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A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZTAGEGYESULETENEK LAPJA

DR, JOO IMRE

A vilag forgacslapgyarto ipara a legutébbi tiz
év alatt oriasi fejlodésen ment keresztill. A fej-
16désre jellemzé egyrészt a lapképzosorok tel-
jesitményének évrdl évre valé emelkedése,
masrészt pedig a gyartosorok teljes mechani-
zalasa és automatizaldsa. A folyamat természe-
novekedéssel a szaritoberendezéseket gyartd
vallalatoknak is 1épést kellett tartani, vagyis a
szaritok épitési nagysaga, kapacitdsa is jelent6-
sen megnovekedett. Az emlitett fejlédési ten-
dencia két iranya a hazai forgdcslapiparban is
megtaldlhato, mivel azt a gazdasagossag kény-
szere sziikségszeruen létrehozta.

Forgécslapuzemeink kapacitasnovekedése, a
vegyes fafajok alkalmazasa a gyartasi folyamat-
ban, a forgics végnedvességének biztonsagos,
megkivant értéken valo tartésa sziikségszerivé
tette az eddig alkalmazott indirekt fiitésd, kon-
takt szaritéberendezések helyett direkt fitésa,
1égtechnikai elven miikodo, nagy teljesitményt
szaritok felhasznalasat.

A hazai forgacslapgyarto iparban mukédo
szaritoberendezések — a most Uzembehelyezett
szombathelyi szaritok kivételével — a Schilde
és a Ponndorf cégek konstrukei6i. A forgacs le-
szaritisa ezekben a szaritokban a szlikséges
végnedvességtartalomra goézzel vagy forré vizzel
ritott, esékoteges forgotestben, kontakt hékoz-
16és Utjan megy végbe. Mindkét szaritoé tipusnal
felhevitett levegd befuvasaval kivanjuk javitani
a szaritasi effektust. :

A szaritasi folyamat jellemz6i az indirekt fi-
tést, rotacios szaritoberendezéseknél a kovetke-

* 1972. oktober 12-én Szombathelyen, a FATE Szom-
bathelyi Csoportjdnak rendezésében megtartott ,FA-
IPARI NAPOK” rendezvényen elhangzott eléadas.

A forgécslapgyé'rtés korszeriiszaritéberendezései*

z6k: magas oxigén és alacsony vizgoztartalom,
a forgédcs hosszu tartézkodasi ideje és mindezel
kovetkeztében az alacsony szaritasi héfok. A
vizelparologtatds az alkalmazott épitési nagy~
sagoknal 800—1000 kg/6. A maximalis teljesit-
ménye a rotaciés szaritoknak 2,5 t/6 vizelparo-
logtatas és 4,0 t/6 atré forgacs.

Az tizembehelyezett szombathelyi forgacslap-
uzem tervezett magas kapacitasa — 75000
m3/év forgacslap-, a kiilonbsz6, 90°%)-ban lom-
bos fafajok alkalmazéisa, valamint a szabélyo-
zott, egyenletes végnedvesség biztonsagos be-
tartasa olyan szaritoberendezés alkalmazésat
kovetelte meg, amellyel 20 t/6, 100%-os netto
nedvességtartalmu forgacsot 2%,-os végnedves-
ségtartalomra tudunk leszaritani — kozel 10
t/ora vizelparologtatds mellett. Igényként ta-
masztottuk a szaritéval szemben, hogy — a
lapesiszolasnal és a gyartdsnal keletkezo
(1,9 t/o) fa- és csiszolatport, mint értékes ener-
giahordozot és mint értékesithetetlen, sok gon-
dot és bajt okozé ballasztanyagot — az ég6-
kamraban tuzeléssel hasznositani lehessen.

A felsorolt sokrétli — technikai és technolo6-
giai — kovetelmény biztositasara a Bilittner cég
kétfokozatu, teljesen automatizalt, kombinalt és
direkt ftésd, konvekcios hékozlési szaritobe-
rendezését valasztottuk ki és rendeltiik meg.

Miel6tt a szaritoberendezés ismertetésére ra-
térnék, roviden a forgdcsszaritds folyamatarol
kell szélni:

A forgaes szaritasi folyamat

A forgacslapgyartashoz felhasznalasra kerul6
célforgacs halmaz a legkilonbozébb méretd és
alaky, tovabba a legvaltozobb fafajokbol eloalli-
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1. ébra. Lombos- és fenyoforgacs szaritasi gorbék

tott forgacsszemcesékbol alakul ki. A szaritébe-
rendezésbe adagolt forgacs netté6 nedvességtar-
talma 30—150%,, a forgdcs vastagsdga 0,1—1
mm ko6z6tt mozoghat.

A kész forgacslapban ezzel szemben a forgacs
meghatarozott, egységes végnedvességgel és
szemnagysag szerint osztalyozott kell hogy le-
gyen. A szaritoberendezésben tehat a forgacs-
elokészitésnek egy nagyon fontos feladata megy
végbe.

Mivel a szaritoban a forgécs apritott forma-
ban van jelen, ezzel a természetes faanyagok
szaritasanal jelentkezd kellemetlen kisérd-
jelenség — a zsugorodas — Kkiesik.

A kiilonboz6 fafajokbél el6allitott faforgacs
szaritdsanal jelentkezé kilonbségek lényegében
a vizkotédés intenzitasabol adodnak.

A kiilonbozé fafajokbol eléallitott forgécsok-
nal azonos szaritasi paraméterek mellett kiilon-
b6z6 szaritasi idéket kapunk.

Amig tilevelli fak esetében a forgacs 2%/-ra
val6 leszaritasahoz 100, addig a lombos faknél
a 200 masodperc szlikséges.

Hasonlo kiilonbségeket eredményez a forga-
csok kilonboz6 vastagsidga is, mivel a vastag-
sag novekedésével a forgacs belsejéb6l a ned-
vesség szallitasi utja és ezzel egyidejlleg a sza-
ritasi id6 is hosszabb lesz.

Amig pl. 0,4 mm-es forgacsvastagsag esetében
1139%/y-r6l 3%)-ra torténd szaritds esetében 60
sec. a szaritasi id6, addig 0,6 mm-es forgacsvas-
tagsagnal, hasonl6 paraméterek mellett mar 90
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2. abra. A forgacsvastagsag befolyasa a szaritasi idére
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sec. (Von Klaus Klamroth és Josef Hackel vizs-
gélatai utan.)

A forgacsnak a szaritéban valé tartézkodasi
ideje nagyon lényeges muszaki jellemz6 a be-
rendezés megitélésénél és a korszerlség fogal-
manak meghatdrozasanal.

A széritési feltételeket lényegében a forgécsra
irdnyulé hobevezetés és hoéatadas hatarozzak
meg.

A forgéacs a szaritéban felmelegitésre kertl,
ezzel a viztartalma elg6zolog, a szaritokozeg azt
felveszi és elszallitja.

A hoéatadé feliilet és a forgédes kozott lehet-
séges kozvetlen kapesolat, lehetséges héaramlas
a szaritokozeg és a forgacs kozott, végil egy
kismértéki hésugarzas és mindharom héatadasi
lehet6ség kombindcidja is eléfordulhat.

Amig a kontakt hoéatadashoz hosszabb id6
szuikséges, addig a héaramlassal torténé hokoz-
1és lényegesen rovidebb id6 alatt végbemegy.

Mennél rovidebb ideig tartozkodik a forgacs
a szaritoberendezésben, anndl magasabbra le-
het menni a szaritasi homérséklettel. Mennél
magasabb az oxigéntartalom a szaritéberende-
zésbhen, vagy mennél alacsonyabban kell a sza-
ritasi héfokot tartani és biztositani.

Szeretnék a kovetkez6kben a hazai forgécs-
lapiparban uzembehelyezett Bittner tipusu sza-
ritoberendezés miiszaki jellemzéivel foglalkozni
és az eddig szerzett tapasztalatokat ismertetni
a teljesség igénye nélkil.

* A szaritéberendezés kétfokozati, eloszaritébol
és végszaritébol all. Az elészaritast 100%/;-rol
559/y-ra az egyenaramu szaritassal, 1égtechnikai
elven mikods egység biztositja 54 900 Nm?/6,
azaz 85 064 m3/6 150 °C-os flistgazra atszamitott
teljesitménnyel. A koncentralé 0,236 kg/m?
(vagyis 1 m? 150 °C hoémérsékletd fiistgaz
0,236 kg forgacsot szallit). A forgacs tartézko-
dasi ideje az elészaritoban 1 perc.

= Pty
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3. abra. Kétfokozati Biittner tipusi szaritéberendezés



A nedves forgacsot a tarolosilokbél zart,
szekrényes szallitoszalagokkal szillitjak az el6-
szarito behordé csigajaig, majd a csiga veszi at
és hordja be a forgacsot egy cellds adagolén
keresztiill a 16 méter hosszu, fliggéleges hely-
zetll szivéesbe és abban — a szallitogaz héfo-
kanak fuggvényében—a 10,2—21,7 m/s se-
bességgel aramlo fistgaz magas relativ sebes-
séggel szallitja és szaritja a forgacsot. A héfok
a szaritoba valo belépésnél 280 °C, a ciklon
eltt 150 °C.

Az eldszarité transzport ventillatora 16 méter
magasan, a levalaszté ciklonra van épitve.

Az 55%,-ra elBszaritott forgies a ciklon aljan,
a cellas adagolon keresztiil keriil egy tovabbito
csigaba, amelyik azt a végszarité egységhez
szallitja.

A ciklon utan, a nedves, 150 °C-os flistgdznak
230/p-at a vizgbzzel a szabadba engedjiik, 77
szazalékat pedig visszanyomjuk az égetéke-
mencéhez és tangencidlis irdnyban a szaraz,
1000 °C hémérsékletii flistgdzhoz keverjiik.

A forgacs szaritasat 55%/-rél 20/)-ra egy fuvo-
csoves szaritéban, egyendramu széritdssal vé-
gezzik 92 750 Nm?/ora, azaz 140 320 m3/6ra
140 °C-os fiistgdzra atszamitott teljesitménnyel.
A koncentracié itt 0,107 kg/m® A forgics tar-
tozkodasi ideje a szaritoban csappantyuk &lli-
tasaval szabalyozhato. A héfok a szaritéba vald
belépésnél 290 °C, a ciklon elétt 140 °C. A cik-
lon utédn a vizg6zzel egyiitt a szabadba engedjiik
a flistgdznak 200/,-at, 80%/-4t pedig a keverd-
térbe visszavezetjiikk. A fuvocsoves szaritéban a
fiistgaz és a forgacs esavarvonalban dramlik ke-
resztil. Ezt a mozgast segiti el6 a szarité hossz-
tengelyében végigvezetett keverétengely.

A szaritds jellemzéje az intenziv anyagcsere
a forro flistgdz és a nedves forgacs kozott.

A maximalisan elparologtathaté vizmennyi-
ség az elbszaritoban: 4500 kg/é, a fuvocsoves
szaritoban pedig 5200 kg/o. A fajlages hésziik-
seglet az elészaritonal: 806 kcal/kg viz, a fuvo-
csoves szaritonal: 855 keal/kg viz.

A kétfokozatii szaritoberendezés beépitett vil-
lamos teljesitménye magas, mivel a nagytomegt,
20 t/6ra nedves forgacsnak és a szaritoktzegnek
a mozgatdsa légtechnikai megoldéssal torténik.
Az installalt villamos teljesitmény az el6szarito-
nal 110 kWo, a végszaritonal 180 kWo, 6sszesen
tehat 290 kWo.

Korszerli a szaritoberendezés flitésének a
megoldasa. Az elészaritohoz egy wvizszintes ten-
gelyti, kettés kopenyli égbkemence tartozik,
amelyben a flitéolaj elégetésével nyerjiik a
mintegy 3,7 milli6 kealoria/6 hémennyiséget.

Az olaj elégetése egy teljesen automatikusan
mukodd, fokozatos szabalyozasu égével torténik,
amelyet egy termosztat vezérel a kilép6 gazok
hémérsékletérol vett informécié alapjan

A végszaritohoz egy fliggbleges tengelyi, tliz-
allo falazattal belelt égbkamra tartozik, amely-
ben kombindlt — fapor, olaj — tlizeléssel nyer-
juk a 4,5 millié kcal/6 h6mennyiséget,

Az olajégé elve es muikodése azonos az el6-
szaritoeval.

Gazdasagos és mind technoldgiailag, mind
technikailag korszerli megoldas a wvégszarito-
ndl a fa- és csiszolatpornak, mint értékes ener-
giaforrasnak a felhasznalasi lehetdsége.

Ebben az esetben az olaj csak az alaptiizelést
adja, a sziikséges hémennyiséget a 4000 keal/kg
flitéértéki csiszolatporral biztositjuk 870 kg/éra
maximalis beadagolasi lehettséggel.

Az eltlizeléshez a technologiai folyamatoknal
képz6dott 1800 kg/ora mennyiségd, a 7—8%,-os
nedvességtartalmi, 200 mikron jellemzé szem-
cseatmeérével meghatarozott csiszolatport és ke-
vés faport hasznalunk fel.

A fa- és csiszolatport koncentraltan, egy ket-
t6s levalasztasi rendszerbél nyerjik és egy
75 m3 térfogatu korkeresztmetszetu silobol ada-
goljuk ki, egy adagolo- és egy kihordocsiga se-
gitségével. Mivel a képz6dott anyag mennyisége
kétszerese a maximaélisan eltiizelhet6 mennyi-
ségnek, tovabba a csiszologép kapacitasa azt le-
hetévé teszi, a lapesiszolast elegend6 két mi-
szakban végezni. Az éjszakai miuszak szamara
a portarol6 siléban nappal felhalmozédott fa-
pormennyiség boségesen biztositja a szlikségle-
tet az eltiizeléshez.

A fapor eltizeléséhez az égokamraban tiz-
szeres légfelesleget kell biztositanunk. Ezt a ko-
vetelményt secunder levegé hozzaadasaval —
az adagolt pormennyiség fliggvényében — tud-
juk biztositani.

Szikséges miszaki feltétele a faportilizelés-
nek, hogy az égbkamra hémérsékletének alsé
hatara 500 °C és az olajégé bekapesolt helyzet-
ben legyen. Ezeket a feltételeket az automatika
biztositja.

A szaritoberendezés szabalyozasarol

Mindkét szaritoegység szabalyozasa a ma leg-
jobbnak ismert megoldassal — a visszatérd le-
veg6é hoéfokardl vett impulzus alapjan torténik.
A vezérlést egy HONEYWELL tipusu termosz-
tat végzi 115 és 195 °C kozotti tartomanyban.
A gyakorlati tapasztalatok azt bizonyitottak,
hogy az a helyes, ha a visszatéré leveg6é héfoka
145 °C-on a&llandosul. .

A szabalyozasnal elsédleges jelentésége van
a visszatérs levegd és a tartézkodasi id6nek, a
mennyiseg szabalyozasa csupan masodlagos je-
lentéséggel bir.

Az olajégé égési folyamatadt a termosztat
automatikusan szabalyozza egy szervomotor se-
gitségével, amely az égére szerelve mechaniku-
san helyezi lizembe a tlizeléanyag-, leveg6-
mennyiség szabalyozé berendezést. Az olajégét
csak akkor lehet tizembehelyezni, ha wvala-
mennyi — technologiai és biztonsagi kovetel-
meényt kielégit6 — reteszfeltétel kielégitést
nyert.

Az olajnak az égétérbe wvalé beporlasztasa
120 °C-on 25 atm nyomas mellett megy végbe
a programkapcsolo altal vezérelt el6szellztetési
id6 és az elbkeringtetési feltételek hidnytalan
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teljesitése utan. A gyujtas fotoelekiromos uton
torténik, a lang figyelése fotocella allando el-
lenérzése alatt all.

Az ég6 meggyulladdsa utdn a programbekap-
csolo lehetévé teszi az égd vezérlését egy sza-
balyozé relérél.

A fuavoestves szariton athalado fiistgdz- és
forgaesmennyiséget, valamint a visszatér6é gaz-
mennyiseget kiilonbozé szabalyozocsappantyuk
segitségével — kézi allitassal szabalyozhatjuk.

A kiilonb6z6é lizemmodok — olajtiizelés por
nélkil, miniméalis pormennyiség szabalyozott
olajmennyiséggel, maximalis pormennyiség sza-
balyozott olajmennyiséggel — beszabalyozasa
kézi 4llitassal torténik.

A szarito biztonsagi berendezéseirol

Ismereteink szerint a szaritoberendezésnél a
tlizveszély el6forduldsa jelenti a legkomolyabb
veszélyforrast, amelynek el6fordulasaval sza-
molnunk kell.

Annak ellenére, hogy a szariték zart egysé-
get alkotnak, azokba a kiils6é térbdél oxigén nem
Jut be — csupan az égékamrakba, a tokéletes
égéshez sziikséges mennyiség — ezenkivil a
fiistgazok és a vizgbz olyan nemes gazt képez-
nek, amelyek kizarjdk a normadlis lUzemmenet
mellett a tiz keletkezését —, mégis adodhatnak
elé olyan helyzetek, amikor tiz keletkezik a
berendezésekben. Ilyen eset lehetséges példaul
egy dugulaskor valamelyik cellas adagoléban,,
vagy csigdkban, feszlltségkimaradaskor, hely-
telen leallitaskor, hajtolanc szakadaskor a ke-
verotengelynél, hogy csak a legfontosabb ese-
teket emlitsem.

Meghatarozott esetekben — mint példaul
aramkimaradas, a kilépé héfok elérte a 175
°C-ot, a féventillator véletlen leallasakor egy
elektromagnes szelep fesziiltségmentes allapotba
kertil és gozbefuvas tortenik a szaritéba és a
ciklonba a tliz keletkezésének megakadalyozasa
céljabol.

Mindket szaritéegység zavarjelz6é berendezés-
sel is el van latva, amelyik mikodésbe 1ép meg
nem engedett alacsony hémérséklet beéllasa
vagy az égé egyik elektromotorja kikapesoldsa-
" nak kovetkeztében.

