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A nagysorozatokban el&illitandé modern butorok
alkatrészeinek tipizalasa és a gyartasi miveletek végrehajtasa
eredményének miiszeres ellenérzése

Dr. Dalocsa Gédbor

A magyar butoripar a IV. &téves terv folyaméan
végrehajtott rekonstrukciéja eredményeit érté-
kelve elmondhatjuk, hogy a fogyasztéi piacon
megsziint a bator hidnycikk jellege, noveltiik rész-
vételiinket a nemzetkozi munkamegosztasban,
dontden j technikdn és technoldgian lalapul6 nagy
teljesitményti termelGkapacitdsokat hoztunk létre,
javult & munka termelékenysége és hatékonységa
egyarant. Ezen eredmények mellett ma még prob-
lémaink vannak az igények vélaszték és mindség
szerinti kielégftés vonalan.

Az elért fejlédés, az njabb feladatok és a megol-
désra var6 problémék elvezettek ahhoz a butorter-
mel6k kozott egyre jobban térthédité felismerés-
hez, hogy a vélasztékot a gyartmanyfejlesztéssel és
tervezéssel, a mindséget pedig nem a végtermék el-
lenfrzésével, hanem a gyartméanytervezéstsl a
termékelSallitdsdn keresztill a kulturdlt fogyasz-
tasig megtett folyamat minden egyes miiveleteso-
portja végrehajtdsanak el6zetes és pontos megter-
vezésével és az elSirt paraméterek pontos betarté-
saval lehet biztositani. Az egyes munkamiiveletek
végrehajtdsdndl a minGséget kifejezd paraméterek
betartdsénak biztositdsa éppen olyan fontos, mint
maga a végtermék termelése, de egyben biztositék
is arra, hogy a késztermék a tervezett minGségnek
meg fog felelni.

Ebbol az aspektusbdl latszélag ellentmondésos
célt tliziink magunk elé, amikor a vélaszték nove-
lése a problémank és mi a tipizalt alkatrészekrél
akarunk beszélni, vagy a minéségnovelés érdeké-
ben az automatizdltan végrehajtott méréses el-
lendrzésnek tulajdonitunk a jovében els6dleges
szerepet. Amint azt a kés6bbiekben ldtni fogjuk
nemesak, hogy nem ellentmondésos ez a probléma,
hanem olyan alapveto dsszefiiggések allnak fenn ko-

zottiink, melyek a tomegtermelés torvényszertisé-
geibdl kovetkeznek.

A vizsgélatokat a modern korpuszbuitorok alkat-
részeinek elSallitasdval osszefiiggd kérdésekre kon-
centraltuk. Hzen gydrtmédnycsoporton beliil is
azokra az nigynevezett gydrtmanycsaladokra, ame-
lyet alapvetGen lapanyagokbdl és korszerti meg-
munkélé gépsorokon allitanak el6. Ezzel a korldto-
zdssal osszefiiggés teremthetd az alkatrészek tipi-
zaldsa, a korszerti gépek kihasznaldsa, tovabba a
mindségtervezéssel kapcsolatos problémék kozott.

s rar

1. A bitoralkatrészek tipizalasanak eredményei
és a termékek konstrukeidéjanak szinvonala

.....

(egységesitési) kérdései mdr hosszabb id6 ota a
gyartméanytervezék és az iizemi szakemberek fi-
gyelmének kézéppontjdban 4ll. Mindaddig azonban,
amig a felhasznalt alapanyagok osszetételében gyo-
keres valtozds nem tortént, tovdbbd a termelés
mennyisége nem érte el azt a szintet, hogy a ter-
melésszervezésnek a gazdasdgos sorozatok kialaki-
tasabol kellett gondoskodni, valamint a nagy t6-
megl alkatrész elGdllitdsara a mechanizalt gépso-
rok meg nem jelentek, csak szerény eredmények-
r6l, inkdbb csak a probalkozdsokr6l beszélhet-
tiink.

Napjainkban megteremtédtek a feltételek az al-
katrészek tipizdldsdra és ezen tevékenység els6
eredményei minden vonalon jelentkeznek.

Kozismert, hogy a gyartméanyfejlesztés elsé sza-
kasza a butoriparban a konstrukeié helyes meg-
valasztdsdval kezd6dik. Ehhez azonban az alkat-
elemek és alkatrészek egységesitése, tipizdldsa és
varidlhatésdga is sziikséges, mivel csak igy biztosit-
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haték a tomeges elGallitas feltételei és a késGbbi
munkaraforditds elkeriilhetosége.

A modern butorok konstrukeidjatél meg kell k-
vetelni, hogy az technolbgiailag kielégito legyen.
Masszoval a technolbgiailag helyes konstrukeié a
szerkesztési és formai helyességen tal ki kell elé-
gitse azt a kovetelményt, hogy a legfejlettebb
technikai eljardsokkal a lehetd legkisebb raforditas-
sal legyen gyarthaté, vagyis a konstrukeid kialaki-
tésa a gyarthatésdg kovetelményeihez kell igazod-
jék. Ezen a teriileten, ha az utébbi évtizedben ér-
tiink is el eredményeket, a biitoripar teriiletén nem
mondhatjuk, hogy a termékeink konstrukeidja
minden vonatkozisban alkalmazkodik a modern
technikéahoz és technolégidhoz, tovdbba a munka-
szervezési formakhoz.

A gyartmanykonstrukeiénak a technolégiai szin-
vonallal val6 Osszeftiggése kifejezhetd az egyes
konstrukeidk alkatrészei és mfiveletszdmai valto-
zasénak osszehasonlitdsdval. Ha a termékelGalli-
tashoz sziikséges alkatrészek és miiveletek szamat
csokkentjitk, Ggy a technolégiai folyamatban a
munkaigényesség csokkentését érjiik el, s egyide-
jlleg az egyes alkatrészek, vagy miiveletek végre-
hajtasanak koncentralasat végezziik, mely a ter-
mel6 gépek és berendezések jobb kihasznalasat és a
folyamatos gydrtas megszervezését segiti eld.

A gyartmany alkatrészei szimanak csokkentésé-
vel, vagy egységesitésével a technoldgiai miiveletek
szama is valtozik, s a valtozasok otsszefiiggését az
alkatrész tipizdlasi egyttthatt (Ki) és a konstruk-
ci6 optimalizaldsi egyttthatéja ( ¢) Valtozdsan ke-
resztiil vizsgaljuk.

Az alkatrész tlpua,lam egvutthato kifejezhetd:

s 5 )
M
A konstl ukeié optimalizalasi egyiitthaté pedig
Kg = ]. _— "l‘ A
m
Ahol:
m — a gyadrtmany elGallitasahoz sziikséges alkat-

részek Ossz darabszama,
my; — a gyartmany el6allitasahoz szitkséges azonos
(tipizdlt) alkatrészek darabszdma.

A K és K, egyiitthatok csokkenésével a gyart-
many munkaigényessége csokken, a tipizalt alkat-
részek és a technolégiai miiveletek elvégzésének a
koncentraciéja névekszik.

A Kj és K, egyiitthatok ismerete lehetéséget ad a
szakositds szintje kivdlasztdsanak meghatdrozasa-
hoz, mivel azokbdl az alkatrész, vagy technoldgiai
szakositds tovabbi szervezési és gazdasdgossagi vo-
natkozésaban kovetkeztetéseket tudunk levonni.
Nyilvanvalé ugyanis, ha az alkatrész tipiaé.]&s

egyutthatéjat (Kj) vizsgaljuk a gyartmanyndl, a
Iﬂgcclsael tibb azt az esetet kivalasztani, ahol az
ezyiitthaté a legkisebb értékii, mivel ez esethen az
azonos technol6giai m fiveletek szama a legtobb, te-
hét a gépatallitds, a technol6giai paraméterek val-
tozasa itt a legkevesebb, mely a gazdasdgos terme-
lés egyik tényezdje. Hasonld a helyzet, ha az opti-
malizdcios egyiitthatét vesszitk alapul, annal is
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inkabb, mert a két egytitthaté (K és K,) bizonyos
fligebeégi kapesolatot mutat egymassal szemben.

A rekonstrukciéban résztvevé néhiny bitor-
ipari vallalatndl megvizsgdltuk a nagy tomeghen
elgallitott butoresal idok alkatrészei tipizalasi szin-
vonalat, valamint a gyartmanykonstrukei6é optima-
lizalasi bgyutthatm ala]{uldmt melvet az 1. {dbld-
zatban mutatunk be.

1. tabldazat

Az alkatrészek o
A gydirtasi darabszdama SeH
program a gyartmany- B |\i = ‘%
csaldadban s o =RE~
253 | BS54l
BN L EAR A
- termdék- | 6sszesen Ll[n,/'ﬂ'“ =S| 5.2
igle viltozat (m) pueretiel S m e i Ens
5 = (m2,) = A ot oS
B | 52 27 1,92 0,9808
s I 54 16 3.37 0,9815
E | 73 16 4,56 0,9863
IT 33 13 2,63 0,9697
K 1 37 13 2,84 0,9730
11 65 16 4,06 0,9846
M I 57 38 1,50 0,9825
1T 84 62 1,35 0,9881
ITT 91 59 1,54 0,9891
SZ T 31 11 2,82 0,9677
IT 40 28 1,43 0,9750
11T 27 6 4,50 0,9630

Ezeket az adatokat azonban csak a pillanatnyi
helyzet kifejezésénck lehet tekinteni, mivel nap-
jainkban egy folyamat kifejlédésének vagyunk a
tanai. A legtobb vallalatnal ajabb és ujabb erd-
feszitéseket tesznek az alkatrészek egységesitésé-
nek tovabbfejlesztésére és kiilonosen az ijabb ter-
mékeknél kivannak ebben a tekintetben el6bbre
lépni. Ennek az alapjai megvannak, s a korlatokat
ma inkabb a meglevé szokésok és hagyoméanyok,
mintsem a technikai, szervezési és minoségi prob-
lémak okozzak.

