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A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

BAKAY ISTVAN

A butoriparban az utébbi években bekovet-
kezett dinamikus fejlédés, valamint a termelés
hatékonysdganak novelésére hozott kiilonbozé
0sztonzék és szabalyozok kovetkeztében figye-
lemre mélté és orvendetes kezdeményezések
szilettek. Hatasukra novekedett a termelés és
a termelékenység, a korszertibb termékek gyar-
tasaval pedig valasztékboviilés kovetkezett be.
A témakor alaposabb vizsgalata azonban tobb
negativumot hoz felszinre, amelyek ipari ter-
melésiinket és annak versenyképességét alap-
vetéen befolydsoljak. Kozilik elsodlegesnek a
mindség kérdését tartom.

E témakorrel osszefliggd “problémak széles
kort kifejtése és atfogé elemzése anndl is in-
kabb indokolt, mivel az elmult két évtized alatt
a mennyiségi kovetelmények kielégitése koz-
ben olyan szemlélet is kialakult, amely a mi-
ndség hattérbe szorulasat eredményezte. E
szemlélet megvaltoztatasa napjainkban mindin-
kéabb surgeté feladatként jelentkezik, és amely-
nek teljesitése mind az iranyité hatésdgok mind
pedig a gyéartok és forgalmazok részérél jelentds
erékifejtéseket igényelnek.

Fenti célkitlizés megvaldsitasa érdekében je-
len vitaindité eléadasomban' a teljességre vald
torekveés igénye nélkil kivanom értékelni a bu-
toripari termékekkel kapcsolatos megallapita-
sokat, majd szeretnék foglalkozni a mindség
alakulasara kedvezétlenil haté objektiv ténye-
zokkel, amelyeknek megjavitasa az elkovetkezo
évek feladatat kell képeznie, és amelyeknek
felszinre hozasa lényegében ezen ankét témaja.

Mindenekel6tt sziikségesnek tartom kihang-
sulyozni, hogy megitélésem szerint az elmult
3—5 évben a butoripari termékek mindségé-
ben, illetve annak bels6 tartalmaban javulas
kovetkezett be. Butoraink korszeriibbekké,
praktikusabba véltak, mind nagyokb meérték-
ben elégitik ki funkcionalis feladataikat, kivite-

* A FATE Butoripari Szakosztdlya rendezésében
1972. marcius 7-én megtartott ankéton elhangzott vi-
taindité eloadas.

A butoripari termékek;minéségének’helyzete
és a mindség javitasival kapcsolatos feladatok*

likben pedig tetszetésebbek lettek: Mindezek
figyelembevételével megallapithatd, hogy az
ipari termelés mennyiségi felfutdsa minéségja-
vulassal parosult.

Az &ltalanositason tulmenden a butoripari
termékek konkrét vizsgalataibol megallapithato,
hogy a kereskedelmi forgalomba kerilé butorok
egy része mindségileg kifogasolhato. A hibak
tulnyomé részt technolégiai jellegliek, a gon-
datlan munka kovetkezményei és a gyartasi fe-
gyelem nem kielégité voltira engednek kovet-
keztetni. Ilyenek pl. a pontatlan illesztés, a sze-
relvények, pantok pontatlan felszerelése, felli-
letkezelési és egyéb kikészitési elégtelenségek,
szakszertitlen kezelésb6l szarmazé sériilések stb.
Osszességiikre altalaban az jellemz6, hogy leg-
tobbszor csupan ratekintéssel, konnyen megél-
lapithatok. A sulyosabb minéségromlé hibak
kozul gyakoribbak a tulzottan magas nedves-
ségtartalmi, nem szakszerten szaritott faanyag
felhasznédlasa, ragasztasi hibak, nem kielégitd
minéségli alapanyagok bedolgozasa stb.

Az el6z6 értékelésben természetesen nem sze-
repelnek azok a rejtett hibak, amelyek a nem
megfeleld, sok esetben silany minéségl gyartasi
alapanyagok bedolgozasa kovetkeztében adéd-
nak. Kozulik f6leg a nem megfelel6 szilardsagu
forgacs és pozdorja butorlapok, valamint a fa-
rostlemezek felhaszndaldsa rontja jelentés mér-
tékben a mindséget. E termékek megjavitasara
irdnyulé faradozésok ez ideig nem hoztak meg-
felel6 eredményt. Kiilonosen vonatkozik ez a
megallapitas az Gjonnan uzembelépd vallalatok
gyartmanyainak mindségére.

Fenti Aaltalanosithaté hibdkon tulmenden az
egyes butoripari termékesoportok mindségét a
kovetkez6k szerint értékeltiik.

A korpuszbutorok szerkezeti Osszeépitése és
szilardsaga altalaban megfelel6. Az egyes al-
katrészek keresztmetszetei erdésebbek, mint
amilyeneket a kilfoldi hasonlé termékeknél
alkalmaznak. Az utébbi években javulas ta-
pasztalhaté a felhaszndldsra kerilé furnérva-
lasztékokban. Ma méar mintegy 18—20 féle fa-
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faju furnért hasznalunk butorok kiilsé feliile-
tének boritasara, szemben a 2—3 év el6tti dlla-
pottal, amikor kb. 8 féle fafaju furnér allt ren-
delkezésre.

A butorokon alkalmazott wvasaldsok, zarak,
pantok és kiilsé diszité vasaldsok mindsége és
tetszet6ssége a kulfoldi gyartméanyokétél elma-
rad. Hazai gyartdsa butoripari vasalatok vonat-
kozasdban véalaszték ugyszolvan nincs. Valasz-
tékbovitésként az utobbi egy-két évben egyes
korpusz-tipusoknél nyugati importb6l szarmazo
vasaldsokat (pantokat) alkalmaznak. Ezek mi-
ndsége megfeleld, hatranyuk azonban, hogy sé-
rilés esetén nem, vagy csak nehezen pétolha-
tok.

Mianyagokat &ltaldban kisebb hanyadban
hasznalunk, mint az iparilag fejlett orszagok-
ban. A felhasznalasra keriilé6 mianyagok jelen-
t6s hanyada esztétikailag kevésbé tetszetss,
szinvalasztékuk kevés, s ennek kovetkeztében
elényosen csak elvétve alkalmazhaték. Tovabbi
problémét jelent, hogy ragasztastechnolégidjuk
nem megoldott, s igy a ragasztdssal beépitett
elemek (takarolécek, vezetékek stb.) kotési szi-
lardsdga nem megbizhaté. A mintegy 4 év 6ta
hasznalt, frocesontéssel késziilt mlanyag fiokok
altaldban rontjdk a butor mindségét. Kezelhe-
téséglik ugyanis nehézkes, kiviteliik primitiv,
badogszerli és merevitésiik sem kielégito.

Jelent6s mindségjavulast jelentett azonban
az extrudalassal készitett, illetve bordazassal
kialakitott muianyagfiokok, valamint a hatfa-
lak rogzitésére szolgdlé mianyag idomlécek
szakszer(i alkalmazésa. ‘

Nézetem szerint az ilyen és az ezekhez ha-
sonl6 kiviteld millanyag szerkezeti elemek a je-
lenleginél szélesebb kord felhasznalasa készter-
mékeink mindségi szinvonalat novelné.

A korpuszbutorok frontfeliiletei altaldban
poliészterrel, magasfényli kivitelben, az oldal
és bels6 feliiletek pedig nitrolakkal, félfénye-
zett kivitelben késziilnek. E téren elmaradtunk
a fejlettebb iparral rendelkez$ orszagok ipara-
t61, ahol mind nagyobb mennyiségben hasznal-
nak savra keményedé és kiilonbozé pigmentalt
lakkokat, nagy hanyadban matt feliiletek el6al-
litasanal.

Feltin6en kevés a muanyag folidkkal és a
muifurnérokkal valé feliiletbevonasok. Pedig
az ilyen esztétikailag tetszetGs miszaki tulaj-
donsagokkal rendelkezé feltiletkezel6 és bevond
anyagok széles korl alkalmazéisdval butoraink
egy része korszerlibbé valna.

A karpitozott butorok mindsége az utébbi
években javul6 tendenciat mutat. E termékek
ugyanis megelézéen — féleg a bedolgozott
anyagok mingsége, valamint a kevésbé tetsze-
t6s formakialakitds kovetkeztében (mint pld. a
lagy de egyenes élek, sima és egyenletes feltile-
tek hidnya) altaldban elmaradtak a hasonlé kiil-
foldi gyartmanyoktél. Kozismert volt a bevoné
butorszéveteknél megnyilvanult  valaszték-
hidny. A habanyagok — a poliuretdn lagy és
kemény habok — szélesebb kori és szaksze-
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ribb Kkiterjesztésére, valamint a gépi kotést
Bonell rendszerti és a sik rugék alkalmazasa,
tovabba a korszertitlen afrik-vatta szalasanya-
gok helyett a ma mar megfelel6 mindségli gu-
miszor parndzo anyagok felhasznélasa azt ered-
ményezte, hogy a karpitozott termékek lénye-
gesen korszertibbé véaltak. Meg kell azonban je-
gyezni, hogy egyes belsé6 és kiils6 szerelési
anyagok iddszakos hidnya és a nem megfelel6
mindséglivel valé helyettesitése kovetkeztében
a késztermékek funkciéjukat nem mindig a ter-
vezett mindségben teljesitik.

Annak ellenére, hogy az uj anyagok bedolgo-
zasaval a karpitosipari formakialakitas kedve-
z6en valtozott, e téren tovabbi lehetéségek ki~
néalkoznak. Igy pl. névelnék a termékek minésé-
gét a nagy térfogatsilytt miligumihab forma-
idom rugalmas élképz6k, valamint a tdmldknal
és karoknal lényegesen nagyobb kényelmi
igényt kielégit6, alacsonyabb térfogatsulyu
lagy és rugalmas habanyagok alkalmazésa.
Ilyenek beszerzésére, illetve hazai gyartasukra
ugyanis a lehetségek adva vannak.

Az el6z6ekben ismertetett mindségjavité hata-
sok sem voltak azonban elengedék butoraink
mindségi szinvonalanak olykénti novelésére,
hogy azok vilagviszonylatban versenyképesek
legyenek. Még a korszerli anyagok és technol6-
gidk alkalmazasdval gyartott termékek is, nagy
hényadukban kiils6 megjelenésiikben elavul-
tak, nehezen kezelhet6k, a hasznalt bevoné-
anyagok kovetkeztében pedig nagy altaldnos-
sdgban kevésbé tetszetések, mint a hasonlé kiil-
foldi termékek és nem igazodnak a modern la-
kasok méreteihez sem.

A nem karpitozott lébiutorok formakialaki-
tasukban, szilardsaguk kovetkeztében és kivi-
teliikkben is altaldban korszerlieknek tekinthe-
tok.

Forma és kivitel vonatkozasdban mindségi
szinvonaljavulast allapitottunk meg a hagyo-
manyosnak nevezett konyhabitorokndl is.

A modern konyhabtitorok modernsége féként
a beépitett anyagok és formaképzésiikben je-
lentkezik, funkcionélis vonatkozasban azonban
alig térnek el a hagyoméanyos tipusoktél. Valé-
ban és sokoldalian modern konyhabutor —
amely nem csupéan a tarol6 alkalmatossagok va-
végzését elbsegité berendezések — ez id6 sze-
rint nem késziilnek.

Lényegileg ehhez hasonlé megéllapitast tehe-
tiink az iroda és iskolabitorokndl is. Azok a fi-
gyelemre mélté kezdeményezések, amelyek e
gyartmanycsoportok korszertibbé tételére, mi-
néségiik belsé tartalmanak noévelésére iranyul-
tak, nem vezettek eredményre, annak ellenére,
hogy az ipar nem zarkézott el a modernebb, a
funkcionalis tulajdonsagokat sokoldaluan kife-
jezébb butorcsaladok gyértasa eldl.

A butoripari termékek mindségi szinvonala-
nak 4ltalanos véazoldsat kovetden célszerlinek
tartom megvizsgdlni és kritikailag értékelni



azokat a tényezoket, amelyek a mindség alaku-
lasara dontéen hatassal vannak.

Ezzel kapcsolatban els6ként emlitem, hogy —
nézetem szerint — a kiilonbozé termékesopor-
tok gyartmanyfejlesztési iiteme nem eléeggé
dinamikus. A butortervezék tevékenységiiket
altaldban nem komplex értékelés alapjén vég-
zik, hanem zomében megszokott jellegli butoro-
kat vagy garniturdkat terveznek. Csaknem fi-
gyelmen kiviil hagyjdk a modern és a hazgyari
lakasok méreteit, masszoval a butorok mérete-
zése nincs kelléen 6sszhangban a modern lakas-
méretekkel. Nem fejlesztettek ki olyan prakti-
kus, kis helyet foglalé butorokat, amelyek az 4j
kisméreti lakasokban az igényelt funkcidkat
ellatnak (pl. kisméretd, izléses kivitelli iréasz-
talok, elészoba szekrények, korszerti kétszemé-
lyes butorok stb.). Tovabbi altalanos hianyként
jelentkezik, hogy nem élnek eléggé batran a
szindinamika torvényein alapulé esztétikai ha-
tasnoveléssel.

A mindéségvédelem hathatés eszkozének te-
kinthet6 szabvanyok értékelése soran megélla-
pithato, hogy a butoripari alapanyagok szabva-
nyai felépitésitkben, tartalmukban altalaban
korszerlieknek mondhaték. Készitésiknél fi-
gyelembe vették az érvényben levé DIN szab-
véanyel6irdsokat. Ennek ellenére ezek a szabva-
nyok még ez évt6l kezdbdben folyamatosan at-
dolgozasra kerililnek, mivel a reajuk vonatkozé
KGST és ISO szabvanyajanlasokban szereplo
értékeket a hazai szabvanyainkban is figye-
lembe kivanjuk venni.

A készgyartmanyokra vonatkozé allami kote-
lez6 szabvanyok Aatdolgozés alatt vannak. At-
dolgozésukat az indokolta, hogy a jelenleg még
érvényben lev6 szabvanyok szdmos olyan tech-
nolégiai jellegli megkotéseket tartalmaznak,
amelyek nehezitik a gyartmanyfejlesztést, eld-
irjak a felhasznalhaté anyagokat, ahelyett hogy
funkeionalis szilardsdgukra minimum értékeket
hatdroznanak meg. E kotottségek feloldasa cél-
jabol olyan 4j szabvanyokra lett sziikség, ame-
lyekben csupan a mindségi kovetelmények, il-
letve a tartéssdgra vonatkozé technikai mini-
mum értékek vannak rogzitve.

E szabvanyok koziil kiilon ki kell emelnem
a lakasbutorok vizsgélatara és mindsitésére vo-
natkoz6 MSZ 8976 szadmu szabvanyt. Ebben ki-
vantuk ugyanis leginkdbb érvényre juttatni azt
az elvet, hogy a szabvanyok a miuszaki fejlesz-
tést. elésegitve a minéségvédelem hathatés esz-
kozévé valjanak.

E szabvanyban alapvetéen 14j, hogy hatdlya
nem &ltaldnos, hanem csupidn a nagy szériak-
ban gyartott, a lakossig széles rétege szamdra
késziilé butorokra vonatkozik. Ennek megfele-
l6en szikségtelenné wvalt a termékek katego-
riakba val6 csoportositasa.

A szabvanyban technolégia jellegu eléirdsok
sem a gyartasra, sem a felhasznilhaté anya-
gokra vonatkozéan nincsenek. A minéségvéde-
lem érdekében azonban sziikségesnek tartottuk
el6irni, hogy 4j anyagokat csak az erre illeté-

kes mindségellenérzé szervek elbzetes vizsga-
lata alapjéan lehet bedolgozni. Tovabbi eltérés
a meglevo szabvannyal szemben az a megkoteés,
hogy a termékek csak a vevé altal is elfogadott
miuszaki dokumenticié alapjan késziilhetnek,
és attol eltérni semmiféle vonatkozasban nem
lehet.

Az egyes termékek szildrdsagi kovetelményei
és azok vizsgalati modszerei a szabvanyban
konkréten meg lettek hatarozva. Ezek 06ssz-
hangban vannak a jelenleg kidolgozas alatt levé
KGST ajanlasokkal, egyes esetekben azonban
figyelembe vettiik a hazai adottsagokat is.

Mint ahogy azt az eléz6ekben mar emlitet-
tem, termékeink jelent6s hanyada a fegyelme-
zetlen és nem kielégitéen gondos technolégiak,
valamint a kiméletlen szallitds és a szakszer(it-
len raktirozas tobb-kevesebb mértékben miné-
ségileg kifogasolhatok. Az ezekbdl eredd hibak
elkeriilésére sem a gyartot, sem a kereskedel-

met semmi sem 0sztonzi, annal is inkabb, mivel *

az ilyen kisebb hibas termékeket jelenleg és
feltehetGen a koézeljovoben is tejes értékid aru-
ként el tudjak adni. A hanyag, lelkiismeretlen
munkaval készilt és kezelt termékek azonban
altalanos mindGségi szinvonalromlast okoznak,
amelynek megsziintetése elsérendd szakmai fel-
adatnak mindésil. Ez a felismerés tette indo-
koltta, hogy a szabvanyban olyan terelét vezes-
stink be, amely a meglevé kisebb hidnyossdgok
csokkentésére 6sztonoz. Ennek megfeleléen cél-
ravezeté megoldasként javasoltuk a butorokat
csupan az esztétikai hidnyossagok és a gondat-
lan kivitelb6él szarmazé hibak alapjan I. és II.
mindségi osztalyba sorolni.

A termékek mindségi osztalyba valé sorolasa
kétségtelen komoly feladatot jelent, mind az

Jdpar, mind a kereskedelem illetékeseinek., Maés

szavakkal, sem az iparnak, sem a kereskedelem-
nek nyereségcentrikus érdekeltsége kovetkez-
tében az osztalyos termékek bevezetése a jelen-
legi gazdasagi helyzetben nem el6nyos. Ennek
ellenére az Aaltalanos mindségi szinvonal javi-
tasa érdekében; — egyéb mas alkalmas eszko-
zok hidnyaban — az osztalyos termékek beve-
zetése egyértelmii megoldast, illetve hatékony
osztonzést jelentene.

A szabvanyokkal kapcsolatban pér szoéval
szliikségesnek tartom megemlékezni az Gn. hazi
szabvanyokrol Ilyeneket iparunkban ez 1de1g
még nem készitettek, annak ellenére, hogy mas
iparagakban a héazi szabvényok az iparvezetés
és a minéségbiztositds hatékony eszkozének
bizonyultak.

A hézi szabvanyok miel6bbi bevezetésének
iddszerliségét a nagylizemi, vagy széridkban
vald termelésre tortént attérés, a szakosodas, a
kooperacios tevékenység szélesedése indokolja.
Nyilvanvalé ugyanis, hogy az orszagos, vagy
akar az ipari szabvanyokban nem lehet figye-
lembe venni azokat a vallalatonként eltérd, egy
adott vallalatra azonban jellemz6é adottsagokat,
amelyek az egyes alkatrészek, valamint a koo-
peraciékban késziilt termékek minéségét meg-
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hatarozzak. A nagy széridkban valé folyamatos
termelésnél hasonloképp sziikséges meghata-
rozni azokat a megmunkélasi pontossagra, a ki-
vitelre stb., vonatkoz6 eléirasokat, amelyek 0sz-
szességikben a késztermék kifogastalan miné-
ségét biztositjak. Ilyen és ehhez hasonld el6ira-
sokat hézi szabvanyokban célszerii rogziteni.

