
helyezkedik el.

Az airless szoré berendezések karbantartasa

A zavarmentes munka feltétele az airless
szoras berendezéseinél is a rendszeres tisztitas
és kezelés.
anyagok azok, amelyeket néhany 6ran tul nem
szabad a keészlilékben hagyni. Biztositani kell a
porlaszté nyilas, a pisztoly, festéktomlé, a szl-
rék, valamint az elszivé csonkok gondos, alapos
tisztitasat. A szérofejet — nyilast — leg-
jobb valamilyen alkalmas oldészerbe betenni,
hogy a festékmaradvinyok ne tudjanak besza-
radni. A porlaszté nyilast csak stritett levegé-
vel és higitoszerrel szabad tisztitani, fém-
targgyal tilos hozzanyulni. A mozgd részeket
rendszeres idékozokben hig olajjal zsirozzuk be. -

Ha a munka sordn a széréanyag cseréjére
lenne sziikség, ugy mindenek elétt a szivaty-
tyubdl és a t6mlébol teljes egészében eltdvo-
litjuk az anyagokat, majd megfelel6 higito-
szerrel kioblitjik azokat. Ezt kovetéen ismétel-
ten bedllitjuk a megfelel szérdsi paramétere-
ket.

Hibaforrasok

Ha a széras kozben tuzemzavarok lépnének
fel — okozza ezeket akar maga a késziilék,
akar a szérandé anyag — ezek okai a kovetke-
z6kben keresheték:

Zavar

A) A szivattyi nem milkodik
vagy szabdlytalan miikodésd,
nincs egyenletes anyagszalli-

Lehetséges ok

tas 1/3/4/6/8/9
B) A szivattyu miukodik, mégis

nem megfelel6 az anyagszal-

litas 2/4/7/14
C) Tul erds ingadozas a szérd-

‘sugarban 1/2/9/10/12
D) Nem kielégité festékpor-

lasztés 1/2/3/4/6/9/11
E) Savok a szérésugarban 1/2/4/6/11
F) A pisztoly ,kopksod” 13
G) Tal erds anyagfelhordas 8/10/11
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Lehetséges okok

1. Elsziikult légvezeték.

2. Nem kielégité légvezeték.

3. A légcsap elzarult, eltomddott.

4. A légesokkenté szelep nem mukodik,
vagy tul alacsonyra van bedllitva.

5. A légesokkenté szelep tul magasra van
beallitva.

6. A festékanyag tul sird.

7. Tual kevés anyag van a tartdlyban.

8. Eltomoédott a szivoszire.

9. Eltomo6doit a porlasztonyilas, eltomodott
anyag- vagy porlasztészirg, nem kielégit6
tisztitds (festékmaradvanyrészecskék oOsszetapa-

désa, amelyek akadélyozzdk az egyenletes
anyagszallitast).

10. Tul nagy porlasztényilas — tul sok anyag
jon ki.

11. Nem megfelel6, vagy elzart porlasztonyi-
las.

12. Hidnyzik, vagy nem miikodik a puffer-
tank.

13. Elkopott, sériilt vagy eldugult pisztoly-
részek.

14. Elkopott, meghibasodott vagy eltomé-
dott szivattyuszelepek, ill. tomitések.

R AT AN
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1. kép. Variant C—2508 tip. hordozhaté airless
berendezés
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2. kép. Variant C—2508 T tip. berendezéssel szekrény
belsé feliileténele szérasa Nitré-celluloze lakkal

Airless eljaras a famegmunkalisban

Olyan lzemekben, ahol kiilondsen ugyelni
kell a robbanéasvédelemre, példdul a fafeldol-
gozé mihelyekben, kiilonosen eltérbe kertil-
nek a komprimilt levegével miikodtetett air-
less késziilékek, mert a legtobb miihelyben sok-
féle stritett levegovel lizemeld késziiléket illet-
ve berendezést hasznalnak és igy az energiafor-
ras mar eleve rendelkezésre all.

Feltehet6, hogy még nem végeztek megfelels
gazdasdgossagi szdmitast az airless eljaras és a
hagyomanyos stritett leveg6s porlaszto eljaras
ilyen értelmii Osszehasonlitdsara, ezért rovid
uton foglaljuk Gssze az eljards gyakorlatban be-
bizonyitott elényeit.