Mar az eddigiekbdl lathato, hogy a gydrtmany-
fejlesztés és a tipizdlds szorosan Osszetartozd kér-
dés. Az egyik a masikat kiegésziti és a kettd kol-
csonhatéasa egyiittesen segiti a haladé technolégidk
bevezetését, a termékelGallitis fokozatos gépesi-
tést és automatizilst. Ez természetesen nem je-
lenti a gyartmanyok egyformasigat esztétikai
szempontbol, s6t a méretek egységesitése tovabbra
is feltételezi a lakasberendezés gazdag varialhato-
ségét. A gydrtmdny tervezéshdl azonban technolo-
giai eledmemek is kell hogy kovetkezzenek.
A korabbi manualis munkat igényl6 butorok gyar-
tdsa helyett a tomeggydrtdsi forma lépett el6térbe
és ma a gyartmanytervezésnél szempontként kell

o

el6irni az olyvan termékek termelését, melyeknél az

-eléallitasi miveletek dontd tobbsége gépen, vagy

gépesoportokon végezhets. Hzzel a termelékenység
jelentésen emelhet6 és a korszerli gépek alkalma-
zdsa egyre nagyobb teret fog héditani.
Napjainkban tehat elsésorban a helyesen meg-
valasztott, egységesitett méreteklkel tudunk koze-
lebb keriilni az alkatrészekbdl gyartott termelés



szervezéshez. Az a javaslatunk tehdt, hogy a butor-
ipar f6bb gyartméanyaira el kell végezni elGszor a sta-
tikai és az dlettartamra vonatkozd szémitdsokat,
majd megfelel6 lépesbzetes szabvanyba kell az al-
katelemeket besorolni, s az ilyen alkatelemekhbdl el-
készitett butorok esztétikai birdlatdt elvégezni, s
utdna egységesen el6irni, hogy csak az elére meg-
hatarozott alkatrészekbdl szabad a termelést foly-
tatni. Ezzel a moddszerrel kialakithaté lenne az
olyan tomeges alkatrészek gyartasa, ahol a gépesi-
tés és automatizélds mér nagy ardnyban lehetséges.
De ugyanigy az épitGiparral is a fokozott egyutt-
miikodés sziikséges a tipizalt és beépitett butorok
fokozott elterjesztése érdekében.

Sajnos magyarorszagi viszonylatban a tipizdlas
adta gazdasagi kihatisokat egyeldére nem tudtuk
felmérni, de ha azt allitjuk, hogy ez 6 — 89,-os ter-
melés tobbletet eredményez a butoriparban, gy
nem tulozunk. Hasonlé példarél a Szovjetunié
viszonylatdban tudunk, ahol a gyartményalkatré-
szek tipizalas tekintetében pl. a fehérnemi szekré-
nyek alkatrészeinek egységesitése és normalizdldsa
utdn a munkaidd 25%,-kal csokkent, s ugyanakkor
a termékkibocesatas 219, -kal novekedett. A készbi-
torok a célszerliség, hasznilhatosig és tartossdg
szempontjabdl tovabbra is kifogastalanok voltak.

Az alkatrészek egységesitésével kapesolatos kér-
dések vizsgalatandl jelent6s kapesol6dé probléma-
ként jelentkezik a modulméretek meghatirozésa,
ugyanis a kiilonboz6 funkciondlis igények kielégité-
sére szolgdl6 butorok egységesitett méretének meg-
hatérozésa valamilyen elven alapulé modulrend-
szer nélkiil igen bonyolult feladat.

Napjainkban vannak tervezdk, akik az alap
modulméretet 100, méasok 150 mm-ben, ismét ma-
sok 90 mm-ben, a vastagsigi modulméretet 16—
20 mm-ben hatarozzik meg. Masok a magassigi
méretekre lépcsGzetes méreteket (640, 1320,
1960 mm) fogadtak el. Az egységes szemlélet kiala-
kitdsdra véleményiink szerint sokoldalt kutaté
munka megszervezése indokolt volna, mivel a mo-
dulméret nemcsak funkcionalis és esztétikai, de
gyartasi és gazdasigi kérdés is és egyben a tipizalt
méretek alapja lehet.

A modulmérettel, vagy tipizdlt mérettel rendel-
kez6 bitorok gyartdsanal alapveté problémaként a
méretpontossdg biztositdsa, vagy més széval a
csereszabatos gyartéds megszervezése jelentkezik.
Annak ellenére, hogy a megmunkalasi t(irések és
illesztések rendszerére szabvéinyokat dolgoztunk
ki, a jelenlegi gyértdsszervezés végrehajtasinal
ezen mérettiirések betartdsa csaknem minden val-
lalatnal problémét jelent. De probléméat jelent a
butorok frontfelillete egyontetiiségének a biztosi-
tésa is, kiilonosen, ha a kiilsé hatarolé feliileteket
erezett furnérral boritjak. Ebben a vonatkozésban
el6bbre 1épést jelent az tgynevezett kétszer késelt
furnérok hasznilata, a kiilonb6z6 furnérutdnzé fe-
liiletkezelési technolégidk alkalmazésa és a féliabe-
vonattal késziilt bitorok gyartasinak fokozatos
kiszélesitése.

A tipizélassal kapesolatban még egy kérdést sze-
retnék érinteni, azt, hogy a tulajdonképpeni alkat-
részek egységesitésének problémdajit ma még tulsé-
gosan lesz{ikitjiik és csak a méretek és formék ard-

nyaival jellemezziik. Ugyanakkor véleményiink
szerint az egységesitési terveknek magukba kell
foglalnia az osszes elirdsokat és kovetelményeket
a méreteken kiviil a megmunkdlds paramétereire,
az elérendé mindséget kifejezd értékekre, a meg-
munkalés eredményét kifejezé vizsgilat modsze-
reire is. Csak egy ilyen aspektusb6l megfogalma-
zott alkatrész egységesités teszi lehetévé a csere-
szabatos alkatrészek, vagy alkatelemek nagy to-
megli és gazdasdgos elGallitasat.

II. A butoralkatrészek gyartisi
miiveletei végrehajtasanak ellendrzési kérdései

A tipizalt méretekkel rendelkez6 modern bitoral-
katrészek lapanyagokbél torténd elGallitdsa mecha-
nizalt gépsorokon torténik, ahol a megmunkélas
mindségét (a munkadarab min6ségét) a megmun-
kélés pontossdgdval a megmunkélt feliiletek sima-
sagaval jellemezhetjiik. A megmunkélds pontos-
saga alatt pedig azt a fokot értjitk, amellyel jelle-
mezhets, hogy a megmunkélt munkadarab geo-
metriai paramétereinek értéke milyen mértékben
kozeliti meg a rajzokon, vagy egyéb elbirdsokban
rogzitett, vagy megadott értéket. A megmunkalés
pontossigdnak kritériuma pedig a megmunkaldsi
hibanagysdg egy, vagy néhdny alapvet6 paramé-
ternél.

A tipizalt alkatrészek gépsorokon torténd elGalli-
tasanal a megmunkdldsi pontossdg igen Osszetett
jelenség, mivel az az egymésutdn folyamatosan
végrehajtott miiveletek eredményeit fogja vissza-
titkrozni, vagyis az alkatrész végleges méreteit és
egyéb mindséget kifejez6 értékeket egy technikai
egységben elvégzett miiveletsor végeredménye ala-
kitja ki. Ebbdl a szempontbdl az egymésutan ko-
vetkez6é miiveletek végrehajtdsdra a megmunkalasi
rahagydsok nemcsak a kész alkatrész minGségét
determinélja, hanem alapvetGen gazdasigossagi
kérdést is takar. Ugyanigy problémat jelent a gép-
sorba kapcsolt gépek munkavégzése végsé ered-
ménye, tlirésmezejének a pontos meghatirozasa is,
hogy az osszegezendd hibaértékek a kész alkatré-
szekre meghatarozott és még elfogadhaté tlirés-
értékeket ne lépjék til. Nem kis problémét jelent
az id6tényezs, mivel a gépsorok miikodtetési idejé-
nek eldrehaladédsdval a szerszdmkopds és hShatds
kovetkeztében a méretvéltozdsok az eredetileg be-
allitott tiirés értékekkel ellentétes mozgast végez-
nek, igy az osszes miiveletek befejezése utan kapott
értékek igen nagy szérast eredményezhetnek.

Jelenleg a butoriparban hét dltaldnos lapmeg-
munkélé gépsor miikodik, melyek ossz kapacitéisa
kb. 100 000 m?® lapanyag feldolgozds évenként.
Ezen gépsorok Altalanos oOsszetétele: adagolé be-
rendezés, kétoldalas osszetett mardgép, tovabbitéd
berendezés, élragaszt6 (élbevond) gép, fordité be-
rendezés, kétoldalas Osszetett marégép, tovabbitéd
berendezés, élragasztégép, tovabbitd, sorozatfirs,
koldokesapbelové berendezés, fordité berendezés,
alsé- és fels6 elrendezésii csiszolégépek, elszedd be-
rendezések attél fiiggden, hogy milyen alkatrészek
elGallitdsara hivatottak.