A biztonsag fokozasa érdekében dugulasjelzd
és a hajtott tengelyek forgasat észlelé berende-
zések beépitését is megvalositjuk mindkét sza-
ritoegységnél azzal a kovetelménnyel, hogy a
fellépd zavarok bekovetkezése esetében a terve-
zett beavatkozdsnak meg kell torténnie.
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A szaritoberendezések beruhazasarol roviden

10 t/o vizet elparologtato kétfokozatu szaritonk
16,3 milli6 Ft-ba kerult. Egy kg viz elparolog-
tatdsa tehat 1630 Ft beruhazasi koltséget igé-
nyel. Ennek az Gsszegnek a 62,56%-a tékés im-
port, 29,5%-a belfoldi gép, 8%y-a pedig épitési
és egyéb koltség volt.

A t6kés import ardnyanak csokkentése, hogy
a ciklonok és csovezetékek, valamint az allvany-
szerkezetek legyartasat elvallaltuk.

2,6 t/6 vizet elparologtatd fuvécsdves szari-
tonk 8,4 milli6 Ft-ba kertilt. Itt az import arédny
59,59/, volt, a belféldi gép 25%.

A szaritéberendezés épités és szerelési mun-
kai 9 honapig tartottak és kiilondsebb nehézség
nélkiil valésultak meg annak ellenére, hogy a
szerelési munkak 20 méter magassagban is foly-
tak. A szerelés soran a legtobb gondot és prob-
l1émat a Pribrico anyagokbol készitett tizallo
falazat elkészitése okozta a hazai kivitelez6 val-
lalat felkésziiletlensége kovetkezményeként.

Befejezésként elmondanam a szaritéberenre-
zéssel kapcsolatos tapasztalatokat, amelyeket a
gépprobak és a probatizemeltetés | alkalmaval
szereztink:

A szaritoegységek lizembehelyzése — a nem
egyértelmi francia tervek, a magyar és a kul-
foldi tervdokumentaciok atfedéseinek, illetve
hianyossagainak kovetkeztében — hosszabb
id6ét, 4—5 hetet vett igénybe. Ezen id6 alatt
megtortént az olajégék kézi tzemmel, majd
automatikaval valo teljes beszabalyozasa.

A probatizemeltetés ideje alatt lizemszertien
csak a fuvocsoves szaritot hasznaltuk, mivel a
forgdes indulé nedvességtartalma alacsony
(42—45 netto %) volt.

A berendezés megbizhatoan, tokéletesen le-
szaritja a forgdcsot 1,5—2,0%, végnedvességre.

A szariténal biztositani kell az egyenletes,
folyamatos forgacs-adagolast, az allandé és gon-
dos felligyeletet — ami kiiléndsen a faportiize-
lés alkalmazasanal nagyon fontos —, az olaj-
nyomas el6irt értéken valé pontos betartésat,
a gondos karbantartast és a tisztitast.

A szaritoberendezés eddigi lizemeltetése so-
ran szerzett tapasztalatok megnyugtatoak és ki-
elégitéek mind miiszaki, mind termelési vonat-
kozasaiban egyarant. Biztosak lehetiink abban,

- hogy a hazai forgacslapipar egy lzembiztos és

nagy teljesitmény, korszerii szaritoberendezés-
sel gazdagodott.



ZOMBORI JANOS

A vildgnak szinte valamennyi orszigiban meg-
figyelhet6 fejlesztési torekvés a fafeldolgozas
gazdasigossaganak javitasa. E cél érdekében
vilagszerte mindjobban el6térbe kerllnek az
anyagtakarékos, magasabb nemesitési és ké-
szultségi fokot, jobb anyagkihasznilast és ma-
gasabb arbevételt biztosité feldolgozasi techno-
logiak. A fafeldolgoz6 iparnak ez a korunkban
tapasztalhaté mélyrehaté atalakuldsa szoros
Osszefliggésben 4ll a muanyagipar fejlédésével
és a milanyagok faipari alkalmazasaval. A meg-
jelenésiiktél szamitott néhany évtized alatt a
mianyagok, mint faipari ragaszto-, feliiletke-
zel6-, impregnalo- és helyettesité-anyagok a fa-
feldolgozas nélkilozhetetlen segéd- és alap-
anyagaiva valtak. Hozzavetdleges becslés szerint
ma mar a vilag mlanyagtermelésének mintegy
1/4 része faipari termékek gyartasanal kertl fel-
haszndlasra. Olyan termékmennyiség ez, amely
elgondolkoztat és arra enged kévetkeztetni, hogy
a fafeldolgozas és -felhasznalas varhaté fejlédé-
sét, e terlileten a miiszaki fejlesztés iranyait a
miianyagok tovabbi térhoditdasa donté mérték-
ben meghatarozhatja. A kérdés jelentéségére te-
kintettel néhany alkalmazasi példan szeretném
bemutatni a mtanyagtermékek faipari alkalma-
zasanak lehetGségeit és varhaté tendenciait.

Fa- és miianyagtermékek alkalmazasi
kapcsolatai

Alkalmazdasi kapcsolat a fa- és mianyagipari
termékek kozott — a mianyag betdltott fel-
adatkoére alapjan — ragasztds, feliiletnemesités,
impregnaléds és részbeni vagy teljes helyettesi-
tés formajaban lehetséges. Ezek kozott keétség-
teleniil legnagyobb jelent6séglii ma még a fa és
fatermékek feliiletének egymadshoz vagy mads
anyagokhoz torténd ragasztisa — amely mi-
szaki el6feltétele a mifalemezgyartds fejleszté-
sének is — valamint a fa- és mifatermékek fe-
liletnemesitése, de emellett a fatermékek fizi-
kai-mechanikai tulajdonsdgait javité furnér-,
papir- vagy textilvazas boritéanyagok és 6nallé
fahelyettesité anyagok is egyre nagyobb jelen-
toségre tesznek szert.

A fafeldolgozas teruletén ragasztdsi célokra
felhasznélt miigyantak (fenol-, karbamid-, me-
lamin-formaldehidgyantak, polivinilklorid és
mas alapu faipari ragaszték) a vildg mianyag-
termelésének mintegy 10%/-at, a faiparban fel-
dolgozott 0Osszes milanyagnak pedig mintegy
400/,-4at. teszik ki. A felhasznalds mennyiségi
volumene tekintetében a faipari milgyanta-
ragasztok kozott elsé helyet a fenolformaldehid
alapu miugyantak foglaljak el. Ezek a miigyan-
tdk és a rezorcin-formaldehidgyantak biztosit-
jék a fanak tnmagaval és mas anyagokkal, igy
pl. fémekkel wvalo idojaras- és tropusalld
ragasztdsat. Iddjarassal szembeni ellenall6-

Fa és miianyag

képesség, vagyis kiilsé alkalmazasok tekin-
tetében a fenolgyantikkal csucsteljesitmény
érhet6 el. Folyékony ragasztok és papir-
vazas ragasztofilmek formadjaban a fafel-
dolgozas esaknem minden tertiletén (rétegelt fa-
tartok, ragasztott szerkezetek, fa- és miifalemez-
gyartas stb.) alkalmazott migyantak. Fugatoltd
tulajdonsagaik és hidegragasztasra valé alkal-
mazhatésaguk folytdn a legértékesebb szerel6-
ragasztok. '

A fenolgyantikéval kozel azonos mennyisegi
volument (kb. 1/3 részaranyt) reprezental a kar-
bamid-formaldehidgyantak felhasznaldsa. F6
felhaszndlasi teriiletei a faforgdcs- és rétegelt
falemezgyartas, valamint a butor- és épuletasz-
talosipari furnérozasok, karpitkeret- és csap-
ragasztas, sporteszk6zok gyartasa. Folyékony és
poralaku ragasztok papirvazas ragasztéfilmek
forméajaban kertilnek alkalmazasra. Feldolgoza-
suk ,,forr6” vagy ,hideg” ragasztasi eljarassal
torténhet. A ragasztas vizéallésaga a legtobb fel-
hasznalasi teriilet kovetelményeit kielegiti. Viz-
és fézésallésag tekintetében nagyobb teljesit-
ményt adnak a melamin-formaldehid alapti mi-
gyantdk és a karbamid-melamin-formaldehid -
alapu keverékgyantak, felhasznalasi tertileteik
lényegében a karbamid-gyantdkéval azonosak.

A polivinilacetat alapi migyantak alapjaban
véve a fa és fatermékek onmagukkal, vagy maés
idegen anyaggal (bér, papir, textilia) vald Gssze-
ragasztdsara szolgalnak, a ragasztds ho- és viz-
allosaga azonban gyenge. Fanak gumihoz és né-
hany mtanyaghoz valé ragasztasara butadién és
kloroprén alapu, wvulkanizalhato polimereket
hasznalnak, ezek mint kontakt ragasztok viz- és
eléggé hoallo ragasztasokat adnak.

A feliiletnemesitési célra felhasznalt miigyan-
tak (fenol-, karbamid-, melamin-formaldehid-
gyantak, poliészter- és poliuretdngyantak, poli-
vinilklorid) mennyiségi volumene a vilag mi-
anyagtermelésének kozel 109/,-4t reprezentalja,
tehat nagyjabol a faipari mlianyagragasztokéval
megegyezik. A fafeldolgozas e fontos teriiletén
a mugyantak folyékony lakk- és festékipari ter-
mékek, papirvazas miigyantafilmek és vaznél-
kiili, 6nhordé mianyagfolidk formajaban keriil-
nek alkalmazasra. A felhasznalas 6 terliletei a
fa- és mifalemezek, butoralkatrészek és az épli-
letasztalosipari termékek fellileti kezelése. A
karbamid- és melamingyantak, mint lakkipari
alapanyagok: és a papirvazas mugyantafilmek
impregnaloanyagai kikeményedett allapotban
hasznalati igénybevételekkel és a haztartasban
eléfordulé anyagokkal, oldészerekkel, hig savak-
kal és lugokkal szemben megfelelé ellenalloké-
pességgel rendelkeznek, s ez a korulmény széles
kord alkalmazasi lehet6séget biztosit szamukra
a feliiletvédelem és dekoracids feluletboritis te-
riiletén.

A poliészter- és poliuretangyantak, illetve a
beldliikk készilt lakkfestékipari termékek gyo-
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keresen atalakitottdk a hagyomanyos feliiletke-
zelési technologiat a faiparban. A gépesitett fo-
lyamatban felhordhato poliészter- és pohuretan—
gyanta alapu filmképzok gyorsan és vastag ré-
tegben szarado, csiszolas és polirozas utan jol
tapado, kopasalls, nedvességi behatasokra ér-
zéktelen, magasfényd lakkbevonatok eléallitasat
teszik lehetéve (butor-, parkett- és tléslakk
stb.). A feliletnemesitési technologia korszer(-
sitésében fontos szerepet toltenek be a polivinil-
kloridbdl hengerelt wvaznélkili muianyagfoliak
is.

A részbeni vagy teljes fahelyettesitést szol-
galé mlianyag-félkész- és késztermék (polivinil-
klorid, poliészter, poliuretan és polistirol alapu
szerkezeti habok) felhasznaldsi volumene ma
még nem éri el a faipari miigyantaragasztok és
feliiletkezel6 anyagok volumenét (becslés szerint
ennek kb. a felét). Alkalmazasi teriiletiik azon-
ban — foleg a butor- és az épitéiparban — egyre
béviil. Jelenleg mint boritéanyagok, élvéd6- és
zaroprofilok, csuszésinek, betétek, fickok, kar-

' pitanyagok, padléboritdsok és ablakok kerililnek
felhasznalasra.

A miianyagfelhasznalas vilagtendenciai
a fafeldolgozasban

A muanyagipar (alapanyag-gyartas, feldolgo-
zas) nehany évtizede a leggyorsabban fejlédé
iparagak kozé tartozik. A termelés és felhaszna-
las f6 tomegét a legtobb orszagban a poliolefi-
nek, els6sorban az alacsony- és magasnyomasu
polietilén, a polivinilklorid, polistirol és annak
kopolimerizatumai teszik ki. A felhasznalas leg-
jelent6sebb szektorai: az épitészet (mianyag-
csovek, kéményhabok, egészségiigyi felszerelé-
sek, beleértve a butort és a beépitett berende-
zéseket is), az elektronika és elektrotechnika, al-
talanos gép- és jarmiigyartas, csomagolas, vala-
mint a haztartasi és tomegcikktermelés.

A statisztikak, szdmitdsok és becslések arra
engednek kovetkeztetni, hogy 1970. évben a
vildg haszonfa-termelése 1,3 milliard m3, &sszes
muanyagtermelése pedig kereken 31 millié
tonna, illetve 26 millio m? volt. Igy a vilag
haszonfa- és muanyagtermelésének térfogat-
aranya 50 :1 (a nagy tomegben gyartott mu-
anyagok atlagos térfogatsulya 1,2 p/ecm3-nek
vehetd). Ha az arviszonyok alapjén tesziink ér-
tékosszehasonlitdst — bar kétségtelen, hogy az
ilyen jellegli 6sszehasonlitas statisztikai bazisa
mindig bizonytalan — olyan megéllapitdsra ju-
tunk, hogy az alapanyagok és termékek for-
galmi értékeét tekintve, a fagazdasag jelenleg
még joval feliilmulja a mianyag-gazdasagot.
Ennek alapjan azonban semmiképpen nem sza-
bad olyan kovetkeztetést levonni, miszerint a
muanyagok a fanak nem lehetnek versenytarsai,
tehat gyakorlatilag fahelyettesitési tendencidk-
rol nem beszélhetliink. A helyettesitési tenden-
cidkat a technolégiai és arkérdések komplex
moédon, egylittesen hatarozzdk meg. A kovetke-
zokben a két legfontosabb fa- és miianyagfel-
hasznalasi teriileten, a butor- és épitéiparban
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celszerll vizsgalni a muanyagfelhasznalas var-
haté tendenciait, ahol a fa- és muanyagtermé-
kek kozotti verseny legszembetiinébben jelent-
kezik.

A bitoripari milanyagfelhaszndlds tovabbi je-
legfontosabb miiszaki-
gazdasagi el6feltételei (nagy termelési volumen,
sorozatgyartas, szabvanyositas és tipizalas lehe-
t6ségei) biztositva vannak. A korszerd butor-
gyartds mar napjainkban is muanyagokkal tér-
sitja a fatermékeket, ez a tendencia a jovében
tovébb er6sodik és a mianyagok tovabbi butor-
ipari elterjedése varhaté. Legnagyobb lehet6sé-
gek a fatermékek miianyagokkal valo tarsita-
sara tovéabbra is a feliiletkezelés teriiletén lesz-
nek. A feliiletkezelési technika fejlédési tenden-
ciai alapjan szamolni lehet a butoriparban a
feliiletlaminalas és -kasirozas nagyaranyu ter-
héditasaval, valamint a feliiletkezelt kész butor-
alkatrészek  eléregyartasanak fokozddasaval.
Teljes szerkezeti dtalakulds azonban ilyen irany-
ban nem fog bekovetkezni. A konyha- és iroda-
butorgyartasban az elérelaminalt és -lakkozott
lemezek, meéretre szabott butoralkatrészek fel-
hasznalasi volumene, az olesébb butorok gyar-
tasandl pedig a PVC keményfolidkkal kasirozott
butoralkatrészek felhasznaldsi volumene to-
vabbra is nagymértékben novekszik majd a
lakasbutor-gyartasban, azonban a fafurnérok
felhasznaldsa még hosszu ideig valtozatlan ma-
rad, s6t novekedhet is. A feliiletkezelés és fe-
liletkezelt alkatrészgyartds mindjobban at-
helyez6dik a forgacs- és faroslemeziparba és a
mai butoripar egyre inkdbb szereld- és szallito-
iparra valik.

Vi]égosan kirajzolodik az a torekvés is, hogy
a milanyagipar a hosszabb tivon elhtizédé he-
lyettesité alkalmazasokra szintetikus nagymole-
kulaju polimereket (szerkezeti habok, szendvics-
szerkezetek) helyez a butorszektorba. A mii-
anyagipar és a butorkereskedelem érdeklédése
els6sorban a divatos kommersz-butorok (tomeg-
butor) felé fordul, amely elvileg sorozatban és
tetszéleges formaban gyarthaté. Az aranylag
még 1j és miuszakilag sokat igér6 poliuretan-
keményhabok (gyakorlatilag pérusmentes, ke-
mény, hajlitdsmerev kiils6 réteg, porozus, nyiro-
szilard koézépréteg) mellett nagy kilatasokkal
kecsegteté butormiianyagok az utésallé polisti-
rol-kopolimerek, a polistirol szerkezeti habok és
az Uvegszallal erésitett, telitetlen poliészter-
gyantak. Ezeket frocesontik, alakra habositjak,
hidegen vagy melegen tabldkba formazzik. Az
ehhez sziikséges gépi berendezések eleggé kolt-
ségesek és csak nagy darabszam esetén termel-
nek gazdasagosan.

Ez utébbi megallapitds arra enged kovetkez-
tetni, hogy az 10j butfor-alapanyagok a gyartasi
technolégiék tokéletesitése utan belathaté ideig
még nem tudjak kiszoritani a butorgyartasbol
a fa- és miifatermékeket, a mostani legfontosabb
alapanyagokat. Kétségtelen tény viszont, hogy
kilfoldon a manyagipar az {ivegszalas poliész-
ter és poliamid felhasznaldsaval a muanyaghu-
tort mar létrehozta és ezt hiba lenne mulé di-



vati jelenségnek tekinteni. A korpuszbutorok
muanyagbol torténd tomeggyartasanak azonban
ma meég gazdasiagossagi korlatai wvannak. Bi-
zonytalan dolog az is, hogy a felhasznaloék ho-
gyan fogadjak ezt a mulanyagbutort. A mu-
anyagbutor fogadasanak és a kozizlés megval-
tozdsanak optimista megitélése az ujabb véle-
ménykutatasok alapjan jogosnak latszik. Ez a
helyzet magyardzza a muanyagipar optimista
szamitasat, mely szerint az Egyesiilt Allamok-
ban 1980 koriil a butorok 80%/-4t mar mianyag-
bél gyartanak és a Német Szovetségi Koztarsa-
sdgban is — bar késébbi idépontban — hasonld
helyzet bekovetkezésével lehet majd szamolni.