A termékek mindségének fokozasara Oszto-
noznek a megkiilonbozteté jelzéssel forgalomba
keriil6 termékek novelése. Ilyenek pl. a ,Ki-
valé Aru”, a markazott, illetve védjegyzett ter-
mékek. Ezeknek szama a butoriparban igen
kicsi, annak ellenére, hogy mas iparagakban
szerzett tapasztalatok azt bizonyitjdk, hogy a
megkulonbozteto jelzések gazdasagi elényt biz-
tositanak mind a nemzetkozi, mind pedig a ha-
zai piacokon.

Mas témakorre attérve, a mindségellendrzés
jelenlegi gyakorlataval kivanok foglalkozni. Az
iparban csaknem altaldnossa valt, hogy a gyér-
taskozi ellenérzések a miuszaki dolgozok felada-
tat képezik, a késztermékeket pedig a MEO mi-
nésiti. Nagyobb vallalatoknal lehetéség van a
gyartasi alap és segédanyagok vizsgalatara, az
e célra létesitett laboratériumokban.

A minéségellenérzésnek ez a gyakorlata sok
vonatkozasban nem kielégitd. Igy pl. a gyéartas-
kozi ellen6rzésnél igen gyakran érvényesiil az
a szemlélet, hogy az el6fordult hibat majd a

MEQO észreveszi, s ez lényegében csokkenti a

kifogastalan mindségli termékek eléallitasara
iranyulo torekvést.

A MEO fo6feladata altalaban annak vizsgéla-
tdAban merul ki, hogy a késztermék megfe-
lel-e a szabvanyok, illetve a vonatkozé muszaki
dokumentaciok el6irasainak. Ellenérzéseik ha-
tékonysaga biztositasanak érdekében altalaban
kozvetlen a vallalat igazgat6janak (vezérigazga-
téjanak) vannak alarendelve. Tevékenységiik
tobbnyire tobbréti, mert a kozvetlen mindség-
ellenérzésen tulmenden egyéb feladataik is
vannak. Létszamuk az egyéb mas konnytipari
adgazathoz viszonyitva is kevés. Egy 1967. évi
felmérés szerint pl. a butoriparban foglalkozta-
tott MEO-sok az 6ssz dolgozé létszam 0,9%-4at
tette ki, szemben a mas konnyuipari agakkal,
ahol az arany 4—1,6%, volt.

A minéségellendrzésnek ez a gyakorlata 1é-
nyegében az 1964-ben hozott miniszteri utasi-
tasban szabalyozott rendszer fennmaradasa.
Kétségtelen, hogy egy ilyen szervezet egy ko-
tott gazdalkodasi rendben elvileg kielégitéen
végezheti feladatat, abbol a megfontolasbol ki-
indulva, hogy az ellenérzések alkalméval a nem
megfelelé minéségl termékek kulénosebb mun-
karaforditas nélkul, konnyen elkulonitik. Az el-
mult évek tapasztalatai azonban azt bizonyi-
tottak, hogy a mindségellenérzésnek ezen al-
kalmazott rendszere a gyartasi folyamat fazi-
saiban nem biztositotta a munkadarabok, végsé
soron a gyartmany megfelel6 minéségét. A kor-
szeri vallalatvezetésnek ennek figyelembevé-
telével fokozatosan fel kell szamolni azt az el-
vet, hogy a vallalaton belil a minéséget a {6-
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meérnok és a muszaki apparatus hozza létre, a
barmilyen jé vagy rossz min6ség minGsitését
pedig a MEO szervezet végzi. Mas megfogalma-
zas szerint a mindséget a termékbe bele kell
gyartani, nem pedig utélag bele ellenérizni. Ez
természetesen nem jelenti azt, hogy a minéség-
ellen6rzé szervek feleslegessé valnak, hanem
keresni kell azokat a folyamatszervezési, terme-
lésszervezési, munkaszervezési megoldasokat,
amelyekb6l munkahelyenként, véallalatonként
kialakulnak azok a munkarendszerek, amelyek-
kel mindségjavulas kovetkezik be. A tapaszta-
latok szerint ilyen esetekben altalaban emelke-
dik a termelékenység és a munkakultura is.

A fenti célkitlzés elérésére a vallalatoknak a
jovében a nagylizemi gyartds feltételeinek
megfelel6, perspektivikus vonatkozasban is
meghatarozott mindségpolitikat kell folytat-
niok, és termékeik mindségének javitasa érde-
kében modern mindségellenérz6 rendszereket
célszerti alkalmazniok. Ilyenek: a DH mozga-
lom, a Saratov rendszer, a Zero Defect Sistem,
a Do-Ro stb. Ezen rendszerek hatékony beveze-
tését azonban szamos objektiv tényez6 gatolja,
vagy éppen lehetetlenné teszi. Csaknem meg-
olthatatlan problémat jelent egy ilyen rendsze-
ren belil pl. ha a véllalathoz minéséghibés
alap vagy segédanyagok keriilnek, és azokat kii-
16nb6z6 kényszerité koriilmények kovetkezté-
ben nem tudjdk a termelési folyamatbol kire-
keszteni. Hasonlé probléma a nem kell6 szakis-
meretekkel rendelkez6 dolgozokkal valé termel-
tetés, annal is inkdbb, mivel az ilyen hibamen-
tes munkarendszer kiépitésének alapfeltétele a
dolgozok magas foku hozzaértésén és ontudatan
alapul. Ilyen objektiv nehézségek sajnos ma
még az iparban eléggé nagy szamban taldlha-
tok, s ennek kovetkeztében a hibamentes mun-
kavégzés, illetve a DH mozgalom eredményes-
sége kétségessé valik. Ebben az esetben pedig
a kudarc egy igen eredményesnek tliné mozga-
lom lejaratédsat eredményezi.

Fentiek figyelembevételével — megitélésem
szerint — inkabb célravezeté a folytatandd mi-
néségpolitikanak azt a mottét valasztani, hogy
a ,mindéség biztositasa és a termékek helyes
mindsitése komplex vallalati feladat”. Ezen be-
Iul a jelenlegi ,nyiltkérid” minéségellenérzési
rendszer helyett a korszert elveken alapulé és
a nagylzemi termelés sajatossagait figyelembe
vevo ,,zartkord” mindségellenérzési modszert
ajanlatos kifejleszteni.

A zartkord mindségellendrzés lényege, hogy
komplex egészet képez és feloleli a termeléssel
kapcsolatos feladatok és tevékenységek Osszes-
ségét. A rendszer négy f6 szakaszra bonthato:
(1. abra)

a) A minéség megtervezése. Ez piackutatdssal,
nemzetkozi szinvonalméréssel kezdédik és
folytadodik a termelés elékészitésével (be-
leértve az elézetes szamitasok, felmérések,
értékelések stb. elvégzését is).

b) A minéség megszervezése. Ebbe tartozik a
gyartményok és gyartménycsaladok (cél-

mindségek) kialakitasa, részletes muszaki
specifikalasa, kisérleti gyartas tervezeése és
végrehajtasa, a termék megvizsgalasa és
értékelése, a technolégiai modositasok els-
készitése, a gyartashoz sziikséges feltételek
biztositasa, a varhaté igények és megren-
delések begyujtése.

¢) Szorosabban vett minéségellendrzés. Ez
foglalja magaban az alap és segédanyagok
ellent6rzésétol kezdve a gyartasi folyamat-
ban, vagy két gyartasi folyamat kozott
minden olyan ponton végzett mindségel-
lenérzést, amely a tovabbi technolégiai
miuvelet miatt sziikséges, hibamegel6z6 ha-
tasa és gazdasdgos. Ez a folyamat tartal-
mazza a végtermékek vizsgalatat és mino-
sitését és figyelemmel kiséri a terméket a
kiszallitasig.

d) A minéségfejlesztés folyamatos teenddi. A
megfelelé eladasi formak megvalasztasa, a
tovabbfeldolgozok, fogyasztok informaélasa
a termék tulajdonsagairél, a visszajelzések
megszervezése és értékelése, vallalati hasz-
nositasa, illetve visszavezetése a terme-
lésbe, melynek eredményeként a termék
mindsége tovabbfejleszthetd.

Ezzel a rendszer zartta valik és biztositja a
gazdasiagos minoségellendrzést, a megfelel6 mi-
noséget, a megbizhato mindsitést és redlis ala-
pokat teremt a minéség fejlesztésében.

A modern kovetelményeknek megfelelé zart-
rendszeri minéségellenorzés kialakitdsa tehat
mar nem egyes személyek onéllé tevékenysége,
hanem olyan vallalati kooperacios feladat,
amelynek megoldasa a gyartmanyfejlesztéssel
egyutt kezdodik és az aru kibocsatésaig tart.

A minéségellenérzéshez szorosan kapesolodik
a muszerellatottsag kérdése. E téren jelentds és
stirgeté tennivaléink vannak. Butoriparunk je-
lenlegi muszerellatottsdga nem kielégité. A fa-
nedvességmér6d keésziiléken tulmenden modern
mérémuszereink alig vannak. Az lzemek nagy
hényaddban még ma is f6 mérbéeszkoznek a
,collstok”ot tekintik. Pedig a nagylzemi terme-
1és igényli a korszer( vizsgalati modszerek gya-
korlati alkalmazésat, illetve az objektiv kiérté-
kelést. A méretazonositasok csak pontos kalibe-
rek széles kord alkalmazasaval biztosithatok.
Ezek &ltaldnos hasznélatdra a BUBIV-néal ko-
vetendé gyakorlat alakult ki, és tobbek kozott
ez is hatékonyan kozrejatszott, hogy a koope-
raciokban késziilt kulonboz6 alkatrészeknél mé-
reteltérésekbdl adodé alapveté mindségi prob-
léméak nem jelentkeztek.

Ugyanezen témakorbe tartozik és szamottevé
segitséget jelentenek a kilonbozé etalonok,
amelyek szamos esetben feleslegessé teszik a
gyakran nehezen megfogalmazhaté muszaki el6-
irdsokat és mégis egyértelmuien kifejezik a mi-
noséget. Ilyen etalonokat jelenleg az iparban
csak elvétve hasznalnak.

A mindség kérdésével kapcsolatban hazai vi-
szonylatban ujszeri probléméak meriilnek fel a
kooperacioés tevékenységet folytaté vallalatok
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kozott. Tobb esetben el6fordult, hogy a végter-
mékek a kooperaciéban gyartott hibis alkatré-
szek kovetkeztében valtak selejtessé. Ezek elke-
ruilésére igen fontos, hogy — legalabb is kezdet-
ben — a kooperacicban késziilt alkatrészek, tar-
tozékok atvételénél messzemend koriltekintés-
sel, kovetkezetes segiteni akarassal jarjanak el,
s az atvételnél felfedett hidnyossdgokra a gyartd
figyelmét azonnal felhivijdk. Ezzel lényegében
egy, az iparban most kezd6ddé tevékenységet
olyan szinvonalra lehet emelni, amely a tovab-
biakban kecsegteto sikereket biztosithat.

A kooperaciéval kapesolatban kiilon ki kell
emelnem a butoripari vallalatok légszaraz fa-
anyaggal valo elldtasdnak kérdését. A fejlett
iparral rendelkezé orszagokban a fa széritsa
nem butorgyari feladat, hanem a megfeleléen
szaritott fat az erre a tevékenységre profilozo-
dott vallalatok szallitjdk a termel6 lizemekbe.
Csakis lidvozolni lehet az e vonatkozdsi hazai
kezdeményezést, amelyet az ,ERDERT VAL-
LALAT” tizemi szogaltatasként teljesit. Fel kell
azonban hivni a figyelmet, hogy ilyen és ehhez
hasonlé egytittmiikodés esetén a kolesonds ér-
dekazonossag messzemend tiszteletben tartdsa
esetén lehet csak hossztitavon és eredményt el-
érni. Az egylittm(ik6ds feleknek jol kell ismer-
nick egymaés igényeit, lehetéségeit, technikai és
technolégiai szinvonalat, s csak ezek ismereté-

ben lehet a kooperdcios megéllapodasokat

mindkét fél részére kielégitéen realizalni.

.. A termékek min6ségének megovasara ipa-
runkban szakszerl csomagoléast csak elvétve al-
kalmaznak. Ennek hidnya szamos esetben indo-
kolt minéségi reklamdéciot okoz és egyébként is
rontja a termékek 4altalanos minéségi szinvona-
lat. Ezért a termékek mindségének megdvasa
stirget6 feladatkent jelentkezik, amely nem csu-
pin min6ségi, hanem mas egyéb problémaknal
(szallitas, raktarozas) is megoldast jelentene.

A minéség komplex értékelésének keretén
beliil nem hagyhaté figyelmen kiviil a kereske-
delem tevékenysége sem. Ennek mint a leg-
els6 vevének elvarasai ugyanis a termékek mi-
noségét lényegesen befolydsolhatjak. Kiulono-
sen vonatkozik ez a valasztékbévités kérdésére,
az uj formakialakitasokra, a funkcionalis fu-
lajdonsédgok fokozott megkovetelésére, az aru-
terités bonyolitdsara stb. E kérdéskomplexu-
mon belill a nagykereskedelem szerepérsl nem
kivanok beszélni, mert remélem, hogy ezzel
Szanto elvtars behatéan foglalkozik Ezért in-
kabb azokrdl a megfigyelésekrdl szeretnék taje-
koztatast adni, amelyeket a Kkiskereskedelmi
" halozat vizsgalata soran tapasztaltunk.

"Az elmult évben az Orszagos Kereskedelmi
Feliigyel6séggel kozosen tartott vizsgalat alkal-
maval a meglatogatott lizletekben &ltalanosan
megallapithaté volt, hogy raktaraik tulzsitifol-
tak, aminek kovetkeztében a butorok tarolasa-
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nal a vonatkoz6 torvényerejii rendeletek betar-
tasara nem volt lehet6ség. Részben az lzletek
tulzsufoltsagaval magyarazhato, hogy az esetek
tobbségében mindségi atvételt nem alkalmaz-
nak, erre ugyanis helyhidny kovetkeztében
nincs lehet6ségiik. Ennek tudhatok be olyan
esetek, hogy teljesen nyilt hibas termekek is el-
adasra kerllnek, Ellendrzésiink idépontjaban is
tapasztaltunk ilyen jelenségeket.

Rendellenességeket tapasztaltunk a garancia-
lis javitasi kotelezettségek teljesitésénél is.
Megéllapitottuk, hogy ezek adminisztrativ in-
tézésében hidnyossagok vannak, amelyek ko-
vetkeztében a javitasok ideje elhtizédik. Ez ter-
meészetesen sérelmes a vevo részére. Olyan eset-
tel is taldlkoztunk, amikor egy egyszeriu rekla-
macié megnyugtatéo elintézése négy honapot
vett igénybe.

A javité szolgaltatds teljesitését egyébként
zavarja az, hogy az eladott butorok egy reésze-
hez vagy egyéltalan nem, vagy nem megfelel6
jotallasi jegyet adnak. Egyes megyék teriiletén
pl. a garancialis javitohalézat a garancialis je-
gyeken feltintetekkel szemben csak kb. 30—
70%-ban létezik.

Alapveté hidnyossagokat észleltiink a szak-
mai felkésziilés terén is. A vidéki lizletvezeték
dltaldban nem ismerik a vonatkozo termékszab-
vanyokat, s6t tobb esetben ennek  létezéserdl
sem tudnak. Ezzel parosul még, hogy a kiske-
reskedelemben  foglalkoztatottak  viszonylag
nagy hanyada alapvet6é aruismereti tudéssal
sem rendelkezik. Igy képtelenek a vevék eset-
leges panaszait, észrevételeit a gyartok felé
szakszeriien tolmécsolni. Ennek kovetkeztében
megbizhatatlannd valik a termékek mindsége-
rél szolgaltatott informaci6é-adés, amibél hibas
kovetkeztetések levonasara nyilik lehet6ség.

A megfelels ismerettel rendelkezé kereskedo
munkajat viszont a termékek minéségi rekla-
macidival kapesolatos ligyintézés bonyolultsdga
neheziti. Minéséghibas termékek ugyanis a vo-
natkozé rendeletek értelmében nem, vagype-
dig legfeljebb leértékelt aron keriilhetnek el- -
addsra. Ezért az ilyeneket — a kérdések admi-
nisztrativ ton valé lerendezéséig — altaldban
az lizlet egyébként is tulzsufolt raktarhelyise-
gében kénytelenek tarolni. Terjedelmes cikkek
esetén (mint pl. butornil) ez a kényszeriliség az
lizlet raktarkapacitasdnak és ennek kovetkezté-
ben a termékforgalmazas cstkkenését eredmeé-
nyezi. Mivel a kiskereskedelem els6édlegesen a
forgalmazas noévelésében érdekelt, ezért a vo-
natkozé rendelkezések gyakorlatilag a mindség-
hibas termékek valtozatlan aron valé értékesi-
tésére Osztonoéznek. Ugy gondolom, hogy az
ilyen kozgazdasagi paradoxonok mielébbi felol-
dasara kivanatos a sziikséges intézkedések meg-
tétele.



KARA TIBOR Az olasz bltoripari gépek szinvonala

A jelentésebb hazai butoripari rekonstruk-
ci6k kozul egy-két beruhazasnal idészertivé
valt a gépbeszerzésre vonatkozé dontés megho-
zatala, A szakemberek széles korében ismert,
hogy az &gazati fejlesztési programban el6-
irdnyzott technikai szinvonalat a barati orsza-
gok nem elégitik ki. Jelenleg ‘a szocialista orsza-
gok még nem gydartanak olyan korszerii, nagy
termelékenységli és mechanizalt, sorokba 0Osz-
szekapesolhaté  gépeket, amilyenre a kor-
puszbutort gyarto valldlatoknak sziikségiik van.

(Pl. lapmegmunkal6 gépsor, felliletkezel6 gép--

csoport stb.). Az is ismert, hogy a faipari gép-
gyartidsban vezetd helyet a nyugatnémet gép-
gyartok foglaljak el, s széles valasztékkal a kor-
szerli kozéplizemi szinvonal mellett a teljesen
mechanizalt, (egyes fézisban automatizalt) nagy
termelékenységli gépsorokra vonatkozé igénye-
ket is képesek kielégiteni.