A gépsorokon a jelenlegi gyértdsi folyamat gva-
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korlatat az aldbbiakkal jellemezhetjitk. A meg-
munkélé gépsort — annak egves gépeit és beren-
dezéseit — az el6irt miiveletek elvégzésére bedllit-
jak, majd néhany prébadarab dteresztése utdn a
megmunkalds soran kapott eredményt ellenérzik.
Amennyiben a beallitas megfeleld, tgy az alkatré-
szek tomeges elGallitdsa megkezdddik, s egyes dara-
bokon szuréprébaszertien a megmunkélas vald-
szinll eredményét ellendrzik. Egy-egy gépsor dltal
elGallitott mintegy napi 4000— 8000 db alkatrész
nem teszi lehet6vé minden alkatrész ellenGrzését.

A csereszabatos és mindségileg megfeleld alkat-
részek gépsorokon torténd megmunkaldsa folya-
matdban, vagy a miiveletek befejezésekor Iényegé-
ben a méretek ellenorzésérdl, ill. a feliileti mindség
ellendrzésérdl automatikusan kellene gondoskodni.
Ilyen gépsorral azonban nem rendelkeziink, igy a
tulajdonképpeni ellendrzés a miiveletek befejezése
utén torténik a legkiillonboz6bb médszerekkel. Tgy
pl. kézonséges mérémiiszerrel, kaliberrel, simasdg-
méré miszerrel, szemrevételezéssel. Hz egyben
‘azt is jelenti, hogy aktiv ellenérzésrdl nem beszél-
hetiink, vagyis a megmunkdlds kozbeni hibaérzé-
kelésre és ennek alapjan a beavatkozésra csak a
miveletesoportok végrehajtasanalk befejezése utdn
a gépsorok ujrabedllitdsdval van lehetdség. Mivel
nem minden megmunkalt alkatrész keriil ellendr-
zésre, igen nagy a valészintisége, hogy a nagy kapa-
citasa gépsorokrol nagy mennyiségli az elGirt mére-
teknek nem megfelel6 alkatrész keriil le, s ez utéla-
gosan jelent6s tobbletmunkaraforditdst igényel a
szerelésnél.

Hlméletileg bizonyitott, hogy a gépsorokon vé-
gezhet6 miiveletek végs6 eredménye az egyes gépek
geometriai pontossagatol, a gépbedllitas pontossa-
gatol és az lizemeltetési paraméterektd] fiige. Ha
ehhez még hozziszamitjuk a megmunkaldsra ke-
riil6 anyag anizotrép tulajdonsigat, tovabba a
csereszabatos alkatrész gyartdsndl a mérettiirések
szigoritasat, akkor lathatjuk, hogy az eléirt mére-
tek betartdsa a mindség tervezése rendkiviil tssze-
tett feladat.

A hazai gyakorlati kisérletek azt bizonyitjak,
hogy az alkatrészek pontossidga a jelenleg miikodd
gépsorainkndl — az anyagmindséget azonosnak
feltételezve — 60— 65%-ban a bedllitdsok pontos-
sagitol, 20— 80%,-ban a gépsor geometriai jellem-
zG61t61 és 10— 159 -ban az alkalmazott lizemeltetési
paraméterektdl fiigg.

Ezek az adatok is kiemelik a gépbedllitisok gya-
korisdgénak és az atallitdsok uténi ellenérzések fon-
tossagit. Fontos feladatunk ezért a jovében a
méretellendrzés automatizalasinak megvaldsitdsa.

Automatizalt méretellendrzés alatt a gépsorokon
levé mérémiszerek és berendezések azon Osszessé-
gét értjiik, melyek segitségével a technolégiai folya-
mat, vagy egyes miveletek végrehajtdsinak a mi-
néségét kifejezd paraméterek mennyiségi vonatko-
zashan meghatdrozhatok, tovabba ezen értékek egy
elézetesen tlréshatarokkal megtervezett értékek-
kel valé osszehasonlitésa emberi beavatkozds nél-
kiill automatikusan megvaldsithaté. Az automa-
tikus ellendrzés megvaldsithaté a megmunkaélds fo-
lyaméan, vagy a megmunkdlas befejezésével. Ennek
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alapjan megkiilonboztetiink aktiv és passziv el-
lendrzést végz6 modot, vagy berendezést.

Annak a kérdésnek az eldontésére, hogy a folya-
mat, vagy alkatrész milyen paramétereit célszerfi
ellenérzésre kijelolni és hogy az ellenérzést milyen
miiveletek utdn sziikséges kozbeiktatni, feltétleniil
sziikséges a megmunkdlas pontossagat és az id6ben
bekévetkezo hibaértékek torvényszertiségét tanul-
manyozni.

A megmunkalds eredményének ellendérzése a fo-
lyamat végrehajtasanak fliiggvényében a megmun-
kalt darab mozgésa kozben, vagy annak egyidejt
rogzitésével torténhet. A megmunkalas jellegébdl
kovetkezik, hogy az dtbocsaté médszerrel dolgozo
gépeken az ellenérzést a gép utdn a munkadarab
mozgasa kozben célszerii elvégezni (ha az ellendrzés
jellege ezt lehetévé teszi), mig a poziciondlis gépi
megmunkalas eredményét elsGsorban a munka-
darab rogzitett dllapotdban célszerli vizsgalni.
Ezekben az esetekben az érzékelGknek és a mérG
berendezéseknek idében bizonyos kivetelménye-
ket kell kielégiteni. Ezek a kovetelmények a mun-
kadarab mozgasa kozben az érzékelést olyan érin-
téses érzékelovel kell végezni, mely biztositja, hogy
a munkadarab mely mintegy 6 —40 m/perc sebes-
séggel halad a kapott adatokat rogzitse és feldol-
gozza. Ezenkiviil az érzékels dltal a feliiletre kifej-
tett nyoméds mértéke nem haladhatja meg a
2— 3 kp/em? értékét, mivel ennél nagyobb nyomaés-
érték esetében a faanyag plasztikus deformécidja
az érzékelés jelentds hibaforrasa lehet. A rogzitett
vizsgdlattal torténd ellendrzésnél azonkiviil, hogy a
darabot tgy kell elhelyezni, hogy a mérések elvé-
gezhetbek legyenek, a mérésre forditott idétartam
is meghatdarozhatd tényezéként szerepel és nem
haladhat meg egy bizonyos nagysdgu értéket. Az
az idGtartam, amely alatt a mérés idejére a munka-
darab rogzitett allapotban van, osszhangban kell
legyen a megmunkalasra forditott idével, vagy ami
a gyakorlatban azonos szokott lenni, a gépsor
iitemidejével.

Minden egyes konkrét esetre a rogzités megenge-
dett id6tartamat a kovetkez6 egyenlGtlenséggel le-
het meghatdrozni:

S
N

Ahol:

t, — az az idGtartam, amig a munkadarab a mérés
elvégzése érdekében maximalisan rogzitve
lehet (mp)

t;, — az az idGtartam, melyet a munkadarab to-

vabbitdsdra és rogzitésére kell forditani a
mérés megkezdése elGtt, tovabba a kifogés és
tovabbitasra sziikséges (mp)

T — a miiszak tiszta munkaideje (min)

N — a gépsor, vagy gép egy miiszakra szamitott
termeldképessége.

Amikor az automatikus mindségellenérzés maod-
szerét és a megvaldsitashoz sziikséges eszkoziket
kivalasztjuk, a metrolégiai tulajdonsdgokon kiviil
vizsgalni kell az automatikus ellenrzés gazdasé-
gossagl mutatéit is. Kzek kozé sorolanddk:



— a méreszkoz, vagy berendezés 6nkoltsége,

— a mérdeszkoz, vagy berendezés feltételezett
haszndlhatésdganak ideje a kotelezs javitésig,

— a berendezés méréképes allapothba torténd be-
allitasdhoz sziikséges idGtartam, valamint a tu-
lajdonképpeni mérésre forditott idGtartam,

— a két bedllitds sziikségessége kozotti idGtartam,
— a kiszolgélé személyzet szakképzettsége.

Az ellenGrzés automatikus megvaldsitdsa abban
az esethen lesz a gazdasdgossdg vonatkozdsdban is
igazolhaté, ha a kovetkez6 matematikai egyenlGt-
lenség fenndll:

pNoat=1)-Q o
60
Ahol:

E — a felhasznélni kivant mfszer, vagy berende-
zés értéke (Ft)

N — a berendezés megtériilésének (amortizdcid)
id6tartama (év)

g — az ellendrzés egy 6rara es6 koltség osszege
(Ft)

t, — az automatizalds nélkiili ellenérzés mellett az
egy ellenérzott darabra esé ellen6rzési mun-
kaidé raforditds (perc)

t, — az automatikus ellendrzés mellett egy ellenér-
zott darabra es6 ellenérzési munkaidd rafor-
ditéds (perc)

@ — az évenkénti elSirdnyzott termelés mennyi-
sége, melynél az ellendrzés végrehajtésat ter-
vezik (db)

B — az évi lizemeltetési koltségek (Ft)

A bemutatott egyenlGtlenség alapvetéen csak a
minéségellenérzés automatikus végrehajtésa kovet-
keztében felszabadulé munkamennyiséget veszi
figyelembe, de ugyanakkor sziikséges rdmutatni,
hogy az automatikus ellendrzés megvalésitdsa le-
hetdséget ad a mindségi termelés részardnyéanak
novelésére, a szerelési munkamiiveletek idétarta-
ménak csokkentésére és ez nem utolsé6 sorban a ter-
melés kutlurdjat noveli.