A lényegesen nagyobb szorasi sebesség, na-
gyobb rétegvastagsiag az egyes munkamene-
tekben minimalisan 50%,-0s idémegtakaritést
biztosit. Azokban az esetekben pl. amelyekben
eddig a lakkanyagot kétszeri szorassal kellett
a feliiletre vinni, az uj eljaras alkalmazasaval
egy lakkozasi mivelet is elegendd.

Az egyenletes lakkfelvitel révén — mely a
sarkokra és bemélyedésekre is vonatkozik —
nagy szoérasi sebesség mellett jobb feliileti mi-
néséget kapunk, mert a szennyezett stiritett le-
veg6é nélkul lizemel6 berendezésnél a krater-
képz6dés és hélyagosodas mar eleve kizart.

Az eljaras munkakorilményei is kedvezébbek
a minimélis kodképzédés, valamint az anyag
visszaverddés kovetkeztében. A lakkozé munkés
csak a konnyd, tartalynélkuli kézipisztolyt tartja
a kezében és evvel mind ferdén felfelé és lefelé,
mind a sarkokba és hajlatokba is egyenletesen
tud szérni. Nincs tobbé sziikség a szérandd
anyag allandé és ismételt utantoltésére sem.

Lényeges koltségmegtakaritds érheté el a 10—
30%-kal kisebb lakkfelhasznalas, a kisebb kom-
primélt levegé koltségek kovetkeztében.



3. kép. Variant C—3020 R tip. femdll-
vanyra szerelt szoroberendezéssel ajto
feliiletek  szordsa. (Vajfehér szines
anyaggal)

A Dberendezés beszerzésével kapcsolatban
megjegyezzilk, hogy alkalmazdsa csak akkor
rentabilis, ha a teljesitményét — kapacitasat —
megfeleléen ki tudjuk hasznalni. Heti 1—2 kg
anyag szorasa esetén a késziilék beszerzése nem
gazdasagos.

Ma mar a legkiilonbozébb teljesitmeényili és
nyomaéasviszonyu berendezések kertilnek forga-
lomba. A beszerzés el6tt helyes és sziikséges a
felhaszndldsi cél, valamint az alkalmazasi tertii-

let ismertetése mellett a szallito cégek elézetes
szaktanacsat kikérni, a megfelel6é berendezés ki-
valasztasa és célszerd felhasznaldsa érdekében.

Milyen késziiléket alkalmazzunk
a kiilonboz6 eselekben

A gyakorlatban abbol lehet kiindulni, hogy
az id6egység alatt felviend6 lakkmennyiség, 6sz-
szefliggésben a felszérando lakk mindségével, il-
letve fajtajaval, hatarozza meg a sziikséges be-

4. kép. Variant C—3020 F tip. sz616 berendezés gumi- 5. kép. Variant C—3020 W tip. széro berendezés falra

kerekes dllvanyra szerelve, iizem kozben

szerelve

e I £ A S o ¥* 381



6. kép. Variant C—3020 F tip. 32616 berendezés gumi-
kerekes dllvinyra szerelve

rendezés nagysagat. Itt csupan azt kiséreljik
meg, hogy a legkiilonboz6bb tipusokat teljesit-
ménytik alapjan osztdlyozzuk és ajanlatot te-
gytnk felhasznalasat illetéen.

Els6ként a tip. Variant 2508 késziiléket ismer-
tetjik (1. dbra). A berendezés bar kicsi, mégis
nagy teljesitményt biztosit.

Miiszaki adatai
Nyomasviszony 1 : 25 max,
Szallitasi teljesitmény: 1,0 1/pere,

Komprimalt levegéfelhasznalas: 120—160

I/pere.

A késziilékkel kis- és kozépnagysagu aszta-
lostizemekben ad6do alapozasi és lakkozasi mun-
kalatok végezhetbk. A nagyobb mennyiség(i lak-
kot felhaszndlé kozepes és nagy asztalosmiihe-
lyek — tizemek — részére a Variant 3020 tip.
késziilék johet szamitasba (5. dbra), melynek
nagyobb a nyomasviszonya (1 : 30), szallitasi tel-
jesitménye pedig max. 2,0 1/perc 250—300 1/perc
komprimalt levegé felhasznalasa mellett. A ké-
sziilék igen alkalmas tartés és nagyobb igény-
bevétel elviselésére. Adott esetben — a sz6ro-
anyag mennyiségétsl fliggben — egy méscdik
pisztoly csatlakoztatésédra is lehet6ség van.