A kozelmultban buitoripari szakdelegacié jart
Olaszorszagban; a delegaci6é utijelentése alap-
jan képet alkothatunk a fejlédé olasz faipari
gépgyartasrol, illetve a gyartott gépek szinvo-
nalarol. Olaszorszagban a faipari gépgyartas
igen dinamikusan fejlédik. Az lizemekre a spe-
cializacié, kooperacié és a szakosodas jellemzo.
A tobb szdz kozépuzem mellett a nagylizemi
kategoéridba sorolhaté és igen magas gyartasi
szinvonalat képvisel6 cégek is megtaldlhatok
(pl. Gabbiani, Pagnony, Costa, Cremona cégek
sth.). A kooperaci6 sajat orszagon beliili vélla-
latok mellet széles kord a nyugatnémet és
egyéb orszagok cégeivel is. A korszerd berende-
zések vezérlé és szabalyoz6 elemeit tobb eset-
ben importb6l (pl. nyugatnémet, japan stb.)
szerzik be. A butoripari gépek korszerlisége
megkozeliti, illetve eléri a fejlett orszagok ha-
sonlé berendezéseinek szinvonalat. Olyan spe-
cialis gépek is megtalalhaték (pl. Giben lapsza-
baszgép), amelyek miikodési elviik alapjan nem
is hasonlithaték Ossze mas gépekkel. A gépso-
rok vezérlésénél altalaban az egyszeribb meg-
oldasokat alkalmazzdk, kivansag szerint azon-
ban kilonbozé automatikadk szerelésére is val-
lalkoznak (pl. lapmegmunkalonal automatikus
meéret utanallito). Figyelemre méltd, hogy amig
a nyugat-eurdpai orszagok gepgyartoi a suly-
csokkentésre torekednek, addig az olasz gép-
gyarték tobbségben erés kivitelli (robusztus) gé-
peket gyartanak, -ami kiilonosen az alvaz mére-
tezésnél szembet(ind. Ezt a megallapitast az
alabbi, azonos gépek sulyara vonatkoz6 osszeha-
sonlité adatok is alatamasztjak:

! < Gyarté Gép Gyarto Gép
Gép megnevezise olasz cég | sidlya cég stlya
1350 mm széles 2 szalagos Costa 74 q Carstens 56 q
kontakt csiszol6 Stefani 60 q — —
Kétoldalas élfurnéroz6 lap Stefani 48 q | Raimann 37 q
méretre munk4alé Gabbiani 60 q | Swabe- 50 q
dissen
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1. @bra. COSTA cég csiszoloegységek elrendezése
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4. dbra. Gabbiani cég lapméretre munkdlé gépe (ne-
héz kivitel)

5. abra.

104

Az elovagoé korfirész wvaltakozo helyzete
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A korpuszbtutorgyartashoz kiemelkedo
szinvonalon 4llé gépek

A COSTA cég tobbféle gépet gyart; a nagy-
lizemi termelési kovetelmények figyelembe
vételével a sorozatvagé korflirész, a lapmeg-
munkalé-gép ~ és a kiilonbozé csiszologépek
ajanlhatok. A széles szalagos csiszologépeket
750—1350 mm szélességben gyartja, altaldban
csiszoléelemekbdl felépitve, amelyek elrende-

A felso szalagos gépek altaldban csiszolé-ega-
lizalé hengerekbdl és csiszolé papucsbol épiil-
nek fel; egalizdlasnil garantdljdk a +0,2 mm
vastagsagi méretpontossadgot. A gép alvaza ,ne-
héz” kiviteld ontvény, ami a sulyébél is kovet-
kezik. Az alkalmazhaté elGtolas 5—25 m/perc



6. dbra

kozott szabalyozhaté. A gép az el6tolo szényeg
és a hengerboritds anyagatol és keménységé-
t6l fliggben alkalmas egalizalasra, furnércsi-
szoldsra, illetve lakkesiszolasra.

Hasonlé korszerliségli a STEFANI cég ,ste-
mac’” tipusu gépe, amely ugyancsak felsé elren-
dezésli; két egysegb6l — csiszolohenger és csi-
szol6é papucs — épil fel, amellett felszerelhetd
portalanitdo hengerrel is (2. dbra). Els6sorban
furnér csiszolasara alkalmas; 1150 és 1350 mm
szélességben késziil. Mindkét berendezés lizem-
biztonsagat az elektromos fékek is novelik,
amelyek csiszolépapir szakadaskor, vagy siri-
tett levegé kimaradasakor, illetve egyéb ltzem-
zavar esetén 3 mp alatt ledllitjak a gépet.

A kiemelked6 konstrukcick kozé tartozik a
CASTELLI cég csiszolo gépe. Faforgdcslap
vastagsagi meéret egalizalashoz az L—112 ti-
pusu, fels6 egyhengeres kontaktesiszolé gép is
ajanlhaté. A gépet 50 LE-s motorral szerelik
fel, hogy egyszeri atengedéssel, 8 m/perc, el6-
tolds mellett 1—1,5 mm rétegvastagsag leva-
laszthaté legyen. A fenti értékek mellett csi-
szolt faforgécslapon, nyolc helyen végzett el-
len6rz6 mérés eredménye, a bedllitott névleges
mérethez viszonyitva +0,06 mm eltérést muta-
tott, vagyis a butorgyartasnal nem is sziikséges




pontossagi értéket lehet vele elérni. A gép fel-
szerelhet6 csiszolo papuccsal, mint kiegészito
egységgel, hogy a felilleti finomsdg noévelhetd
legyen, mivel az egalizalashoz 60-as szemcse-
finomsaga papir hasznalatos. Ezen cég a fur-






3. Gabbiani cég lapméretre munkdlo gépe (kinnyi
kivitel)
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7. dbra. IBIMATIC/S-tip. élfurnérozogép 8. dbra. ALBERTI cég csoporifird automata
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9. dbra. A csoportfurd automata firéegységei

nércsiszolasra gyartott széles szalagos gépének
az elétolé gumiszényege alatt pneumatikus du-
gattyusort tartalmazé gerendat szerelt fel,
amelynek alkalmazasaval a kissé gorbe lapok
is jo eredménnyel csiszolhatdk.

A CASTELLI cég gyari méretti faforgiesla-
pok egalizdlasara — felsé elrendezésii csiszolo-
gépekbdl — mechanikus miitkodésii sort allitott’
Ossze, amelynek egységei:

— hidraulikus emelbasztal,
zettel,

— fels6, kétszalagos kontakt csiszold,

— lapfordito,

— fels6, kétszalagos kontakt csiszolo,

— hidraulikus emel6asztal, rakésoloval.

A lapfordito szerkezet a TREPEL NSZK cég
gyartmanyanak tovabbfejlesztett valtozata, vil-
las-forgoérendszert, viszont a villak egyik aga
fix, a masik aga pneumatikus vezérléssel dssze-
szoritja a forditasra kertil§ faforgacslapot, igy
mukodése teljesen zajtalan.

A GABBIANI Gépgyar elsésorban sorozat-
vagbd korfurészeket, tobbfejes gyalukat, kétol-
dali lapmegmunkalokat, adagold, fordité egysé-
geket és vezérlé berendezéseket készit. A gyéar
kapacitdasdra és egyben nagysagara jellemz6,
hogy évente 800—900 famegmunkal6 gépel
gyart és exportdl a foldrész valamennyi orsza-
géba. Kiemelked6é szinvonalat képvisel a lap-
megmunkalé gépek csaladja, amely koénnyd
— M-jelti sorozat — és nehéz — TDA-jelli so-
rozat — kivitelben késziil.

A 3. dbra butoripari célra alkalmas konnyt
kiviteli lapmegmunkalé gép alaptipusat tar-
talmazza. A 4. dbra a TDA-tipussal 6sszekap-
csolt két gépet szemlélteti. A TDA-sorozat felsd

adagold szerke-

gerendaval késziil, igy specialis muveletek el-
végzésére alkalmas agregéitokkal (fuir6, maro,
bemetsz6 stb.) is felszerelhets. Az 5. dbra az
elévago furész helyzetét mutatja. A 6. dbra ki-
lonleges miivelet elvégzésére alkalmas agregé-

._tokat tartalmaznak.

Az alapgepeken 1500, 2500 vagy 3200 mm
maximalis méretd és 140 mm minimalis méretd
alkatrészek munkalhatok meg.

A lapmegmunkalé sorba beépitheté élfurné-
rozo gépeket a STEFANI cég gyartja. Butor-
ipari igényeket figyelembe wvéve, az IBIMA-
TIC/S-tipus a megfelels, amely befogadé mére-
teiben ~azonos a Gabbiani cég lapmegmunkald
gépeivel. Ez a gép egy- és kétoldalas kivitelben
késziil. A 7. gbra a kétoldalas tipust tartal-
mazza. Az alapgéptipushoz, amely csak az él-

10. abra. GIBEN cég lapszabdszgép részlete

11. abra. GIBEN cég lapszabdszgép részlete
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12, ébra. MONICA-tip. lakkcsiszolo gép

furnérozasi funkeciét végzi el, kifejlesztettek
8—10 egységet, amely mas-mas muvelet elvég-
zésére alkalmas. Ezekkel a gép az igényeknek
megfeleléen kiegészithets, s igy pl. furnér le-
vago, maro, éltompito, csiszold, arkolo stb. funk-
ciot latnak el. A komplett géprél az alkatrész,
feltiletkezelésre alkalmas megmunkélassal jon
le. A gépbe olyan automatikat épitettek be,
amely abban az esetben, ha az adagol6 az élfur-
nért (élféliat) nem huzna be, az el6tolast leal-
litja. gy megakadalyozhato, hogy az élesiszolo-
egység ragasztoval megkent, de furnérozatlan
élt csiszoljon. A beadagolt élfurnéroknak hul-
ldmmentesnek kell lennick. A furnérvégeket
levagd lengéftirészek pneumatikus vezérléstek.
Ezzel a megoldassal a lengémozgast kikiiszo-
bolték, s igy a furnérok (folidk) sarka nem sza-
kad le. Az el6tolé lancszényeg 60 mm széles,
amely biztonsdgos felfekvést ad a lapalkatré-
szeknek.

Onalléan, vagy a lapmegmunkal6 gépsorba
beépitve tizemelhet az ALBERTI cég csoport-
furé automataja. A cég termékei kozott elo-
kel6 * helyet foglal el az F 114/A-tipusu gép,
amelyet a 8. dbra tartalmaz. A csoportfuro a
nehéz kivitel(i gépek kozé tartozik. A 2 db viz-
szintes és altalaban harom — kiilon igény sze-
rint 6t — alsé elrendezésti fliggéleges furoésor-
ral felszerelve késziil. A furd orsék osztasa 32
mm max. 60 @-ji furé hasznilhato. A fliggs-
leges furdsor minden iranyban forgathato, mi-
vel a furdésorok 2—2 egységbdl tevédnek Gssze.
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Az alkatrészt leszorité pneumatikus dugattyud-
kat a tartégerendan hosszirdanyban allitani le-
het. A tartégerenda méretezése lehetévé teszi
fels6 elrendezésben tovabbi furédsorok felszere-
lését, s ebben az esetben a furas egyidében ha-
rom iranybél lehetséges: um. oldaliranybol,
alulrél-felfelé, feliilrél-lefelé. Ezzel a furatigé-
nyes alkatrészek egy mivelettel elkészithetok.
A 9. dbra a fliggéleges elrendezési furosorokat
mutatja, részben elforditott helyzetben.

A GIBEN cég kizarolag lapszabasz-gépeket
készit. Termeékei lényegében egy alaptipusra
vezethet6k vissza, mégis hirom egymastél el-
téré kapacitasu gép a ,,MATIC”, ,,SUPERMA-
TIC” és ,.BIMATIC” keriil gyartasra, amelyek
vezérlési szinvonala is széles skalan mozog.
Barmelyik tipusi gép képes ,egyszerd’ és
,,0sszetett’” szabastérkép szerint dolgozni. A va-
gasi magassag 90 mm, tehat egyszerre tobb lap
darabolasa wvégezhetd. A ,Faipar” 1972. janudri
szaméanak melléklete tartalmazta a ,,MATIC”
tip. latszati képét és muiszaki adatait. A gép
nyerslapok és feliiletkezelt lapok szabésara
egyarant alkalmas.

Feliletkezelt lapokbdél a végleges méretre
(készméretre) lehet az alkatrészeket kialakitani,
ami a gépkonstrukciébol és a miikodési elvébdl
adodik; a szabasra kertilé nagy lapok ugyanis
a géptorzsbél kinyulé konzolon (vagy géplapon)
fekszenek fel, a vigas ideje alatt a lapokat az
U szelvényl gerenda nyomja ossze, amelyben
alurol egyenes vonalban halad a korflirész. A



gép ujszerlsége abban van, hogy a kétoldalt
feliiletkezelt lapokbdl készméretre szabott al-
katrészeken igen tiszta élek képzédnek, ame-
lyeket kozvetleniil lehet élf6lidval lezarni. A
10. dabra a nyomogerendat és a felhelyezett la-
pokat szemlélteti. A feluletkezelt lapok dara-
bolasdhoz elévagéd flirész és keményfémlapkéas
korflirész szukséges, amelyek elrendezését a 11.
dbra tartalmazza.

A nagyuzemek szamara a ,,B1—SZUPERMA-
TIC’-tip. a legmegfelel6bb, amelynek lényege:
2 gép derékszogben valo feldllitdsa. Ennél a ti-
pusnal a szabas teljesen mechanizalhaté, ha a
gép mellé hidraulikus emel6asztal is feldllitasra
keriil. Az els6 gépen a lapok hosszvagasat, a
masodik gépen a keresztvagast végzik. A gép-
csoport elektromos programozé-egységgel is
felszerelhet6; ebben az esetben a lapra-
késolastol a méretre szabott alkatrészek lesze-
déséig az Osszes muvelet automatikusan keril
elvégzésre. A gépcsoport kapacitdsa muiszakon-
ként 45—50 m?, s kiszolgalasdhoz 2 6 sziiksé-
ges.

Lakkozott feliiletek csiszoldsara, polirozéasara
az &ltalanosan ismert tipusok mellett Gjszert a
CASTELLI cég ,,Monica’-tip. lakkesiszolé auto-
mataja. A gépet a 12. dbra tartalmazza. A lakk-
csiszoladst 2 db hossz- és 2 db keresztiranyu
csiszolészalag végzi, amig alattuk az alkatrész
3—5 m/perc sebességgel halad at. A hosszira-
nyu csiszoldészalagok oldalirdnyu oszcillalé moz-
gast végeznek, hogy az alkatrész feliiletét teljes
szélességben csiszolja a két szalag. A kereszt-
iranyu szalagok a finomabb csiszolast végzik.
A gépcsoport kozvetleniil osszekapesolhaté a
tobbhengeres polirozéval, amely a feliilet uto-

kezelését az alkatrész egyszeri athaladédsa soran
elvégzi.

A gépegységek gépsorokba oOsszekapesolha-
ték, ezek vezérlésének tervezésére és kivitele-
zésére altalaban a nagyobb cégek vallalkoznak,
(pl. Gabbiani, Castelli stb) mivel 6k vezérlés-
technikai szakrészlegeket is feladllitottak. Olasz-
orszdgban is megtaldlhaték a butoripari lize-
mekben sziikséges — a korszerd gyartasszerve-
zési igényeknek megfelel6 — anyagszallito,
anyagtovabbité berendezések, iranyvaltok stb.
Ezek gyartasara kis- és kozépuzemek szako-
sodtak, ahol a gyartastechnika viszonylag ma-
gas szinvonalon van. Ezeknek a kisegit6 beren-
dezéseknek a szerkezete, felépitése, miikodése
sokféle megoldast tartalmaz, igazodva a tech-
nolégia specidlis kovetelményéhez.

Osszefoglal6: A tanulmanyut atfogé képet
adott az olasz butoripari gépgyartas szinvona-
larol. Az iparag oOsszességében sokféle faipari
gépet gyart, ami a cégek kozott a kibontakozo
versenybdél is ered. Az ajanlatokban — a gyar- *
tasi folyamat minden fazisdban —, az alapgé-
pektol kezdve a gépsorokig —, s6t specidlis cél-
gépben is — béséges a valaszték. A terviddszak
mésodik felében rekonstrukciét megvaldsité
vallalatoknak célszerii lesz figyelembe venni az
olasz ajanlatokat is, és mélyrehaté elemzés alap-
jdn meghozni a gépvasarlasra vonatkozé don-
tést. Kétévenként Milanoban ,INTERBIMALL”
néven nemzetkozi faipari gépkiallitdson a gyar-
tok bemutatjak termékeiket. Ez a kiallitds ez
évben majus hoban keril megrendezésre és
egyben lehetéséget ad a szakembereknek a
nemzetkozi szinvonallal valé Osszehasonlitésra
és vélemény kialakitésra.



PETRANYI GYULA
(1897—1971)

Rovid szenvedés utan elhunyt Petranyi Gyu-
la, a magyar butortervezésnek és gyartasnak
egyik legkiemelked8bb és széles korben ismert
szemeélyisége.

1898-t61 halalaig 73 évet dolgozott egyhuzam-
ban aktiv allomanyban. A felszabadulés el6tt a
,Mahunka” butorgydr muszaki igazgatoja, az
allamositas utdn ugyanennek a gyéarnak (Min6-
ségi Butorgyar) az igazgatéja, majd a Butor-
ipari Tervezé Iroda (volt Fapirai Gyartas- és
gyartmanytervezé Iroda) stilbutor tervezdje-
ként dolgozott. Szamtalan nagy sikerd terv és
megvalésult gyartmany 6rzi kiilonleges képes-
ségeit, szaktudasat mind kiil-, mind belfoldon.

Rendkiviili munkabirdsa, munkaszeretete,
szaktudasa és mivészi izlése mellett egyszerdy,
kozvetlen embersége volt az, amellyel sokunk
szdmara példat mutatott.

Emlékét és példajat szeretettel Orizziik meg.
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FUORJES JANOS

A negyedik oOtéves tervidészakban paran-
csolo sziikségesség a butoripar kapacitidsanak
erdteljes novelése ugy, hogy az 50%-os terme-
lésnovekedés minimalis beruhdzasi igény mel-
lett valosulhasson meg. Ennek érdekében szoro-
sabb termelési kooperaciot kell megvalésitani
az elsédleges fafeldolgozas és a butoripar ko-
zott, foleg abban a tekintetben, hogy az elébbi
termékeinek  késziiltségi  fokat
emelje.

Ez a feladat taldlkozik az elsédleges fafeldol-
gozdipar, az erdd- és fagazdasdgok tobbségének
azzal a redlis elhatdrozasaval, hogy a rendelke-
zésre allo fanyersanyagot minél komplexebben,
minél nagyobb késziiltségi fokon optimalis gaz-
dasagossaggal dolgozzék fel. Természetesen en-
nek a feladatnak az egyes fagazdasigok akkor
tudnak eleget tenni, ha a tovabbfeldolgozé ipar-
agazatokkal kooperdlva, igényiliket megismerve,
minél koriltekintébben késziilnek fel mind a
szakmai gyakorlat gyarapitdasa, mind a muiszaki
szinvonal emelése teriiletén.

Cikkemben ebben kivanok segitséget nyuj-
tani egynéhany szerény gondolattal.

Ahhoz, hogy a butoralkatrészgyartas vona-
lan a butoripar és az elsédleges faipar kozott
tartés, mindkét fél szamara elényods kapesolat
alakuljon ki, a kooperalo feleknek ismernick
kell mindazokat a feladatokat, problémdikat,
amelyek a gyartassal és a gyartds gazdasagos-
sagaval kapcsolatban felmeriithetnek, kozvetve
vagy kozvetlenil hatéssal birnak az egyes kolt-
ségtényez6k nagysagara.