Befejezés

A magyar butoripar fejlédésének azonos szintjére
érkezett, amikor is a miiszaki fejlédés Osszetevéit
gyartmdnyainak mindségjavitdsiara képes kihasz-
nalni. Ezeket a lehetGségeket a gyartméanyalkat-
részek tipizdlisédn, a tipizdlt alkatrészek magas
szinvonalon mechanizélt el6allitdsén keresztiil is
jellemezhetjiik. Tovabbi el6rehaladést kell azon-
ban célul tlizni a munkadarabok végrehajtésa
eredményeként kapott fizikai jellemzGk automati-
zalt ellendrzése teriiletén, mivel a termelés min&sé-
gének és hatékonysdganak ezek tovabbi redlis lehe-
toségei. ¢

Meggy6z6désiink, hogy az V. 6téves tervben ezen
a téren is jelentss elérehaladast fogunk elérni.
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A fa és a fa égéskésleltetésére hasznalt anyagok

termikus analizise

Simon Judit, Kozma Teodora, G4l Sandor

A tliz az emberiség nagy segitdtarsa, de sok esetben
rettegett ellensége is.

Amikor az éghetGségrol beszéliink emlékeztet-
niink kell arra, hogy tulajdonképpen minden
anyag €éghet6 bizonyos koriilmények kozott.
Extrém esetben még a fémek és kerdmiai anyagok
is égnek. Ezért az éghetGség inkdbb relativ, mint
abszolit fogalom. Tehit ilyen meggondoldsbél
nines olyan anyag, amely tiizbiztos lenne, csupan a
tlizzel szembeni ellendllds kiilonbhézé fokozatairdl
beszélhetiink [1]. Az anyagok éghetésége kiilon-
boz6 adalékok alkalmazdsival csokkenthetd. Eze-
ket az anyagokat a mindennapi életben égésgatls-
nak, gyulladdsgdtlonak, vagy langgdtlénak nevez-
ziik. Ezek olyan vegyiileteket vagy vegyiiletkeve-
rékeket értiink, melyek az éghetd anyaghoz ke-
verve (additiv) vagy kémiailag beépitve (reaktiv)
az 6gést csbkkentd vagy késlelteté hatdst fejte-
nek ki. :

Annak ellenére, hogy a gyulladdsgatlé anyagok-
kal valé kezelés noveli a termékek arat és sok eset-
ben héatranyosan befolydsolja annak fizikai tulaj-

donsdgait, mégis alkalmazni kényszeriiliink. Ezt
mutatja az elmult tiz év statisztikdja, mely a gyul-
ladéasgatlé anyagok valasztékanak ugrasszerii bho-
viilését és a tonndban kifejezett mennyiség rendki-
viili megnovekedését mutatja [2]. 1638-bdl vannak
adatok arrél, hogy mdr akkor alkalmaztak gyulla-
désgdtlé anyagokat [3] és az is ismert, hogy az els§
rendszerez6 munka 1820-bdl szdrmazik [4], és Gay
Lussac nevéhez fliz6dik. Ennek ellenére megélla-
pithaté6, hogy az égésgatlé anyagok széleskorti fel-
haszndldsa mogott az elméleti kérdések vizsgdlata
elmaradt.

Tekintettel e kérdés fontossdgéra a BME Altal4-
nos és Analitikai Kémiai Tanszékén kutatds indult
az égésgatléanyagok termikus viselkedésének ta-
nulményozasara.

Munkénk sordn a kovetkezd vizsgdlati metodikat
kovetjiik :

a) Tanulményozzuk az égésgétlisra felhasznalt
anyag termikus tulajdonsdgat keresve azt az effek-
tust, amely az égésgatlast okozza.
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b) Vizsgéljuk az égheté anyag termikus bom-
l4sat.

¢) Vizsgaljuk tovabba az égésgitloval kezelt
anyag termikus viselkedését.

Mig az a) és b) pontban felsorolt vizsgalatok in-
kabb elméleti jellegtiek, addig a ¢) pontban foglal-
tak a gyakorlatban lejatsz6dé folyamatokat kivan-
jak megkozeliteni.

A vizsgalatainkat derivatograffal [5] végeztiik.
A derivatograf egy komplex termikus berendezés,
mely egyidejtileg méri a minta sialyvéltozasat (TG
gorbe) a stlyvaltozas sebességét (DTG gorbe) és az
entalpiavaltozdst (DTA gorbe) a novekvs hémér-
séklet fiigevényében. A késziilékkel nyert gorbék-
bl az adott probléméra a kovetkez6 informacidk
nyerhetdk :

A TG és DTG gorbe alapjan kovetkeztetni lehet a
minta termikus stabilitdsara, masszéval megalla-
pithaté az a hémérséklet, amelyen a minta bom-
lisa — adott felflitési sebesség esetén — meg-
indul.

Nyomon kovethetjitk tovabba a bomlas teljes
folyamatéat a teljes elégésig, illetve az éghetetlen
maradék képzddéséig. Ismerjiik, ill. kiszdmithatjuk
a barmely idéponthesz, illetve hémérséklethez tar-
tozd szazalékos sulycsokkenést, ami mésrészrél a
légtérbe keriilhetd ill6 anyag maximalis értékét
jelenti. Ily médon a gyulladasgatlisra felhasznalt
anyagok egyik minésitése torténhet a TG gorbe
alapjan.

Kvalitativ képet kaphatunk a DTA gorbe alap-
jan a folyamatok hészinezetérélparrél, hogy a bom-
lasfolyamat egyes szakaszaiban hdétermel6 (exo-
term) vagy héelnyeld (endoterm) volt-e.

Oxigén szegény (inert) tovabba oxigénnel dusi-
tott atmoszféraban lejatszédo reakeidk is modellez-
het6k. A derivatograffal leveg6, oxigén vagy inert
atmoszféraban végezhetiink mérést.

A vézolt vizsgalati metodikat kovetve az el6bb
felsoroltakon tulmenden az éghetd anyag és a
gyulladédsgatléval kezelt anyag termikus gorbéinek
osszevetése alapjan a kezelés hatdsossagara kapunk
felvilagositast.

A termikus analizist, mint vizsgalati modszert
alkalmaztuk az égésgatlas szempontjabol fontos
teriileteken. Az egyik ilyen teriilet a fa és a fabdl
késziilt termékek égésgatlasanak vizsgdlata volt.
A fa, amely lényegében cellulézbél, hemicellulézbél
és ligninbdl all — igen j6l éghet6. A finak ezen tu-
lajdonsaga széleskorti alkalmazésdban allandé po-
tencidlis veszélyt jelent, amelyet kiillonboz6 égés-
késleltet6 anyagokkal csokkenteni kivanunk.

Az égéskésleltetés egyik médja a feliileti kezelés, .

melynek  hatdsossagat tobbek kozott Umbrecht
[6, 7] vizsgélta, megallapitva, hogy lakétérben a fa
falburkolat, illetve mennyezetburkolat esetén 8
pere alatt 950 °C-ra emelkedik a hémérséklet, mig
szigetels réteget alkoté langgatlé szerekkel torténd
kezelés esetén az el6bbi hémérséklet jelentGsen
csokken. Fabdl késziilt butorra 0,35 — 0,40 mm vas-
tagsdgban felvitt égésgatlo festék 0,05 mm vastag-
sdgu feddlakkal bevonva szintén égéskésleltetd ha-
téast fejt ki.
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Ismeretesek olyan eljarasok, melyek a fa teljes
keresztmetszetét védik. Ilyen esetekben az égés-
késleltet6 anyagot oldat formajaban nyoméssal vi-
szik a fa belsejébe [8]. A nyomds és hémérséklet
egyiittes alkalmazasédval, porral beszort vagy oldat-
tal atitatott mintdk egyidejli keresztmetszeti, és
feliileti kezelése elvégezhet6 [9]. Az égéskésleltetd
kezelésnek kiilonleges szerepe van a banyafak ese-
tében, melyeknek kezelésére tobbféle eljarast is-
mertet az irodalom [10— 12]. Wytwer [13] farost-
lemezek tiizallésdgdra azt talalta, hogy a farost-
massza atitatdsa gyulladdsgatlé szerrel teljes vé-
delmet ad. Faforgicslapok kezelésére Deppe és
Lux tizenkilenc szervetlen égéskésleltetd anyag al-
kalmazési lehet6ségét vizsgdltdk [14]. A ragaszté
miigyantatdl fiiggben az ammoéniumfoszfat, bor és
bréomvegyiileteket talalték kielégitének. Hasonlé
eredményrol szamol be Deppe [15] aki furnérokat
bor, amméniumfoszfit és szilikat tartalma gyulla-
dasgdtlokkal kezelt, 5— 109, mennyiségben ada-
golva a teljesen kiszdritott fara wvonatkoztatva.
A szerz6 megillapitja, hogy a kezelés hatdsossdga
legjobb a habréteget képzd alkali szilikdt vegyiile-
tek alkalmazasa esetében.