Az épitdiparban a miianyagok fahelyettesité-
ként vald alkalmazasanak két legfontosabb te-
rulete a padléburkolat és az ablakgyartds. A
padléburkolatok kozil a PVC-, de féként a
textil-burkolatok (szényegpadlék) termelése és
felhasznaldsa az utébbi években vilagszerte me-
redeken emelkedett. A textilpadlok részaranya
az iparilag fejlett orszidgokban (Egyesiilt Alla-
mok, NSZK stb.) meghaladja az 6sszes felhasz-
nalt padléburkolat 50%,-at. A faalapu padlébur-
kolatok (parkettlée, kisméretii és mozaik-par-
ketta, panelparketta) termelése és felhaszndaldsa
ezzel szemben stagnalé wvagy csokkené irany-
zati. Minden valészinliség szerint a textilpad-
l6nak ez a novekvd térhoditasa a fa- és PVC-
burkolatok rovésara a jovében is megmarad, A
parkettaipar fejlédését ezért a nyugati orsza-
gokban — a fapadlok el6allitasi és fektetési
koltségeinek emelkedése miatt — részben
perspektivatlannak tekintik.

Az ablakgyartas teriiletén a fejlett mtianyag-
iparral rendelkez6 orszagokban, igy pl. a Német
Szovetségi Koztarsasagban is, a mianyagbol keé-
szlilt ablakok részaranya az 0Ossztermelésben
lakééptileteknél 59/, kozépiileteknél 2%/, ipari
épiileteknél pedig 3%,. Szakérték véleménye
szerint a faablakok tulsulya a termelésben —
legaldbbis a lakééplileteknél — még hossza
ideig megmarad. Hosszabb tavon azonban sza-
molni kell a mianyag-ablakok lassu térhodita-
saval. Ma még a mianyag-ablakok 90—95%;-a
kemény PVC-bol extrudalt keretprofil, amit a
szlikséges méretre szabva 45° alatti sarokillesz-
téssel oOsszehegesztenek. A vazanyag nélkiili
PVC-ablakkereteknél meghatavozott méret fe-
lett kimerevités is sziikséges. E célra tébbnyire
aluminium-profilokat épitenek a keretbe. A

PVC keretprofilok mellett azonban gazdasagos
ablakgyartas Uvegszalerésitésli telitetlen poli-
észterbol is lehetséges.

A mianyag-ablakok gyartasaban szamos
probléma még megoldasra vir, az idegen anya-
gokkal valo tarsitast illetéen is, igy pl. a PVC
legkedvezébb profilkialakitasa és nagy hdétagu-
lasanak csokkentése. A PVC hétagulasa kb.
20-szor nagyobb a fa rostiranyu dilatdciéjanal
(80 X 10 m/mC°). A muanyag-keretprofilokat
altaldban fehérre vagy vilagos szintire pigmen-
taljak és a szinvalaszték hidnya erésen korld-
tozza a formakialakitis lehetoségeit.

Amit viszont a mianyag-ablak elényének kell
tekinteni, az a faablakénal joval nagyobb ido-
jaras-allosag. A faablakok esetében ugyanis leg-
tobb problémat az id6jarasi kitettseg kovetkez-
tében fellépd karosodésok (korhadas, mazolasi és
tomitetlenségi hianyossagok) okozzak, A mu-
anyagablak fokozott iddjaras-alléosaganal fogva
kevesebb karbantartdsi munkat igényel, mint a
fa- vagy aluminiumablak. E kortlmény folytan
a milanyagablak a nagyobb beszerzési ar elle-
nére 4—6 éven beliill mar olesobb lehet, mint a
faablak. A mulanyagok térhoditasat tehat ezen
a tertileten sem szabad lebecsiilni.

A tavlati helyzet megitélésekor Osszegezés-
ként azt az dénmagdban nyilvanvalé megallapi-
tast kell tenni, hogy a fa- és mianyagfelhaszna-
las varhaté alakuldsdnak objektiv megitélése
nem egyszer(i kérdés. Az bizonyosnak latszik,
hogy a fa és fatermékek jov6jét mulanyagok
nélkiil aligha lehet elképzelni. A fa- és miianyag
tarsitasanak ragyogé példaja a forgicslemez és
a ragasztott tartészerkezet. A fa- és mianyagok
tarsitasanak tendenciaja a jovGben varhatéan
er6sodik majd, ennek kévetkeztében a miianya-
gok felhasznaldsi volumene és muiszaki jelent6-
sége a fafeldolgozasban névekedni fog, ez azon-
ban a fa és fatermékek jovéjét nem veszélyez-
teti, a manyagok, mint segéd- és alapanyagok
belathaté idén beliil nem szorithatjak ki a fat a
hagyomanyos felhasznalasi tertiletekrél. A mii-
anyagfelhasznilas alakuldsanak vilagtendencidi
nagyjabol a hazai fafeldolgozésra is érvényesek,
a mianyagipar fejlédésétél fliggben — a jovo-
ben, ha késébbi idészakban is — a fa és fater-
mékek muianyagokkal valé tarsitasa erd6sédni
fog és hasonlé helyzet bekovetkezésével szamol-
hatunk, mint a ma fejlettebb ipari orszagokban.
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A fafeldolgozas fejlédésének nemzetkozi ten-
dencidi alapjan egyre nagyobb mértékben eré-
sodnek azok a torekvések, hogy a hazai fa va-
gyon — melynek tjratermelésére igen nagy 0sz-
szegeket kolt az allam — fokozottabb mérték-
ben keriiljon felhasznalasra az épitéiparban. A
faanyagok alkalmazasa szempontjabol ugyanis
az épitéipar a legnagyobb felhasznalok egyike
lehet annak ellenére, hogy az acél- és vasbeton-
szerkezetek — a jelenlegi fejlettségi fokon —
szamos Kkordbbi alkalmazasi teriiletrél szoritot-
tak ki a fat. A fa mint ujratermelédé és folya-
matosan rendelkezésre &llo épitéanyag azonban
egyre Ujabb teruleteket hodit meg, vagy hodit
vissza a gyartastechnologidk fejlesztése, 1j
szerkezeti megoldasok révén.

A faanyagok fokozottabb épitGipari felhasz-
nalasa alatt hazai viszonyaink kozott természe-
tesen a lombos fak felhasznalasat kell érteni,
mivel fakészleteink f6ként lombos faféleségek,
melyekbdl jelenleg elsGsorban a tolgyet és bilik-
kot hasznositjak épitéipari célra. Egyéb lombos
faanyagaink mint az akac, cser, nyar, koris stb.
epitdipari felhasznalasdnak elémozditasara sza-
mos tanulmény, kutatdsi zarojelentés, ujitas és

taldlmany sziiletett, mindezen torekvések elle~

nére azonban a felhasznalds nem novekszik a
kivant titemben.

A cikk keretében a természetes allapotu fa-
anyagok felhasznalasanak azon tertiletérol kiva-
nok attekintést adni, amely az acélszerkezetek
és vasbetonszerkezetek mellett is tag teret biz-
tosit a faanyagoknak, szamos el6nyds tulajdon-
saguk miatt. Ez a tertlet a fa tetdszerkezetek,
tartoszerkezetek gyartasa.

Egészen a 60-as évekig a gyakorlatban csupan
harom moédszer volt dltaldnosan ismert a tartot
képez6 fa elemek kotésére: a csapozas, szegezés
és a ragasztas. Napjainkban az ipari fejlédés a
fa tartoszerkezetek gyartasat egyre inkabb két
egymastol lényegesen kiilonbozé gyartasi elja-
rds koré csoportositja. Az egyik csoportba a ré-
tegelt ragasztott tarték, a masikba a csoméleme-
zes kotésekkel egyesitett konnyl tarték sorol-
hatok.

Hazai adottsdgaink és a rendelkezésre 4llo
alapanyag els6sorban a csomolemezes koénnyu
tartok gyartasara és alkalmazasara nyujt lehet6-
séget. Eppen ezért a kovetkezékben részleteseb-
ben kivanok e tertilettel foglalkozni.

Fa tartészerkezetekkel éplilt flrészesarnokok
évtizedek ota alinak, tulélve a haborus viszon-
tagsagokat és sok esetben a kell6 karbantartas
hidanyat. A fa épiletszerkezetek bebizonyitottak
alkalmassagukat és allékonysdgukat. Meghata-
rozott fesztavolsagon beliil eredményesen veszik
fel a versenyt egyéb szerkezeti megoldasokkal.
A nyugati orszagokban — Anglia, Franciaor-
szag, NSZK, Kanada stb. —, megoldottak a fa
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Kénnyii fatartok, tetészerkezetek
iizemi el6illitasa, fém kotéelemek alkalmazasaval

tartoszerkezetek iparositott gyartasat un. koté-
elemek, fémbo6l késziilt csomolemezek alkalma-
zasaval. A tervezok és szerkeszt6k az igények-
nek megfeleléen kialakitottdk a gyartas kis- és
nagyuzemi modszereit, az ezekhez sziikséges
berendezéseket, szerelvényeket, gyartastechno-
logidkat. Sajnalatos modon ezek az eljarasok
hazdnkban még nem honosodtak meg, illetve
bevezetésiikre, adaptdlasukra irdnyulé torekveé-
sek csak kezdeti stddiumban vannak. A kiilfol-
don alkalmazott gyartasi eljarasok az elmult év-
tizedek fejlesztési munkéainak eredményeként
torradalmasitottak a fa szerkezetek ipari elére-
gyartasat, a szerelt fa épuletek eloallitasat.

Az 0j gyartasi modszerek irant nagy érdek-
16dés tapasztalhatd, mivel;

— az eloregyartas révén megtakaritas érheté
el a tartok, tetészerkezetek araban,

— az eldregyartott szerkezetek szallitdsa . tel-
jes mértékben koordinalhaté a gyarté és
épité kozott,

— az eldregyartott tetdszerkezetek ugyan-
olyan j6l alkalmazhaték a hagyomanyos,
mind a teljesen, vagy részben eléregyar-
tott épiiletekhez,

— a szerkezetek méretezése egyszeri szami-
tasi eljarasokkal torténik. A fedélszékek
biztonsagi tényez6je — amit kisérletek
ezrei igazolnak — 2,7—3,5 kozotti értékkel
veheto figyelembe,

— az cloregyartott tetészerkezetek nem val-
tozialjdk meg az épitkezéseknél kialakult
szokasokat az acs és kémilives munkak
vonatkozasaban.

Az eloregyartott tetdszerkezetek el6allitdsa
— a kotési eljarastél fliggben — torténhet;

Egyedi gyartdssal; amikor a kotéseket szege-
zéssel alakitjak ki, rétegelt lemezbdl, vagy fém-
b6l késziilt csomodlemezek alkalmazdsaval.

Féliizemi gydrtassal: melynél a rétegelt lemez
helyett is fémlemezt hasznilnak és a szegezé-
seket kézi kalapaccsal, vagy szegezOpisztollyal
végzik. Ez a gyartasmoéd kis befektetést igényel,
azonban nem teszi lehet6vé jelentés termelé-
kenység elérését, amint az a szériagyartasnal
biztosithato.

Nagyiizemi gydartdassal; amely alatt minden
olyan eljarast értunk, mely lehetévé teszi egy
8—10 m nyilasu fedélszék 2—3 perc alatt tor-
téné gyartasat. A nagyuzemi gyartasi eljarasok
ko6z0s vonasa a fém kotéelem ,,connecteur” al-
kalmazasa. A kotéelemek egyik tipusat a tiiskés
csomoélemezt préseléssel siillyesztik a faba. Az
alkalmazott prések kiilonbozé kiképzésiiek. Le-
hetnek helyhezko6tétt hidraulikus prések, ame-
lyek a tet6szerkezeti elemek vagy tarté egy tel-
les oldalat egyszerre préselik; ez a berendezés
azonban nagyon koliséges. Taldlhatok kevésbé
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koltséges hidraulikus pont-prések is, amelyek
cgyszerre csak egy kotési hely préselésére szol-
galnak. Egy mérsékelt aru kanadai prés kisebb
koltséggel is lehetové teszi kiilonbozé tipust
tet6szerkezetek és tartok gyartasat 30 m szabad
nyilasig. Ez a TCT Enginering markaju preés
a nyugati gyakorlat alapjan azért is megfelel6,
mert egy-egy gyarté cég ritkdn kap szaz tet6-
szerkezetnél nagyobb megrendeléseket, ezért
ugyanazon a napon altalaban 3—10 kiilonboz6
tipusu fedélszéket kell gyartania. A sablonok
cseréjét tehat idGveszteség nélkiil kell elvé-
gezni. Az emlitett présnek a termelékenysége
leheté6vé teszi 300—400 tetdszerkezeti elem
gyértasat 8 munkadra alatt.

A tetbszerkezeteknek az épitkezés helyszinén
torténd elballitasdra és javitdsi munkdk céljara
szolgadlnak a kulonbo6zé ,,BAT” tipusu fém cso-
moélemezek (1. dbra), amelyek elofart lyukakkal
vannak ellatva a szegek szamara és felerositésik
kézi kalapacesal, vagy szegezlOpisztollyal torté-
nik.

A kovetkezékben a legfejlettebb gyartasi el-
jardsok részletesebb ismertetésére kivanok ra-
térni:

Gang-Nail eljaras

A gyartasnal alkalmazott kotéelem a mar em-
litett galvanizalt acél csomoélemez (2. dbra),
melynek tliskéit a lemez anyagabdl lyukasztas-
sal alakxt]ak ki, majd derékszogben meghajlit-

jak és igy a lemezre merolegesen allva annak °

szerves részét képezik.

A harom vastagsagi méretnek megfelelGen,
harom csomolemez tipus van jelenleg kereske-
delmi forgalomban. Az egyes lemeztipusoknal
a tlskck hossza mindig ugyanaz, szamuk azon-
ban az adott feliiletnek megféleléen valtozik,
ugyszinién a tliskék specifikus ellenallasa. A
csomoélemezek jellemz6it az aldbbi tablazat 6sz-
szegezi:

Tipus GN 14 GN 18 GN 20
Vastagsag (mm) 1,90 1,23 0,97
Tiiskék hossza (mm) 22 14 9,5
Tiiskénkénti ellenallds (kg) 40 18 765
Tiiskék szamg dm?-ként 31 71 110

A leinezek szélessége és hosszusaga a kotési
feliilet es igénybevétel fliiggvénye. A Gang-Nail
csomolemezeket 300 méretben szallitjak, 5 szé-
lességi fokozatban, egészen 15 cm szélességig és

2. dbra. A Gang—Nail
csomoélemezek harom
: tipusa

1. gbra. ,BAT” tipusi csomodlemez, javitdsi munkak-
hoz, faszerkezetek Kisipari mddszerekkel torténé el6-
allitasahoz

kiilénb6z6 hosszusdgokban, 1,80 m hosszig. A le-
mezek kivalasztasat statikai szamitdssal haté-
rozzdik meg, figyelemmel a szegek sikjaban éb-
red6 és a lemez 4ltal tovéabbitott erdkre.

A csomélemezek szakitoszilardsagi értéke 3380
kg/cm?, folyashatdra pedig 2370 kg/ecm? A me-
leg-meritéses galvanizalds, mintegy 380 g cink
m2-ként, megfelels élettartamot biztosit a leme-
zeknek. A csomélemezek alabbi jellemz6it mint
altaldban elfogadott terhelési értékeket kozlik a
gyarto cégek:

1400 kg/ecm? hosszanti hiizds esetében,

1000 kg/em? keresztiranyu huzasra,

1000 kg/ecm? hossziranyu nyiras esetében.

A fedélszék szerkezeteknél alkalmazasra kertilé
szerkezeti elemek névleges vastagsiganak leg-
aldbli 40 mm-nek kell lennitik a GN 14 és 18
tipusa lemezek és 30 mm-nek a GN 20 tipusu
lemezek esetében.

A tiskés csomolemezeket ugy kell a fdba pré-
selni, hogy minden egyes tiiske egyenletesen ha-
toljon be a faanyagba, egyszerre és a fa feliile-
tére merdleges allapotban.

A feltaldlok és szerkeszt6k harom specidlis
prest szerkesztettek, hogy azok a kiilonb6zd
munkafeltételekhez és teljesitményigényekhez
megfeleljenek.

A Gang-Nail eljaras alapgépsorat a ,,Comp-
ress” berendezést tobb éves fejlesztés eredmé-
nyckent helyezték lizembe. A berendezés régzi-
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tett présbol és gorgésoron mozgdé munkaasztal-
bol all (3. abra). A prés a kovetkezo jellemzok-
kel rendelkezik:

hossza 427 m
szélessége 1,25 m
max. nyomas 40 tonna

Az asztal 12 m, 15 m, 18 m, 21 vagy 30 m hosz-
sza lehet, 2,10 m, 2,74 m, vagy 3,85 my szélesség
mellett. Minden asztal bdévitheté és jarulékos
elemek biztositjak a prés 4,27 méteres nyilasa-
nak maximalis kihasznélasat. Egy jarulékos asz-
tal lehet6vé teszi, hogy mialatt a prés mikodés-
ben van, egy tartét gyartasra elé6készitsenek. Az
asztal el6tolds, valamint a préselés (Presse-O-
Matic) és a leterhelés (Pop up -Device, Jig un-
loader) kilonboz6 automatikus rendszerei
ugyancsak rendelkezésre allnak.

Ez a berendezés 8 6rds munkanap alatt 350
db-ig terjedden teszi lehet6vé tetészerkezeti ele-
mek (szarudllasok) termelését. F6 jellemzbje az
alacsony gyartasi onkoltség, még kis széridk
esetében is.

A , Mark II1.” berendezés (4. dbra) esetében az
elézében ismertetett prés egy valtozataval ta-
lalkozunk. Hossza ugyanakkora (4,27 m), széles-
sége azonban 65 em. Présnyomas 40 tonna. A
helykihasznalas novelése miatt ez a prés egy
rogzitett munkaasztal alatt elhelyezett sineken

3. abra. ,Compress” ti-
pust helyhezko6tott prés

mozog. A mozgd prés termelése eléri a 250 db
tetészerkezeti elemet 8 6rds munkanap alatt és
a Compress beruhdzasi koltségkeretén belil le-
het6vé teszi ugyanazon fedélszéktipusok gyarta-
sat. A berendezést kézi miikodtet6 szerkezettel,
vagy teljes automatikdval szallitja a gyarté cég.