A legfontosabb, az altalanosan felmerilo,
ilyen feladatok, problémék, amelyekkel foglal-
kozni kell a kovetkezdk:

— az alkatrész mindgségi el6irasai,

— a feldolgozasra keriilé alapanyag,
— az alkatrész késziiltségi foka,

— a szabasi hulladék feldolgozasa,

— a butorgyari technoldgia, illetve munkafo-
lyamatok megvaltoztatisa,

— a butorgyarté kapacitds novekedése,

— az uj flreészelési technologia kidolgozasa,

— az alkatrészgyartas muszaki el6feltételei,

— a kozvetité kereskedelem kiiktatdsa,

— a szallitott mennyiség csékkenése, tobb-
szori szallitdsok megsziinése,

— a forgdeszkozszikséglet csokkenése stb.

1. Az alkatrész mindségi eldirasai

Mindenekel6tt ki kell dolgozni a koopericié-
ban gyartani kivant alkatrészek késziiltségi fo-
kédnak megfelel6, egyértelm mindségi elGira-
sait, esetleg szabvéinyat, de mindenféleképpen
meg kell hatdrozni alkatrészenként azokat a
jellemzéket, melyek rogzitése nélkul a gyartott
alkatrész atadas-atvétele sok vitara adhat alkal-
mat. Ilyenek:

— nedvességtartalom,
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A butoripari alkatrészgyartas egyes kérdései

— a nedvességtartalom meghatarozasanak
modja,

— szélességi-, hossz- és vastagsagi méret és
-mérettirések,

— megengedhetd fahibak,

— alakhtiség,

— fafaj(-ok),

— szallitds Utemessége stb.

2. Az alkatrész késziiltségi foka

Célszertien harom késziiltségi fokot kiilon-
béztetlink meg, altalaban a megmunkalds méd-
jatoél fiiggden:

— méretreszabott,

— félkész és

— kész
alkatrészt, :

A méretreszabott alkatrész alatt flirészeléssel
kialakitott, légszdraz vagy mesterségesen szari-
tott alkatrészt értiink. Ezt a megmunkalast a fii-
részipar az eddig haszndlt és ismert gépekkel
és a meglevd szakembereivel is el tudja végez-
tetni. A kiilonbség minddssze annyi, hogy eb-
ben az esetben szaritott anyagot kell feldol-
gozni és a mérettlirések a flirésziparban ismert
cm-es nagysagrend helyett mm-es nagysdgren-
diek lesznek.

Félkész alkatrészgydrtds az, amikor a méret-
reszabott anyagot mar nem a hagyomanyos fii-
részipari gépeken munkaljdk meg, hanem a
végsé profil kialakitdsa végett egy vagy tobb-
fejes gyalu- és marégépeken. Ez azonban mar
nemcsak a gépek vonatkozdsiban jelent elté-
rést, de a szakma tekintetében is.

Az egyszerl méretreszabas bevezetésének fel-
tételeit — mivel a flrészlizemekben tébbnyire
adottak — még barmely fagazdasag belsé at-
szervezeéssel, sajat er6bol is megteremtheti, kii-
l6ndsen ha csak légszaraz anyag szallitasat val-
lalja. A félkész alkatrészgyartds miszaki és sze-
meélyi feltételeinek biztositasdra azonban mér
lényegesen nagyobb anyagi dldozatvallalast és
sokkal kortltekintébb tervezé és szervezd mun-
kat igényel.

Félkeész alkatrészt mar nem lehet légszaraz,
hanem csak mesterségesen szaritott anyaghbol
késziteni. Ez pedig azt jelenti, hogy az lizem
mindenekel6tt meg kell, hogy teremtse e mes-
terséges szaritas lehet6ségét, ami azt jelenti,
hogy a szaritoberendezésen til biztositani kell
a sziikséges energiaforrast is.

Félkész alkatrészgyartast a flirésziizem a
meglevé gépein, a meglevé lizemben sem tudja
elvégezni. Uj lizemrészbe, 1j gépeket kell bedl-
litani.

A szérité és az alkatrészgyarté lizem zavar-
talan kiszolgédlasa tobb-kevesebb jarulékos be-
ruhézast is igényel.



Keész alkatrész alatt az osszes forgacsol6 meg-
munkaldst (csiszolds, csapolds, hornyolas stb.)
elnyero, esetleg feliiletkezelt alkatrészt értjik.
Ebben az esetben a butoriparra mar csak a sze-
relés harulna. Az alkatrész megmunkalasanak
ezt a fokat mar csak szakképzett butoripari
szakemberek végezhetik el specialis butoripari
gépekkel.

Kész alkatrész gyartasara vonatkozéan még-
inkabb 4ll az amit a félkészalkatrészek készité-
sére elmondottunk. Ez egyben azt is jelenti,
hogy a kész alkatrészgyartas feltételeit a butor-
iparral egylittmiksodve kell megteremteni, de
csak azutdn, amikor az alacsonyabb késziiltségi
foku alkatrészgyartast mindkét fél megelégedé-
sére a flrészipar mar megoldotta.

3. A feldolgozasra keriilo alapanyag

Ha a flrészipar, adott esetben egy vallalat,
valamely butortipus azonos fafaju alkatrészé-
nek nagymennyiségl szallitasat vallalja, a rész-
letes miiszaki specifikacid birtokdban lehetdsége
lesz lényegében alacsonyabb értéki alapanyag-
bél is el6allitani ugyanazt az alkatrészt, mint
jelenleg a butoripar, természetesen az anyag-
hédnyad rovésara, és hogy él-e ezzel a lehet6-
séggel, az els6sorban szamitas kérdése.

4. Szabasi hulladék feldolgozasa

Itt nemcsak a keletkezett hulladék tovabbi fel-
dolgozasara gondolunk, hanem arra is, hogy
— éppen azért, mert a flrésziparnak médjaban
van mas termékekkel a valasztékat novelni —
a fajlagos anyagfelhaszndlés is kevesebb lesz.

Indokolt és extrém esetben a hulladékot az
anyagfelhaszndlast azzal is csokkentheti, hogy
specialis, akar a szabvanytol eltérd, flrészarut
termel és dolgoz fel. Tovabbi anyagmegtakari-
tast jelent, hogy a viszonylag kisméretd Osszes
alkatrészt szaraz anyagbol késziti és szaritas
soran keletkezett hibakat is ki tudja ejteni.
Emellett ezek a karosodasok nagyobb méreti
flrészaruknal aranyosan kisebbek is, mint az
apré valasztéknal.

A kooperaciéban beszerzett alkatrészek ké-
szultségi fokatol fiiggden, a butorgyaron belil
nemcsak egy sor miuvelet marad el, hanem fe-
leslegessé valnak azok a gépek, gépsorok, ame-
lyeken a miiveleteket (pl. méretreszabas) vé-
gezték, de felszabadulnak az emberek is, akiket
mas munkara kell allitani, esetleg betanitani. A
méretreszabd forgacsolé szakmunkésokbol fe-
liletkezeld, végkikészits, ill. szerelési szakem-
berek lesznek.

6. A buatorgyarté kapacitias novekedése

Nem hagyagolhaté el az a szempont, hogy az
alkatrészgyartds dtadasdaval felszabadul6 tlizemi
teriileten, a meglevé munkaer6 atcsoportosita-
saval, a butoripar kiillon beruhazas nélkil né-
velheti butorgyarté kapacitast.

7. Az 4j fiirészelési technologia kidolgozasa

A jelenlegi furészipari technoldgia szerint,
keménylombos faanyagndl (a butoripari alkat-
részgyartassal kapcsolatban jelenleg csak arrol
beszélink) altalaban nyers éllapotban és tobb-
nyire ugyanazon csarnokon beliil torténik meg
az osszes flrészipari vélaszték (flirészaru, talp-
fa, donga, parkettafriz stb.) eléallitdsa.

Ezt kovet6en keriil sor a bemaglyazasra, ill.
természetes szaritasra, vagy éppenséggel koz-
vetlen szallitasra.

Ha a flirészipar butoripari alkatrész el6alli-
tasaval is kivan foglalkozni — akar a legalacso-
nyabb késziiltségi foku méretreszabéssal is —
a jelenlegi technolégian lényegesen valtoztatni
kell. Ennek lényege a kovetkezs:

— a ronk felflirészelését kovetéen csak a
durva hibakat ejti ki a flrésziizemben,
vagyis szélezetlen flrészarut termelnek,

— az Osszes anyagot egységcsomagos, targon-
cés technolégidval bemaglydzzak és termé- |
szetes szaritasnak vetik ala, °

— ezt koveti szikség szerint a mesterséges
szarités,

— végul az osszes valaszték — nemecsak a bu-
toripari, hanem a flirészipari aprovalasz-
ték is — kiilon uUzemben, szdraz anyagbol
keriil legyartasra.

A feldolgozas ilyen ltemezése mellett a fG-
résziuzemben csak a keretflirészek, illetve ronk-
vago6 szalagflrészek kapnak helyet és a durva
hibakat kifejt6 ingafirészek, esetleg egy-egy
hasité korflirész.

A légszaraz, vagy mesterségesen szaritott
anyag feldolgozasa kiilon lizemben torténik. Itt
el6szor a nagyobb méretli alkatrészeket készi-
tik el nemcsak a butoripari, hanem mas iparag
(pl. jd&rmiipar) megrendelSinek is. Ugyancsak
ebben az uizemrészben keriil feldolgozasra, rész-
ben a hulladékbol részben a flirészarubdl, a
donga, a parkettfriz és mas flirészipari apré-
valaszték. Természetesen ezek is légszaraz
anyagbol.

Ennek a kétlépesds feldolgozasi modnak leg-
nagyobb elénye a mai technol6gidval szemben,
hogy a segédgépeket — értve alatta a hasité és
darabolé flirészeket — folyamatosan, kozel al-
land6 leterheléssel lehet tzemeltetni. A jelen-
legi feldolgozasi mé6dnal, amikor az anyag teljes
feldolgozasa egy csarnokon beliil, kozvetlen a
keretflirész utan torténik, a segédgépek folya-
matos leterhelését egyaltaldan nem lehet bizto-
sitani. Attél fliggben, hogy a keretflirész milyen
fafaji, mindségli és méretd .ronkbél termel, s
segédgépek leterhelése széles hatarok kozott
véaltozhat. Ennek megfeleléen a feldolgozatlan

- anyag egyik esetben igen nagymértékben felhal-

mozodik, a masik esetben pedig nehézségekbe
utkozik a folyamatos anyagellatas.

A kétlépesos feldolgozds tovabbi eldnye,
hogy mindkét Uzemrészben Ilehetévé teszi a
korszerti széllitéberendezések hasznalatat. A to-
vébbfeldolgozésnal méd adédik a fokozatosabb
gépesitésre — automatikus el6tolé berendezés,
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visszaterhel$ szalag, gorgésorok stb. — a terme-
lékenység fokozasara, az anyagkihozatal nove-
lésére stb.

Nemr célunk, és hazai kisérletek hidnyaban
nem is all médunkban, a teljes technolégia is-
mertetése, a vele jaré elényok, esetleg hatra-
nyok szamszer( igazoldsa, csupan az alkatrész-
gyartas szempontjabol sziikségszert uj flrész-
ipari technolégia egyik lehetséges valtozatara
kivantunk felhivni a figyelmet.

8. Az alkatrészgyartas miiszaki elofeltételei

Attol fuggben, hogy milyen késziiltségi foku
alkatrészgyartasra vallalkozik valamely gazda-
sag, a mindenkori technolégianak megfelelé
berendezéseket be kell szereznie. Még az ala-
csonyabb foku alkatrészgyartdsnak, a méretre-
szabasnak is vannak nélkilézhetetlen muszaki
el6feltételei, amelyek nélkil az alkatrészgyéar-

t4s meg sem oldhaté a flirésziparban.

— Els6sorban az alkatrészgyartasra vallal-
kozé gazdasdg kilon leszabémihelyt vagy mi-
helyrészt kell, hogy létesitsen. A gépeken itt
porelszivé berendezés nélkiil nem lizemeltet-
heti.

— Megfelelé anyagtéri tarolétertiletet kell ki-
alakitani a_flrészaru természetes széaritasahoz.
Biztositani kell a tébblet forgélapot is.

— Sziikség szerint mesterséges szaritot kell

létesiteni.

— Meg kell oldani az alkatrészek szallitas
el6tti csomagolasat, a kivanalmaknak megfele-
16en. !

— Nagyon fontos lenne, hogy egyidejlileg
mas iparnak, vagy iparagnak azonos fafaju al-
részeit is vallalndk legyartani. Ekkor biztosi-
tani lehetne az optimdlis kihozatalt, és a hulla-
dék teljes feldolgozasat.

9. A kozvetito kereskedelem kiiktatasa

A butoralkatrészeknek a furészipari vallala-
tok altal torténd eldallitisa esetén nemcsak a
kozvetit6 kereskedelem, hanem a kozbensé
készletezés is kiiktathaté. Lényegesen egysze-
ribb is a termel6 és felhaszndlé kozvetlen kap-
csolata. Ennek gazdasagi jelent6sége a felhasz-
nélonal a kozvetité kereskedelmi koltségek el-
maradéasaban jelentkezik, népgazdasagi szinten
pedig az indokolt Osszflrészaru készlet és en-
nek koltsége csokken a készletez6i készlettel.

10. A szallitassal kapesolatos megtakaritasok

A jelenlegi gyakorlathoz képest lényegében
harom f6 csoportba sorolhaték azok a szallités-
sal kapcsolatos megtakaritdsok, amelyek a fu-
részaru helyett kész alkatrész szallitdsanal
adodnak.

— Ma még sok esetben veszik szigortian a fi-
részaru nedvességi elGirdsait és elég gyakran
el6fordul, hogy légszaraz helyett kisebb-na-
gyobb nedvességtartalmu flrészarut szallitanak.
Alkatrészgyartas esetén a medvességi elGirdso-
kat minden kortilmények kozott be kell tartani
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és igy a magasabb nedvességtartalomtél adédo
sulytobblet szallitdsa minden esetben elmarad.

— Mar a méretreszabas esetén is, az egyéb-
ként felhasznalonal jelenkezd, nem is kis meny-
nyiségi (30—40%), hulladék szallitasa teljesen
elmarad.

— A kozvetlen szdallitassal kapcsolatban elma-
rad a kozbensé készletezéshdl szilikségszeriien
adédo tobbletszallitas.

Mivel véleményunk szerint az alkatrészgyar-
tds bevezetésének és elterjedésének egyik leg-
lényegesebb feltétele a szakszerd, korszert, lite-
mes szallitds, ennek megtervezésére, koriilmé-
nyeinek részletes tisztdzasara nagy sulyt kell
fektetni.

11. A forgoeszkoz sziikséglet csokkenése

A jelenleg alkalmazott elosztdsi rendben az
indokolt termel6i, készletez6i és felhasznaloi
firészaru készleteket mar korabban meghata-

roztuk. Tolgy- és bukkflrészaru vonatkozasa- ' -

ban megallapitottuk, hogy csak a készletezsi és
felhaszndléi, technoldgiailag indokolt készlet
tobb, mint 60 nap. Megallapitottuk azt is, hogy
az orszagos tényleges készlet az emlitett két fa-
fajbol kulonosen a felhaszndloknal az indokolt-
nak a tobbszorosét teszi ki.

Azon a terileten, ahol az alkatrészgyartast
a flirészipar tevékenységébe adjak at, a készle-
tet teljes egészében, és a sajat készletet is —
egy ugynevezett biztonsagi készlettél elekintve
— fel lehet szamolni.

Ennek koltségkihatasa még akkor is jelent6s,
ha az adott gazdasagi egység a forgoeszkoz fi-
nanszirozasara sajat forgéalappal rendelkezik,
mert ebben az esetben csak a forgdeszkozleko-
tési jarulék (5%) jelentkezik koltségként, mig
ellenkez6 esetben a forgéalap feltoltésére igény-
bevett banki hitel kamatai is (8%)). Orszagos
szemszoghbol vizsgalva pedig a feleslegesen le-
kotott eszkozok a nemzeti jovedelem novelésé-
nek lehetdségétol fosztjak meg a népgazdasé-
got. .

Osszegezve: A fentiekbdl vildgosan kitiinik,
az alkatrészgyartds megszervezése egy vallala-
ton beliil igen sokrétd alapos tervezé és elemzé
munkat igényel, s erre vonatkozdan egységes
eléirdsokat kidolgozni nem lehetséges.

Ezt a munkat a helyi adottsagokat és a ko-
rilményeket ismeré szakember tudja csak jol
elvégezni, az itt kozolt szempontok széles kori
felhasznalasaval.

12. Az alkatrészgyartas gazdasiagossaga

Anélkil, hogy az itt kozolt gazdasagossagra
hat6 tényezok egy gyartmanyra, egy uzemre

‘vonatkoz6 szamszerli adatait lemérhetnénk, az

elmondottakbél egyértelmiien megéallapithato,
hogy az alkatrészgyartds mind a flrészipar,
mind a butoripar részére elonyos és gazdasagos.
A butoripari alkatrészgyartds onkoltségsza-
mitdsi moédszerével és gazdasagossaganak keér-
désével az érdekelt fagazdasigok rendelkezé-
sére bocsatott kiilon tanulmény foglalkozik.



DR. HADNAGY JOZSEF

1. Bevezetés

Az egyszerli markanév mogott egy kit{ing, 4j ter-
mékkel ismerkedhet meg a szakember. A fa alap-
anyaga lapféleségek kozott régéta nem taldlkoz-
tunk uj termékfajtival, ezért akkor is éréommel
kellene iidvozolniink, ha tulajdonsigai nem lenné-
nek figyelemreméltéak. A Kkiilonbozé felhasznalé
ipardgak, amelyek a faanyagot nem eredeti for-
méjaban — hanem aglomeralt lapok forméjaban
dolgozzak fel — régéta varjik ezeknek az anyagok-
nak a tovabbfejlesztését. A butorgyéartasban bevalt
forgéacslapok és farostlemezek mfiszaki paraméterei
nem minden teriileten elégitik ki a felhasznélasi
kovetelményeket, és emiatt széles korfi alkalmazé-
sukra csak korldtozott mértékben és kiilonleges
kivitelben keriilhetett sor. A szilardsagi, rugalmas-
sagi és nedvességallosigi jellemzdk tekintetében
jobb, fejlettebb termékekre van sziikség az épitd-,
jarmii- és egyéb felhasznalé ipardgakban.

Az ERDERT munkatérsai dltal szabadalmazta-
tott REFA lemez nagy lépés a kiilonbozd igények
kielégitése felé. Ezt mi sem bizonyitja jobban,
mint az a tény, hogy a szabadalmat a kozismerten
elsérendii faiparral és lemezexporttal rendelkezl
orszagok, koztitk Svédorszag is elfogadta.