A 4. dbra a lakkozé6 munkéast mutatja a szé-
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roflilkében, beépitésre keriilé faszerkezetek lak-
kozasa kozben, a 3. dbra pedig a szérémunkést
ajtészarnyak alapozésa kozben.

A beépitésre keriilé részeket, a szallitdas koz-
beni karosodds elkertilése érdekében kozvetle-
nil a beépitési helyen is feliiletkezelhetjik. A
késziilék szallitdsanak egyszertisitése érdekében
gumikerekes allvanyra szerelt gordithet6 kivite-
lezésli berendezés alkalmazéisa a célszerd. (6.
dbra.)

A fafeldolgozé ipar részére is tobbféle, a sziik-
ségletnek és alkalmazdasmoédnak megfelels ké-
szlilék van forgalomban, mint pl. a Variant C—

7—8. kép. Variant C—1550 tip. kombindlt 2 kW fiito-
teljesitménnyel elldtott meleg-lakksz6ré berendezés,
gumikerekes gllvanyra szerelt kivitelben tizem kozben



3050 tipust szoroberendezés, melynek miiszaki
adatai:

Nyomasviszony: 1 : 30.
Szallitési teljesitmény: max. 5,0 1/perec.

Komprimalt levegéfelhasznilés a teljesitmény
teljes kihaszndldsa esetén mintegy 550 l/perc.

A késziiléktipus konstrukeidés megoldasa tébb
szoropisztoly csatlakoztatasat is biztositja, me-
lyekkel egyidejlileg ugyanazzal a lakkanyaggal
tobb fiilkében is végezhetb a szoras. Az ilyen
tipusu berendezéseket a legkiilonfélébb tizemi
koértilmények kozott is jol lehet alkalmazni.

Az emlitett 1 :25-6s és az 1 :30 nyomasatté-
teld készilékeken kiviil még az 1 :15-6s, 1 :45
és 1:60-as nyomaéasattételd és egyéb szallitasi
teljesitményl késziilékeket is forgalmaznak.

-Nem szabad figyelmen kiviil hagyni a meleg-
szor6 eljaras lehetségét, illetve jelentGségét
sem.

Hevitéberendezés alkalmazdsival ugyanis az
airless eljaras elényei még hangsulyozottab-
bakkd valnak, Az elényok koziil els6ként kell
kiemelni, hogy minden egyes szérds a kornye-
zeti hoémérseklettsl fliggetlenll végezhets. A
felhordasra keriil6 anyag melegitéssel mind té-
len, mind nyaron allandé és azonos hémérsékle-
ten tarthaté, ezzel egyidejlileg az azonos mun-

kafeltételek is folyamatosan biztosithaték. A 7.
abra komplett Variant C 1550 tip. kombinalt 2
kW ftit6teljesitménnyel elldtott meleg-lakkszoro
berendezést mutat be szallithaté kivitelben, a
8. dbran pedig a késziilékkel vald szoras lathato.
A széréeljaras lényege, hogy az anyagot meg-
felel6 rétegvastagsagban egy titemben lehet fel-
vinni a feliilletre. A két festéktomlé (oda- és
visszavezetésre szolgalé vezetékek) kiilonlegesen
hajlékony, nagy nyomaéssal terhelheté teflon
cs6, ezért a mozgasdban és munkijiban a
szorémunkést sem akadalyozza. Az ismertetett
airless széroberendezéstipusokon kiviil még sza-
mos mas egyéb gyartméanytipusokat is alkal-
maznak, mint pl. az NSZK gyartmanyu Wag-
ner, a csehszlovak gyartmanyd KOVOFINIS,
sth. berendezés.

Mint méar emlitettilk: a korszer(i airless fes-
tékszéré berendezések alkalmazasa elsésorban
ott ajénlatos, ahol nagy mennyiségi lakkanya-
got kell felvinni a feliiletre egyidejlleg esetleg
tobb féle szinben is és az egyes szineket, lakk-
fajtakat gyorsan és ésszertien kell véltani.