A foszfor és nitrogénvegyiiletek egyiittes hata-
sat a fa tlizvédelme teriiletén tobb szerzé kiemeli
[16—20]. Emlitésre mélté, hogy farostlemezgyér-
tdsnal a gyulladdsgatlé anyagok a lemezpréselés-
hez sziikséges hémérsékletet és nyomdsértéket je-
lentdsen csokkentik, mivel a tizallosagot el6idézb
adalékanyag melegitésekor plasztifikdlja a farost-
anyagot [20].

Az égésgitlé anyagok hatdsmechanizmusat ille-
téen sokféle elmélet latott méar napvilagot. Részle-
tes ismertetésiik azonban nem képezi jelen kozle-
ménylink targyat, de kiinduldsként elfogadjuk,
hogy az égésgatlé anyagok hatdsukat

I. gézfazisban
IT1. feluleti zardréteget képezve és
ITI. szilard fazisban fejtik ki. Tobb égésgatlé eseté-
ben az el6bbi hdrom mechanizmus egyméssal
valé kombindciéjaval is taldlkozhatunk.

A gazfazisban feltételezett hatasmechanizmus a
kovetkezé: ha a gyulladasgitlé adalék bomlés-
pontja alacsonyabb az éghetd anyagéndl és a bom-
laskor egy éghetetlen gdztermék keletkezik, akkor
ez mint inert gaz egyrészt keletkezése révén hiito-
hatést fejt ki, masrészt higité gdzként szolgdl oly
értelemben, hogy az oxigénkoncentridciét csok-
kenti az anyag kornyezetében. Ilyen szempontbdl
azok az adalékok johetnek szdmitdsba, melyekbdl

hé hatdsra bomléds sordn viz, ammoénia, kéndioxid
és széndioxid képzdédik. A léngelfojté hatés sor-
rendje:

H,0=NH,>80,>CO0,

A viz esetében ki kell emelniink, hogy lehasadésa-
kor az elvont hén kiviil az elparologtatishoz sziik-
séges latens hé elvonaséval is hozzajarul az éghet6
anyag hiitéséhez, ezdltal késleltetve annak gyulla-
déspontra valé felmelegedését.

Ilyen tulajdonsiggal rendelkezs, a faiparban
hasznédlatos gyulladasgitlé adalékok a teljes-
ségre val6 torekvés igénye nélkill — a kovetkezdk:




ALSO,-18 H,0 ;
Na,B,0, .10 H,0 ;
Na,HPO, .7 H,0

NH,AI(SO,),-12 H,0 ;
Na,(0,-10 H,0 ;
MgS0, -7 H,0

MgBr, -6 H,O ; MgCl, .6 H, 0
NH,B.0;.4 H,0 ; (NH,),B,0..-3 H,0 ;
Nal[ PO -H,0 ; NH,H,P

NH,SO, : (\II)HPO

Az jel6bbiekben felsorolt vegyiiletek koziil né-
hanynak a derivatogramjét kivanjuk bemutatni.
A felvételek 10°/perc felffitési sebesség és kb.
100 mg anyagmennyiség felhasznédlasaval, levegs
atmoszféran késziiltek.

Az 1. dbra a natriumkarbondtdekahidrit
(Na,CO,-10 H,0) termikus gorbéit szemlélteti
[21]. A DTA gorbén 40 °C-on levé cstes a minta
inkongruens olvaddspontja. A wvizeltavozds tobb
lépésben de sziik hémérsékletintervallumban megy
viégbe és kb. 130 °C kornyezetében befejeafidik
A 10 mél viz elparolgdsa 63 0% sulyestkkenést je-
lent, vagyis ez az a mennyiség, ami a gyulladdsgat-
lésban szerepet jatszhat.

A 2. abrdn a kristalyviztartalma aluminiumszul-
fat [AL,(SOy), -
fel. A 18 mélnak megfelel6 kristalyviz tobb Iépés-
ben tdvozik a rendszerbol 50— 300 °C kozotti hé-
mérsékletintervallumban. A fenti hémérsékletig a
langelfojtasban az anyag 48,7%-a vehet résut.
Magasabb hémérsékleten a kéndioxid hiit6hatdsa
uvenvesul (279%,). Az el6bbi két vegyiilet esetében
a DTA ¢ gm‘bm a stlycsokkenéssel egyidejfileg endo-
term iranyd maximum lathato.

A kristalyviztartalmu vegyiiletek termikus ana-
lizise alapjan megillapithat6 [22] hogy, a vizleadds
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1, dora, Na,CO,. 10 H,0 termikus gorbéi

18 H,0] termikus gorbéit tiintettik -

mdr 100° alatt megindul és a kristdlyviz mennyi-
ségtdl fiiggben 200, 300°-ig elhtizédhat.

A szerkezeti viz eltavozasa dltalaban magasabb
hémérséklettartomanyban megy végbe [22].

Ezt kivinja demonstralni a 3. dbrdn feltiintetett
kristalyviztartalmi dindtriumhidrogénfoszfit
(Na,HPO,.T H,0) [23]. A DTG gorbén levs els6
maximum 150 °C-on a 7 mél viz eltdvozisanak fe-
lel meg, mig a 350°-0s maximum a pirofoszfat kép-
26dés kozben keletkezd 1 mol szerkezeti viz eltdvo-
zasat mutatja. A hiitéhatéds kozel 400°-ig tart,
osszességében 53,89, stlycsokkendssel jar.

A kristalyvizes ammoniumaluminiumszulfat
[NH,AL(SO,),-12 H,0] termikus bomldsakor (4.
abra) a kristdlyviz és szerkezeti viz leadasan tul-
menden ammobnia és kéntrioxid is fejlédik, hason-
léan a 2. abran feltiintetett vegyiilet bomlasahoz.
A hutéhatés 900°-ig elhuzodik, és a langgdtlasra az
alkalmazott mennyiség 89%,-a fordithato.

A langelfojté gazhalmazallapott bomlasterméke-
ket eredményezd vegyiiletek koziil jelentds szerep
jut azoknak, amelyekb6l ammoénia szabadul fel.
Az 5. dbran az amméniumklorid (NH,CI) és am-
moéniumbromid (NH,Br) termikus gorbéi lathaték
[24]. Ezen vegyiiletek homlédsa 300° kornyezetében
indul meg ¢és maximdlis sebességgel 345, illetve
410°-on megy véghe ammoniat és a megfeleld halo-
gén hidrogénsavat szolgiltatva. Az alkalmazott
mennyiség teljes mértékben linggatlasra fordit-
haté.

A gézfazisban torténé oxiddecié gyokos mecha-
nizmus szerint megy végbe, ennek megfeleléen
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P

minden gyokfogd hatdst vegyiilet égésgatloként is
hat.

Tlyen gyokfogé hatdsu vegyiiletek a halogének,
melyek hatékonysidga az atomstllyal né. Gyakor-
lati szempontbdl a klorid és bromid tartalmua ve-
gyiiletek jelentdsek. Kiilon emlitést érdemel a halo-
gén és az antimonoxid kozott fenndll6 szinergiz-
mus, mely igen hatdsos gyokfogs, ugyanis az
el6bbi kettob6l égés kozben SbCl,, antimontri-
klorid keletkezik, mely azonnal elparolog. Ezzel
kettds feladatot teljesit, parolgdsaval hét von el, és
aktiv gyokfogéként szerepel.

A 6. dbrdn az antimonoxid (Sh,0,) és antimontri-
klorid (SbCl,) termikus viselkedése lathato.

A gorbék tantsdga szerint az antimonoxid két
lépesében 540, 620°-0s DTG és DTA esueshémeér-
séklettel sztochiometrikusan oxidalédik Sh,O-~
+Sh,05. Az oxidécié mechanizmusa sokat vita-
tott, de még nem teljesen tisztazott. Az SbCl; bom-
lasa kb. 80 °C-on indul meg és a TG gorbe tantsiga
szerint. 220 °C-ig a teljes mennyiség elpédrolog.
A teljesség kedvéért meg kell emliteni, hogy a kép-
z6dott SbC, rendkiviil korroziv tulajdonsigi.

A gyulladdsgatlok masik alaptipusa felileti zaré-
réteg képzddésén keresztiil hat. Az adalék h6bom-
lasa sordn olyan vegyiilet keletkezik, mely omle-
déket képezve az éghets anyag feliletét bevonja és
azt elzdrja az égést taplalé kozegtdl. Ebbe a eso-
portha sorolhatok a borsav (H,BO,), ammoénium-
szulfat [(NH,),S0,], a natriumhidrogénfoszfat mo-

-~ o
Homersekiet, °C

nohidrat (NaH,PO,.H,0), diammoniumhidrogén-
foszfat [(NH,),HPO,] az amméniumdihidrogénfosz-
fat (NH,H,PO,) és a kiilonféle szilikatok.

A H,BO, termoanalitikai gorbéi a 7. dbrdn 1at-
haték [25]. A bomlas vizleaddssal metabdrsavon
keresztiil bortrioxidig torténik, a folyamat kb.
400°-ig tart. Az eltdvozo viz (43,89%,) a htit6hatdson
kiviil habképzbdést is okoz, mely a tovabbiakban
szigetel6 réteget képez. Ugyanakkor a vegyiilet
inszekticid tulajdonsdggal is bir, tehat elterjedten
alkalmazzik.