A ma mér hagyomanyosnak tekinthet$ farost-
lemezekbdl elGallitott REFA lapok olyan sokol-
dali felhasznéldsra alkalmasak, hogy célszerti a ter-
mék tulajdonségaival, el6allitdsi és alkalmazisi
technolégiajaval, valamint a vdrhaté perspektivé-
javal kozelebbrdl is megismerkedni.

2. A termék miiszaki jellemzése

A szabadalmat kidolgozé szakemberek abbol in-
dultak ki, hogy a rendelkezésre 4116 adott tulajdon-
ségokkal rendelkezé farostlemezek miiszaki jellem-
zGit bizonyos technolégiai és szerkezeti médosité-
sokkal erGsen meg lehet javitani. A cél elsGsorban
a szildrdsidg és a nedvességgel szembeni ellendllds
fokozdsa volt, amely valamennyi felhasznélési te-
riileten kovetelményként jelentkezik. Az a felisme-
rés, hogy a réteges ragasztott szerkezet, valamint
a kiils6 rétegek ellenallasdnak novelése az emlitett
tulajdonsagokat erGsen megjavitja, vezetett el
a jelenleg forgalombahozott igen j6 mindségi
REFA lapokhoz.

Kozismert tény, hogy az épit6- és jarmfiiparban
egyarant donté szerepet jatsz6 hajlitészildrdsag
é3 hajlité rugalmassig a lemezek kiils6 rétegének
szilardsagdatol és rugalmassigatol fiigg leginkabb.
A REFA lapok elsallitdsanal kiilonos tekintettel
vannak erre a koriilményre. Az abszolit terhelhets-
ség szemponljabdl amigyis vastagabb lapokra van
szilkség, maint a farostlemezek vastagsdga. Ezért
a tobb réteghdl 4116 — elsGsorban a kiilsé rétegben
megszilarditott — lapnal viszonylag alacsony el6-
allitdsi koltség mellett, az alapanyag fajlagos érté-
keivel biztosithaté teherbirdsat nagymértékben
megnovelik. Ugyanakkor a kiilsé réteg kezelésével
minimalisra csokken a lap vizfelvevs képessége, és

Uj faipari termék a ,,REFA”

ezzel egyiitt a nedvesség hatésira kimutathaté de-
forméci6 mértéke.

E legfontosabb harom jellemz6 mellett nem
hagyhaté figyelmen kiviil a feliileti keménység,
kopéasallésag, a rugalmassig és a simasag értékeinek
emelkedése sem. Az anyag belsé szerkezetét vizs-
géal6 szakember szemével nézve kiilonosen érdeke-
sek a réteges megoldasbdl adédé elényok. Nézziik
meg, hogy pl. a hajlitds esetén, hogyan haszndl-
haték ki elvileg ezek az elényok. A hajlitészilard-
sag gyakorlati meghatirozdsiban feltételezik az
anyagban a fesziiltség linedris valtozdsit, azaz ér-
vényesnek tekintik a Navier képletet. A lemez-
keresztmetszeten beliil tehat a fesziiltség az 1 /a dbra
szerint valtozik. A semleges szl helyzetét nagyon
sok tényezl befolydsolja, amelyekre most nem ki-
vanok kitérni. Ennek az a kovetkezménye, hogy
a lap szildrdsdga a sima oldal felérhajlitva nem
azonos a szitalenyomatos oldal felé hajlitott lap
szilardsdgaval. Ez sok esetben zavarja a felhasz-
nalékat. A legelsé figyelemremélté eredmény,
amely mér két lap Osszeragasztisa révén is érvé-
nyesiil az, hogy a semleges szdl a ragasztés sikjé-
ban pontosan a keresztmetszet kozepén marad
(amennyiben akét lemez vastagsiga egyenls). Ebbél
kifolyélag a fesziiltségi hadromszogek kiegyenlitGd-
nek és mindkét irdnyban azonos szildrdséggal ren-
delkez6 lapot nyeriink. (lasd 1/b dbra) Tovébbé
a szildrdsig abszolit értékben is nd, mivel az
aszimmetrikus lap szilardsigat a kisebbik fesziilt-
ségi hdromszog hatérozza meg. A két lap Ossze-
ragasztésa révén tehdt a szimmetrikus felépités
nem a kétszeres vastagsignak megfelels, hanem
ennél kb. 10—159%,-kal magasabb teherbirdsértéket
biztosit. A szildrdsédgnovekedés mértéke anndl na-
gyobb, minél nagyobb volt az eredeti lapok semle-
ges szdl eltolodisa. Ez konnyen beldthaté az 1.
dbra jelolései alapjan a kisebbik fesziiltségi hdrom-
szog teriilete ugyanis az ,,a” esethen:
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mig a ,,b”" esetben
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Ebbdl kovetkezik, hogy az aszimmetrikus lap ha-
tarterhelése
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A szimmetrikus lapoké pedig
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A v vastagsagi egyszerii lap hatdrnyomatéka
tohst 291% &xtékkel Kisebb.mint & 2:9 vastag-

sdgit REFA lap hatényomatékénak a fele. Ha pe-
dig a sima feliilet tovabbi kezelésével o,-et o, ér-
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1. kép

tékig vagy anndl nagyobbra novelik, a nyomaték-
birds novekedése még nagyobb lesz. Ennek az
elénynek a kihasznildsihoz a kovetkezs alapfel-
tételeket kell biztositani:

sima oldol

— a ragasztas szilardsdga legalabb akkora kell
hogy legyen mint a lemezek siklapirdnyu nyird-
szilardsaga

— a két lemez mindségének kozel azonosnak kell
lenni. Az Gsszeragasztds a szildrdsdg novekedése
mellett azzal a technikai lehet8séggel is jar, hogy
a lap mindkét oldala sima, ami a felhaszndldsnél
mutatkozik kiilonosen elényosnek. Ezzel azonban
nem meriiltek ki a lehetSségek, s6t a rétegek szd-
ménak novelése tovabbi eszkozoket nyjt a szildrd-
sdg novekedésére.

A 2|a dbrdn vildgosan latszik, hogy a lapok faj-
lagos szilardsiga csak a két ,,sz6éls6 szélban’ van
kihaszndlva. Az itt bekovetkez szakadds a lap
hirtelen torését eredményezi. A fesziiltségi hirom-
szog tiikorképe a 2/a abrén szaggatottan rajzolt
rész gyakorlatilag kihasznédlatlan, mivel a széls6
szal plasztikus deforméciéja mér tonkremenetelt
jelent. Ha azonban a fesziiltségi abréit réteges ke-
resztmetszetben vizsgiljuk, akkor az egyes réte-
gekben az elemi lapok majdnem teljes szilirdséga

sima oldal
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kihasznalhaté. A ragasztoréteg rugalmassdgétol
fiiggGen az egymas melletti rétegek rugalmas defor-
mécidja olymértékl kiegyenlitést tesz lehetGvé,
hogy & széls6 szilban a fesziiltség csokken, a bel-
s6bb rétegekben pedig novekszik. Ezzel a 2/b dbrdn
vazolt allapot jon létre, ami a linedris fesziiltségi
allapottal szemben abszolit értékben magasabb
fajlagos értéket jelent (£, > F,). Az ily médon el-
érhetd szilardsagnovelés felsé hatérat még nem is-
merjiik, de kiilonb6z6 elvi meggondoldsok alapjan
kb. 15—189%,-ra tehet6. Sokkal nagyobb lehet
a szilardsdgemelés mértéke, ha tobb réteg esetén
a rétegeket kiilonbozd fajlagos értékii lapokbdl 4l-
litjak Ossze. Erre a legalkalmasabb a széls6 réteg
olajedzése. Az olajedzés a lemezek szildrdsigat
f6leg a termikus hatds kovetkeztében noveli. Is-
mert, hogy a fa egyes komponensei termikus be-
hatasra bomlanak, illetve atalakulnak. Ezek a szer-
kezeti valtozasok megfelels eljardssal és kozeghen
a farostok szilirdsigdnak novekedésével jarnak,
melynek kovetkeztében magénak a lemeznek a szi-
lardsaga is novekszik. A novekedés mértéke az al-
kalmazott olajfajtatol és a hedzés technoldgidjatol
fiiggben 25—35Y9, kozott valtozhat. Ez azt jelenti,
hogy az eredetileg 420—450 kp/em? hajlitoszilard-
sdggal rendelkez8 lemez szilardsigit 520—600
kp/em? értékre lehet nivelni.

A 3. dbra mutatja be a kiilonbséget egy normél
lemezekbdl osszedllitott és egy a szélsé réteghben
olajedzett lemezbdl 4116 lapszerkezet esetén. Nyil-
vanvalé, hogy o (az olajedzett lemez nagyobb szi-
léirdsdga) a szélsé réteghben teljes mértékben ér-
vényesiil, ugyanakkor a kozéps6 rétegekben a nor-
mél lemezeket is teljesen kihaszndljak. Az igy ka-
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2. kép

pott 1épesds fesziiltségi Abra mintegy rdsimul a line-
4ris dbrara, és a teljes keresztmetszet egyenletes
terhelését eredményezi.

Ezzel a teljes lap szilardsagat gyakorlatilag
a szélsé lemez sokkal nagyobb fajlagos értékével
tekinthetjiik azonosnak. A fenti elvi meggondola-
sok egyiittes alkalmazdsa teszik érthet6vé, hogy
egy eredetileg pl.: két darab 450 kp/em? és két da-
rab 550 kp/em? hajlitészilardsdggal biré normaél,
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ill. olajedzett lemez felhasznalésdval minden to-
vabbi nélkiil 700—750 kp/em? hajlitoszilardsaga
REFA panelt tudnak elGallitani. Ez mér olyan te-
kintélyes érték, amely a legtobb fenydféle és lagy-
lombos fafajét meghaladja. Ennél magasabb haj-
litészilardsdggal csak néhény kiilonleges fenyd-
faj és keménylombosok rendelkeznek. A szemléle-
tesség kedvéért érdemes elgondolni, hogy ilyen
szildrdsdgu panel 1 méter szélességben mintegy
50—55 000 kpem hajlitéigénybevétel viselésére ké-
pes, ami azt jelenti, hogy pl. 2 méter hosszt alaté-
masztas esetén mintegy 2,—2,5 tonna terhet lehet
a panelre helyezni. Ilyen nagysdgrend( igénybe-
vétel a legtobh felhasznaldsi teriileten elégséges:
Nagyobbat méir csak fémszerkezetekkel lehet kielé-
giteni. A réteges szerkezet dltal ad6dé szilardsdg-
novelést a ragasztési sikokban fellép6 nyiréerének
a kit{ing ragasztdssal torténé felvétele biztositja.
Szilardsag szempontjabol tehdt mér egy 20 milli-
méter vastag (4 réteghdl 4116) panel felhasznélhato
az épitGiparban a legnagyobb igénybevételfi zsalu-
zatokhoz a jarmiiparban bérmilyen karosszéria
célra (vagon oldalfalhoz vagy aljazathoz sth.) kii-
l6nboz6 épiilettérelhatarolé szerkezet panel céljara
és még sorolni lehetne a lehetdségeket, azonban erre
még a késGbbiekben visszatérek.

A kovetkezokben vizsgaljuk meg a masik leg-
fontosabb problémdat a vizzel szembeni ellenall6-
képesség kérdését. Ismeretes, hogy a farostlemezek
vizfelvétele, és ebbdl szdrmazé alakvéltozésai elég
nagyok. A normél lemezeknél 25-—309%, vizfelvé-
telhez 16—18Y%, vastagsigi dagadés érték tartozik,
ami részben szerkezetileg, részben a szilardségra
gyakorolt csokkent§ hatas kovetkeztében nem ki-
vénatos. (Az adatok szabvanyos vizsgilatra vonat-
koznak!) Ugyanakkor a hossziranyt deforméci6 az
alaktartéképességet csokkenti nagy mértékben. Ez
annél is inkdbb kedvez6tlen, mert a lemezek a ned-
vességet a szitalenyomatos oldalon gyorsabban
veszik fel, tehat a deformécié aszimmetrikus lesz.
A tapasztalat szerint mar minimélis nedvesség-
tartalom véltozéis elegendé a lemezek hullamoso-
désénak és vetemedésének elGidézésére. Ez a ko-
riillmény még a butoriparban is gyakran okoz nehéz-
séget, az egyéb ipardgakban pedig majdnem kizé-
rélagos gétja a felhaszndldsnak. A legnagyobb
problémat mér két lemez szitaoldaldnak vizmentes
Osszeragasztdsa megoldja. A két oldal ugyanis
most azonos lesz, és a sima oldalak abszolat érték-
ben is kisebb vizfelvételt eredményeznek. Ebbdl
kifolyolag a kiils6 nedvesség hatdsa csak akkor
okoz vetemedést, ha tartésan csak az egyik oldalt
éri. A levegd nedvességtartalom véltozdsa nma-
gédban tehat vdltozdst nem okoz. A sima oldal viz-
felvevd képessége (feliileti vizfelvételt tekintve) jo-
val alacsonyabb, ezért a viz felvételének sebessége
mintegy felére csokken. Knnek kovetkeztéhenaned-
vesség eloszldsara tobb id6 4ll rendelkezésre és igy
a vetemedés veszélye kozvetlen nedvesség hatésara
is tovabb csokken. Ha a vizfelvétel és a dagadds
abszolut értékét tekintjitk—a farostlemezekre érvé-
nyes vizsgalati szabvény elGirdsa szerint — akkor
24 Ords aztatés esetén 10—129%, vizfelvételhez
4—5Y9, dagadas értéket kapunk. Ez a szim keze-
letlen lapok esetén kissé megtéveszts, mert az dzta-
tasi id6 meghosszabbitasdval természetesen novek-
szik, mégis a rovidebb ideig tarté nedvességhaté-
sokra vonatkozéan igen pregnédnsan mutatja az
osszeragasztott lapok nagyobb ellendllisat. Onma-
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gaban ez a médszer a nagyobb nedvességhehatédsok-
kal szemben nem nyijt elegendé biztonsagot
Mmthogv azonban'a'szilardsdg novelésére amugyis
szitkséges az ola,]edzca,, ennek viztaszito hatdsa is ki-
hasznalhaté. Ennek alapja a farostlemezbe magas
hémérsékleten bevitt olaj egyes kémiai komponen-
seinek a farostok rea,kmokepe% csoportjaival valé
osszekapcesolédasa és ezzel a viz kémiai kapesolo-
désanak meggétlasa. Bizonyitott tény, hogy a szé-
radé olajok magasabb hémérsékleten torténé poli-
merizicioja soran az olajban lancot képz6 zsirsav-
gliceridek savtartalmi részei a farostok hemicellu-
16zaval éter és metilénhidakon keresztiil zarddo tér-
halés kotésekké alakulnak. Az ily médon lekotott
hidroxil gyokok a késébbiekben viz hatasara nem
aktivizdlédnak és ezzel az olajedzés megakadalyoz-
za a viz hatésdra az alakvaltozdsok nagyrészét.
Mésrészt a magas hémérsékleten felvitt olaj szara-
déds utan a feliileten kotott filmet képez, amely mar
eleve csokkenti a viz behatoldsdnak lehetéségét
hidroféb tulajdonsidgandal fogva. Olajedzett farost-
lemezek dagadésa 24 6rds dztatds utdn az eredeti
vastagsag 10—129%,-ara tehetd. Ez a hatés ugyan-
csak nem egyforma a két oldalon. A sima oldal
osszefligg6bb és tomorebb rostszerkezet (i rétegében
sokkal jobban érvényesiil, mint a porézusabb szitds
oldalon. Tly médon a ragasztds utdn edzett panelek
vizfelvétele minimdlis, a vastagsigi dagadas pedig
— szabvéany szerint mérve — alig éri el a 2,5—
39-ot. Hosszabb vizsgélati id6t véve alapul ter-
mészetesen ez az érték is valamivel magasabb lesz,
ennek nagysagara azonban még nem éll kell6 meny-
nyiségti adat rendelkezésre.

Gyakorlati szemponthdl a kétoldalt edzett lemez-
bol kialakitott REFA panel csaknem minden
igényt kielégit. A feltalalok azonban specidlis cé-
lokra is gondoltak. Ezek kozott els6 helyen szerepel
a mezbgazdasagi épiiletpanel. Ennél az dltalanos
kovetelményen tdlmenden a szélsGséges egyoldali
nedvességhatéssal, valamint a feliiletet éré kiilon-
leges kémiai és biolégiai hatésokkal is szdmolni
kell. Az ilyen igényeknek megfelelGen a feliileteket
tovabbi védelemmel kell ellatni. Erre a célra kii-
lonleges epoxi és fenol alapt mfigyantabevonato-
kat alkalmazhatnak. Nem ilyen extrém igénybe-
vételek esetén a felilletvédelem és az esztétikal
megjelenés kovetelményei szimdra egyardnt meg-
felelnek a kiilonb6z6 tipusd hazai gydrtményt mfi-
anyag lakkok, festékek vagy zoméancok.

A részletesebben targyalt két legfontosabb tulaj-
donsédgon kiviil figyelemremélté egyéb miiszaki tu-
lajdonsdgokat, ill. felhasznélasi szempontbdl fonto-
sabb paramétereket az 1. tdbldzatban foglaltam
Ossze.

3. A REFA panelek felhasznalisi teriiletei

Az el6zGekben ismertetett miiszaki tulajdonsé-
gok a REFA panelt sokféle felhasznalasra teszik al-
kalmassé, és lényegesen hosszabb élettartamot
biztositanak minden eddig hasznalt lapféleséggel
szemben. A kovetkezSkben roviden csak azokat
a teriileteket szeretném felsorolni, ahol a panelek
a gyakorlatban bizonyitottak hasznalhatésagukat.

— Az autébuszgyarté ipar padlézatként hasz-

1. tabldzat
REFA lapok miiszaki jellemzéi

Jellemz6 megnevezése I‘gg;gﬁg Hatdrértékek
Térfogatstly .......... kp/m? 1100— 1 150
Hajlitészilardsdg ....... kp/em?® 860— 750
Lapleemel§-szilardsdg kp/em? 4,0— 5,0
Sikirdny nyirészildrdsdg | kp/em? 40— 45
Csavarallosdag . ......... kp/em 150— 200
Atutd szildrdsdg . ... ... kp/em 3,0— 3,5
Rugalmassigi tényeznd kpjem® | 64 000—72 000
Vizfelveétel ... ... ..., 998 3,0— 5,0
Vastagsdgi dagadds .... Y% 2,0— 3,0

nalja. Kurdpa sok orszigiban futnak Ikarusz bu-
szok ilyen padlézattal. A panelek rugalmas kemény
feliillete megakadalyozza a padlé gombédsodésit,
korhadaséat. Ugyanesak a jarmfipar hasznalja kii-
Iénbozé célt gépkoesik oldalfalaihoz és padlézaté-
hoz. Igy pl. 1ti lakékocsik, camionok, tehergépko- 3
csik aljazatit és oldalait készitik extra kemény pa-
nelbél.

— A vasiti jarmfiipar is évek 6ta alkalmazza
a REFA panelt mint tehervagon oldalfalat. A ha-
zai vagonok mellett kiilfoldi megrendelésre is ké-
szliltek tehervagonok ebbdl az anyaghdél. Elényos
tulajdonségait ezek a kiilfoldi tapasztalatok is bi-
zonyitottak.