(Der Deutsche Schreiner, 1971. 4. szam. De-
itzke 4+ Kopperschmidt, Hamburg. ,,Erfahrungs-
werte und Anwendungsmoglichkeiten beim Air-

less Spritzen”.
BT



Nemzetkozi lapszemile

Tolgyfa Spessarthol

A bajor orszagi Spessart allami erdeiben
10 000 hektaron termelnek tolgyfat furnirgyar-
tas céljara, a butoripar részére. Ezek a furnirok
vilagszerte ismertek és igen nagy keresletnek
orvendenek. A fak kb. 300—400 évesek, atmé-
réjik 80 cm-ig terjed igen szép és finom év-
gylriizéssel. A tolgyek aranysarga sziniik miatt
az iparban igen keresettek. Evente mintegy 3500
m? furnirfa hozamot értékesitenek. A cstcsér-
téke a furnirfdnak 1970—1971. évben m?-ként
7000—8500 DM volt. Az utébbi évek legdragabb
térzse 38000 DM bevételt eredményezett. AZ
oreg tolgyek mellett allanddan fejlesztik az
ujabb tolgykulturakat, amelyekbdél évente cca
2200 db novekszik furnirgyartasra alkalmas
torzzsé. A gyakorlat azt mutatja, hogy az llte-
téstél a beérésig kb. 240 évre van sziikség. Az
erdégazdasag fejlesztése mutatja, hogy a német
ipar hosszil lejarati terminusdrél van szo. Az
utolsé 10 évben kb. 200 hektar tijabb tolgy kul-
turat létesitettek Spessartban.

Finnorszagi fafelhasznalas

Finnorszag fafelhasznalasa 1970-ben. 50,6 mil-
1i6 m? volt. Az ipar ebb6l 34 millié m?-t hasznalt
fel, amihez még 3 milli6 m? importfa és 4 milli6

m? hulladékfa jon. 1950 ota a fafelhasznalas
megkétszerez6dott, lombosfdknal 4,6-szorosara
emelkedett, erdei feny6knél 1,9-szeresére, Itic-
feny6énél 6-szorosdra és hulladékfanél a négy-
szeresére. 1974-re a fakitermelést Mera és Tack
segitségével 56 millié m?-re, és 1980-ra 58,7
m?-re novelik. A kovetkez években is emel-
kedni fog a fafelhasznalds. Els6sorban azért,
mert még tovabbi rostlemez és furnirgyarak
kezdenek ilizemelni, de f6ként a papiripar ki-
épitése miatt. Jelenleg 10 uj papir és kartonle-
mezgyar van épiilében, amelyeknek Osszkapa-
citdsa 1475 000 tonna. 1974-ben 17,1 millié fm
erdei feny6, 16,5 millié fm ldcfenyd és 6,8 millié
fm lombosfa felhasznalassal szamolnak.

Uvegfonal butorszovet céljara

Francia szovode egy uj celluléze tartalmu
anyagot ajanl 8 szinben, amely egy uvegmagra
van rétegelve. Az Uvegmag a fonalnak nagy
szakitdsi szilardsdgot ad, egyidejlileg a beldle
késziilt butorszovetek légzoképesek és tlzbiz-
tosak.

* Mobel und Wohnraum 9/1971.
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Egyesiileti és belfoldi hirek

A Butoripari Szakosztaly oktober 1-én, a Fu-
rész-Lemezipari Szakosztaly oktober 5-én, a
Szovetkezeti Szakosztaly oktéber 29-én tartotta

.......

£

Az Egyeslilet gyulai csoportja rendezésében
oktober 4-én Illich Jozsef, a Gyulai Butoripari
Vallalat igazgatoja ,Koltség és eszkozgazddlko-
dds” cimmel tartott el6adést.

£

A soproni csoport oktober 5-én tartotta soron

.......
s

A , Faipar fejlesztéséért’” emlékérem és a vele
jaré alapitvanyi dij 1971. évi odaitélésére alakult
bizottsdg oktéber 5-én plenaris iilést tartott.