Kis széridk, vagy specidlis munkak esetében
elényosen alkalmazhaté a ,,Mini-Press”, amely
gordiilé hidra fliggesztett alkapocs formaju prés-
szerkezetbdl 4ll, és konnyen athelyezheté egyik
kotéshelyrél a masikra, melyek sablonban rog-
zitik az alkatrészeket. A présnyomas ennél a
préstipusnal is 40 tonna és a berendezés specia-
lisan kis lejtésii nyeregtetok szerkezeteinek
gyartasahoz készult. Napi teljesitménye 8 ora
munkaid6é mellett 150 tetGszerkezeti elem, eset-
leg 300 db a sablonok elhelyezése és a kotések
szama szerint. Egyes szerkeszt6k véleménye sze-
rint ez a gyartasmod 90%/-kal csokkenti a koté-
sek kialakitasanak idésziikségletét és 55%-kal
a faanyag koltségeket. A présberendezést az 5.
abra szemlélteti.

Az ismertetett elsé két berendezés munkaasz-
talai hossziranyban és magassagban szabalyoz-
haté helyzetii lapokkal rendelkeznek, hogy a ki-
16nb6z6 csomopontoknak megfeleléen beallitha-
tok legyenek. Az asztallapok rogzitéberendezé-
sekkel vannak ellatva a fa alkatrészek és csomé-

4. abra. A ,Mark IIL.”
mozgsh prés. A prés moz-
gasat a munkaasztal bil-
lené labai lehetové te-
szik



lemezek rogzitésére, valamint mechanikus szo-
ritokkal az egyes alkatrészek szoros illesztése-
nek biztositasdhoz. Préselés utan a rogzito és
szorité berendezések automatikusan nyitnak és
szabadda teszik a tet6szerkezeti elemeket a sab-
lontol.

Az ismertetett berendezések megfelelnek a
kiillonboz6 gyartasi szinteknek, mind a kis-,
mind a nagytizemi alkalmazast illetGen.

Egy tetészerkezeti elem gyartasi ideje keve-
sebb mint 2 perc. Az alkatrészeket pontos hossz-
ra és elére meghatarozott szogben leszabjak a
tarté tipusanak megfeleléen. A miiszaki adatok
alapjén kivalasztjak az alkalmazasra kertil6 kap-
csoléelemek tipusat és a szoritékat a kivant
helyzetbe &llitjdk. Az egyes fa alkatrészeket a
szerkezeti kialakitdsnak megfeleléen a munka-
asztalra helyezik, ahol azokat a szoritéberende-
zések szorosan egymashoz illesztik és rogzitik,
majd a kotéshelyek felsé sikjaban elhelyezik a
csoméblemezeket, mikézben gyenge kalapacstité-
seket mérnek rajuk.

A munkaasztal elektromos meghajtis révén
mozgasba jon (vagy a prés a ,Mark IL.” és , Mi-
ni-Presse” esetében) és a kotéseket a prés ald
viszi. A prés fels6 lapjanak siillyedése a csomo-
lemezeket a faba préseli mindkét oldalrdl teljes
egészében. A prés ily médon egy munkamenet-
ben egyesiti a 4,27 m-szer 1,25 m feliileten levo
valamennyi kotést. Préselés utan a szoritopofdk
automatikusan nyitnak, a tetészerkezeti elem
kissé felemelkedik az asztalrél, majd kézi er6vel
vagy automatikusan ratoljak harom gorgore,
melyek 20—30 cm-rel magasabban helyezked-
nek el. Ezaltal biztositva van az asztal azonnali
visszatérési lehetdsége a kiindulédsi helyzetbe a
kovetkez6 tetdszerkezeti elem el6készitéséhez.

A Gang-Nail eljarast mind a kis, mind a nagy
nyildsu fa tarték szériagyartdsahoz alkalmazzak.

6. dbra. Tetdszerkezetek
gyartasa hengerpréssel

5. abra. A ,,Mini-press” présfeje munka k&ben. Jol 1at-
hatok a mozgathaté tamaszté sablonok

Gyakorlatilag megoldja a csalddi hazak, tdulé-
épliletek tet6problémait és mint ismert alkal-
mazési teriilete allandéan novekszik ipari épiile-
tek, super-markettek, csarnokok, mezégazdasigi
épliletek fa tetOszerkezeteinek el6allitdsanal.

Masik jelentds alkalmazasi terilete — a kiil-
foldi irodalom szerint — a falpanelek gyartasa,
fabol készilé kulsé- és valaszfalak el6allitasa,
melyeknek minden kotése derékszog kiképzési.
Ezek lehetnek teli elemek, vagy magukba fog-
lalhatnak ajtokat, ablakokat. A méretpontossa-
got a gyartasi eljards messzemendéen biztositja.

A Gang-Nail eljarassal — az ABC TArsasag
tajékoztatoja szerint — mintegy 30 m fesztavol-
sagig allithatok el tartészerkezetek. Nagyobb
nyilasok esetében mar més tartétipusok tarto-
manydaba léptink.

Twinaplate fakotési eljaras

Az eljaras, melynek gyartosorat a 6. dbran lat-
hatjuk, elényosen alkalmazhaté tetészerkezetek,
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7. dbra. Alkatrészek csatlakozisanak
kialakitasa Greimbau eljarias esetén

fa tartok és falelemek stb. eléallitasara. Twi-
naplate eljarassal készult fa épiiletszerkezetek
elészor 1965 tavaszan tlintek fel és Nyugat-Eu-
ropaban ma mar széles korben alkalmazzik ezt
a gyartdsi eljarast. A kapcsoloelemek kiilonleges
kialakitasd tuskés lemezek, melyek a Gang-Nail
csomolemezekhez hasonlitanak. Fa épiiletszer-
kezetek, tartok gyartasanal a csomdlemezeket a
prés munkaasztalan elhelyezett sablonokba he-
lyezik tiiskés oldalukkal felfelé, majd az alkat-
részek elhelyezése kovetkezik, melyekre a ko-
tések helyén gyenge kalapacsiitéseket mérnek,
hogy a csomoélemez kissé a faba hatoljon. Ez-
utan a csomélemezeket a kotési helyek felsd
sikjaban is elhelyezik és a tetSszerkezeti eleme-
ket, fa éptiletelemeket a hengerprésen ateresz-
tik, ily médon a csomolemezek tliskéi a faanyag-
ba teljes egészében behatolnak. A hengerprés
tetszbleges hosszlisagu tartok szériagyartasat te-
5zi lehet6vé, mialatt a gyartas sebessége eléri
a 12,20 m/perc elbtolasi értéket és nem fiigg az
elemenkénti kotések szamatol. .

A Twinaplate berendezéssel 8 éras munkanap
alapulvételével hetenként 100-t61 mintegy 2000
darabig terjedéen 4&llithatok elé fa épiiletszer-
kezetek. Nemcsak tetGszerkezetek és tarték al-
lithatok el6 tehat a gyartésoron, hanem egyéb
laptipusu épiiletszerkezetek is.

A Hydro-Nail eljaras

A Hydro-Nail berendezés kisebb szerkezeti val-
toztatasoktol eltekintve lényegében a Gang-Nail
berendezés ', Mini-Press” megolddsaval azonos.
Az alkalmazott egy személyes un. ,,Mono-Press”
présberendezés felsépalyas felfliggesztéssel te-
iepil at egyik kotéshelyrol a masikra, mikézben
a tetészerkezeti elem az alatdmaszté sablonok-
ban szildrdan rogzitve marad. A galvanizalt acél
csomolemezek 25 mm-t6l 152 mm szélességig és
76 mm-t6l 304 mm hoszusagig szabvényositva
vannak. A , Mono-Press’-szel a csomoélemezek
egyszerre két oldalrél kerlilnek préselésre. Ez-
zel az eljarassal két dolgozd 2 és 1/, perc alatt
allit ossze egy 12 m fesztdvolsagu tetSszerkezeti
elemet,. ]

A Greim épitésmod gyartasi eljardsa

A Greimbau elnevezésti épitésmod attol fiiggden,
hogy a kotések kialakitasanal kézi szegezést (ka-

iapécs), vagy gépi szegezést (szegez6pisztoly) al-
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kalmaznak, sorolhaté a kisipari, vagy féliizemi,
ill. nagytzemi gyartési eljardsok kozé. Az elja-
ras, mellyel fa tet6szerkezeti elemeket, tartoszer-
kezeteket allitanak eld, fa-fémlemez-szeg koté-
sen alapszik. A pontos méretre leszabott fa szer-
kezeti elemeket a kotések helyén max. 2 mm
résboségli, 20 cm mélységli bevagasokkal latjak
el (7. abra). Ezekbe a flirészeléssel kialakitott
résekbe o6nozott feliiletdi St. 37.23 jeli acélle-
mezb6l kialakitott 1—1,75 mm vasagsagd cso-
molemezeket helyeznek el. A lemezek és egyben
az alkatrészek rogzitése is két oldalrél szege-
zéssel torténik, DIN 1151 szabvany szerinti
huzalszeggel. A fa alkatrészek szélességi
méretétél fliggben csomopontonként 2—6 cso-
molemez keriilhet beépitésre. A kalapacesal,
vagy szegezdpisztollyal bevert szeg, a faanya-
gon és két-harom ecsomoélemezen &athatolva fe-
szes, teherbird kotést képez. A szegek atmérdije
a fa és csomolemezek vastagsagatol, valamint a
szegtipustol fliggben 2,5—4,2 mm. A szegek at-
hatoldsanak helyén a csomoélemezeken helyi ki-

8. dbra. A csomoélemezek keresztiilszegezése révén Ki-
tiremlések keletkeznek a lemezen és a fdba hatolva
koldokesaphatast fejtenek ki
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9. ¢bra. Hagyomanyos ,,A” és Greimbau ,B" tipusi szegkotések Osszehasonlité értékelése

tiiremlések keletkeznek, melyek a 16—30 mm
vastag fa csaprészekbe behatolva koldokcsapok
modjara viselkednek, ezaltal a szegek teherbiré-
képessége a hagyomdanyos szegkotésekhez képest
mintegy haromszorosara emelkedik. Ugyanazon
szegszammal tehat nagyobb erdhatésok tartha-
ték egyensilyban és ezaltal nagyobb fesztavol-
sagu tetészerkezeti elemek, tarték készithetok.
A hagyoméanyos és Greim tipust szegkotések
terhelés alatti viselkedésének hatasabrait szem-
lélteti a 8. dbra.

Faanyagmegtakaritas szempontjaboél az eljaras
az elézoéekben ismertetett eljarasokkal azonos
elényoket nyujtja, nincs sziikség csapok, geren-
davégek rahagyasara, vagy gyamifak alkalma-
zasara. Az elérhet6 megtakaritdsokat a 9. dbra
mutatja. A Greimbau eljaras olyan helyeken is
lehetévé teszi fa szerkezeti anyagok alkalmaza-
sat, ahol kordbban kizdrolagosan fém szerkeze-
teket hasznaltak, igy raktarak és csarnokok teté-
szerkezetei 27 méternél nagyobb fesztdvokra is.
Anyagnorma tekintetében egy 10 évvel ezelott
épult, 25,50 m hosszu, 15,75 m fesztavolsagy,
1,4 m-es szarudllds osztéssal rendelkez6 torna-
csarnok ad tdjékoztatast, mely szerint az anyag-
sziikséglet:

Fa: 0,032 m3/m?2
Lemez: 43 kg/m? faanyag
Szeg: 7,7 kg/m3 faanyag

Az épités fajlagos munkaidoszikséglete 10 év-
vel ezel6tt 28 éra volt fa m?-enként. Jelenleg egy
hasonl6 épitmény fa m3-re vetitve 21,5 éra alatt
felépitheté. A szerelés munkaiddsziikséglete 3
6ra/m? fa. A szerkezetek szerelése az épitkezés
szinhelyén is elvégezhets. A Greim épitésmodot
nemcsak az ipari faszerkezeteknél, hanem egy-
szerl acsszerkezeteknél is eredményesen alkal-
mazzdk. Ilyen megoldasokat szemléltet a 10.
abra. A Greimbau szerkezeti megoldasnak nagy
elénye, hogy hosszu évek tapasztalataival ren-
delkezik, hiszen az elsé probalkozasok 1936-ra
nyulnak vissza.

A kulfoldi gyartasi eljarasok mellett termé-
szetesen nem szabad megfeledkezniink az ipa-
rositott fa szerkezetek kialakitasdban elért hazai
kisérleti eredményekrdl sem, hiszen a Magyar
Epit6ipar 1956. évi 8. szamanak melléklete mar
részletes tajékoztatast ad Szilassy Karoly kuta-
tasi eredményeirdl a , Ragasztott épiiletelemek,
faszerkezetek gyéartasanak és alkalmazdsanak
kérdései”-r6l. A cikk tobbek k6zott mar emlitést
tesz fémlemez kotéelemek alkalmazasarodl, a fa-
nak és fémnek epoxid, vagy etoxilin gyantakkal
valo dsszeragasztasarol. Az ily moédon kialakitott
kotéseket kivaloknak tartja, csupdn héallésaguk
okoz problémat, mivel 80—100 °C feletti hémér-
séklet mar csokkenti a ragasztasi szilardsag ér-
tékét. Szilassy kutatasainak eredményeként a
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10. débra. Greimbau eljarassal elérhetd faanyagmegtakaritas kiilonbozo tartétipusok esetében

Faipari Kutato Intézetben elkészitették egy bor-

das kiképzésu csucsives ragasztott tet8szerkezet:

tipusat, amely nagy hasonlésdgot mutat az
ugyancsak a Faipari Kutaté Intézet altal 1971-
ben kifejlesztett tortives tetdszerkezettel (no-
vényhéz) melyet ragasztott-szegezett alkatré-
szekbol allitanak Ossze. Ez a szerkezet a Somogyi
Erdé6- és Fafeldolgozé Gazdasagnal mar gyarto-
bazisra is talalt és szélesebb korl alkalmazasa-
val a mezégazdasagi épuileteknél (istallok, rakté-
rak, szinek, novényhazak stb.) szdmolni lehet. A
szerkezeti elemek Osszekapcsolasdhoz a tovabb-
fejlesztés sordn — megitélésem szerint — ered-
ményesen lehetne alkalmazni a cikkben ismer-
tetett csomolemezes kotések valamelyik valto-
zatat is. A tortives fa tartészerkezet mellett ter-
mészetesen mind a Faipari Kutaté Intézet, mind
egyéb tervezé és szerkesztd intézetek, ill. valla-
latok és egyéni kutatdsok eredményeként szamos
fa tartoszerkezeti tipus keriilt nalunk is kiala-
kitasra, ezek azonban nem rendelkeznek meg-
felelé gyartébazissal, alkalmazasuk helyi kez-
deményezéseknek tekinthet6. Az ismertetett
kulfoldi eljardsok hazai alkalmazasbavétele a
hazai fa épiiletek legnagyobb gyartébazisainal
az ERDERT Villalatnal és a Soproni Faforgacs
Feldolgoz6 Vallalatnal kertilhet elsésorban vizs-
galat targyava. Az 4j eljarasokkal elérhet6 meg-
takaritasok és egyéb elényok révén megtéril-
nének a bevezetéstkkel jaro kezdeti nehézségek.

Osszefoglalas
A cikk attekintést kividn nydjtani a konnyl fa

szerkezetek gyartasa terén kiilfoldon egyre szé-
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lesebb korben terjed6 iparositott gyarasi elja-
rasokrol, moédszerekrél. A fa tetBszerkezetek és
tartok el6allitasanal alkalmazott fém csomole-
mezek a gyartastechnolégidk mai fejlettségi fo-
kédn 30 m fesztavolsagig teszik lehetévé konnyd
fa tartoszerkezetek gyartasat. A kiilonbozd el-
jardasok pontos méretezést, szigoru muszaki el-
lenérzést biztositanak. A fa épitkezések hazai
fejlesztésének kidolgozasa sordn indokolt ezeket
a gyartasi eljardsokat figyelembevenni.

IRODALOM

Une appareil pour la pose des crampons. (Revue du
bois, No. 4 avril 1969. p. 47.

Une conception de préfabrication en bois. (Revue du
bois, No. 5 mai 1970. p. 47—50.
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production. (Revue du bois No 9 sept. 1970. p. 26.

Das Twinaplate holzverbindungssystem. (DTH Struc-
tural Service Ltd, prospektusa.)

Greimbau spart Holz, Greimbau spart Lohn. (Greim-
bau-Lizenz GmbH. prospektusa.)

Hydro-Nail mono-press. (Revue du bois No !/, janvier/
fevrier 1972. p. 1.) y

La charpente légere a plaques d’assamblage. (Revue du

. bois No 1/2 janvier/fevrier 1970. p. 34.)

La charpente industrialisée en bois. (Revue du bois No
3 mars 1972, p. 65—66.)

Une presse pour fermes. (Revue du bois No 3 mars
1972. p. 75.)

Une presse pour connecteurs. (Revue du bois No 6
juin 1971. p. 71.) ;

Ragasztott épiiletelemek, faszerkezetek gyartdsanak és
alkalmazasanak kérdései. Szilassy Karoly. (Kiilon-
{;anyomat a Magyar EpitSipar 1956. évi 8, szama-

6l.)

Faalapanyagl vazszerkezet mianyag boritdsi noévény-
hazhoz. Erdélyi Gyorgy, Kajli Laszlo. (Faipari ku-
tatasok 1971. 101 oldal. Faipari Kutaté Intézet
kozleményei.)
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Bevezetés

A butoriparban, lakdsok és kommundlis éptile-
tek bels6épitészetében, valamint tizletberende-
zéseknél egyre nagyobb mértékben alkalmaznak
feliiletkezelt lapokat egyszind, mintézott vagy
faerezetutdnzati kivitelben. A felhasznélt feli-
letkezelt lapok nagyrésze kiilonbdz6 migyanta-
val impregnélt papirok alkalmazisdval késziil-
het.

Az ilyen feliiletkezelt lapok altaldban azért
terjedtek el, mert a feliiletkezel6 réteg alapjat
képezé papir alapanyaga cellul6zbél késziil,
mely egyben a faanyag alapja is. Igy a feliilet-
kezeld réteg tulajdonsagai nagymértékben meg-
egyeznek a hordozélap tulajdonségaival. Ez a
tulajdonsig féleg a muiianyagfélidkkal szemben
elényos, mivel a félia alapanyagét tekintve mas
szerves anyaghol késziil (pl. PVC) és igy tulaj-
donségaiban is eltérd.