— Az aluminiumlemezzel vagy félidval boritott
panelek gazdasigossdguk kiovetkeztében a konté-
nergyéartds legkorszer(ibb anyagai kozé tartoznak.
Az egyébként vastag és koltséges fémkonténerek
helyett 0,7—1,0 mm vastag alulemezzel boritott
lapok kittinen bevaltak és birjak a rakodds, szalli-
tés, irités soran bekovetkezd igénybevételeket.

— Kiiilon kell targyalni az épitGipari felhasznélas
lehet@ségeit. Az épitGiparban tobb kiilonféle kove-
telményekkel biro teriilet johet ugyanis szamitdsba.
Altaldban itt az igények az épitéanyaggal szemben
magasabbak és tobbirdnytak mint az egyéb ipar-
dgakban. Az épitGanyagnak egyidejlileg kell szi-
lardnak, alakallénak, hdétarténak, rugalmasnak
lenni és még lehetne sorolni a kiilonbozd kovetel-
ményeket, amelyeket egy jé épitGanyagnak ki kell
elégiteni. A lapszert fa alapanyagt termékeknek az
épitoiparon beliil két f6 alkalmazési lehetésége ki-
nalkozik. Az egyik a térelhatérolé szerkezetek (fa-
lak, fodémek) a mésik a zsaluzétablak.

A REFA panel konnyiiszerkezet{i térelvilaszté
elemek céljara igen j61 megfelel. Kell§ szildrdséggal
és rugalmassiggal rendelkezik, nedvességgel szem-
beni ellenallasa még ezen a felhasznalési teriileten is
kielégits, ezért nemesak vazkitslts, hanem hordozd
elemként is alkalmazhaté. A panelek kiils6 és belsé
boritasdra egyardnt alkalmas jol feliiletkezelhetd,
konnyen szerelhet6 épit6panelek tervezése sorén
valamennyi elénye kihasznélhato.

Hazai viszonylatban elsGsorban a meztgazdasagi
épiiletek teriiletén jon szamitdsba, ahol déntéen
egyszintes, konnytlivazszerkezetes megoldassal kiil-
s6 és bels6 falak céljara egyarant felhasznalhaté.
J elenleg folynak a részletes laboratériumi és hely-
szini w?so'a,latok a zsaluzétébldk céljara torténd
felhasznalds lehetdségeivel kapcsolatosan. Az eddi-
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gi eredményekbdl annyi mar megallapithato, hogy
a lapok szildrdsagi, rugalmassagi és felilletmin8ségi
szempontbdl erre a célra is j61 megfelelnek. Nehéz-
séget okoz még azonban az élek megfelels védelme.

A betonkészitésnél ugyanis az utékezelés sordn
jelentkezd fokozottabb nedvesség és gbzhatés az éle-
ken keresztiil fejti ki hatasat, melynek kovetkezté-
ben a lapok vastagsdgi dagaddsa megnovekszik az
élek koriil. Az ily médon szerkezetileg meggyengi-
tett lapok a kizsaluzdskor vetemednek és csorbul-
nak.

A kisérletek szerint, ha az éleket a fokozott ned-
vesedéstdl elzarjak a lapok kérosodas nélkiil 20—
22-szeres felhasznildsra alkalmasak. Elvédelem
nélkiil azonban mar az els6 kizsaluzéskor is karo-
soddsok mutatkoznak az élek koriil. Ezen a vona-
lon tehat a lapok tovabbfejlesztése sziikséges.

Osszefoglalas

A REFA elnevezéssel forgalombahozott j faipari
termék farostlemerzek felhasznélésaval kifejlesztett

kivalo szerkezeti anyag. Az alkalmazott technikai
és technolégiai eljarédsok biztositjdk a lapok magas
szildrdsagi, rugalmassdgi és egyéb mechanikai tulaj-
donsagait, valamint a vizzel szembeni nagvfok{x
ellendlléképességet. Az Gj anyagot mar szdmos te-
rilleten kiprobaltak, és pozitiv eredménnyel alkal-
mazzdk az ismertetett felhaszndlasi teriileteken.
Az anyagok gyartdsi volumenére, ardra és egyéb
folhasznalési kérdéseire vonatkozéan a gyartocég
ad felvilagositast.

TRODALOM

Altaldnos gyértastechnolégiai eljards, két vagy tobbré-
tegli REFA panelek gydrtdsihoz. (Belsé anyag 2251/
Da-129 szolg. szab.)

Vizsgdlati Jjegyz6konyv REFA panel mindségi vizsgéla-
tar6l. (IBMI-M-2612/1970)

Beszdmolé jelentés REFA paneltipusok hajlitészildrd-
sdgi vizegdlatdnak eredményeirsl I—I1. (Erdészeti és
Faipari Egyetem, Mechanikai Tanszék, 1971. 523—
/130/1971)



FRIEDL YVILMOS

A forgacslapok feliiletkezelésének célja a fe-
lilet esztétikus kialakitasa és a fellileti adott-
sagok javitdsa fizikai és kémiai behatdsokkal
szemben. A lamindaldsnal a feliiletkezelt fafor-
gacslap egy ellenallé feliiletet kap, mely min-
den tovabi feliileti megmunkalas nélkiil a belsé-
epitészet és butor céljaira felhasznalhaté.

Leirdsomban csak daltalanos eljaras-technolo-
giai ismertetést kivanok nyujtani, megemlitve a
meg fennallé problémakat. A lamindlasnal tobb
eljaras ismert, és igy egy cikk megirdasa kevés
a teljes rész ismertetésére. E cikk keretében
csak az amindégyantdk felhasznalasaval kapeso-
latos eljarasra szeretnék kitérni. Az aminogyan-
tak alkalmazasanal két eljaras terjedt el.

a) Visszahiitéses eljdrds.

b) Rovid présiitemil wvisszahiités nélkiili el-
jdrds.
Mindkét technoldgia kiilonbozé kovetelmé-

nyeket tamaszt a felhasznalt alapanyagokkal
szemben.

Felhasznalt alapanyagok és azok tulajdonsagai

A laminalashoz harom f6 alapanyag sziiksé-
ges:

— Faforgacslap.

— Papir.

— Aminégyanta.

Ezen alapanyagok az eljardsoknak megfele-
16en kiilonboz6 tulajdonsagokkal kell hogy ren-
delkezzenek, megfelel6 mindségl laminalt lap
készitéséhez.
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Faforgécslapok feliiletkezelése miigyantaval
impregnalt papirok alkalmazasanal

Visszahiitéses eljaras alapanyagaival szemben
tamasztott kivetelmények.

Faforgacslap

A felhasznalhato faforgacslappal szemben a
kovetkez6 kovetelmények a legfontosabbak:

— Faforgacslapok feliilete

— Faforgéceslapok térfogatsulya

-— Faforgacslapok gyantatartalma

— Faforgacslapok nedvességtartalma

— Faforgacslapok mérettlirése

— Faforgacslapok feliiletének pH értéke.
Faforgacslapok feliilete

A laminalasnal relativ vékony papirréteg ke-
riil a lapra, mely nem képes a feliilet egyenet-
lenségeit tokéletesen kiegyenliteni. A feliilet
porusai magasfényt feliileteknél 1athatéak lesz-
nek, és ezért a feliilettel szemben az a kovetel-
mény, hogy mikroforgicsbol vagy nagyon fi-
nom forgdcsbol készlljon, és egyenletes feliileti
eloszlasu felépitése legyen. A rost fed6rétegli
faforgacslapokkal nagyon j6 minéségli magasfé-
nyu feliiletek érheték el.

A feliilet finoman esiszolt legyen, és lehetd-
ség szerint keresztesiszoldas alkalmazisa el6-
nyokkel jar.

A feliilet tiszta legyen minden szennyezodés-
t6l (pl.: viz, gyanta, olaj stb.) és idegen anyag-
tél mentes.

Faforgdcslapok térfogatsilya

A laminalasnal a gyantatol fliggéen a fafor-
gacslap kb. 18—22 kp/em? és 135 °C—145 °C hé-
mérsékletnek van kitéve. A sziikséges présidd
mellett ezeket a paramétereket be kell tartani



megfelel6 mindségli lap eloallitasdhoz. Ezek a
koérilmények a faforgdcslap 0Osszenyomésat
eredményezik. Az Osszenyomdas mértéke fligg
ezenkivil még a térfogatsulytol, fafajtatol és a
forgacslap gyartasi eljarasatol.

A faforgacslapok tovabbi felhaszndlasa szem-
pontjabol az 6sszenyomdas nem haladhatja meg
az 5—8%,;-ot, mert kiilébnben a lamindlt lap
mechanikai tulajdonsigai er6sen csékkennek.
Kiilonbozé gyartmanyu faforgacslapok kiilon-
b6z6 mértékben nyomodnak Ossze a présidé no-
velésével.

Az oOsszenyomoédas mértékét a térfogatsuly
fliggvényében az 1. dbra szemlélteti.

A fafaj befolyasat az Osszenyomodas mérte-
kére a 2. dbra jellemzi.

A visszahlitéses eljarasnal alkalmazott fafor-
gacslapok térfogatsulyanak az Osszenyomoddas
szempontjédbol a kilénbozb tényezdket figye-
lembe véve 0,65—0,75 g/cm3 kell lenni.

Faforgacslapok gyantatartalma

A faforgacslapok kozépsé rétegének megno-
velt gyantatartalma R. Scherfke és E. Kehr sze-
rint nem csékkenti az Gsszenyomodast, mig a
fedéréteg kb. 12%;,-os gyantatartalma a for-
gacslapfeliilet észrevehetd javulasahoz vezet. A
megnévelt gyantatartalom a lapok fesziiltseg-
csokkenését idézi eld, ami a laminat repedés ve-
szélyét megsziinteti.

Faforgdcslapok nedvességtartalma

A laminalasnal alkalmazott impregnalt papi-
rok nedvességtartalma szoros hatarok ko6zott
mozog és a jo rnmoseg érdekében a faforgacslap
nedvességének is 6—8Y; kozott kell maradni.
Szarazabb lapok a laminatpapir és forgacslap
kozotti kotést esokkentik, mig nedvesebb lapok
a laminalt feliilet egyenetlenségét, foltossagat
okozzék.

A faforgacslap nedvességtartalma az ossze-
nyomodasra is befolyassal van, ami a 3. dbrdn
lathato. Ezekbdl a vizsgalatokbol kitlinik, hogy
6—89%-0s nedvesség mellett az Gsszenyomodas
mértéke még elfogadhaté.

Faforgdcslapok mérettiirése

Az egyenletes présnyomas elérése érdekében
feltétlen szikséges az egyenletes teritésii és tér-
fogatsulyu lap mellett a + 0,2 mm mérettiré-
sen beliili érték.
Faforgdcslap feliiletének pH értélke

A faforgdcslap gyartasandl a ragasztdanyag
gyors kikottetéséhez savképzé sokat hasznal-
nak. A laminilasnidl hasznilt melamingyanta
savas kozegben nagyon reakciGerbs és ezért a
fzi.forgécslap feliiletén a pH érték ne legyen 6
alatt.

Faforgdeslapok lapleemeld szildrdsdga

A feliiletkezeléshez hasznalt faforgacslapok
lapleemelé szilardsdga 4 kp/cm?-nél magasabb
legyen.

Faforgdcslapok pihentetési ideje
Pihentetett faforgicslapok jobb minéségl la-
minalt feliletet adnak, ami elsésorban a ned-
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1. dbra. Visszahiitéses lamindldsi eljdrdssal késziilt la-
pok osszenyomoddsa a térfogatsuly fiiggvényében

A — Enzensberger W, szerint (1961). B — Scerfke R. és Kehr
E. szerint (1968). C — Bohme P, és Welst W, szerint (1968).
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2. abra. Haromrétegid biikk és erdeifenyé faforgdcsiapok
dsszenyomoddsa a térfogatsily fiiggvényében. (Scherfke
R. és Kehr E. szerint 1968)

A — Biikk faforgacslap. B — Erdeifenyd faforgécslap.

vesség kiegyenlitédésére és jobb gyantakikotés-
re vezethet6 vissza. A faforgécslapok pihente-
tési ideje 10—14 nap legyen.

Impregnalt papir

A lamindlashoz a kovetkezé impregnalt pa-
pirtipusokat alkalmazzak:

— Dekorpapir,
— Underlay-papir,
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3. abra. Hdaromrétegil. faforgdacslap 0Osszenyoméddsa a
térfogatsiuly ru és medvességtartalom fiiggvényében

A = 0,67 g/lem3, B — ry 0,70 g/em’. C — ry 0,71 g/em? (labo-
ratériumban el6allitva).

— Barriere-papir.
— Overlay-papir.
— Balance-papir.

Delkorpapir

A dekorpapir alfa-cellulézbol (nemes-cellu-
16zbol) késziilt egyszinli vagy nyomott, famen-
tes, fény- és h6allo 80—160 g/m?2 feliletsulyu
papir.

A dekorpapirt melamingyantaval impregnal-
jak 100—1409/, szarazgyanta-tartalommal a pa-
pirsulyra szdmitva. A gyantatartalom a felhasz-
nalasi céltél fiigg. Overlay alkalmazasanal a de-
korpapir gyantatartalma 100—110%,, mig over-
lay nélkiil 115—140%,. Ez a gyantatartalom egy
zart fellilet eléréséhez sziikséges.

Underlay-papir .

Az underlay-papir altalaban fehér és a dekor-
papir jobb takardsa érdekében kerul felhaszna-
lasra. Meggatolja a faforgécslap szinének atute-
sét a dekorpapirra.

Az underlay-papir alfa-cellul6zbol késziil
12—20%,-0s hamutartalommal. Feliiletstlya
80—100 g/m? kozott van. Impregnalasara vild-
gos szini fenolgyantat hasznalnak 75—90%,
szarazgyanta-tartalommal a papirsulyhoz viszo-
nyitva. Az underlay-papirt a dekorpapir alatt
alkalmazzak.

Barriere-papir

A barriere-papir altaldban barnds szini néat-
ronpapir 150—180%, g/m? feliiletsillyal. Fenol-
gyantaval 60—70%)-0s sz4razgyanta-tartalom-
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mal a papirsulyhoz viszonyitva impregnaljak.
Els6sorban az underlay-papir ald keriil és célja
a faforgacslap feliileti egyenetlenségeinek (kom-
penzalasa).

Overlay-papir

Az overlay-papir nagyon tiszta alfa-celluléz-
b6l késziil, max. 0,5%, hamutartalommal ren-
delkezhet. Fény- és héallo 20—40 g/m? feliilet-
sullyal. A papirsulyhoz viszonyitva kb. 250%
szarazgyanta-tartalommal impregnaljak. Im-
pregnalasra melamingyantat alkalmaznak. Az
overlay-papirt kevésbé impregnélt dekorpapir
folé alkalmazzak, els6sorban ott, ahol a feliilet
nagy kopasnak van kitéve.

Balance-papir

Bels6é oldalokon a dekorpapir helyett alkal-
mazzak. Tulajdonsidgaiban a dekorpapirral
egyenld, papiralapanyaga azonban underlay-pa-
pir vagy utédnérolt dekorpapir, és igy olesébb
a dekorpapirnal. Melamingyantaval impregnal-
jék. Célja a dekorpapir helyettesitése a fafor-
gécslap alaktartosaganak csokkenése nélkiil.

Melamingyanta

Az overlay- és dekorpapir impregnalasara ki-
mondottan modifikalt melamingyantat alkal-
maznak. Ennek a gyantanak az a tulajdonsaga,
hogy relativ alacsony présnyomas mellett is
még megfeleléen képlékeny ahhoz, hogy Ossze-
fliggb réteget, vagyis zart feliiletet képezzen. A
modifikalt gyantdk kevésbé ridegek és igy nem
hajlamosak hajszalrepedések képzésére.

Impregnalt papirok vizsgalata

Az impregnalt papiroknal harom vizsgalatot
szilkséges végezni:

— Feliiletsuly (gyantatartalom),

— Illéanyag-tartalom,

— Képlékenység.

Ismert papirfeliiletsilynal az impregnalt pa-
pir lemérésével egyszerlien meghatarozhaté a
gyantatartalom.

Illéanyag-tartalom meghatérozasanal az im-
pregnalt papirmintat lemérik, majd szaritoszek-
rényben 160 °C-nél 10 percig széritjdk és utana
ajbol mérik. A sulykiilonbséget a kezddsulyhoz
viszonyitva allapitjdk meg az illéanyag-tartal-
mat. A képlékenység vizsgdlatdhoz az un. la-
pocskamoédszert alkalmazzédk. Az ellenérzendd6
impregnalt papirb6l 80 db 40 mm atméréji la-
pocskat vagnak ki, majd 16 rakatot alkotva 5 la-
pocskat helyeznek egymasra. A préselést 150
°C-on 70 kp/cm? nyomas és 8 perc présidé mel-
lett visszahlitéssel végzik, a préselésnél kinyo-
mott gyantat eltavolitjak.

Képlékenység kiszdmitasara a kovetkez6 kép-
letet hasznaljak:

B A—E
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F képlékenység,
A ellen6rzend6 impregnalt papirlapocskak su-
lya,



E préselés utani suly, az eltavolitott kifolyt
gyanta nélkil.

Ez a képlékenység meghatdarozasi maédszer
dekorpapirok vizsgdlatandl nagyon pontatlan.
Ezért H. J. Konig a miianyagiparban présanya-
goknal alkalmazott képlékenységi maodszer
hsznalatat javasolja.

Rovid présiitemi visszahiités nélkiili eljaras
Faforgacslap

A faforgacslapok tulajdonsiga dltalaban ha-
sonlo Jegyen a hagyomanyos laminalasnal alkal-
mazoit lapokéval.

A forgacslapok teérfogatsulya azonban 0,62—
0,68 g/cm? kozott alkalmazhaté, mivel a rovid
idejii ho- és nyomaésigénybevétel a faforgécs-
Japot nem nyomja 0ssze.

Magas azonban a forgacslapfeliilet minéségé-
vel szemben tamasztott igény. Nagyon jol be-
valt a farostfedoérétegli, finoman csiszolt fafor-
gacslap ennél az eljarasnal.

Impregnalt papir

Jelenleg altaldban csak dekorpapirt alkalmaz-
nak, de ennél az eljarasnal is megvannak a le-
hetéségek underlay-, barriere-, overlay- és ba-
lance-papirok alkalmazésara.