&

A Tisza Butoripari Vallalat szolnoki gyariban
oktober 7-én ,,A butoripar fejlesztése” cimmel
Kara Tibor (Konnylipari Min.) ipardgi fémér-
nok el6adast tartott.

#*

Az Egyestiilet Miszaki-Tudomanyos Bizott-
saga oktober 12-1 tilésén
1. a Bizottsdg orszdgos rendezvényével kap-
csolatos ligyvezeté elnokségi dontést;

2. az Egyestilet 1972. évi munkaterve Ossze-
allitasaval kapcsolatos feladatokat vitatta
meg.

Ezt kovetden egyéb folyo ligyeket targyalt.

£

Az Ugyvezeté Elnokség oktéber 15-i {ilésének
napirendjén:

1. a , Faipar fejlesztéséért” emlékérem és a
vele jaré alapitvanyi dij 1971. évi odaité-
lése;

2. a MEM-nek az Egyesiilet vezet6ségéhez
intézett kérelme;

3. a Szaboles—Szatmar, Heves és Gy6r—Sop-
ron megyei FATE csoportok rendezvényei-
rél sz6l6 beszamold, valamint egyéb folyd
ugyek szerepelt.

&

Az Egyesulet Oktatasi Bizoftsidga dr. Ldzdr
Ldszlénak, a BUBIV vezérigazgat6janak és mint
a Bizottsag elnokének elnoklése mellett oktéber
19-én ankétot rendezett.

384 . B AP A ST

Az ankeét targya: ,,A szakmai oktatds vizsgd-

lata a megndvekedett technikai és technolégiai
feladatok tiikrében” volt.

A vitaindité eléadast dr. Szabé Kdroly, a Fa-
ipari Kutaté Intézet tudoméanyos munkatarsa
tartotta,

#

A Butoripari Szakosztaly Karpitos Csoportja
oktober 26-1 klubnapja keretében Szanto
Gyorgy, a BUTORERT vezérigazgatéja ,,Mit vdr
a kdrpitosipartél a bitorkereskedelem” cimmel
tartott eléadast. Az el6adast kovetéen élénk vita
alakult ki.

£

Az Egyestilet elncke 1971, oktéber 28-ara 6sz-
szevont orszagos elnokségi és titkari lilést hivott
ossze.

Az llés keretében:

— ,Faipar fejlesztéséért” emlékérem és a

Roka Pdl, az Egyesiilet elntke;

— az Egyesiiletnek az 1971. majus 12-i elnok-
ségi ulés ota végzett munkajarél Somogyi
Ldszlo, az Egyesilet fétitkara szamolt be. Ezt
kovetden egyéb folyo ligyeket targyalt.

Ed

— A szegedi csoport szeptember 27—28-an
kétnapos tanulmanyutja keretében a Kaposvari
Butoripari Vallalatot, valamint a Kanizsai Bu-
torgyarat tekintette meg.

— Az Epiiletasztalosipari Szakosztaly szerve-
zésében 14 f6s csoport oktober 5-én Székesfe-
hérvarra, az oftani Fémmiibe latogatott el, és
szerzett értékes tapasztalatokat.

— A Butoripari Szakosztaly ugyancsak kétna-
pos tanulmanyutja soran 44 £6 részvételével ok-
téber 11—12-én, a gyéri Cardé Butorgyérat,
Kdészegen pedig a Butorszovetgyarat tekintette
meg.

— A Vegyesfaipari Szakosztaly 29 résztve-
véje oktober 12—13-an Zalaegerszegen és Nagy-
kanizsan a fejlesztés és korszerlisités alatt allo
butorgyarakba latogatott el, hogy hasznos ta-
pasztalateserével bévitse ismereteit.

— Az Eptiletasztalosipari Szakosztaly vezet6-
sége két napra, oktober 13—14-én Sopronba,
az Erdészeti és Faipari Egyetemre latogatott el.
A latogatéds soran a botanikus kert, a Vadaszati
Tanszek mellett a Tanulméanyi Erdégazdasigot
is megtekintette.



A Faipari Gyartés és Gyartmanytervez6 Iroda
nevét (cégbejegyzését) 1971. szeptember 1-tél
BUTORIPARI TERVEZO IRODA névre valtoz-
tatta. A kozponti iroda, valamint a miterem
cime véltozatlan.