A feliiletkezel6 réteg vazszerkezeteként papirt
alkalmazva, azt kiilonboz6 migyantaval atitatva,
a legnagyobb igénybevételeknek megfeleld fe-
lilletkezelt lapok &llithatok el6, kiilonbozd el-
jarasokkal.

A papir, mely a feliiletkezelt lapok szinét és
mintazatat adja, a méar megfeleléen tokéletesi-
tett legmodernebb nyomdatechnikai eljarésok-
kal folyamatosan gyéarthaté a kivanalmaknak
megfelels legnagyobb szin és minta vélaszték-
ban. ;

Papirok felosztdsa

A feliiletkezel6 eljarasok szerint az impregnalt
papirokat feloszthatjuk:

1. A laminalasnal alkalmazott, modifikélt me-
lamin- vagy fenolformaldehid gyantéval
impregnalt.

2. Filmekhez és miifurnérokhoz hasznélt kar-
bamid-, -formaldehid, telitetlen poliészter,
diallilftalat vagy akrilgyanta impregnalas-
sal. X

3. Alapoz6- és védofilmekhez karbamid- vagy
fenol-formaldehid gyanta atitatassal.

Eljardsonként a papirok paraméterei kissé
valtoznak, és ezért azokat kiilonvalasztva roviden
ismertetném.

Lamindldsndl alkalmazott papirok
Az impregnalasra keriil6 papirokat mindségiik
szerint nemescelluléz és natronpapirra oszthat-
juk.

Nemescellul6zbol késziil a dekor-, overlay-,
underlay- és balancepapir.

Nétronpapirbél van a barriere-, magpapir és
esetenként a balancepapir is.

Feliiletkezeld papirok impregnilasa

A dekorpapir paraméterei

Feluletsuly 80...160 g/m?
Térfogatsaly 0,6...08 g/cm?
Felszivomagassag 30...60 mm/10 min
Szivohatas 3...20 sec
Szakitéer6 nedvesen min 0,5 kp
Nedvességtartalom 3...8%

pH érték (5 ekt
Hamutartalom 15".....25%

Az underlaypapir paraméterei

Feliletsaly 80...100 g/m?2
Térfogatsuly 0,5...0,7 g/em3
Szivomagassag 30...50 mm/10 min
Szivéhatas 5...15 sec
Szakitéer6 nedvesen min 0,3 kp
Nedvességtartalom 4...10%

pH érték LB
Hamutartalom 12...20%

Az overlaypapir paraméterei

20...40 g/m?

max. 0,5%,

nagy szivoképességli, rendkiviil tiszta és vékony
papir.

Feliiletstly
Hamutartalom

A barriere- és magpapir

Feliiletsuly 150 ...180 g/m?
Hamutartalom 10...20%

41’\’ ﬁ)vébbi értékek az underlaypapirhoz hason-
Oax.

Papirok filmekhez és mitfurnérokhoz

Altaldban csak egy dekorpapir keriil alkalma-
zasra, mely nemescellul6zbél késziil.

Feliiletsulya 80...150 g/m?

egyéb tulajdonsagaiban megegyezik a lamina-
lashoz alkalmazott dekorpapirral.

Papirok alapozé- és véddfilmekhez

Az ilyen célra natronpapirt alkalmaznak, 60 ...
250 g/m? feliiletsullyal. A papirok tulajdonségai
a laminalashoz alkalmazott barrierepapirokéhoz
hasonlé. ,

Az ismertetett paramétereken kiviil a papirok-
nak még a kovetkez6 tulajdonsiagokkal kell ren-
delkezni.

A gyantaval, lehetéleg a legrovidebb idé alatt
lehessen tokéletesen 4titatni, mely kovetelmény
a gazdasagos impregnalas eléfeltétele.

A papirok szinezésére és erezetnyomésara
hasznélt pigmenteknek fény-, h6- és vegyszer-
allénak kell lennie, valamint magas fedéképes-
séggel kell, hogy rendelkezzen. Ezek a kovetel-
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1. abra. Vizszintes impregnil6é berendezés sémija

1. Papirtekercs tart6 és letekercsels. 2. Impregnél6 egység. 3. Szaritéalagit. 4. Impregnalé egység, 5. Szaritéalagit, 6. Impregn&lt papir hiits.
7. Kihaz6 és hiitGhengerek. 8. Papiriv vagéberendezés. 9, Hidraulikus papirtarolé asztal

mények a papirok toltéanyagaira is vonatkoz-
nak.

A papirok pH-értéke az impregnélas és to-
vabbi tarolds szempontjabdol nagyon fontos. A
pH-értéket minden esetben az impregnéaldsra
felhasznalt gyanta tipusa és a gyantat gyarto
cég elbirasaihoz alkalmazva kell meghatarozni.

A papir cellul6z minésége erdsen kihat a fe-
liletkezelt lapoknal el6fordulé hajszalrepedések
keletkezésére.

Impregnalo berendezések
A papirok impregnaldsat a kilonbozé gyantak-

kal a kovetkez6kben ismertetett impregnélé be-
rendezésekben lehet elvégezni. A felhasznalt
papir és gyanta tipusa hatdrozza meg az
impregnalasi technologiat, mely egy sor egy-
mast koveto eljarasszakaszbdl all.

A papir impregnalasanal a kovetkezé munka-
folyamatok végzenddk el minden esetben.

A papirtekercsrél folyamatosan letekercselt
papirt, gyantaval feltoltott kadba vezetik kiilon-
boz6 henger elrendezésen keresztiil. A gyanta-
val torténé atitatasndl az impregnalé egységgel
az eljarasnak megfelel6 gyantamennyiséget vi-
szik fel a papirra.

2. dbra. Vizszintes impregnal6 berendezés bemend oldalrél (IMPLA)
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A gyantaval atitatott papir ezutan a szarité-
alaguton halad keresztiil, ahol a felesleges ned-
vességet eltavolitjak.

A szarité alagut utan a papirt még egyszer at
lehet egy impregnalé egységen vezetni, majd
még egy szarité alaguton. A sziritoé alaguatbol
kijovo papirt hitik, majd az eljarasnak meg-
feleléen feltekercselik, vagy lapokra vagjak. A
papir impregnaldsa minden esetben folyamato-
san torténik. Az impregnalashoz alkalmazott
berendezések a szaritéalagut helyzete szerint
vizszintes vagy fliggdleges lehet.

Altaldban a vizszintes elrendezésii berende-
zések terjedtek el, mivel ezeknél a szabélyozas

nagy hatarok kozott megfeleléen megoldott. A
fliggbleges elrendezésii impregndlé berendezé-
seket helyhidny miatt alkalmazzak olyan eljara-
sokndl, melyeknél az impregnalt papirral szem-
ben nem tamasztanak kiilonos feltételeket. A
fliggbleges berendezések légtechnikai okokbdl
hatranyosak.

Az 1. abra vizszintes elrendezésli impregnaléd
berendezés vazlatat abrazolja. A jelenleg alkal-
mazott impregnalasi technoldgidk és gazdasagi
szempontok figyelembevételével a berendezések
két impregnalo egységgel terjedtek el. Ugyan-
ezt a berendezést mutatja a 2. és 3. dbra a két
végoldalarol nézve. A helyiségben, melyben az

3. dbra. Vizszintes impregndlé berendezés kimend oldalrél (IMPLA)
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4. dbra. Fiiggbleges impregnilé berendezés elvi rajza

1. Papirtekercstarté ¢s -letekercsels. 2. Flonyijté hengerek. 3. FlitGhengerek, 4. Eldnedyesité hengerek. 5. Préshengerck. 6. Kettds simito-
hengerek. 7. Szaritéalagit. 8. Papirvezets és hiitOhengerek. 9. Légelszivé ventillitor. 10. Hégesé. 11. Hatdhengerek. 12. Papirnydjté henger.

13. Impregnalt papirtekercsell és -tart6

impregnalé berendezések helyezkednek el, a.
legnagyobb tisztasdgra kell iigyelni, hogy az
impregnalas fehér papirok alkalmazisa esetén is
mindségileg kifogastalan legyen. A két impreg-
nalé egység alkalmazasaval két kiilonbozé ti-
pust gyanta is felvihet6 egy papirra.

Fliggbleges impregnalé berendezés sémaéja
l4that6 a 4. 4brén. Ezen az 4dbran az impregnélds
csak egy impregnalé egységgel torténik, mely
az ilyen berendezésekben eléallitott impregnalt
papirokhoz elegendd. Az 5. dbra egy fliggdleges
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impregnalé berendezés fényképfelvételét mu-
tatja.

Az impregnalt papir mindségét elsésorban az
impregnald egység mikodése befolyasolja. A
6. abra egy univerzilisan alkalmazott impreg-
nalé egység vazlatat ismerteti. A papir utja a
kovetkez6: a behtizéhengerek biztositjdk a pa-
pir megfeleld feszességét, valamint a folyamatos
papirtovabbitast. A papirt a gyantakddban levo
gyantdba az itatéhenger vezeti, melynek magas-
sagédban torténd 4llitdsaval a bemertilési hossz
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5. abra. Fiiggbleges impregnalé berendezés (IMPLA)

és szog valtoztathatd, és ezaltal a papirban levé
levego kiszellGztetése elérhetd. Wgyanezt a célt
szolgalja a meriiléhenger is, de még a papiron
levé levegbbuborékok eltavolitasara is alkalmaz-
zadk megfelel6 nyomds esetén. A kéadhenger a
papirt a gyantaoldatban tartja, és tovabbitja az
adagolohengerek kozé. Az adagoléhengerek al-
litasaval a papirbdl a felesleges gyantamennyi-
ség kipréselhetd. A fellileten levé gyanta egyen-
letesebbé tételére az oszlatéhengereket alkal-
mazzak vagy igénytelenebb esetekben a lehuzé6-
késeket. A hengerek forgasi sebessége is befo-
lyassal van az impregndldsra. Az itt ismertetett
impregnal6 egységet a papir egyenletes atitata-
sara alkalmazzak.

A 7. abrdn lathaté impregnalé egység mar
nagyobb igényeket kielégité impregnaldsra al-
kalmas. Ezzel mar megfelelé aszimmetrikus, va-
lamint nagy mennyiségli gyantafelvitel is biz-
tosithaté. A nedvesitéhenger megfelel6 alkalma-
zésaval és a feszit6hengerek allitasaval a papir-
bol a levegé teljesen kiszell6ztethets és gyanta-
val atitathaté. Az infravords sugarzé az itatott
gyantat megfelel6en el6szaritja, a papirt eléme-
legiti és a papirban rekedt levegé eltavozasat
el6segiti. Ezutdn a papir mégegyszer a gyanta-
oldatba vezethet6 a kadhengerekkel és a me-
riléhengerrel biztositva a kivant impregnélast.
A lakkozéhengerrel az aszimmetrikus gyantaré-
teg vihet6 fel. A nyomé6- és adagolohenger egy-
részt a felesleges gyantat leszedi, méasrészt a
gyantat megfeleléen a papirba préseli. A simit6-
hengerek a feliileten levé gyantit egyenletesen
eloszlatjak.

Az impregnialé egységek gyantakadja altala-
ban flitheté. Ezaltal a gyanta viszkozitdsa csok-
kentheté és a papir atitatasa tokéletesebb lesz,
valamint a szaritashoz az impregnalt papir mar
megfeleléen 4t van melegitve.

A széaritéalagitban fuvokas megoldassal me-
leg levegét fuvatnak a papirra alulrél és feliil-
rol. A befajt levegé a papir alatt légparnat ké-
pez és ezaltal a papirt érintésmentesen szallitja
a szaritéalagtton keresztil. A levegd felmelegi-
tésére gozt, forrovizet, termoolajat, gazt és vil-
lamos energiat alkalmazhatnak. Legjobban a
gb6zzel torténd melegités terjedt el. A homérsék-
letnek a szdritéalagut teljes szélességében
egyenletesnek kell lenni, és a hémérséklet pon-
tosan szabalyozhato legyen. Altaldban a szarito-
alagut tobb szakaszra van felosztva, hogy a
hémeérsékletet kiillonboz6 értékekre lehessen be-
allitani. A gyakorlatban az impregnilé egység
utan a hémeérséklet alacsonyabb mint a szarito-
alagut kimené oldaldn, amerre fokozatosan
emelkedik. A szaritéalagutban az impregnalt
papir nemesak a megfelel6 nedvességtartalomra

6. dbra. Timpregnal6 egység

1. Behtdzohengerek &llithaté szoritéhengerrel. 2. TtatGhenger magas-
sagban &allithaté. 3. Meriil6henger magassigban &llithato. 4. Kad-
henger. 5. Fiithetd gyantakdad. 6. Adagoléhengerek dllithaték. 7.
Oszlatéhenger

7. abra, Impregnal6 egység
1. FeszitGhengerek &4llithatok. 3. Infravoros

Nedvesit6 henger. 2.
sugdrz6. 4. Nyomé- és adagoléhengerek. 5,

Kettds simitéhengerek.
6. Lakkoz6henger. 7. F{ithetd gyantakad

FAVAN T SRR R ¥ 115



lesz leszaritva, hanem a gyanta el6kondenzalasa
is megtorténik, melyet a h6mérséklet erésen be-
folyasol. Az el6kondenzalasi foknak és a vég-
nedvességnek minden gyantatipusnal megfeleld
aranyban kell allni a feluletkezelésnél sziiksé-
ges megfelel6 gyantaképlékenység biztositdsara,
Az oldészerek hasznalatanal figyelembe kell
venni azok robbanasveszélyet. Kiilontsen vonat-
kozik ez a diallilftalat impregndlé berendezé-
sekre, mivel itt oldészerként altaldban aceton-
benzol keveréket alkalmaznak. Ilyen berende-
zéseknél az oldoszer visszanyerésére kiilonleges
berendezéseket alkalmaznak, melyek az eljaras
gazdasagossagat erésen befolydsoljak. A papir
haladasat a kihtuzohengerek biztositjdk, melyek
a szaritoalagut végén helyezkednek el, és adott
esetben a papir hiitését is végzik. E célbol a ki-
huzohengerek belsé vizhlitéssel vannak ellatva.
A papir az impregnilé egységben amikor a
gyantdt felveszi, az oldészer altal méretét meg-
valtoztatja, majd a szaritéalagtitban a szaritas
folyamén szintén méretvaltozason megy at. Ez
a folyamat a papirban kiilénb6z6 mértékl fe-
sziiltséget idéz eld, ami a papir-szalag vezetését
megneheziti. Ezért a papir vezetésére és feszi-
tésére nagyon jol szabalyozhaté hengerrendsze-
rek sziikségesek.

A szaritéalagut hossza meghatarozza az
impregnalds sebességét 1is, azaltal, hogy az
impregnalt papir végnedvességtartalmat a sza-
ritéalagutban eltelt idovel biztositjak a meg-
felels héfok mellett.

Az impregnalasi folyamatot a: gyanta tipusa
és vegyi Osszetétele erdsen befolyasolja az adott
berendezésnél.

Jelenleg két nyugati cég impregnilé beren-
dezései ismertek legjobban, A két cég berende-
zésén végzett impregnilas eredményeit ismer-
tetve szeretném az alkalmazott gyanta osszeté-
telének, impregnédlandd papir mindségének és a
felvitt gyantamennyiség fliggvényében az
impregnalast kiértékelni.

Az impregnalt papirnal kétféleképpen lehet
az impregndlds mértékét kifejezni. Egyszer
hasznilt a gyantatartalom kifejezés szizalékos
‘megadasa.

A szamitas alapja

b—a’
T b

T gyantatartalom,
a impregnalando papir sulya,
b impregnalt papir sulya.

A gyantatartalom azonban nem felel meg
minden esetben a valésagnak, mert az impreg-
nalt papirok nagy részénél a feliileten aszim-
metrikusan egy réteg tiszta gyanta talalhato. A
gvantatartalom kimondottan csak az atitatott
papirok esetében helytall6.

Ujabban a gyantafelvitel meghatarozésa ter-
jedt el.

Szamitasa

100 (%o)

b a -
M=— - 100 (%)

M gyantafelvitel,
a impregnalando papir sulya,
b impregnalt papir stlya.

A gyantafelvitel megaddsdnil a gyanta suly-

[ pe 2

01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11

8. dbra. Overlay papir impregnildsi diagramja

A ) VITS impregndlé berendezés
Melamingyanta 509, + 509, viz
Szarftéalagiat homérséklete 140—145 °C

Papir feliiletsalya (g/m?)
Gyantafelvitel (%)
B) IMPLA impregndlé berendezés
Melamingyanta 539, +47%, viz
Szaritéalagit hémérséklete 145—150 °C

Papir feliiletsiilya (g/em?)
Gyantafelvitel (%)
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2 13 14 15 m/min
Al A2 A3
.................. 20 35 40
.................. 300 250 200
B1 B2 B3
.................. 40 25 5
................. 200 260 200
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9. dbra. Dekorpapir impregnéldsi diagramja
A ) VITS impregnél6é berendezés

Melamingyanta 609, + 509, viz
Szérftéalagit hémérséklete 140—145 °C

Papir feluletsily (g/m?)
Gyantafelvitel (%) -« -covveenriianiannnn
B) IMPLA impregnalé berendezés
Melamingyanta 539% +479%, viz
Szérftéalagut hémérséklete 150—155 °C

Papir feliiletsily (g/m?)

Gyantafelvitel (95) ivmi s e sk s

aranyat kapjuk meg a papirsulyhoz viszonyitva.
A tovabbiakban megadott értékek is minden
esetben a gyantafelvitelt adjak meg.

A kisérletek a lamindlasnal alkalmazott pa-
pirok impregndléséra lettek felvéve, az IMPLA
cég (olasz) és VITS cég (NSZK) impregnal6 be-
rendezésein.

A 8. dbra az ovelaypapir impregnélasi diag-
ramjat abrazolja, melynél az ,A” jelzéssel a
VITS berendezéssel és a ,,B” jelzéssel az IMPLA
berendezéssel mért adatok lathaték.