Az impregnalasra alkalmazott gyanta minden
esetben nagy reaktivitdst specidlgyanta modi-
fikalt melamingyanta alapon. A gyanta kiilonle-
ges tulajdonsaga abbél all, hogy nagyon rovid
kikeményedési 1d6t tesz lehet6vé és visszahtités
nélkil is a feliletkezelt lapok tulajdonsagai ha-
sonléak a visszahttéses eljardssal gyartott lapo-
kéval, A papirok alapanyagukban megegyeznek
a hagyomdnyos eljarasnal haszndlt papirral.
Impregnalasuk azonban egy vagy két fokozat-
ban torténhet. A két fokozatban torténd impreg-
nélasnal minkét fokozatban ugyanaz a gyanta
vagy két kulonboz6 gyanta alkalmazhaté.
Feliiletkezelt lapok felépitése

A feliiletkezelt lapok tulajdonsigait a fafor-
gacslap tulajdonsagain kivil a papir mindésége,
sulya, a gyantatartalma, papirrétegek szama és a
kikotési folyamat tokeletessége hatarozzak meg.
A lamindléssal el6allitott feltiletek erdsen iités-
és kopds-, fény-, héalléak, nehezen gyulladnak
meg, valamint alkoholnak, zsiroknak, benzin-
nek, olajoknak, tintdnak, gyenge savaknak és
lugoknak ellenallnak. A feliilet szagtalan és nem
tamadjak meg a penészgombak.

A papirrétegek szamat a laminalt lap késébbi
felhaszndlasi tertilete hatdrozza meg.

A laminalt lapok felépitésében a felhasznalasi
céltol fliggéen megkiilonboztethetiink vizszintes
munkafeliileteket, butor homlokfeliileteket, bt-
toroldalakat és polcokat.

Ezek a feliiletek mindkét eljarassal eldallitha-
tok, de a dekorpapirnal alkalmazott melamin-
gyanta rendszert6l fliggéen lényegében harom
technolégiat kiilonboztetiink meg a présidd
fliggvényében.

1. Lamindlas visszahttéses eljarassal, tobb-
szintes préssel 16—20 perces présciklussal,
melyb6l 8—10 perc héatadasi idé.

2. Lamindlds visszahttéses eljarassal tobb-
szintes préssel 10—12 perces présciklussal,
melyb6l 5—7 perc héatadési id6.

3. Laminalas rovid présitemi visszahtités
nélkiili eljarassal egyszintes préssel 90—150
masodperces présciklussal.

Ezek a technologidk faforgacslapok feluletke-
zelésére, a legkiilonb6zobb felhasznalasi célnak
megfelel6 lapok el6allitasanal nagylizemileg al-
kalmazéast nyertek. A felsorolas sorrendje sze-
rint a kémiai ipar fejlédésének megfeleléen.

A faforgacslapokat altalaban megfelelo felli-
leti mindség mellett oldalak és polcok részére
elegend6 egy-egy dekorpapir réteggel ellatni.
Vizszintes munkafeliiletek részére minden eset-
ben az overlay-papir és dekorpapir alkalmazéasa
szukséges. Gazdasagossagi okokbdl a lapok fel-
épitése ilyen feliileteknél nem szimmetrikus,
hanem a belsé oldalon a lapok egy balance-pa-
pir-réteget kapnak, mig a munkafeliileten a de-
korpapirra az overlay-papir keril, annak me-
chanikai sériilésekkel szembeni védelmére.
Homlokfelliletek céljaira altalaban a dekorpapi-
ron kivil még az underlay- és barriere-papirt is
hasznaljak. Ezeknek a lapoknak a felépitése is
gazdasagi okokbdl aszimmetrikus. Kiilsé oldalon
a dekorpapir aléd keril az underlay- és barriere-
papir, belsé oldalra a balance- és barriere-papir.
A két oldal gyantatartalmanak és papirsulydnak
minden esetben kozel azonosnak kell lenni. Az
underlay- és barriere-papir alkalmazéisa csok-
kenti a hajszdlrepedés veszélyét, valamint ki-
egyenliti a faforgécslap porozusos, egyenetlen
felliletét rugalmassaga folytan.

A felhasznalasra kerulé alapanyagok tech-
nologiaja még nincs olyan mértékben kiforrva,
hogy ne lépne fel az alapanyagok tulajdonsa-
gaiban bizonyos mértékd ingadozas. A lamina-
lasi eljaras technolégiailag legfontosabb felada-
ta ezeknek az ingadozasoknak olyan mérvi ki-
egyenlitése, hogy a feliletkezelt faforgacslapok
tulajdonsagai mindig azonosak maradjanak.

FELULETKEZELESI ELJARAS
TECHNOLOGIAJA

Laminalas tobbszintes préssel
visszahtitési eljarassal

A fellletkezel6 berendezés lényegében egy
tobbszintes présbol, ahhoz tartozé beraké és ki-
rako kasbol és egy lemezszallité sorbél all, me-
lyen a laminélandé lapok Osszerakasa torténik.
A berakokasba kertilé lap felépitése a 4. dbrdn
lathato.

Ennél az eljarasnél a rétegek egymasra he-
lyezését részben kézi tton, részben szivékoron-
gos emeléberendezéssel végzik. A berendezést
az 5. és 6. dbra szemlélteti.

A rakatokban érkezé pihentetett faforgacsla-
pot tobbrészes meghajtott gorgdésorra (1) helyezi
egy targonca. Ez a rakat addig lesz elékészitve,
mig a hidraulikus emelbasztalon (2) levé fafor-
gacslap rakat elfogy. A hidraulikus emel6asz-
talra kertilt faforgacslap rakatbdl egy lapot a
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4. abra A présberakokasban levo koteg rétegzidése

1 — Préslap. 2 — Impregndlt papir. 3 — Faforgdcsiap. 4 —
Impregnalt papir. 5 — Préslap, 6 — Préspaplan. 7 — Hordozo®
lemez.

pneumatikus lapbetolé szerkezet (3) a kefe-
hengeres tisztité (4) behuzéhengerei k6zé nyom,
majd azon athaladva a portalanitott faforgacs-
lap egy gorgdsorra (5) kertil. A kirakokasbol (8)
kihuizott, kész lamindlt lap a hordozélemezzel
egyutt egy tolopadra (9) keriil, mely athozza a
portalanitott faforgacslap gorgésora (5) elé. A
hordozélemezt ebben a helyzetben a tolépadba
épitett gorgésor tovabbitja a gorgdsorra (10),
melyen a lamindland6 koteg Osszerakasa torté-
nik. A kész lamindlt lap f6lé egy szivokorongos

i

emel6kocsi (11) megy, felemeli a lapot és a sor
végén levo rakatképzo helyre (12) viszi. Kozben
a megiresedett hordozélapra két munkas az al-
s6 réteg impregnalt papirréteget helyezi. A por-
talanitott faforgacslap folé egy masik, de
ugyanazon a tartoszerkezeten mozg6 szivoko-
rongos. emel6kocsi (13) megy, mint a kész lapot
elszallito, mely a faforgacslapot felveszi és a
mar el6készitett impregnalt papirrétegre helye-
zi. Két munkés ezutan a felsé papirréteget rakja
a faforgécslapra, majd a laminalt lapot elszél-
lité szivokorongos emeldkoesi (11) a kovetkezd
présbél kikeriilt laminalt laprol a felsé présle-
mezt a most 6sszerakott kotegre helyezi. Ezutan
az elkésziilt koteget a hordozélemezzel a gorgé-
sor (10) egy masik tol6padra (14) tovabbitja. A
tolopad (14) a berakoékas (6) elé megy és a pré-
selend6 koteget a berakékasba (6) nyomja. Ha a
berakékas megtelt és a présciklus is lejart a be-
rakokasbol az tires présbe (7) kerililnek a kote-
gek. A préselés utan a folyamat megismétlédik
a mar leirt médon.

A préselésnél, hasznalt préslemezek hatéroz-
zak meg a lamindlt lap feltletét.
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5. abra Lamindlo berendezés rajza visszahiitéses eljards esetén tobbszintes préssel
1. Meghajtott gorgdsor. 2, Hidraulikus emelfasztal rdhelyezett gorgékkel. 3. Pneumatikus lapbetolészerkezet. 4. Kefehengeres

tisztito. 5. Meghajtott gorgdsor. 6. Berakékas. 7. Tobbszintesvisszahlthetd hoprés,
gorgdkkel. 10. Meghajtott goérgdsor. 11. Szivokorongos emelé Kocsi.

8. Kirakodkas. 9, Tolépad meghajtott

12. Laminalt laprakat. 13. Szivokorongos emel&kocsi.

14. Tolépad meghajtott gorgokkel. 15. Elektromos vezérlészer kezet.

6. abra.
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Laminalo berendezés képe visszahfitéses eljdrds esetén tobbszintes préssel
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7. dabra. Lamindlo be-
rendezés képe egyszin-
tes préssel, révid iitemii
visszahiites mnélkiilli el-
jarassal. (Paul Ott KG
berendezése)

Préslapkeént kemény kromozott sargaréz le-
mezeket vagy nemesacél lemezeket (rozsdamen-
tes) alkalmaznak 4—5 mm vastagsdgban. Alta-
laban a keménykrémozott sargarézlemezek ter-
jedtek el jobb tulajdonsdgaik miatt. Hordozé le-
mezként sirgarézlemezt hasznalnak. A hordozoé-
lemez és préslap kozé préspaplan kertl, mely
altaldban azbesztszovet wvagy sargarézszita. A
fels6 préspaplan a présbe van:rogzitve egy sar-
garézlemez és présszint kozé.

A présciklus vezérlése automatikus. A prés-
hémérséklet 160—180 °C, mely a laminalt lapok
135—150 °C-os hémeérsékletét biztositja. A visz-
szahtitésnél a lapok hémeérséklete kb. 50 °C ko-
ril van. Fontos, hogy a présben a hémérséklet-
eloszlas egyenletes legyen és ne haladja meg a
3 °C hémérsékletkiilénbséget.

A faforgiacslapok laminalasanal alkalmazott

nyomas 18...22 kp/em? kozétt tartandé mind-
addig, amig a gyanta képlékenysége folytan
Osszefliggo feliileti réteget nem alkotott. Ezutan
a nyomas csokkenthetd, a lapdsszenyomodas
mérséklése érdekében.

A présciklus idejét a préshémérséklet szaba-
lyozhatésdga és az alkalmazott gyanta tipusa
hatarozza meg. A hémérséklet szabalyozhatosig
tag hatarok kozott legyen bedllithaté. A prés-
ciklust minden berendezésnél az alkalmazott
alapanyagok felhasznaldsaval kell kisérletekkel
meghatarozni.

A visszahttéses eljarassal eldallitott lapok fe-
lilete a fényest6l a matt felliletig lehetséges,
mely els6sorban az alkalmazott préslemezek fe-
lileti kiképzésétsl fligg.

A berendezés felépitési rendszerében sok va-
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8. abra. Lamindlo berendezés rajza egyszintes préssel
(Paul Ott KG szerint)

1. Meghajtott gorgdsor, 2. Hidraulikus emeldasztal. 3. Pneu-
matikus lapbetold szerkezet, 4, Kefehengeres tisztito. 5. Meg-
hajtott gorgdsor. 6. Szivikorongos emeldkocsi. 7. Présberako
szalag. 8, Egyszintes hdprés. 9. Flektromos vezériGberendezés.
10. Szivokorongos emeldkocsi. 11. Elmard berendezés, 12. Meg-
hajtoty gbrgdsor. 13. Csillagfordité. 14. Meghajtott gorgdsor.
15, Szivokorongos emeltkocs]l. 16. Keresztvago flirész,. 17. Meg-
hajtott gorgdsor.
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riacios lehet6ség nincs és igy altaldban a mar
ismertetett elrendezés terjedt el.

Az lizemeltetéshez sziikséges héenergia kb. 80
0/p-a Visszahtités folytadn veszendébe megy, mi-
altal a berendezés héigénye magas.
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9. abra. Automata lamindlo berendezés rajza egyszintes
préssel, rovid iitemiu visszahiités nélkiili eljdrdssal.
(LFV rendszer)

1. Meghajtott gorgosor. 2. Hidraulikus emelbasztal rahelyezett
gorgékkel. 3. Pneumatikus lapbetolé szerkezet. 4. Kefehenge-
res tisztit6. 5. Meghajtott tarcsas gorgdsor. 6. Szivokorongos
emelbkocesi. 7. Szivokorongos emelSkocsi. 8. Présberaké sza-
lag. 9. Egyszintes hoprés, 10, Elektromos vezérloszerkezet. 11,
Szivokorongos emelbkocesi. 12, Gorgés Kkeresziszallité, 13, El-
mard berendezés., 14, Meghajtott gdérgdsor. 15. Elmaré beren-
dezés. 16. Kefehengeres tisztitd. 17. Csillagfordito berendezés.
18. Meghajtott gérglsor, 19, Szivokorongos emelSkocsi. 20, Meg-
hajtott gérgdsor.



Hatranya még a visszahltéses eljarasnak a
magas beruhazasi koltség a présre, hiitérend-
szerre, valamint prés- és hordozélemezekre.

Laminalas egyszintes préssel rovid iitemii,
visszahtités nélkiili eljarassal

A kémiai ipar fejlédésével sikertilt olyan mo-
difikdlt melamingyantat eléallitani, mely visz-
szahtitést mar nem igényel és lehetové teszi ro-
vid présciklus alkalmazasat. Az eljaras kb. 3 éve
lett nagylizemi szinten bevezetve, és mivel a
visszahtitéses eljarassal szemben tobb elénnyel
rendelkezik, gyorsan elterjedt.

Elonye az eljarasnak a visszahtltéses eljaras-
sal szemben, hogy a beruhdazisi koltsége cse-
kély, kevés az energiasziikséglete, nincs hiito-
vizigény, rovid présciklusidd, elényos anyagfo-
lyam és majdnem folyamatos a gyartas.

A kialakitott berendezések elrendezése val-
toz6 és sok varidciés lehetdséget ad. A kézi ko-
tegképzéstol a teljes automatikusan miikédoé |,
berendezésekig tobb kialakitas ismert. A 7. db-
ran egy berendezés képe lathaté kézi papir-ra-
helyezéssel.

A 8. abrdn a képen bemutatott berendezéshez
hasonlé gépsor rajza lahato.

A tovabbiakban egy teljesen automata gépsor
eljarasat ismertetem, melyet a 9. dbra szemlél-
tet.

A lamindlasra el6készitett faforgacslap-raka-
tot villastargonca egy tobbrészes gorgésorra (1)
helyezi. A rakat ezutan a hidraulikus emel6asz-
talra (2) kerul. A pneumatikus lapbetol6 (3) la-
ponként a forgacslapot a kefehengeres tisztitd
(4) behuizéhengerei kozé tolja, majd a lap atha-
ladva a gépen, portalanitva egy tarcsas gorgo-
sorra keril (5). A tarcsas gorgésor (5) folott el-
helyezkedd szivokorongos emelSkocesi (6) a fa-
forgacslapot felemeli és a mar elékészitett im-
pregnalt papirra helyezi, mely a présbehordo
szalagon (8) fekszik. Az impregnalt papirt egy
szivokorongos emelé (7) helyezi a présbehordd
szalagra (8), valamint az azon fekvd faforgacs-
lapra. A présbehordé szalagon (8) kialakitott ko-
teget a présbe (9) tovabbitjak, majd a présidd
leteltével a nyitot présbe bemegy egy szivoko-
rongos emel6kocsi (11) és a kész laminalt lapot
kiviszi a prés mogotti keresztszallitéra (12). A
kihordéassal egyidejlileg a prés elején a beraké
szalag is megindul a présbe.

A keresztszallitasndl a lapok rovid éleit egy
élmaré berendezés (13) megtisztitja. A gorgé-
sorra (14) keriilt lap ezutdn a kefehengeres
tisztitoba (16) jut, mikézben a hosszanti éleken




tilnyulé papirt egy élmaré berendezés (15) le-
marja. A megtisztitott kész lap a csillagfordito-
ba (17) keriil, ahol megfelel6 ideig tarolva lehul.
A lehtlt lapot egy gorgésor (18) a szivokoron-
gos emeldkoesi (19) ala szallitja. A szivokoron-
gos emeldkocesi (19) mindség szerint a lapokat a
jobb vagy bal oldalt levé gorgésoron (20) raka-
tokba rakja.

A préselésnél alkalmazott préslemezek a
présben rogzitve vannak. A préslap és preésle-
mez kozé kiegyenlité rétegként préspaplant he-
lyeznek, melynek anyaga azbesztszovet vagy
tobbrétegli ndtronpapir lehet. A préslapok alta-
laban keménykrémozasu sargarézlemezek 4—5
mm vastagsaggal. Feliiletiik csak 50°/y-os felfé-
nyezést (selyemfényt) kaphat. Az eljaras egye-
dili hatranya, hogy modifikdlt melamingyanta
alapon még nem lehet magasfényil lapokat el6-
allitani. A selyemfény és matt feliilet kozott
azonban barmely fokozat eléallithaté.

Az eljarasnal fontos, hogy a présbe bekeriild,
valamint a présben levo kész lapok fekvési ideje
nyomads nélkiill minimalis legyen. A présbe ke-
riilé koteg fekvési ideje a présben ne haladja
meg a kikotéshez sziikséges id6 10%-at. Ennek
érdekében késziilt el a Becker van Hiillen cég-
nél egy prés, melybe a lapok éliikkre allitva ke-
riilnek és a prés oldalrol zar, azaz vizszintesen
hat a nyomas.

A présnyomés 15—20 kp/cm? ko6zott tartando
faforgacslapok esetében a présciklus ideje
alatt. A laminalandé lap feliileti hémérsékleté-
t6l figgben, mely 145—160 °C koériil van, val-
tozik a présciklus ideje 180—90 masodperc ko-
zott. Kisebb méretli lapok esetén a présciklus
60 masodperc is lehet.

Mivel ennél az eljarasnal magasfényii lapfe-
liletek eléallitasa még nem lehetséges, kisérle-
tek folynak olyan gyantak eléallitasara, melyek
a melamingyanta tulajdonsigait megtartva ma-
gasfényl feliiletet adnak. Egyel6ére azonban
nagylzemi médon gazdasigosan alkalmazhaté
megoldis még csak kisérleti allapotban van.

Laminalt lapok mindségi ellendrzése

A feliiletkezelt faforgacslapoknéal els6sorban
azok feliiletének vizsgalata fontos.

A felilleteket kémiai és fizikai behatésokra
vizsgaljak meg.

A laminalt faforgacslapok ellenérzésére még
nincs szabvany kiadva és igy a lamindalt farost-
lemezekre mar régebben kidolgozott vizsgalati
rendszert alkalmazzak.

A vizsgalati eldirasokat lényegében a DIN
53799 (NSZK) szabvany és a DAMW—VW 637
(NDK) miné6ségellenérzé eléiras tartalmazzik.

A visszahtlitéses és wvisszahlités nélkiili elja-
rassal eléallitott lapokat a kovetkezd vizsgala-
toknak vetik ala:

Kopasvizsgdlat
Cigarettaparazs vizsgalat
Forré edényfenék vizsgalat
Vizgbz vizsgalat
Vegyszerérzékenységi vizsgdlat (DIN 53799)
Fényallésag (DIN 53799)
Felllet porozitasanak ellen6rzése (TGL 23823)
Hajszalrepedési vizsgalat (DIN 53799)
Kikeményedési fok vizsgalat Savteszt.

(DIN 53799)
(VTL 7100—003)
(DIN 53799)
(DIN 53799)

A vizsgalati el6irasokat a szabvany tartal-
mazza. A legtobb vizsgalat kiértékelése vizuali-
san torténik, és igy az egységes kiértékelést
szubjektiv tényez6k befolyasoljak. A kiértéke-
lést 6 vagy 5 fokozatra osztjak.