A 8. dbrdn az ammoéniumszulfat (NH,),S0, felvé-
tele azt mutatja, hogy e vegyiilet bomlisakor els6
lépésben ammonia, majd ammoénia és kénsav ha-
sad le. Tlymodon az amménia gézfazist hatdsét a
kénsav még fokozza azaltal, hogy a feliileten visz-
kézus savzarofilmet képez, karbon képzd, majd
magasabb hémérsékleten H,0-ra és SO,-ra bomlik.
A végsd bomlds 1009%,-0s stlyveszteséggel jar.

Féként a metafoszfat képzbdésének van szerepe
a kovetkezd vegyiiletek gyulladdsgatlé hatdsiban.
Az NaH,PO,-H,0 (9. dbra) termikus bomlasakor

els6 lépéshben kristdlyvizét adja le, majd a szerke-

zeti viz kilépésével savanyu pirofoszfat képzddik,
melyb&l magasabb hémérsékleten tovabbi viz le-
hasaddssal metafoszfat (NaPO,) keletkezik. A me-
tafoszfat 660°-on megolvad a DTA gorbe tantsiga
szerint, és ez az olvadék bevonva a feliiletet egy
védoréteget képez, mely - polimerizdlédva iiveg-
szer{i bevonattd alakul 4t [26].
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Az [(NH,),HPO,] (10. 4bra) termikus gorbéi mu-
tatjak, hogy tobb folyamat megy végbe egyidejii-
leg (DTG 175° és 180°-0s maximumai). Az els6 1ép-
esGben 1 mdl ammoénia eltdvozasdval NH,H, PO,
keletkezik. A minta megolvad és 1 mél viz kilépésé-
vel, diammoniumhidrogénpirofoszfat, majd egy to-
vabbi mél viz kilépésével ammoénium metafoszfat
képz6dik. Az utébbi 280°-on atkristdlyosodik, me-
lyet az exoterm DTA cstics mutat, és vizben oldha-
tatlan tivegszer(i 6mledék keletkezik. A hémérsék-
let tovabbi novelésére 600 — 800° kozott, ammonia
és viz kilépésével foszfor pentoxid keletkezik, mely
magasabb hémérsékleten elparolog [24]. Az alkal-
mazott mennyiség 1009,-a 800°-ig gyulladdsgatls-
ként hat. Az amménium dihidrogénfoszfat bom-
lasa rendkiviil hasonlé az el6z6kben leirt s6hoz,
vagyis az egyes lépesdk jelen esethben is osszefoly-
nak.

A teljesség kedvéért meg kell emliteniink azon-
ban, hogy az el6bbi két vegyiilet h6bomlisakor ke-
letkezd piro- és metafoszfatok rendkiviil aktiv ve-
gyiiletek, fémoxidokkal reakciéba léphetnek, még a
platina tégelyt is feltarjik.

Bér kétségteleniil elényos égésgatloként valéd al-
kalmazasuknal ezt a tényt minden esetben kiilonos
megfontolds targyava kell tenni.

A szilard fazisban kifejtett hatés f6leg azon
alapszik, hogy az égésgitlo adalékanyagok az ég-
hetd anyag bomlasi folyamatat az éghetetlen vég-
termékek keletkezésének iranyaba toljak el. Tehat
a szerves anyagok esetében a C+ H,0 végtermékre
vezetd reakeiét katalizaljak.

Iy médon

@) az égheté gizhalmazéllapoti bomldstermék
— mint a szén-monoxid — mennyisége csokken,

b) a feluleten képzédott szénréteg szigetel,
vagyis csokkenti a tovabbi felmelegedést, és elzarja
az éghet6 anyagot az oxigéntdl,

¢) a szén kevésbé ég,

d) a szenesedéssel egyidejlileg keletkezs vizgéz
hiit6hatasa is érvényesiil.

Szilard halmazallapotban hatdsos anyagok: fosz-
for, nitrogén, arzén, bizmut és egyes kénvegyiile-
tek. A cellulézok égésének tanulményozdsindl
szinergizmust tapasztaltak a foszfor és nitrogén ve-
gyiiletek égésgatloként val6 egyidejli alkalmazasa-
nal.

Az égés mechanizmusdban bekovetkezd valto-
zasra az égésgitlé anyaggal kezelt és a kezeletlen
mintak termikus bomldsdbol kovetkeztethetiink.

A fa és 3 £6 komponensének termikus bomlasarol
mér korabban beszdmoltunk [27].

A 11. és 12. dbrdkon lombosfa és fenySfaminta
kezeletlen és gyulladisgatld anyaggal kezelt ter-
mikus gorbéit tiintettiik fel. A kezelést a MAV Fa-
telitd Vallalat szakemberei végezték Ft X1. oldat-
tal, az altaluk alkalmazott nyomas alatt torténd
kezelés szerint. A minta 40 em atmérdjli gombfa
volt. A natar lombos fa f6bomlésa két lépesGben
megy veégbe 295 és 345°-on maximalis sebességgel.
A f6 folyamat 440°-on befejezédik és a szdraz-
anyagra vonatkoztatott stlycsokkenés 63,1%,.

A kezelt fahasab kiilsé részéb6l vett minta bom-
lasképet mutatja a ,,B”” dbra. A bomlds maximadlis
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14. dbra. Ft X1I-vel kezelt lombos fi (A, B) termikus gorbéi

sebességgel 280°-on megy véghe, de sziikebb hd-
mérséklet-intervallumban lejatszédik és 390°-ig a
szdrazanyag tartalomra vonatkoztatott sulycsok-
kenés 51,4%,. A ,,C"" abra a fa bels6 részébdl vett
minta bomlasképét mutatja, melynél a kezelés
hatédsossdga geometriai és valészintileg fa sejtszer-
kezeti okokra visszavezethetden csokkent a kiilsd
rétegbdl vett mintdhoz viszonyitva.

A fenyéfa esetében a natir és a kezelt fa kozotti
kiilonbség még jobban megmutatkozik. A kiils6
réteg termikus bomlasanal a légtérben kb. 209, -kal
kevesebb a gdz bomlastermék, ami méar egy jelen-
t6s eredménynek mondhatd.

A fa égéskésleltetésére széles korben alkalmazott
cljards a feliileti kezelés. Exre a célra a hazai keres-
kedelemben kiilonbozé termékek kaphaték. Egy-
két kivalasztott termékkel kezeltiikk famintdinkat.
laboratériumi méretekben, a megadott kezelési
utasitds szerint. Ezen kezelt mintak és a kezelésre
felhasznalt gyulladdsgatlé anyagok termikus vizs-
galatarol szamolunk be.

A pirex csaladbdl szdrmazo pirex fehérrel kezelt
feny6 bomldsgorbéit, és magat a pirex fehér hé-
bomléasat mutatja a 13, dbra. Megallapithaté, hogy
a fébomlasfolyamathoz tartozé sulycstkkenés az
Ft XT. oldattal nyomés alatt kezelt minta esetében
kapott értéket meghaladja, mésszdval a kezelés ha-
tdsossdga kisebb mértéki jelen esetben, bar a kettd
kozott jelentds kiilonbség nem mutathaté ki

A pirex. fehér hé hatdsdra meggyullad, melyet jél
mutat a méar 100 °C-nal megindul6 exoterm DTA.
Bomlds kozben felhabosodik, megduzzad és egy
fekete szin(i szigetel§ réteget alkot a feliileten.
600 °C-ig az anyag 70%--a bomlik és fejt ki lang-
gatlé hatést. :

A pirex super bomldsa hasonlé a pirex fehéréhez,
ennek ellenére ezen anyaggal kezelt fa t{izzel szem-
beni ellenalldsa valamivel rosszabb.

Az Ft XIT elnevezésli gyulladdsgitlé anyaggal
kezelt lombos faminta termikus gorbéit a 14a dbra
demonstralja. Ez a feliileti kezelés hatdsossdgdban
nem éri el a nyomés alatt torténd atitatds esetén
mérheté értékeket. A gyulladdsgatléval kezelt
mintat 30 percig vizben aztattuk, és szaritds utdn
felvételt készitettiink. Az eredményt a 140"
szemlélteti, lathatd, hogy a feliiletre felvitt gyulla-
désgiatlo szinte teljesen kimoshaté a mintédbdl, hi-
szen az eredeti lombos fa bomlasgorbéje jelenik
meg Gjbol.

Ugyanezt a kisérletet fenydfa esetében is elvé-
geztiik, és megallapitottuk, hogy az el6bbi effektus
csak kismértékben mutatkozik. Az Ft XII fenyd-
fara ecsetelve kevéshé vizoldhatd, ami esak a két fa
szerkezetében levo kiilonbségébdl addédhat.

Az Ignis FKI elnevezésii langmentesité anyaggal
kezelt feny&fa bomlds gorbéit szemlélteti a I5.
abra. Annak ellenére, hogy az Ignis FKI-t is felii-
leti kezelésre hasznaljak, j6 gyulladdsgatlé tulaj-
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donsdgot mutat. A f6 bomlasfolyamathoz tartozé
sulycsokkenés 40,7%.

A 16. dbrdn egy kezeletlen faforgdcslap ,,A” a je-
len esetben kezelésre alkalmazott gyulladédsgatlé

adalék ,,B”, majd a kezelt faforgacslap ,,C” ter-
mikus gorbéit mutatjuk be. A kezelés az MNK
154566 lajstromszdmu szabadalmi lefrds szerint
tortént.