Mindegyik diagram (8., 9. és 10. dbra) viz-
szintes szardra az impregndlasi sebesség lett fel-
vive az aktiv szaritéalagut 1 m-re vonatkoz-
tatva, mig a filigg6leges szaron levé 9, érték az
impregnalt papir végnedvességét jelzi.

A 8. dbran az A3 és Bl gyantafelvitele és
papir feliiletstilya megegyezé, de a B1-nél ma-
gasabb volt a gyanta szarazanyagtartalma és a
szaritéalagit hémeérséklete, ezaltal a Bl-nél a
szaritasi sebesség 4,59, végnedvesség felett, va-
lamivel magasabb, mely a szarazanyagtartalom
és homérsékletkiilonbség kovetkezménye. Tehat
magasabb hémérséklet vagy szirazanyagtarta-
lom esetén az impregnalasi sebesség nagyobb
ugyanazon végnedvesség elérése esetén. A pa-
pirsuly novekedésével és a gyantafelvitel csok-
kenésével szintén novekszik az impregnalasi
sebeseség. Ezt az Al, A2 és A3 goérbe jol szem-
lélteti. Az A és B berendezés azonban azonos
koriilmények kozott azonos paraméterekkel ké-
pes impregnalni overlaypapirt.
~ A 9. abran dekorpapir impregnélasi diag-
ramja lathaté. Az A jelzés VITS, a B jelzés
IMPLA berendezésre vonatkozik. Ebbsl a

..................

m/m/'n
A2 A3 A4 A5
150 150/120 150/120 150
125 110/125 100/110 65

B1 B2 B3

125 125
100 65

diagrambol is Kitlinik, hogy csokkendé gyanta-
felvitel, magasabb hémérséklet és magasabb
szérazanyagtartalom az impregnélasi sebesség
novelését adja ugyanolyan végnedvesség esetén.

A 8. és 9. abra esetén az impregnalas me-
lamingyantaval tortént. Oldészerként vizet al-
kalmaznak gazdasagossagi és lizembiztonséagi
okok miatt.

A 10. dabrdin barrierepapir impregnalasi gor-
béi lathaték fenolgyanta alkalmazéasaval.

A fenolgyanta oldészerében 50%,-os viz sze-
repel az A jell VITS szaritonal.

A B jeli IMPLA szariténal 25%, viz és 25%,
alkohol, majd a C jeli szintén IMPLA szarito-
nal a szarazanyagtartalom 62%, és 5%, alkohol
keriilt felhasznaldsra a gyantaosszetételnél.

A 10. dbra A és B jell gorbéinél a kiilonbség
csak az oldészernél jelentkezik a 25%-os alko-
hol alkalmazéisaval. A gorbék egyértelmten ki-
mutatjdk, hogy alkohollal az impregnélasi se-
besség megnovelhetd, de kérdés, hogy a meg-
novekedett kapacitds az alkohol hasznalaténal
fellépé tobbletkoltségeket és Uzembiztonsag
csokkentését kiegyenliti-e. A megoldas elényo-
sebb oldalat szemléltetik a C jel gorbék, mely-
nél csekély (5%) alkohol, de magas szarazanyag-
tartalom esetén az impregndldsi sebesség el6-
nyosen megnovekszik. Ez esetben a papirok at-
itatasanal léphetnek fel nehézségek a magas
gyantaviszkozitas miatt, amit azonban megfelel6
technolégiai fogasokkal kompenzalni lehet. A
10. abra gorbéi azt is egyértelmiien kimutatjak,
hogy a papirsuly csokkenésével az impregndlasi
sebesség né.

Az impregnélasi eredmények végsésoron be-
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10. dbra. Barriere papir impregndldsi diagramja

A) VITS impregndlé berendezés
Fenolgyanta 509, + 5609, viz
Szdritéalagit hémdérséklete 155—165 °C

Papir feliiletsily (g/m?)

Gyantafelvitel (84) <. cve v oo e L

B) IMPLA impregn#lé berendezés
Fenolgyanta 509, +259%, alkohol + 259, viz
Szdritéalagit homérséklete 160 °C

Papir felilletsialy (g/m?)

Govantatelvabel 00T EN Sah T e

) IMPLA impregndlé berendezés
Fenolgyanta 629 + 5%, Alkohol -+ 339 viz
Szaritéalagnt hémérséklete 160 °C

Papir feliletsily (g/m?)

Gyantatelvitell(Oq)an cnsaia v s a Sl

bizonyitottak, hogy mindkét berendezésnél azo-
nos koriilmenyek kozott az impregnalasi folya-
mat azonos, tehat ugyanolyan paraméterek el-
éréséhez azonos anyagok hasznalata esetén azo-
nos energia sziikséges.

Az impregndlt papirt impregnalas utan ellen-
orizni kell, hogy az impregnéalast minden eset-
ben a kivant értékeknek megfeleléen lehessen
végrehajtani.

Az impregndlt papirokat a kovetkezé vizsga-
latoknak vetik ala:

a) Illéanyagtartalom meghatarozasa,
b) Gyantafelvitel megallapitasa,
¢) Gyantaképlékenység kimutatasa.,

[llbanyag meghatarozasira az impregnalt pa-
pirbol probalapocskakat vagnak ki, azokat meg-
mérik, majd szaritokemencébe helyezik, ahol
bizonyos ideig meghatarozott hémérsékleten
tartjak. Ezeket a paramétereket az alkalmazott
gyanta hatarozza meg. A szaritokemencébél ki-
vett papirlapocskdkat ismételten megmeérik. Az
illéanyagtartalom %,-0s megaddsira a kovetkezo
képletet alkalmazzik:
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6 /in
Al A2 A3 Ad
............ 200 160 120 80
............ 50 50 50 50
Bi B2 B3 B4
............ 200 160 120 80
........... 50 50 50 50
C1 C2 C3 C4
............ 200 160 120 80
............ 80 50 50 50
V = - 100(%)
V Illéanyagtartalom,
¢ impregnalt papir sulya,
d impregnalt és kemencében szaritott papir

sulya.

A gyantafelvitelt a cikk elején mar ismerte-
tett médon hatarozzdk meg.

A gyantaképlékenységgel egyben az elékon-
denzalasi fokot hatarozzak meg.

A gyantaképlékenység kimutatdsdhoz az
impregnalt papirbol 80 db 40 mm atmércji la-
pocskat vagnak ki, majd 16 rakatot képezve 5
lapocskat helyeznek egymasra. A lapocskakbol
képzett rakatokat laborprésbe helyezik. A pré-
selést a gyantdnak megfelel6 hémérsékleten és
nyomason; valamint megfelelé présidével
végzik.

A képlékenység kiszamitasa

A E :
F= ——— - 100%)



F' képlékenység,

A az impregnalt papirlapoeskak sulya,

E préselés uténi suly, az eltavolitott kifolyt
gyanta nélkiil.

A megfeleléen impregnalt papirokat teker-
csekben, vagy méretre vagva taroljak vagy szal-
litjak a felhasznalas helyére. A tarolas idejét az
alkalmazott gyanta és el6kondenzildsi fok ha-
tdrozza meg. A taroldsndl a helyiséghen meg-
felel6 klimaértékeket kell biztositani ahhoz,
hogy az impregnalt papirt meghatarozott ideig
raktarozni lehessen. Ezért altalaban el6nyos, ha
a feliiletkezel6 tlizem kozvetlen rendelkezik
impregnalo berendezéssel, mert ebben az eset-
ben a papirok impregnaldsa a legoptimalisabb

paraméterekre allithaté be, mely a feliiletkezelt
lapok minéségét erésen befolyasolja.

A cikk rovid tartalma

Impregnalt papirok felosztasa eljarasonként.

Impregnalé berendezések felépitése és mii-
kodése.

Laminalasi eljarashoz melamin- és fenol-
gyantaval impregndlt papirok impregnalasi se-
bessége és annak befolyasoldsa.

Impregnalt papirok vizsgalati moédszerei.

IRODALOM

Kunststoffe in der Holzindustrie.
Holzwirtschaftliches Jahrbuch Nr. 20.
DRW—Verlags—GmbH. Stuttgart 1971.



PANKA MARTON

Az eldprésgép negativ lizemeltetési tapasztalatai

. a Vasarosnaményi Faforgacsiapgyarban

A gyar részére az el6présgépet 1969-ben egy
svéd cég szallitotta. A sinpédlydn mozgd elo-
présgép f6 feladata elsGsorban az, hogy a 3
aggregatos Wirtex teritégép altal a végtele-
nitett acélszalagra teritett forgacspaplant meg-

felel6 modon tomoritse olyan mértékben, hogy °

az elépréselési technolégiai miiveletet kovetéen
a nyers forgécspaplan megkaphassa azt a sziik-
séges masszivitast, mely nélkiilézhetetlen ahhoz,
hogy a széthullds veszélye nélkiil, biztonsigo-
san, alakjat és méreteit mindvégig megtartva
megfelelhessen az alatét-védSlemez nélkiili mo-
don torténé héprésbe valo berakasi kovetelmé-
nyeknek.

Az el6préselés muveletének megfelels elvég-
zése a gyarban a kotott technolégiai sorrend
egyik kulesfontossdgti kérdése. A forgacslap-
gyarté gépsort 4 mm—25 mm vastagsagu fa-
forgacslapok gyartasara tervezték és valdsitot-
tdk meg. A vékonyabb véalasztékok termelése-
kor, elsésorban a legvékonyabb, tehat 4 mm vé-
kony faforgacslapok termelésekor az el6préselés
josdgaval szemben tamasztott kovetelmények
egyre inkabb felfokozottak.

A maximalis nyomads, melyre az el6présgép
teljesitményét a szallit6 cég garantélta, 35
kp/cm2. Az elépréselési mivelet jésagat vizs-
galva, a gyakorlati tapasztalatok szerint 25—35
kp/em?-es nyomas alkalmazédsa biztositja a meg-
felel6 mindségh faforgicslapot, ezen értékhata-
rokon beliil is a fels6bb értékhatirok alkalma-
zasa a vékonyabb faforgacslapok eléallitasakor
sziikséges.

A Vasarosnaményi Faforgécslapgyar 1970. ok-
téber 1-t61 dolgozik, lizemszer(ien. Az ezen id6-
pontot megel6z6 probalizemi idészak alatt az
eléprés osszesen négy honapig miikédott.

Az lizembe helyezést koveté 8. honapban az

- eloprés keretszerkezete a fels6 Osszekoté és a

fliggbleges ovlemezek talalkozasanal tobb he-
lyen megrepedezett.

Ugyanekkor a keretszerkezet meghibasodasan
kiviil repedések jelentkeztek a felsé préskopo-
nya fels6 lapjan, a nyomoé présdugattyiuk fel-
fekvési helyein is.

A garancidlis id6n beliil a szallit6é cég a keret-
szerkezet és a préskoponya repedéseit 1971.
juniusaban felhegesztéssel kijavitotta, ezen tul-
menden az eloprés kerettartdé szerkezetét 1j
tartélemezek felhegesztésével erdsitette meg. E

 javitéssal egyidejlileg a javité. megnovelte a

fels6 osszekoté és a fliggbleges ovlemezek talal-
kozésénal eredetileg kialakitott atmeneti kor-
ivek sugarait, el kivanva érni ezzel a fesziiltség-
csucsok csokkentését.

A felhegesztéssel javitott préskoponya ko-
rabbi helyein mintegy negyedév milva a repe-
dések ujra jelentkeztek.

Ezek utédn az eredeti préskoponyat a gyarté
cég 1972. maArciusdban mér javithatatlannak
tartotta és 1972. juliusdban garancidlisan Gj
felsé préskoponyat szallitott.

A régi préskoponya kiszerelése és az Gj behe-
lyezése 1972. augusztusdban tortént.

A régi, egy izben hegesztéssel javitott prés-
koponya kiszerelése utan Gjabb meghibasodas
valt felismerhet6vé: a tiz nyomé présdugattyt
koziil hat dugattyd als6 pereme kiilonb6z6 mér-
tékd torést mutatott, igy tehat ezek is javitasra
szorultak.

1972 decemberének utolsé napjaiban az.elé-
présgép keretszerkezetének ismételt megrepede-
zése jelentkezett. A tiz repedés kozul ekkor egy
a fliggdleges ovlemez teljes hasadasdban nyil-
vanult meg.

E kulesfontossagu géppel kapcesolatban termé-
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szetszerlileg mar az els6 meghibasodasok alkal-
maval szamtalan kérdés meriilt fel. Igy kérdés-
ként elsésorban a repedéseket eléidézé ok vagy
okok megéllapitdsa, a javithatésag lehetésége,
ezen beliil pedig a tobbféle javitasi alternativa-
bél az optimalis kivélasztdsa, ennek megbizha-
tosdga és varhato élettartama stb. mertltek fel.

A hidegprés préskoponyajan az elsé hegesztés
uténi ismételt megrepedezése idején mar felfo-
kozottan igényelt valaszt az a kérdés, hogy e
repedések tudatidban lzemeltethet6-e a beren-
dezés a préskoponya gyarilag tjra torténé ki-
cseréléséig.

Az 6vlemezek 1972 decemberi ismeételt meg-
hibisodasat kovetéen — fenti kérdések ujra ref-
lektorfénybe keriilésén tilmenéen — mar jog-
gal vet6dott fel, hogy e svéd el6présgép tovabbi
munkajara lehet-e (és ha igen, milyen realis
id6tartamon keresztiil) alapozni az idékozben
500/,-kal megnovelt termelési kapacitas teljesit-
hetdséget? ;

Fenti kérdések megvalaszolasara a kiilonbozé
szinteken ez iigyben megtartott konzultdcidk
megéallapitisait az aldbbiakban foglalom Ossze.
Osszefoglalémban tAmaszkodtami a Budapesti
Miiszaki Egyetem Gépészmérnoki Kardnak
Gépelemek Tanszéke altal készitett vizsgdlati
dokumentéciojara is. -E dokumentdcié — mely
1972-ben az ERDERT Vallalat megrendelésére
készult — oOsszeallitéi reszletes szilardsagtani
szamitasok, sorozatos miuszeres meérések és la-

boratériumi kisérletek elvégzésével jutottak el

megallapitisaik Osszegzéséhez. ¢

1. Uzemeltethet6-e a berendezés a fels6
préskoponyan jelentkezo repedések ellenére
a préskoponya kicseréléséig?

A felsé préskoponya fels§ lapjan jelentkez6 re-

pedések a nyomoédugattyuk felfekvési helyeinél -

indultak és a préskoponya felsé lapjan kereszt-
iranyban terjedtek tovabb. A repedések alakja
és jellegzetes méreteinek megéallapitdsa csak a
berendezés szétszerelése nélkiul torténhetett,
elsosorban tekintettel a termelési feladatok tel-
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1. dabra. Eredeti nyomas-ido diagram
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jesitésére, méasodsorban figyelembe véve azt,
hogy e hibas préskoponyaval eldrelathatéan
csak néhany honap idétartamot kellett &t-
hidalni, mert a svéd cég a garancidlis potlas-
ként érkezé gyarilag 4j préskoponya helyszinre
érkezését erre az idére garantalta.

1972 aprilisdban mar a préskoponya alsé lap-
jan is megjelentek a repedések, a berendezes
megbontds nélkiili vizsgalata azonban még
ekkor seny tette lehet6vé sem az alsé lapon ki-
alakult repedések alakjanak pontos megallapi-
tasat, sem pedig a felsé lapon jelentkezett repe-
dések mélységének pontos meghatarozasat.

A konzultacick és a muegyetemi szakvéle-
mény a korlatozott tizemeltethetéség mellett
foglaltak allast. Ennek kapesan — a biztonségos
Uzemeltethetéség érdekében — egy biztonsagi
elektromos reteszel6 berendezés felszerelésére
keriilt sor. E reteszel§ berendezés feladata volt,
hogy a préskoponya esetleges torése esetén a
berendezést miiksdtetd hidraulikus rendszer to-
vabbi miikodését azonnal megsziintesse, a teljes
berendezést azonnal leallitsa, és ezaltal egyrészt
a balesetveszélyt a minimélisra csokkentse,
masrészt a teljes berendezeés tovabbi nagyobb
mérvi karosodasat megakadalyozza.

A biztonsagi reteszel6 berendezés felszerelé-
sén tulmenden a préskoponyan kialakult repe-
dések hatdsara a hidegprés tzemi viszonyait
korlatozni kellett, mely korlatozés lényegében
a csak vastagabb valaszték termelését (az igény-
bevétel gyakorisdganak csokkentése céljabol),
valamint az eredeti présdiagram modositasanak
szikségességét jelentette. :

1.1. Az elépréselés diagramjinak wmodositdsa:

A mozgo eléprés munkijat nyomas—ido di-
agramban abrazolva (1. dbra) majd azt elemez-
ve az alabbiak allapithatok meg:

A maximalis lizemi nyomast az eloprés 29
sec. alatt éri el (240 att.), majd e pillanattol
kezdve a nyomas 15 sec alatt 0-ra esokken.
Ujabb 2 sec mulva a prés nyitni kezd. Ezutan
a prés technolégiai szempontbél kihasznalatla-

att

1
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el
J0 4l
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a0 sec

2. abra. A maodositott eléprés diagram



nul halad tovabb palyajan mindaddig, mig elso
végallas helyzetét el nem éri. S

A modositott eloprés diagram arra a gondo- y‘%__f;% D

latra épult, hogy a préselés szempontjabol ki-

-
hasznalatlan palyaszakasz jelentOs részét a pre- % .
selési mivelet id6beli megnyujtasdhoz lehet fel- 5 D8 g D"
hasznalni. 58
E gondolat leghatékonyabb kihasznalasa nyil- S
‘vanvaloan tugy volt lehetséges, ha a préseiési S
idé megnyujtasa: § 3
— a présdiagram fels6 csucsan, a beallitoit A ﬂ_‘

maximalis nyomas elérésekor torténik, illetdleg

— a megnyujtas szabalyozhat6, egyszerii és | 28% o3s e
egyeértelmi modon, megbizhatéan valosul meg. B | g‘t,% !

Ezeket a feltételeket elégitette ki a gyaregy- % E 3 D_‘ ;
ségben bevezetésre kerilt modositott eldpres | :
diagram (2. dabra). A modositott eléprés diagram | 8 i
gyakorlati alkalmazidsa érdekében az eloprés s i |
mukodését vezérlé aramkorokbe utélagosan be- e e oy i
¢pitésre keriilt egy 0—6 sec iddtartamon beliil eS| ol \?\8»_35 &
tetszés szerint szabalyozhato idorelé.