Példakent a vizsgalatok kozil a kikeménye-
dési fok vizsgalatat ismertetném.

A savtesztet 0,2 N sésavval és 10 mg/1 Roda-
min B vegyszerrel végezzik.

Egy csepp savat kb. 40 mm &tmér6jd ora-
uveggel letakarva 24 oraig a laminalt lapon
tartjuk.

A kikeményedéstél (kondenzaldsi fok) fiig-
gben a sav tobbé-kevésbé megtimadja a mela-
mingyantat. Ezt vizualisan észlelni lehet és ki-
értékelés szempontjabol a kovetkez6 fokozatba
lehet besorolni.

Kikeményedési fok Léathato

1 valtozatlan feliilet

2 fellilet matt, ninecs kimarva

3 fellilet matt, maras érzékel-
het6

4 feliillet matt, kimarva

5 erés mards, de a papirros-
tok épek

6 papirrostok is meg vannak
marva

A tobbi vizsgalatnal is hasonlé a kiértékelés.
Osszehasonlithaté vizsgalati értéket csak abban
az esetben kapunk, ha a vizsgalatot ugyanaz a
személy értékeli ki.

A vizsgalatok kimutatjak, hogy a lamindlasi
folyamat megfelel6 paraméterekkel lett elvé-
gezve, vagy bizonyos valtoztatasok sziikségesek
megfelelé mindségli lapok eléallitasara. J6 mi-
néségl lapok az 1—2 fokot kapjak.

A vizsgalatok a technolégiai folyamat ellen-
brzése mellett a felhasznilék szempontjabol is
fontosak.

IRODALOM

Enzensberger Walter: Moderne Beschichtungsverfahren
flir Holzwerkstoffplatten. Holz als Roh- und Werk-
stoff, 27 (1969) H. 12. S. 441—463.

Kunststoffe in der Holzindustrie. Holzwirtschaftliches
Jahrbuch Nr. 20. DRW-Verlags-GmbH. Stuttgart
1971. Abschnitt: Die Oberflachenvergiitung von
Holzwerkstoffen mit kunstharzimprignierten Pa-
pieren S. 7T1—107.

Kunststoffbeschichtete Holzwerkstofle. Fachtagung am
4. und 5. Februar 1971, Rosenheim.
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MUSZAKI INFORMACIO

UP-folia — egy nj kikészitfolia feliiletnemesi-
tési célokra.

A Drezdai Koézponti Fatechnologiai Intézet koz-
lemenye.

A ,Mcbel und Wohnraum” cimt folydirat
1970. 3. szama (1) olyan felliletbevon6é anyag-
csoportrol szdmolt be, amely kiilonbozé varia-
cidkra alkalmassaga révén sokoldali lehetdséget
nyujt butor és belséépitészeti célokra, épitészeti
alkalmazasokhoz, tovdbba a hajé, vagon és jar-
muépitésben is. F6 alkalmazasi teriilete azon-
ban jelenleg a butoripar és a belséépitészet. Az
uj csoport anyagainak alaptipusa egy telitetlen
poliésztergyantdval impregnalt dekorativ nyom-
tatdsu laminat-papir, (rétegelt papir) az un. UP-
folia. A fogalmak konnyebb megértése érdeké-
ben a kdvetkezdkben evvel analdégidban a kar-
bamidgyantaval impregnalt laminat-papirboél
allé és a butoriparban méar régéta ismert dekor-
foliat (3) H-folidnak nevezzitk. Ezek az elneve-
zések mem szabvanyositottak. A két féliatipus
kozotti alapveté eltérés abban van, hogy az 1.
folia esetében egy felliletkikészitéses, a 2. folia
esetében egy feltiletkikészités (finish) nélkiili
foliarol van szo.

Ebbél kifolyolag a két foliatipus alkalmazasi
lehetGségei, gazdasagossaga és hasznalati értéke
lényegesen kiilonbozik egymastol.

Gazdasagossag

Az UP-félia és a H-folia gazdasagossagi
szempontbdl 1 m? nagysagu eladédsra kész feli-
let koltsége alapjan értékelhets. A kovetkezé
Osszehasonlitdsban vonatkozéasi alapnak az 1 m?2
nagysdgi UP-foliaval bevont feliilet koltségét
(arat) vettik. (L. az 1. tdbldzatot és 1. dbrdt.)

Ebbél az osszehasonlitasbol kidertl, hogy az
UP-folia esetében a munkatermelékenység a
H-félidhoz képest 8—10-szeresre névekszik és
az 6nkoltség 15—209/-kal csokken. Az 1. tabla-
zatbél maris megallapithatok az UP-folia lénye-

1. tabldzat

Az UP-félidra és H-féliara vonatkozé fontosabhb
gazdasigossigi alapadatok dsszehasonlitisa
(1m? kész feliiletre vonatkozdan)

UP-folia| H-félia
szazalékban
TP LIV Sl o chesateonekes st ss 94,0 88,5
TN ] B AT e G 0,8 6,9
Altaldnos kiltségek ............ 5,2 23,6
QS5zen KOIEEEE L .ot e e e 100,0 119,0
Munkamenetek szama .......... 3 T
A sziikséges alapanyagok szdma
8 BIEOLEFARDAN. <o - e e 5 8

126 %

F

7

upP - folia

H- folia

] aoponyeg

B o: olopozist veezd dolgozo bére
727774 ditoldnes kiltsegek
1. dbra: 1 m? eladdsra kész minbségii feliilet alap-

anyag-, bér- és dltalinos koltsége UP-folia és H-félia
alkalmazdsa esetében.

ges elényei, melyek a tovabbi feldolgozas elté-
résébol adodnak. Mig a H-féliandl a folia felvé-
tele utan csak tovabbi idéraforditassal és kolt-
séges munkdval juthatunk el a végleges feliilet-
minoséghez, addig az UP-folia a felvitel utdn
mar nem igényel tovabbi feliiletkezelést (2.
abra). Bz a szempont igen nagy jelentéségii a
racionalis butorgyértasban és donté meértékben
hatarozza meg a termelékenységet a feldolgozo
tizemben. A H-félia feldolgozasdhoz a butor-
iizemben 8 kiilonboz6 alapanyagra van sziikséeg,
amelyek megfeleld raktarozasi feltételeket és
raktarteriiletet igényelnek, mig az UP-f6lia al-
kalmazéisa sordn csak harom alapanyag: a le-
mez, a ragasztéanyag és a folia jon szamitasba.

Tulajdonsagok

Feliileti jellemzdk

A 2. tibldzat az UP-foélia legfontosabb tulaj-
donsagait foglalja Gssze. A tablazatbol lathato,
hogy az UP-félia minésége lényegében a lakko-
zott feliiletek mindségének felel meg. A folia-
val egyébként nem lehet teljesen elérni a lak-
kozott feliletek megfelelé fényhatasat és felu-
leti alakallosagat. .

Variaciés lehet6ségeiben viszont az UP-félia
lényegesen felette all a lakkozott feliiletnek.

Variacios lehetdségek

Az UP-folia feliiletminésége, feliileteffektusa
és feliileti jellemz6i széles hatarok kozott val-
toztathatok. A kikészités (finish) igen kiilénboz6
hasznalati értéket kolesonozhet (1).

Kiulonbozé feliileti effektusok hozhatok letre
matt, selyemfényli, vagy fényld, sima vagy nyo-
mott nyomtatott vagy egyszint felliletek kiala-



nem folyarnatos
1 e —
UP-folin  ———
/1 1 2
folyamatos
nem fofy'umatos
{f +— Z

H- folia ~ —s———

2. dbra: A gydrtdsi miveletek szdma a kész felillet eléréséig

2. tabldzat
Az UP-félia minéségi jellemzoi

H-félia
UP-félia SH- UPp-
lakkal | lakkal
Kopéds, pm/60 u .. .. 10—15 156—20 | 15—20
Karckeménység, :
pI50 g v 40—50 | 20—35 | 30—45
Cigaretla-teszt ..... Jol lathato | A lakkfilm elron-
elszinez6- | csolddott, részben

dés . | az alaprél leoldo-
dott; jol lathatd
elszinezédések

Foltérzékenység . ... 0 0 0
Szintartossag ....... 5—=6 4—6 5—6
Hidegrepedésdllosdg,

L@ RN A A Sl =—>50 =50 |=—50

kitasaval. A folia rendkiviil rugalmas, jol teker-
cselhetd, ennek kovetkeztében kiilondsen a fo-
lyamatosan végzett bevond eljardsokhoz alkal-
mas. Az UP-f6lia varidciés lehetéségeit az auto-
matikus nagysorozatgyartasi eljaras és feliilet-

kezelés kialakitasa soran lehet igen kedvezben
alkalmazni. A varidciés lehetéség a nagyobb
mennyiségben valé értékesitést is el6segiti. A
,,Mobel und Wohnraum' 1970. 3. szdméban (1)
az UP-félia variacios lehet6ségeit grafikusan ab-
razoltuk. Mindkét foliatipushoz azonos techno-
légiai alapfolyamatok, atitatds és kemeényités
(edzés) sziikségesek. Mig az atitatds megengedi a
két foliatipus kozvetlen osszehasonlitasat, addig
az edzési folyamat a két féliara vonatkozéan el-
téré (3. dbra). A telitetlen poliésztergyantak,
melyeket az UP-féliagyartashoz hasznalnak fel,
a telitetlen dikarbonsavakbol és tobbértékii al-
koholokbé6l nyert linearis kondenziciés termé-
kek, amelyeket egy oldhaté monomer térhald-
sité szerrel vald polimerizaciés reakcidé révén
oldhatatlan 4allapottva alakitanak &t. Ebben a
reakciéban nem keletkeznek hasadasi termékek.
A H-folia gyartisahoz felhasznalt karbamid-for-
maldehid gyantdk keményedése kondenzacids
reakcidval torténik, amelynek sordn viz valik ki
melléktermékként (2). Az edzési folyamat ira-
nyitasa szempontjabol ezek a kiilonbségek donté
jelentéségtliek.

il M . P
UP'—fDI‘HU ———*———-\___/—-*—4\—-—— -—]——"
Pifélﬁﬂ —»—\_/—— —_——— e — — — — =
3. dbra: A gydridas elvi menete UP-félia és H-folia elollitdsalkor
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Alkalmazasi teriiletek
és feldolgozasi koriilmények

Az UP-folia felvitele mind folyamatosan,
mind szakaszosan is torténhet. A folyamatos
felvitelhez folyamatosan miikédé hengerprések
alkalmazéasa joéhet szdmitasba, a nem folyama-
tos felvitelhez pedig elsGsorban a rovid ilitemd
(gyors-) prések alkalmasak. A H-folia felvitele
csaknem folyamatos, vagy gyors-prés, vagy
etazs-prés (emeletes prés) alkalmazasaval tor-
ténhet.

A korszerd, nagy teljesitményii butorgyartas-
ban kiilonosen jelentés a folyamatos tzemi
prések alkalmazasa, melyhez az UP-félia kiva-
l6an alkalmas, mindenek el6tt jé felviteli tulaj-
donsagaira (hengerelhetdség, tekercselhetdség,
rugalmassag, szilardsag) és feliletkész allapo-
tara tekintettel. A folyamatos felvitel és gyar-
tasi eljaras azonban mas iparagakban is nagy
jelentéségli, mint pl. a bels6épitészetben, az
épitészetben, a hajo- vagon- és jarmuépitésben.
Epitészeti vonatkozasban az UP-félia sok lehe-
téséget igér pl. ajtok felilletének bevonéasanal,
hajéépitésnél a valaszfalak feltletének borita-
sdnal, sth.

Az UP-félia folyamatos gyartasi technologiai
eljaras alkalmazdsaval kb. 10 m/perc sebesség-
gel viheto fel, a nem folyamatos — szakaszos
— eljaras mellett 40—50 mp-es vagy ennél ro-
videbb préselési idéértékek érheték el. A folya-

matos felvitel esetén termoplasztikus diszper-
zi6s ragasztok alkalmazasa szikséges, a szaka-
szos eljards esetében elegendé a modifikalt
kondenzaciés gyantaalapu — toéltéanyagot tar-
talmazo — ragasztok alkalmazisa.

A folyamatos felhordasi eljarasnal lényege-
sen kevesebb ragasztéanyagra van sziikség mint
a nem folyamatos felvitelnél, ez a ragaszto-
anyag azonban lényegesen dragabb.

A folyamatos felhorddasnidl méar a legeseké-
lyebb szennyezés, pl. szemcserészecskék, kidllo
szalak, jovatehetetlen hibdkhoz vezetnek. A fel-
vitelnél ugyanolyan el6vigyazatossigi intézke-
désekre és feltételekre van szikség, mint a bu-
torelemek feliiletének lakkozasanal. Ezek a fel-
tételek azonban mar minden butoripari lizem-
ben eleve biztositottak kell hogy legyenek.

(Mobel und Wohnraum, 1971. 5. szam. ,,UP-
Folie” eine neue Finishfolie flir die Ober-
flichenvergiitung.)
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A kozépszintl karpitos-oktatdas munkabizottsdga mar-
cius 27-én tartotta soron kivetkezd ulésétl.

£

Az Egyesiilet Epiiletasztalosipari Szakosztdlya aprilis
7-én, a Butoripari Szakosztily Aprilis 14-én, a Vegyes-
ipari Szakosztaly aprilis 21-én tartofta havi vezetfségi
lilését.

*

A gyulai esoport marcius 22-én Bandics Marton, az
ipari tanulé intézet igazgatoja ,,Az érzelmiség és mun-
kakapesolat” eimmel tartott el6adast.

e

A bajai csoport rendezésében a meghivottak megte-
kintették a lakberendezési KTSZ rekonstrulkeids beru-
hazasa soran Gjjaépitett asztalos és karpitosipari iize-
met, melynek gépi berendezéseit import Utjan Svéd-
orszaghol szerezték be.

Ezt kovetéen Kiss Sdndor, a Szék- és Karpitosipari
Vallalat miszaki eloadoja ,,Modern kdrpitozds” cimmel
tartolt filmvetitéssel egybekotott eléadast.

Az Ugyvezetd Elndkség marcius 30-i iilésén:

1. Az orszagos elnokség és titkari iilés eldkeészité mun-
kairol Somogyi Laszlo fétitkar szamolt be,

2. Szende Ldszlo a Szammzsgalo Bizottsag elnoke:

a) az Egyestilet 1971. évi pénzigyi gazdalkodasarol

terjesztette be jelentését, g

b) ezt kovetden az Egyesiilet 1972. évi koltségvetési

tervezetét nyujtotta be;

3. A Miuszaki Tudomanyos Bizottsag elbterjesziése
alapjan: ,,4 gydrtdasi kooperdcié kiszélesitésének lehet-
séges iranyai a biutor-épiiletasztalos és flirész-lemez-
iparban” cimi zarojelentés értékelésével foglalkozott.

4, Egyéb folyo ligyeket targyalt.

*

Az Epiiletasztalosipari Szakosztaly marcius 21-én a
Magyar Aluminium Troszt aluminium-szerkezeti- lize-
mébe; a Butoripari Szakosztaly bels6 épitész csoportja
aprilis 12-én a Szék- és Karpitosipari Vallalat buda-
pesti kozponti gyaraba, a Szovetkezeti Szakosztaly ap-
rilis 25-én a bajai lakberendezd és Lpité KTSZ tize-
mebe szervezett tapasztalatcsere latogatast.



A lapban megjelent cikkek szerzéi

Bakay Istvin, FAIMEI igazgato. Dr. Hadnagy Jézsef, Faipari Kutaté Intézet, tudoma-

nyos osztalyvezetd. Friedl Vilmos mérndk, Szombathely. Kara Tibor f6mérnsk, Kony-

nytipari Minisziérium. Dr. Javorfi Tibor osztdlyvezet6-helyettes, Szék- és Karpitos-

ipari Vallalat. Fiirjes Janos, Lele Dezsé f6mérndk, Butoripari Tervezé Iroda. Vernes
Istvan tervezémeérnok, Butoripari Tervezé Iroda.

128 ¥ Bl ALl i O



Faipari eszierga, flir-, maré- és csiszoléautomatak

kérkords, ovalis vagy szogletes bltorldbak, osztélécek, fiokgombok, szerszimnyelek,
ecsetszérak, textilcsévék, sakkfigurék raciondlis eléallitisira 600 mm maximilis d&tmérdig.
A Budapesti Nemzetkozi Vasiron a 34. csarnokban, a 3. kiédllitéhelyen tekintheté meg
1972. V. 19—29-ig

A VKR tipus-alkatrészek esztergdlésira 64 mm A ,,HH" tipusG automata esztergit

hosszlsagig és atmérdig hossza ridbol. és a,,PD” tipust csiszoléautomatat anyagszillitd
Ezenkiviil az IH-25 tipus, — palydval kétotték Ossze.

esztergéldsi hosszlisig 220 mm-ig,

esztergaldsi atméré 50 mm-ig.

Walter Hem peI 85 Niirnberg, Erlenstrasse 36, Telex 0622866 hempl d

FORGALMAZZA

Emunmuu nuszmuuuum,

amely az aldbbi termékekkel 4ll iigyfeleink rendelkezésére :

— Séval telitett fadru, tetéléc, zarléc, — Lamindtos eljdrdssal kezelt farostlemez
— Sételitésii fenyd- és nyargerenda, (finomszemcsés), szinfurnérok,

— Feny6 banyadeszka, — vakfurnér, nyilidszard szerkezetek,

— Lombos binyadeszka, nyar fiirészaru, — Gerébtokos felnyilé szirnyi ablak,

— Normal parketta, mozaikparketta, — Verandafalak, nyers ajtélapok,

— Lemezipari termékek, farostiemez, — Tolgy fiirészaru, gozblt biikk,

— Szines farostlemezek, faforgicsiap, — K&ris flirészaru, alivanylétra,

— Pozdorjalap (okuméfurnérral boritott), — Allvénylétra-kapcsolé, rakodélapok,

— Pozdorjalap nydrfurnér-boritissal, — Jarépadozat, zsalutdbla

Keresse fel megrendelésével osztilyunkat!?
' Telefon: 148-180

Termékeink egy része raktirrél azonnal szillithaté!




interbimall

3. Nemzetkézi fa, bator, ajtéd és 3. Nemzetkozi butor- és kirpi-
ablakkeretek, padlézatok, leme- tosipari, valamint a fafeldolgo-
zek, préselt faforgics stb. meg- zasra szolgalé félkészarukat és
munkalasira szolgils - gépeket tartozékokat bemutatd visar
bemutatd vasar

INTERBIMALL
Fotitkarsag:
20156 Milano (Olaszorszig) —

Via Console Marcello 8.
Tel. 368219/391171/391716

SASMIL -

Fétitkarsig:
20123 Milano (Olaszorszig) —
Corso Magenta 96,

Tel. 495659,/495688,/435270

i
s
e

MILANG

1972, majus 20—28.
a Milanéi Vasar teriiletén
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