*

A Budafoki Gyufagyar a kézelmtltban iinne-
pelte alapitdsanak 75. évét. A gyar Budafokon
1896-ban kezdte meg miikddését. Torténete két
fejlédési szakasszal jellemezhets. Az egyik az
alapitastol a felszabaduldsig, — mely a fejlédés-
nek egy lassibb — a masik a felszabaduls
utdni, mely a fejlédésnek mar egy lényegesen
gyorsabb szakasza volt.

A gyar termelése az elmult 26 év alatt a fel-
szabadulds el6tti legmagasabb &vi termelésnek
a 2,5-szeresét érte el.

£

Hazank mér eddig is tobb butorgysrté kis-
lizemet szallitott a Vietnami Demokratikus Koz-
tarsasigba. Az elkdvetkezs évben wjabb épiilet-
asztalosipari kistizemmel béviil a szallit4si jegy-
zék. A tervek szerint az Gjjaépitéshez nélkiiloz-

hetetlen kis faipari lizemek nagyobb részét szs-
vetkezeti formiban mdkédtetik. A faipari fize-
mek tervezésében a Butoripari Tervezé Iroda is
hatékonyan kézremtiksdik.

e

A Tisza Butoripari Véllalat fiataljai a Hung-
expo KISZ-szervezetével kardltve a KISZ VIIL.
Kongresszusa tiszteletére december 7—12. ké-
z6tt rendezték meg az elsd ifjusigi butorkislli-
tast.

A kidllitdson 10 szobabttort mutattak be,
amelyet a butorgyari mérnskék, ifjumunkasok
— kozottiik tervezdk, asztalosok, kérpitosok —
tarsadalmi munkdban készitettek el.

A kiéllitss célja, hogy a fiatalokat olyan bu-
tortipusokkal ismertessék meg, amelyek nem-
csak korszerfiek, hanem résziikkre anyagilag is
elérheték. A kidllitds ideje alatt a tan&csadd és
informéciés szolgélaton feliil kézvéleménykuta-
tast is végeztek és a kitoltott kérdbivek értéke-
lését kdvetden kertiil sor annak eldéntésére, hogy
mar 1972. II. félévétsl kezdve, melyik tipusbol

és mennyit gyértsanak.
Dr. J. T.



A lapban megjelent cikkek szerzdi

Dr. Dalocsa Gabor, a Szék- és Kérpitosipari Villalat vezérigazgatéja, a mfiszaki tu-
doményok kandidatusa. Lele Dezsé t6mérndk, Buitoripari Tervezé VAllalat. Szabé An-
tal, a Mezbgazdassigi és Elelmezésiigyi Minisztérium csoportvezetdje, Dr. Jivorfi Ti-
bor, a Szék- és Kéarpitosipari Vallalat osztélyvezetd helyettese, Dr. Babos Kéroly, a
Falpari Kutaté Intézet, Anatémiai Laboratérium tudoményos fémunkatarsa. Dr. Fillé
Zoltdn, a Faipari Kutaté Intézet, Anatémiai tudoményos fdmunkatirsa. Juhdsz Istvin
Budapest.




~_BUDAPESTI BUTORIPARI VALLAAT

N Budapesti Biitoripari Vallalat megvételre felajania
a vallalatnal technologiai atszervezés miatt

felszabiadult faipari gépeit

FSP 8 tipusi hidraulikus h8prés lapok szama: 8 db
lapméret: 2000x1000 mm

FSP 6 tipusa hidraulikus hdprés 6/B és 6/D kivitelben
. lapok szdma: 6 db
lapméret: 2200x1320 mm

ZWS 11 tipust hengercsiszolé6 (MICHOMA) 2 hengeres
1100 mm munkaszélesség

ZSM 140 tipusii hengercsiszolé6 (STEINEMANN) 3 hen-
geres 1400 mm munkaszélesség

US tipusii hengercsiszolé (BOTTCHER-GESSNER)
3 hengeres 1300 mm munkaszélesség

DZWA 120 tipusi hengercsiszolé 3 hengeres 1200 mm
munkaszélesség

Erdeklédni: Budapest XIIl., Keszkend u. 25.

Telefon: 203—626; 204—893
Ugyintézs: Babics Antal
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