A faforgdcslap nedvességtartalom eltdvozasa
utdn kb. 200 °C-on kezd bomlani és ezen folyamat
300 °C-on megy maximélis sebességgel végbe. A f6-
bomléshoz tartozd silyesokkenés 64,2%. Megfi-
gyelhet6, hogy a gyulladdsgatléval tortént feliileti
kezelés utén a f6bomlasfolyamat alacsonyabb hé-
meérsékleten 280°-on maximalis sebességli és a suly-
esokkenés 57,99%,. A gyulladdsgatlé adalékanyag,
mely NH,Br és NaBr keveréke 200 °C-on kezd
bomlani és ezen folyamat 400 °C-on befejezédik,
endoterm hdészinezetli és az adalékanyag 729%-a
fejt ki langkéslelteté hatdst. Az adalék anyag
gyulladdsgatlds szempontjabol elényos tulajdonsa-
gokkal rendelkezik és kis mennyiségben a feliiletre
hordva mar langgatlé hatast fejt ki.

Osszefoglalva megallapithatd, hogy az el6bbiek-
ben ismertetett eljardsok esetében a kezelés az ere-
deti anyag langgal szembeni ellenéllasét ha korldto-
zott mértékben is, de javitotta. A fa teljes kereszt-
metszeti kezelése latszik a legjobb hatasfoku elja-
rasnak. A feliileti kezelés esetében az Ignis FKI-vel
torténd ecsetelés kiilon emlitést érdemel, bar két-
ségtelen, hogy az adalékanyag vizoldhatésdga a fel-
hasznalhatésigat korlatozza.

Végiil koszonettel tartozunk a MAV Faanyag-
védelmi és Fatelité Vallalat f6mérnokének Vér-
aljai Csabanak a famintdk kezeléséért, a Faipa-
ri Kutatéintézetben Nydrs Jozsef tud. munkatars-
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nak a faforgdcslap mintdkért és a Tiizoltokésziilék
KTSZ-nek, a Tetol Ft XII égéskésleltetd min-
taért.
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Tajékoztatd

a csehszlovék, bolgar, NDK-beli testvérszervezetek
1976. évben kiilfoldiek részvételével megrendezésre keriilé konferencidinak tervérdl

A Bolgdr Miiszaki Tudomdnyos Szovetség és perspektivairol a fafeldolgozé iparban,

(NTS) 1976. évi muszaki-tudoméanyos rendez- Csehszlovakidban és a KGST orszagokban.
vényterve. Bratislava, 1976. IV. n. é. 3 napos.

Erdészeti Tudomanyos Egyestilet: ,,A fafel-
dolgoz6 és butoripar modernizdlasa és re- Kammer der Technik (NDK)
konstrukecioja a termelési folyamatok gé-
pesitése és automatizalasa utjan”

Varna, 1976 oktober.

A termelés intenzivizaldsa a tudomany és |
miszaki haladas meggyorsitasaval a fa- és |
butoriparban’. |

3 5 A KGST orszagok részvételével.
A CSV
CSVTS dltal tervezett rendezvények Diesia 1676, oltohor 1416

A kibernetikai elvek alkalmazasa a fa- és 4 3 = e, R |
»A szitanyomas miuszaki és technologiai |
|

butoriparban” (idépont és hel 3¢ ni : :
meghaﬁérozva):(l L% s B tovabbfejlesztésének iranyzatai”

A faipari dolgozék téjékoztatasa a kiber- Drezda, 1976 aprilisila=I{%
netika bevezetésének jelenlegi helyzetérol Dra i T
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Uj feliiletkezelési eljaras tapasztalatai és tovabbfejlesztése

Ing. Josef Schrenner tanulmdnya alapjdn dsszedllitotta
Dr. Javorfi Tibor

A mulanyagfélidk alkalmazasa a butoriparban
Ujszer techmoldgia, ami azonban tovéabb is fej-
leszthet6é ujabb, jobb tulajdonsigu anyagok al-
kalmazasaval. A PVC furnérfélidk —, mint fe-
lileteket borité anyagok — a termelésben j6
eredményeket mutattak, mivel a folyamatos
gyartas lehetéségeit biztositottéak.

A jelenlegi fejlédés keretei kozott a feliilet-
kezelés technikai teriiletén az ALKOR GMBH
uj termékével egy ujabb szintet hatarozott meg.
Ez az uj termék az ALKORTOP KRATZFEST
folia, amely anyagosszetételét tekintve egy mo-
dositott poliészterfélia laminatbdl és egy hore
lagyulo PVC alapfoliabol all. A poliészterfilm a
kemény réteg minden elényével. rendelkezik,
rendkiviill karcolasallé, ellenallo feliilet, magas
hasznalati értékkel.

A hore lagyulo alapfélia idedlis alakitasi fel-
tételekkel rendelkezik. Lehetdséget biztosit a
legjobb fareprodukciohoz, szinkivalasztashoz,
és az egész terméknek esztétikus karaktert ad.

Ezen a kombindcién keresztil sikeriilt egy
flexibilis (hajlékony) feltiletborit6é anyagot
nyerni, amely egyrészt jol tekercselhet6, mas-
részt olyan felliletet ad, amely kival6 mlanyag-
réteg tartossagaval ér fel.

A lapborité anyaghoz elééllitanak ALKOR-
TQP élfoliakat mintas, illetve szines kivitelben
is.

Az ALKORTOP KRATZFEST tiszta, zart fe-
liletet képez, amely a kovetkezé tulajdonsa-
gokkal rendelkezik:

Fizikai tulajdonsdgok

ALKOTROP KRATZFEST
06640 szines

ALKOTROP KRATZFEST

06655 faerezet mintds

Vastagsdg (DIN 53370)
Feliileti suly (DIN 53352)

Fajlagos saly (DIN 53479) .............

Szakitoszilardsdg (DIN 53455)
Torési szildrdsdg (DIN 53455)
Keménységi fok SHORE D (DIN 53505)

Hoéallésdg ragasztott dllapotban
Fénydllésag (DIN 53389)

.......

0,25 mm

326 — 350 g/m*

1,30 — 1,40 g/em®
hosszirdnyban: 4800 N/em?
keresztirdnyban: 4600 N/em?®
hosszirdnyban: 59,
keresztiranyban: 5%,

76 +4-4° sh

+90 °C/—30 °C

=6 -

0,25 mm

325 — 365 g/m*

1,30 - 1,45 g/em?
hosszirdnyban: 3000 N/cm?
keresztiranyban: 2500/N/cm?*
hosszirdanyban: 1509,
keresztirdnyban: 1009,
72-+44° sh

+90 °C/—30 °C

-6
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A megadott kdzépértékek miiszaki paraméterek, melyek szin és kialakitds szerint kiilonbozbek.

Ellenalloképesség az oldoszerekkel és mas
vegyszerekkel szemben. (Szennyezédésérzé-
kenység a DIN 53 799 utan, ,,A” eljaras.)

. Ellendlldsi
Kézeg id6 (6ra)
ACOLON. st svs s e e ieis eoned et 16
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A folia a kovetkezd, haztartdsban el6fordulo
szennyezodésekkel szemben ellenallé:

kavé, tea, étolaj, citromsav, ecetsav, voros-
bor, sor, mustér, lekvar, moso- és mosoga-
toszerek, ciplkrém, joédtinktara, korom-
lakk, ajakruzs, borapolé krémek, kolniviz,
file- és golyostoll, bélyegzoparna festék,
ragasztéanyag stb.

Az ALKORTOP KRATZFEST tisztitdsa a
szennyez6dés mértékétél és milyenségétol fligg
és tobbnyire szappannal, esetleg benzinnel,
vagy alkohollal megoldhato.

Felhasznalasi lehetdségek

A mianyagfolidk alkalmazasanak legf6bb terti-
lete a butor-, ajté-.és hangszergyartas, illetve a
teljes uzletberendezések kialakitdsa. Az AL-
KORTOP KRATZFEST folia j6 feliileti tulaj-
donsagai miatt elényosen alkalmazhaté beépi-
tett konyhéaknal, iroda- és iskolabutoroknal is.

Az ALKORTOP furnérok idedlis kiilsé6t ad-
nak a kisbutoroktél a hangszer és tv-dobozoktél
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egészen a legklilonbozébb disztargyak kialaki-
tasdig. Az ALKORTOP ebben az esetben atve-
szi a ,Folding” megoldas szerepét és korben
zart sarkokkal és élekkel készitheté korpuszo-
kat ad.

Az ALKORTOF folidk kiiloéndsen sokol-
dalian alkalmazhaték az élek, illetve sarkok
boritasanal és lehetévé teszik a legkomplikal-
tabb profilok boritasat is.

A felhasznalasi tertilet kiszélesitéseként az
ALRKORTOP vakuum alatti feldolgozasra is al-
kalmas. Meélyen huzott fedéboritasok ugyan-
ugy, mint vakuum alatt készitett butorajtok,
homlokzati részek, fidkos szekrények darab~
jainal, stb. tovabbi lehet6séget adnak a formak
tervezésére és kialakitdsara mind a butorok,
mind a belséépitészet teriileten.

Az ALKORTOP-féliak felhasznalasa
¢s megmunkalasa a butoriparban

Hordozéanyagok :

A fafeldolgozasnal alkalmazott hordozéanya-
gok az ALKORTOP-foliak ragasztasanal is fel-
hasznalhatok.