A 3. abra mutatja, hogyan tortént az idérelé o 4
bekotése az el6prés aramkoreibe. (Az dramutas 4 L5 *
rajzon a gyaregység altal végrehajtott valtoz- , N R
iatasokat szaggatoft vonallal hataroltam el.) S Qﬁéamax SRl B é!

A modositott eloprés-diagram alkalmazisa az ' ; e
adott kortilmények kozott, amikor a korlatozott D

uzemeltetési viszonyok miatt az alkalmazott
fajlagos présnyomas 20 kp/cm? alatt volt, azt i $
jelentette, hogy a termelést folytatni lehetett, N ot
mert az igy elopréselt nyers forgacspaplan mar

v29y

' 4
Sic S
va
VA

3. abra. Az eloprés vezérlésének aramutas rajza % g:g GRS "Dﬁ N
\ e >

A berendezés mikodése a kovetkezo: gh 1= RUBZN N

Az eloprés a kiindulasi elsé6 véghelyzetbdl elinditja és Q ‘ 8 [s

mukédteti a Tlobll véghelyzetkapesolot, mely bizto- 8 s a @—13

sitja a berendezést az acélszalag és az eloprés kozos n & % {

szinkronjar6l. A technolégiai folyamat irdnyaba ha- 4 {

ladva az el6prés mikodteti a 7lobl2-es véghelyzetkap-
csolot, melynek hatésara a V24, V17 és V27/I. magnes-
szelepek miikddésbe jonnek. Ezek vezérlik az IMO ko-
zépnyomasu, a Briininghause magasnyomasu szivattya-

25 397
8%
i o2
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V24

7575
L

22
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kat, valamint az eléprés oldalsé hidraulikus zarolap- s (o :&i S
jait, és mindezek eredményeképpen a felsé nyomolap 05y ; l o
razar a forgacspaplanra.

A felsé nyomélap mikodteti a 7T11b12-es helyzetkapeso- § i
16t, ez vezérlGjelet ad a V29/1-es levegoszelepeknek és sfg 8§13

kezdetét veszi a magasnyomas kialakitasa. A 35 kp/
cm? megengedheté maximalis nyomasnal a Pr2-es
pressostat az IMO szivattyat kiiktatja, mely a tovabbi-
akban kérbepumpal.
A hidraulikus rendszerben uralkodé nyomdas a bealli-
tott (példaul 200 kp/em?) értékig emelkedik, majd a
kontakt manométer a d4 segédrelé miikodtetésével a
Briuningbause szivattyut is korbepumpélasra allitja.
E pillanatté]l kezdve normadlis esetben (1. dbra) a prés-
nyomds csokken. A gydregységben végrehajtott valtoz-
tatassal (az abran a szaggatott vonalakkal kortilhatarolt 2
egységek) a nyomascsokkentést db idorelé d6 segéd- (
R
T
g

|
2

|
2

relén keresztil késlelteti és megkozelitéen allando ér-
téken tartja (2. dbra). Az idérelén 0—6 sec idotartam
tetszés szerint allithaté. A bedllitott idétartam eltelte-
vel a V31 és a V8 szelepek nyitnak és a nyomascsok-
kenés létrejon.

il ar as ’I e/

¥
A hidraulikus rendszerben 20 kp/em? értéknél nyit a $—*{- L
V34-es szelep, majd 5 kp/em? értéknél a V29/I. szelep, = o
mellyel egyidében. a bl7 helyzetkapesol6 vezérli a 3 SPSIix T v e e SR |
V2a7/Il-es szelepet, mely olajat juttat a visszahuzoé /g

“hidraulikdhoz. Ezt kovetéen a prés felnyit, és ezzel egy
ciklus lejatszédott. &
A sinpalyan visszafelé haladva a hidegprés gléri a ki- S
induldsi véghelyzetét és a fenti programot megismétli.

Rz
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4. a) abra. A nyomé présdugattyuk idedlis felfekvése
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4. b) abra. A nyomé présdugattyik tényleges felfekvése

rendelkezett azzal a minimalis alaktartésaggal,
mely biztositani tudta a hoéprésbe valé berak-
hatosagot.

A biztonsagi reteszelé berendezés alkalmaza-
sanak, a médositott el6présdiagramnak, valamint
a csak vastagabb valaszték termelésének egytit-
tes alkalmazasat a gyakorlat igazolta. A bizton-
sagi berendezés (mely lényegében 5 db megfe-
1elé helyre elhelyezett, sorbakapcsolt, igen ér-
zékenyre beéallitott elektromos érintkezékbol
allt) beavatkozasra nem volt szikség, a beren-
dezés a behatarolt lizemeltetési viszonyok mel-
lett a svéd cég altal garancidlisan szallitott gya-
rilag uj felsé préskoponya megérkezéséig a ter-
melést lehetévé tette.

2. A nyomoé présdugattyik meghibasodasa
és hazilag torténd javitasa

1972 augusztusdban a gyarilag 0j felsé présko-
ponya beszerelése céljabdl az eredeti, ismétel-
ten meghibasodott felsé préskoponya kiszere-
iesre kerilt. Ezek utan valt lathatéva, hogy a
nyomé présdugattyuk kozil 6 db meghibaso-
dott.

A nyomé6 dugattyik meghibasodasanak lé-
nyege, hogy a dugattyuknak a préskoponya fel-
s6 lapjahoz tamaszkodé feliilete a peremeknél
repedéseket, ill. erds toréseket mutatott. A meg-
hibasodott dugattyik tamaszfeliilete a sériilés
kovetkeztében 229/,-kal esokkent. A torések éles
sarkok kialakuldsat eredményezték.

Nyilvanvaléva vélt, hogy mindezek kévetkez-
{{ben — javitas nélkil — e dugattydk hasznal-
hatatlanok, mert ilyen &llapotukban az 4j felsé
préskoponya miikodtetésére nem lehetnek meg-
feleléek. Javitas nélkiili lizemeltetésiik esetén
a nyomoeros koncentraltabban hatna, és végered-
ményben az Uj préskoponya épségét is veszé-
lyeztetné. Az tj préskoponya torésének lehet6-
s¢gét a dugattyutorések éles vonalai is el6segit-
hették volna.

4 1. fénykép. A meghiba-
sodott dugattyik egyike



A nyomoédugattyuk torése a garancidlisan cse-
rélésre keriilt régi préskoponya meghibasodasa-
ra vezethetd vissza, az lizem kozbeni ferde, sza-
balytalan felfekvés kovetkezményeként. (A 4. a.
dbra mutatja az idealis, a 4. b. dbra pedig a

tényleges felfekvési viszonyokat a nyomé6 du-

gattyu és a préskoponya kozott.)

Az 5. dbran a valamennyi meghibisodott du-
gattyura jellemzé torést mutatom be.

E szituacidban nyilvanvaléva valt, hogy az 1j
préskoponya beszerelését megelézéen a nyomo
dugattyuk is javitasra szorulnak.

A dugattyuk javitdsa a gyar TMK mihelyé-
ben tortént. A javitas lényege, hogy az egyes
dugattydk alsé sikjat a letort karimdak fels6 élé-
vci esztergdltuk, egy 60 mm atmérdjli vezet6-
csapot hagyva kozépen. Egyuttal 30 mm vastag
kazanlemezb6l 430 mm &tmérsji korongokat ké-
szitettiink, kozépen 60 mm atmérdji furattal.
Ide illeszkedett a dugattyin meghagyott veze-
tdcsap.

A kazanlemez rogzitése 10—10 db M 12-es
siillyesztett feji belsé kulesnyilasu, rugés ala-
téttel ellatott csavarral tortént, mely elfordulas
ellen pontozéval lett bizositva.

‘A 6. a. dbra a javitas elGtti, az 6. b. dbra a ja-
vitas utani allapotot szemlélteti.

3. Az eloprés allvanyszerkezetének
meghibasodasai

Az el6prés allvanyszerkezete 5 par acéllemezbdl
hegesztett kapuszerkezetbdl all. A fels6 Ossze-
koté ovlemezekre tamaszkodik kapuszerkezet-
ként 2—2 nyomohenger. A nyomoéhengerek du-
gattyui a felsé préskoponya fels6é lapjara rogzi-
tettek. A kapuszerkezet alsé Gsszekotd lemezein
nyugszik az also, a tdmaszto préskoponya.

Az anyagvizsgdlati eredmények alapjan és az
dllvinyszerkezet anyaganak meghatdrozasara
vonatkozé szilardsagi vizsgalatok alapjan az all-
vanyszerkezet anyaga a DIN 17.100 szerint: St
52—3.

Az elbéprés allvanyszerkezetének egyszertisi-
tett vazlatat a 7. dbra szemlélteti.

Az allvanyszerkezet els6 repedései 1971 maju-
sdban jelentkeztek, éspedig a fels6é 0sszekotd és
a fliggbleges ovlemezek taldlkozdsanak bels6
széleinél, az e helyeken gyérilag kialakitott he-
gesztési varratokban.

A garancidlis javitasok sordan a svéd cég a re-
pedéseket kikoszoriilte, és hegesztéssel feltoltot-
te, ezen tulmenden a kapuszerkezeteket 2—2 1j
fliggoleges tartolemez felhegesztésével erdsitet-
te meg. A 8. dbra az Gjonnan felhegesztett tar-
tolemezek egyikének konstrukeiés megoldasat
Abrazolja.

Ezeknek a poétlolag felhegesztett fliggbleges
lartolemezeknek feladata az volt, hogy teher-
mentesitsék a fliggéleges ovlemezeket, illetéleg
az ezeken az ovlemezeken gyarilag kialakitott
hegesztési varratokat.

Fentieken tuilmenden a szallito cég a javitas-
cal egyidejtlileg a fesziiltséggy(ijté hatasok cstk-
kentése céljabol a fels6 Gsszekotd és a fliggble-
ges ovlemezek talalkozasanal gyarilag 55 mm-re

kialakitott atmeneti korivek sugarat 83 mm-re
novelte. (A 7. dbran korrel jelzett részek.)

Az ERDERT Vallalat megrendelésére a
Miiegyetem az eloprés allvanyszerkezetének
vizsgélata sordn szildrdsagi szamitdsokat, fe-
sziltségoptikai kisminta kisérleteket, nyulasmeé-
ro-kélyeges, valamint ridegbevonatos fesziiltség-
vizsgalatokat végzett.

Ezek alapjan a Miiegyetem meghatérozta a
jaramlemez fels6é sarokdatmenetének belsé élein
ébred6 fesziiltségek nagysagat. E feszlltségek
isnieretében, tovdbba az allvanyszerkezet anya-
géra szerkesztett Wohler gérbe alapjan (mely-
nex megszerkesztésénel a hegesztési varrat
gyengité hatdsa természetszerlleg figyelembe
lett véve) a Miegyetem 1972. szeptemberében
kimutatta, hogy kb. 5,5—20 X 10° igénybevételi
szam utan ujbol varhaté az dllvanyszerkezet fa-
radt torése. Ez az érték idében mintegy 4—15
év id6tartamot jelent azzal a megjegyzéssel,
hogy — tekintettel arra, hogy az allvanyszerke-
zet repedésterjedési egyutthatoja, a repedés fe-
luletére vonatkoztatott alakvaltozasi-hiszterézis
energia, az anyag inhomogenitasanak meértéke,
€3 még szamos befolyasolo koriilmény konkrét
ismereteinek hianydban — az &allvanyszerkezet
ismételt repedezése a fenti igénybevételi szam-
nal, vagyis 4 évnél korabban is bekovetkezhet.

A miegyetemi szakvélemény alapjan széami-
teni lehet tovabba arra is, hogy az tjonnan be-
szerelt fels6 préskoponyén is a repedezések is-
mstclten megjelenhetnek.

1972 decemberében az allvanyszerkezet vonat-
kczasdban a gyakorlat sajndlatosan igazolta a
Miiegyetem kovetkeztetésének jogossagat. Az
dlivanyszerkezet e legtijabb meghibasodédsa so-
ran 10 db repedés kovetkezett be, ezek kozil a
balcldali harmas szamua kapu fliggéleges 6vle-
mezének teljes hasadésa is jelentkezett.

Jelen sorok irdsakor az el6présgép allvany-
szeikezetének javitisi munkélatai mar folya-
mathan vannak.

A javitis moédjanak ismertetése meghaladna
e cikk kereteit, emlitést érdemlének tartom wvi-
szonl azt, hogy a javitds a Budapesti Miszaki
Egyetem Gépészmérnoki Karanak Gépelemek
Tanszéke 4ltal készitett tervek szerint torténik,
a munkalatok gyakorlati kivitelezésében pedig
déntd szerep jut a Konnydipari Szerelé Valla-
latia és a gyaregység TMEK szakembereire egy-
arant.

Osszefoglalas

Mint réviden igyekeztem ramutatni, az el6prés-
gép meghibdsodasa ismételten jelentkezd, a be-
rendezés eltérd szerkezeti egységein egyarant
eldfordulé jelenség. A rendeltetésszerti haszna-
lat niellett jelentkez6 ismételt meghibasodéasok
alapveto konstrukeiés hibakra utalnak. Az el6-
présgép egészét tekintve azt a kovetkeztetést
keil levonni, hogy a berendezés gépészetileg
alulméretezett.

Ezt sajnalatosan aldtdmasztja a Miegyetem
szakveleménye is, mely szerint nem tdrtént meg,
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5. a) abra. A meghibasodotlt présdlfgattyﬁk abrazolasa

vagy legaldbbis nem megfelels a berendezés ki-
faradasra torténé méretezése. Az elGprésgépneél
az wallvanyszerkezet-nyomodugattyu-préskopo-
nya rendszerben nines kiegyenlité elem, a gyar-

5. b) abra. A présdugattyuk javitidsanak szemlélietése

egyes szerkezeti elemek rugalmas deformacidja
miall a dugattyuk idedlis felfekvése nem, vagy
csak részlegesen biztositott.

Mindezek kovetkezményeként  helyenként

1451 és szerelési pontatlansagok, tovabba az koncentralt jellegli terhelésatadasok jelentkez-
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6. abra. Az eliprés allvanyszerkezetének egyszertisitett vazlata
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2. fénykép. A garancialis
javitds soran a svéd cég
altal felhegesztett tarto-
lemez konstrukciés meg-

oldasa

nek, mely hibdk oOsszessége az el6zéekben va-
zoll meghibasodasok formajaban jelentkezik.
Sem a vasarosnaményi faforgacslapgyar, sem
az ERDERT Vaillalat, sem a népgazdasag szem-
pontjabol nem kedvezéek ezek a tények.
Hazank faforgécslapgyartdsaban mind meny-
nyiségi, mind pedig mindségi tekintetben meg-
tiszieléen jelentSs szerep jut az ERDERT Val-
lalat Faforgacslapgyarara. A vallalatnak mar

eddig is irrealisan nagy erd6feszitéseket kellett -

tennie a gyar rentabilitisanak helyreallitasa ér-
dekében. Az elGprés ismételten meghibdsodott
allvinyszerkezetének jelenleg folyamatban levé
javitasi feladata Gjabb jelentds terheket ré a
vallalatra.

Félé azonban, hogy nem tulzott az el6bbiek
alapjan az a kovetkeztetés, mely szerint a vélla-
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lat — kiilonos tekintettel a még ebben az 6téves
tervben elérends 55—60 000 m3/év tervezett ka-
pacitdsra — csak igen rovid ideig alapozhatja
termelését a meglevé eléprésre, és a II. 1épcsos
rekonstrukeié soran komplett 0j, az adott tech-
nolégidba beillesztheté, megbizhato eléprésroél
is gondoskodnia kell.

IRODALOM

1. Budapesti Miiszaki Egyetem Gépészmérnoki Kar
Gépelemek Tanszék vizsgalati dokumentaciéja.
(Eng. szama: 270.044/1972.)

2. Gajdosi—Panka: Mozgé eléprés présdiagramjanak
moébdositasara vonatkozo Gjitasi javaslat.

3. Abraham—Horvdath—Kelemen: Mozgé eldprés meg-
hibasodott dugattytinak javitasara vonatkozé Gji-
tasi javaslat.

4. Vallalati és gyaregységi belsé lgyiratok.



Tédjékoztatéd

A Konnydipari Minisztérium és a Faipari Tu-
domanyos Egyesiilet oktatasi bizottsaga

A Karpitosipari gydrtmdnyfejlesztés™

¢immel egyhetes bentlakasos tanfolyamot ren-
dez.

A tanfolyam célja: hogy a muszaki fejlesztés
teriiletén dolgozé és a termelés iranyitadsaban
résztvevé szakemberek megismerkedjenek a

kérpitosipari gyartmanyfejlesztés elméleti kér-
déseivel és ezek gyakorlati alkalmazasaval.

A tanfolyam idépontja: 1973. szeptember 3—
szeptember 8. A tanfolyam helye: Horany.

Részvételi dij: 1200,— Ft, mely Osszeg a tel-
jes ellatast és a jegyzetek arat is magaban fog-
lalja.

A tanfolyamra 1973. majus 31-ig lehet je-
lentkezni. Részletes informéaciot az Egyesiilet
titkarsdga és az oktatasi bizottsag ad.
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DR. DALOCSA GABOR

években

A butortermelés toretlen ivben torténé fejlédése
mindinkabb lehetéséget ad az igények széles ko-
rd kielégitésére. A IV. otéves terv folyaman
megvalosuld butoripari rekonstrukci6é pedig e
téren a tovabbi lehetéségeket hordja magéaban,
ugyanis 1975-re kb. 50—60%y-os termelésnove-
kedéssel lehet szamolni az 1970-es évhez viszo-
nyitva. A fejlesztés liteme-alapjan a prognozi-
sokban azt jelzik, hogy 1975. évben a butorter-
melés Ossz volumene mintegy 8,3—8,5 milliard
Ft lesz. Az ilyen volumeni butormennyiség az
igényeknek megfelel6 valaszték kialakitasa, va-
lamint a forgalmazas orszagos megszervezése
mellett — melyre az intézkedések megtorténtek
— a sziikségletek Kkielégitésével oOsszhangban
allnak. EbbdSl az alapallasbol kovetkezik, hogy
ma a butorforgalmazas alakuldsanak vizsgalata-
bél, mind a termelés, mind a forgalmazas terén,
a jovoben megteendé intézkedéseinkre vonatko-
z6an megalapozottabb dontésekhez juthatunk. A
forgalmazas alakuldsandl csak a lakossagi fo-
gyasztast vizsgaljuk, mivel az export termelés,
valamint az egyéb kozileti igények kielégitését
egy méas aspektusbol kellene részleteiben is
megvizsgalni. A hazai 0sszes butortermelésbol a
lakossagi fogyasztas 74—76%,-0s nagysagrendet
foglal el, igy a forgalmazas adataib6l a kulén-
boz6 javasolhaté intézkedésekre vonatkozé ko-
vetkeztetéseink realis alapokon nyugszanak.

A butorforgalmazis a butortermeléssel kozel
aranyosan novekszik, s a novekedés évenként
8—10%,. 1971-hez viszonyitva a forgalom 1972-
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A butorforgalmazis alakulisa 1971-1972.

ben 9Y%,-kal volt magasabb, s ez a vasarlék as-
piracios szintjének a meglétét és dinamkius no-
vekedését mutatja. A butorfogyasztas teriile'i
megoszldsanak vizsgdlata azt mutatja (lasd 1.
abra), hogy abban lényeges valtozas 1971—1972.
években nem kovetkezett be. A lakossagi hasz-
nalatra eladott butorok 26%;-a Budapesten, mig
74%-a vidéken keriilt a fogyasztékhoz. Az or-
szag egyes korzetei lakossagénak az évenkénti
fogyasztasaban (ellatottsigaban) nem mutatkozik
jelentés aranyu eltolodds. Ha ehhez hozzdsza-
mitjuk, hogy a forgalmazok (allami és szovet-
kezeti boltok) forgalmazasabol eredé részaranya
a vizsgélt két évben lényeges eltéréseket nem
mutat, ugy azt kell mondani, hogy az igények
kielégitése mennyiségi vonatkozasdban kiilono-
sebb nehézség nem volt, s az ardnyban allt a fi-
zetoképes kereslettel.

Természelesen mas a helyzet a valaszték kér-
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déseben. Bar konkrét adataink nincsenek, de az
evveégi készletek és az eladott 0ssz mennyiseg
aranyaibél (1971 = 15,8%, 1972 = 14,7%) (lasd:
még 2. dbran) arra lehet kovetkeztetni, hogy a
kinalat de nem vélasztéknak nevezheté buator-
termékekben mintegy 5—=8%)-0s tultermelés
van. Ezért ma a gyarté tizemeknél kiilonosen in-
dokolt a gyartmanyfejlesztési tevékenység lite-
meének és a mindségi termékek kibocsatasanak a
fokozésa, mig a kereskedelemnél a piaci érték-
itélet szabdlyozé szerepének érvényesitése, ill.
a tovabbszélesitése. Ez utébbi vonatkozasban a
mindség, a hasznalati érték és az ar kolesonos
Osszefliggésének alapjait és mielébbi gyakorlatat
meg kellene teremteni, mert addig amig a pia-
con a tervszerlien szabalyozott értéktorvény
kell6 mértékben nem érvényesiil, addig a vi-
szonylag magas készletekkel szamolni kell.

A forgalmazas negyedévenkénti alakulasabol
ugyancsak értékes kovetkeztetéseket lehet le-
vonni mind a termelésszervezésre, mind az or-
szagos téritésre egyarant. Mint az a 2. dbrabol
lathato a negyedévenkeénti forgalmazds aranyai
viszonylag minimélisan ingadoznak, ezenkiviil az
évenkénti valtozasok lényegében periodikusan
kovetik egyméast. Amig az elsé negyedév forgal-
ma a legalacsonyabb és a harmadik negyedeév a
legmagasabb, addig pl. a II. félévben a forgalom
kozel 55%-a keriilt lebonyolitasra, vagyis lite-
mes termelést feltételezve a kereskedelem kész-
leteit torvényszertien az elsé félévben kellene,
hogy a legmagasabbak legyenek.

Bar az adatok ezt nem tamasztjak ala, mégis
adédnak raktargondok, fizetési nehézségek, in-
dokolatlan tarolasi és szallitasi koltség noveke-
dések a fogyasztas negyedévenkénti eltolodasa-
bol. A kétéves butorforgalmazas adataibol
ugyanakkor arra is kovetkeztethetiink, hogy a
jovoben a meélyebb elemz6 munka vedzese a ko-
vetkez6 kérdésekben indokolt:

— a termelés és forgalmazas teriileti Ossze-
hangoltsaga, hogy a termelés és fogyasztas ter-
ben kozelebb keriiljon egymashoz, mert ezzel a
szallitasi és raktarozasi koltségek csckkenthetok,

— a termel6 vallalatok termékszerkezetének
olyan iranyba torténé megvaltoztatasa, hogy a
kereslet-kinalat ne csak pénz értékben, de ter-
mék valasztékban is megegyezzen a fogyasztoi
igenyekkel, mert ezaltal a készletszintet mind a
termel6nél, mind a forgalmazonal csokkenteni
lehet,

— a minéség és ar kolesonods osszefliggésel
megteremtésének lehetéségei, mert a helyes ér-
tékaranyok kialakitdsa visszahat a termékszer-
kezet megvaltozdsara és a készletek alakulasdra,

— a termelés és forgalmazas idébeni szink-
ronallapotanak a lehet6ségei, mely a termel6 ka-
pacitdsok fokozottabb kihasznalasat és az anyagi
réforditasok optimalasat teszi lehetévé.



% Nagy termelékenység
a nagyuzemekben és a
kis miihelyekben is,

s nagy pontossaggal végzett
miiveletek,

3k stabilitas és hosszt
idétartamon valé miikodés

jellemzé azon roman famegmunkdlo
gépekre, amelyeket a ROMAN
Mechanikai Mivek gydrtanak.

@ FP-8 tipusi szalagflirész

® MRG-8 tipusu gyalugép

® GSO tipust horizontilis f(ré- és
hosszlyukfiarogep

® MGL tipust ldncmaro

® Simitogép

® MNF-10 tipusd marégép

® MAA tipusu ragasztéanyag felhordé gép

® PH-6 tipust 6-fokozatt hidraulikus prés

@ SBO tipust horizontilis
szalagcsiszologép

® SL-20 tipusi faeszterga

® MUT-400 tipust kombinalt
8-miiveletes gép

Exportalja:

-
‘e MASINEXPORT
KULKERESKEDELMI VALLALAT
Bukarest — Romania

Rue Matei Millo 7

Tavirati cim: Masexport-Bukarest
Telex: 216

Keérjiik, litogassa meg a Masinexport standjat
a Budapesti Nemzetkozi Vasaron, Romania
pavilonjaban?
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Belfoldi hirek

Az Elsé Butoripari Egyesiilés, mely hét vidéki
gyarat képvisel, Obudan az uj lakénegyed ke-
keskedelmi kozpontjaban 4j butor-kisaruhazat
nyitott.

A hét gyar termelése az 1972. évi 350 milli6
Ft-tal szemben az idékozben veégrehajtott
rekonstrukciok eredményeként 1973-ban -mar
mintegy 500 milli6 termelési értéket tesz ki. Az
obudai kisiruhaz a hét gyar valamennyi ter-
meékét arusitja.

# oW sk

A Mohécsi Farostlemezgyar 521 millio Ft-os
beruhazas eredmeényeként uj lizemek bévitésé-
vel és a beruhazasainak 1973 II. felében valé
belépésével termelése mintegy 125%-kal emel-
kedik. Evenként mintegy fél milli6 m? fat dol-
goznak fel és 108 tonna lemezt gyartanak.

E

Az Epiiletasztalosipari és Faipari Vallalat a
Budapestrél kitelepitett parkettagyar potlasara
82 millic Ft-os beruhazassal korszerii techno-
logiaval miikodos faipari gyarat hozott létre a
zalamegyei Lenti-ben. Az uj lzemet dr. Szabo
Janos, az épitéstigyl és varosfejlesztési minisz-
ter els6 helyettese avatta fel.

k= ok

A Tisza Butoripari Vallalat szolnoki gyaraban
Uj gépsor szerelését kezdték meg, melynek
lizembehelyezését kovetéen a gyar mintegy 65
millié Ft értéki beépitheté konyhabutort allit
majd els. A vallalat a szolnoki gyaraban tervezi
gyartani a hazgyari lakasokba kerulé konyha-
butorok tobbségét.

#od

Egerben az AGRIA Butforgyar 1uj telephelyén
60 millio Ft-os beruhazassal létesiilt korszeri
konnyl fémvazszerkezetes Uzemcsarnokban, a
sozcialista orszagokbol importalt faipari gépek-
kel beindult a folyamatos termelés.

A rekonstrukecios beruhazas keretében egy-
idejlleg gépesitették a silbutor gyartast is.

A Tisza Butoripari Vallalat majusban muszaki
hénapot tart. A program szervezésében és le-
bonyolitasaban a Tisza Butoripari Vallalat —,
illetve annak egységei — és a Faipari Tudoma-
nyos Egyesiilet wvallalati szervezetei is részt
vesznek.

A miuszaki hénap keretében , A kinnydipar
fejlesztésének  idoszertd  kérdései’”  cimmel
Keresil Janosné konnyiipari miniszter tart elé-
adast Szegeden.

Ezt kovetéen a hé folyaman Csongradon,
Szolnokon, Satoraljatjhelyen és Szegeden is
tobb rendezvény és eléadas megtartasara keril
SOr.

A muszaki hénap rendezvérysorozata majus
29-én Csongradon, a vallalati muszaki és koz-
gazdasagi konferenciaval zarul.

A konferencia programjan szerepel tébbek
kozott:

— ,,A butoripari tavlati fejlesztési tervek kor-
szerl technoldgiai alapjai”,

— ,,Az Otéves tervre valo felkésziilés aktudlis
kérdései”,

— ,,Mianyagok alkalmazasa a Tisza Butoripari

Vallalat kemizilasi programjaban” cimi

el6adasok.



Lapszemle

A Vilaggazdasag 1973. 17. szamu melleklete ro-
viden ismerteti a kiillkereskedelmi informaécio
keretében a fapiacok forgalmat.

A piacok adas-vételi tevékenysége élénk volt,
az arak azonban tovabb emelkedtek,

A termelés alakuldsa novekvo tendenciat mu-
tat, az export-kinalat és az import-kereslet
nagy volt.

Anglidban — a magasszintl épitkezési tevé-
kenység és a nagymértékben lecsokkent kész-
letek kovetkeztében — a flirészaru vasarlasok

‘emelkedtek. Az orszag flrészaru készlete
1972-ben mintegy 149%,-kal esékkent és ezzel az
elmult 20 év legalacsonyabb szintjét érte el

Mind a szovjet EXPORTLES, mind a roman
exportérok és Lengyelorszagnak a fenyo6fiirész-
aru 1973. évi szallitdsara vonatkozé arajanlatai
aremelkedést tartalmaznak.
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Svédorszag — a legjelentésebb fenyofiirész-
aru exportorck egyike — 1973 februar végéig
6 225 000 m? feny6flirészarura kotott szerzédeést,
mely az elmult év azonos idészakaval szemben
mintegy 60%,-0s névekedésnek felel meg.

Jelentésen megélénkiilt a belfoldi kereslet is.
A prognoézis szerint a fapiacokon a kovetkezd
hetekben is élénk kereslettel, a kialakult magas
arszinttel, esetenként tovabb emelked6 arakkal
lehet szamolni.

L

A Figyel6 1973 14. szamaban ,,Egy tdvoli part-
ner: Japan” cimmel megjelent cikkében a cikk
ir6ja tobbek kozott arra hivja fel a figyelmet,
hogy Japan napjainkban a vilag harmadik gaz-
dasagi hatalma. 1972-ben nemzeti Gsszterméke
12,4%,-kal noviekedett és megkozelitette a 300
milliard dollart.



Az egy foére es6 nemzeti jovedelem Japanban
2330 dollar, s ezzel a 12. helyet foglalja el.

A tovéabbiakban foglalkozik Japan térhédi-
tasaval a piacokon s a forgalom szerkezete ke-
retében kiemeli, hogy ,Japdn dinamikusan fej-
leszti gazdasdgi kapcsolatait a szocialista orszd-
gokkal”. 1972-ben az el6z6 évhez Lképest
319/,-kal tobbet vasarolt és 269%,-kal tobbet
adott el ezekben az orszagokban.

Magyarorszag vonatkozasdban utal arra, hogy

a mezb6gazdasagi és élelmiszeripari termékek
exportja mellett dinamikusan né a kénnytipari
fogyasztasi cikkek, textilaru, Ilakberendezési
cikkek, bitorok ardnya.

A tovabbi fejlodés lehetbségeit targyalva ki-
emeli a japan életszinvonal, a lakdskultire és
az étkezési szokasok fejlédését. N6 a lakdsok
dtlagos alapteriilete, terjednek az eurédpai lak-
berendezési szokdsok.

Dy oJ. .



Egyesiileti hirek

Marciushan az Egyesiilet koltozése miatt a koz-
ponti bizottsdgok és szakosztdlyok nem tarta-
nak Osszejovetelt.

A ho végén a Szovetkezeti Szakosztdly mar-
cius 28-4n, a Flrészipari Szakosztaly marcius
29-én, a Butoripari Szakosztily marcius 30-an,
a Vegyes Faipari Szakosztily ugyancsak 30-an,
az Epiiletasztalosipari Szakosztaly aprilis 6-an
tartotta vezet8ségvalasztod és kiildott-jells tag-
gyulését.

A vidéki csoportok koziil Egerben maércius
13-4n, Mohédeson maércius 20-dn, Debrecenben
maéarcius 22-én, Szabolcs-Szatmar megyében
mircius 21-én, Balassagyarmaton és Kecske-
méten marcius 23-an, Gybérben maércius 26-4n,
Szegeden és Miskolcon marcius 27-én, Sopron-

ban maércius 30-an, Bajan 4prilis 6-4n tartottak

a vezetGségvalaszté és kiildottjeldls taggytlé-
seket, melyeken az Egyesiilet elntksége is kép-
viseltette magat.

A taggytliléseken a szakosztdlyok titkarai az
elmult négy esztend6 munkairsl adtak attekin-
tést és értékelést, a titkari beszdmoldkat vita
kovette. A napirend masodik felében keriilt sor
a jelélé bizottsagok altal Osszedllitott 0 veze-

tségi tagok megvialasztasidra javasolt névjegy-
zékek elbterjesztésére, s ezt kovetben keriilt
sor az Egyesiilet alapszabdly eléirasainak meg-
feleléen — titkos szavazdssal — az 14j vezetose—
gek megvalasztdsara.

# oW &

Az Ugyvezeté Elnckség &prilis 11-én tartoft
soron kovetkez6 lilésén egyetlen napirendi pont:
Az Egyesiilet Kozgytilésének elblkészitésével
kapcsolatos kérdések lezdrdsa” szerepelt.

Az Ugyvezeté Elndkség az Egyesiilet Koz-
gylilésének idépontjat 1973. majus 29-ére tiizte
ki.

B

A Butoripari Szakosztily a vezetSség valasz-
tdsa utdni elsé lését aprilis 13-4n, a Vegyes-
ipari Szakosztdly pedig 4prilis 28-4n tartotta.
Az ilések napirendjén az Egyeslilet Kozgyt-
lésével kapcsolatos egyes kérdések, valamint a
szakosztalyokon beliili reszortok felel@seinek
kijelélése szerepelt.

Dy, Ja L



A lapban megjelent cikkek szerzfi:
Zombori Jinos, vegyészmérndk, MEM féel6adé. Friedl Vilmeos, faipari mérnok, Szom-
bathely, Panka Madrton, faipari mérnék, ERDERT Vallalat. Szabé Antal, MEM cso-
portvezet6. Dr. Dalocsa Gabor, muiszaki tanicsadd, Budapesti Tervezé Iroda. Dr.
Javorfi Tibor, m(sz. fejl. ovh. Szék- és Karpitosipari Véllalat. Lele Dezs6, gépész-
mérnck, fémérnok, Butoripari Tervezé WVallalat. Vermes Istvdan, faipari mérnok,
Konny{ipari Minisztérium.




| A ma tudomésn ya —
a holnap technikaja

OLVASSA RENDSZERESEN MUSZAKI TUDOMANYOS SZAKLAPJAINKAT!

Mindig széleskdriien tdjékoztat a szakteriilet helyzetérsl, eseményeirdl, Gjdons4gairsl '

Anyagmozgatds, Csomagolds Hidrolégiai Kézlény
Bényaszati és Kohészati Lapok Hiraddstechnika
BANYASZAT Ipari Energiagazdélkodis
Béanyészati és Kohdszati Lapok Ipargazdasig
KOOLA] ES FOLDGAZ Jarm{vek, Mez8gazdasigi Gépek
Bényaszati és Kohaszati Lapok Kép- és Hangtechnika
KOHASZAT

Kézlekedéstudomanyi Szemle
Magyar Aluminium

Magyar Epit8ipar

Magyar Grafika

Magyar Kémiai Folyédirat
Magyar Kémikusok Lapja

Banydszati és Kohdszati Lapok
ONTODE

Bé&r- és Cip8technika

Elektrotechnika

Energia és Atomtechnika

Elelmezési Ipar <

Magyar Textiltechnika
Egiﬁiig}é,;gészet Mélyépitéstudomanyi Szemle
Az Erd8 Mérés és Automatika
Faipar Mianyag és Gumi
Finommechanika Miiszaki Elet
Fizikai Szemle Papiripar
Gép Virosépités
Gépgyartastechnoldgia Villamossig

FENTI KIADVANYAINK ELSFIZETHETOK

minden postahivatalban,
a Posta Kozponti Hirlap Iroda (Jézsef nddor tér 1.) csekkszdmldjéra vagy dtutaldssal, valamint
a Technika Héza m(szaki kényvboltjiban (V., Szabadsig tér 17.)

PELDANYONKENT KAPHATGOK

V., Vaci utca 10.
VL., Bajcsy-Zsilinszky at 76. szam alatti Hirlapboltokban.

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