Igy elsésorban faforgacslapok, rétegelt le-
mezek és kemény farostlemezek, de gipszkar-
tonlemezek, sziirke és azbesztcementlapok, ba-
doglemezek is hasznalhaték.

A faforgacslapok anndal jobban alkalmazkod-
nak a folia alapjahoz, minél sim#bb és tomo-
rebb a feluletiik. A legjobbak a haromrétegi
faforgacslapok, finom forgdacs feddréteggel,
hogy a ragasztas miatt elkeriilhetetlen forgécs-
duzzadas az optimalis hatarok kozott tarthato
legyen. Rosszabb feliileti mindségnél tanicsos a
lapokat ragasztas-kasirozas elott csiszolni.

A nedvességtartalom 8—109/, lehet.

Ragasztéanyagok

Megbizhato gyartasuk, egyszerd {feldolgoza-
suk, alacsony beruhdzasi és lizemkoltségiik
miatt f6ként a modositott PVAC-diszperzios ra-
gasztokat alkalmazzak. Az olddszeres ragaszto-
anyagokat foként a nem szivoképes hordozo-
anyagoknal hasznaljdk, és legtobbszor ott is
csak kiilonleges célbol. A diszperzids ragasztok
higitott ragasztoéanyagok. Szarazanyagtartal-
muk 50—609, sziniik tejfehér, és azonnal fel-
hasznalhat¢ allapotban kertilnek forgalomba.

A felhordas a hordozoélapra torténik. A fel-
hordasra keriil6 anyag mennyisége fligg a felii-
let minéségétél, illetve a hordozdéanyag ab-
szorbeiés tulajdonsagatél, és 80—160 g/m? ko-
zott van. A ,,nyitott id6” a ragasztétipustol, te-
remhémérséklettél és a levegd relativ paratar-
talmatol fliggéen 5—15 perec.

A diszperzios ragaszto szaradasa fizikailag
kovetkezik be a viznek a ragasztdé fugabol a
hordozéanyagba valo atvandorlasa kovetkezté-
ben. A szdradas utan egy elasztikus filmréteg
keletkezik, mely jo tapadoszilardsagot biztosit.
A kotott diszperzids ragasztok termoplasztiku-
sak és minden egyes tipus kb. —30 80 °C ko-
zotti héalloképességgel rendelkezik.

A ragaszto felhordéberendezés tisztitasa viz-
zel torténik.

Tarolds és klimatizdlds

A folidk, a hordozoanyagok és ragasztéanya-
gok felhasznalas el6tt kb. 18—22 °C hémérsék-
leten tarolandok.

A {oliatekercseket ajanlatos {fligg6legesen
megfelel6 térkozzel egymas mellé allitva tarol-
ni, hogy a nyomodasbdl eredd esetleges sériilést
elkertiljik.

Reétegtelhordas
az ,,ALKORTOP KRATZFEST”-tel

A lehetéségekre, melyek a ragasztéanyagok-
nak simitéval, vagy kézienyvezd berendezéssel
valo felhordédsara, illetve a félidnak tapétaként
valo haszndaldsara vonatkoznak, itt kozelebbroél
nem térink ki.

A kis tizemekben a folidkat az ismert furnér-
ragasztashoz hasonléan alkalmazzdk, ezért itt
felhasznalhatok a mar meglevd berendezések,
mint pl. a szabaszgépegységek, enyvielhordo-
berendezés, lapprések, stb.

A leszabott forgacslapokat — esetleg kefével
— megtisztitjuk és az enyvfelhordo géppel 80—
160 g/m? diszperzits ragasztéanyagot hordanak
fel. A munkaasztalon a mindkét oldalon beeny-
vezett lapra egy belsé foliadarab keriil egészen
addig, mig egy présadag kész nincs. Annak ér-
dekében, hogy a levegé bentmaradasat elkertl-
jiak, és a folia bels6 oldalanak teljes feliiletét
érje a ragaszto, kozvetlenil a felrakas utan egy
kézigorgével vagy filesimitoval atsimitjuk.

A folia konnyen levehetd, ennek kovetkezté-
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ben az esetleg bekeriilt idegen anyagok még
eltavolithatok.

Egy max. 70 °C-os préshémérsékletnél és
specifikus 1—2 kp/em? nyomasnal a préselési
id6 30—50 masodperc. A mar felhordott réte-
gek tovabbi megmunkaélasdhoz 3—4 oranak kell
cltelnie. A legbiztosabb, ha egy éjszakan at ta-
roljak, kulonosen akkor, ha ellenirdnya szer-
szamokat (flirészt, marégépet stb.) hasznidlnak.

A leirt eljaras lényeges javitasa kevés beren-
dezéssel elérhet6. Hengeres kefék és egy folia-
ragasztoegység elhelyezése az enyvielhordéd be-
rendezés mogott mar messzemenden biztosita-
nak olyan folyamatos megmunkalast, ahogyan
az a kozéplizemekben folyik.

A rétegfelhordds ezzel az eljarassal mindkét
oldalon egyszerre megtorténik. Ilyen berende-
zésben a folidk szabasa a rétegfelhordas el6tt
elmarad. A foliatekercsek a ragasztéhely alatt,
illetve folott hengerekre wvannak foltekerve.
Fogas ivek beépitésével bthOSlt]dk hogy a f6-
lidk mozgasénak iranyat a lemézre val6 felfutas
ideje alatt tengelyiranyban mddositani lehes-
sen. Egyidejlileg a hengereken fékeket alkal-
maznak, hogy a folidk a lapra vald felmenetel
idején jol kifeszlljenek. A folidk felfutasat
melegitéhengerek kozbeiktatasaval terelotar-
csak iranyitjak. A gorgéprés hengerei gumival
boritottak és 1—2 kp/em? élnyomassal muikod-
nek.

A bevondasra kerul6 lapokat kézzel adagoljak
a kefegépbe, amely a feliileteket és az éleket
ellenforgassal tisztitja meg. Ehhez azonban erds
elszivast kell biztositani. A kefegép utan a mun-
kadarabok szallitoszalagon az enyvfelhordégép

behuzohengeréhez kertilnek. A hengeres beren-
dezés alkalmazisa a megfelelobb. A hengerpre-
sen valé atfutds utdn az egymashoz kapcsold-
dott munkadarabokat a kijovetel soran késsel
kézi muavelettel valasztjak el egymastol.

A tovabbi megmunkalasra min. 4 éra eltelte
utén kertilhet sor.

Az ALKORTOP foliak ipari alkalmazéasanak
elésegitése érdekében a gépgyartok komplett
automata gépeket készitenek.

. Az ilyen technolégiai sor egyébként egyedi-
leg is hasznalhaté gépegységekb6l keriil Ossze-
allitasra, melyek szinkronban miikodnek, foko-
zat nélkuli kapesolokkal iranyitva.

A kasirozé gépsor osszeallitasat és felszerelé-
sét a vele szemben tamasztott kovetelmények
alapjan rendezik el. Ezek a kovetelmények egy-
részt a feliilet minéségére, masrészt a tervezett
kapacitasra vonatkoznak.

Az elérhetd elétolasi sebesség 35 m/perc ko-
ril van.

Az atfutds kezdetén a munkadarabok a kefe-
gép alatt haladnak &at, ahol ellentétesen forgéd
kefék tavolitjak el a forgacsdarabokat. A kefe-
gép gumirozott behuzo- és Kkivezet6gorgokkel
van felszerelve. A megfelelo elszivas biztositva
van. A lapok tisztitds utan az elémelegité zoné-
ba keriilnek, majd lamellas lancos szallitoszala-
gon, vagy gorgopalyan haladnak tovébb. Az at-
haladas ideje alatt a kasirozasra kerulé lapok
feliilete mindkét oldalon kb. 60 °C-ra meleg-
szik fel. Ennek az az elonye, hogy a nedves al-
katrészektol elvonJak a vizet, és egy optimalis
nwnyugodt” feliiletet és magas kezdeti tapadast
biztositanak.

A lapok ezutan a négyhengeres enyvfelhor-
dogépen haladnak at, és a ragasztéanyagot
sziikség szerint egy, vagy mindkét oldalra
hordjak fel. A munkafolyamat soran ragaszté-
anyag szennyez6dés eléfordulhat. A szennyez6-
dés eltavolitasat tapszivattyuk szlrébetétje, a
ragasztéanyag egyenletes teritését pedig meg-
felelé oszlatoberendezések biztositjak. A ra-
gasztoanyag felhordds mennyisége a megfelel
adagel6irasokkal és ezek pontos betartasaval
kb. 60 g/m3-re szallithato le. Itt azonban hang-
sulyozni kell, hogy a ragasztéoanyag felhordasat
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messzemenden a kasirozandé lapok kovetelmé-
nyei és a felhaszndlt f6lidk hatarozzék meg, il-
letve szabalyozzak. A beenyvezett lapokat gor-
g6k tovabbitjak, hogy a lap als6 oldalan levd
ragasztéanyag ne sériljon meg.

Az enyvezés és a kasirozas kozotti utszakasz
szell6z6, vagy szaritézonaként szolgal.

A beenyvezett lapok ezutan egy fényreke-
szes ,,sorompoén” futnak &t a hengeres kasirozo-
gépbe. A ,fénysorompé” ellenérzi a helyes lap-
tavolsagot (3—4 cm), méri a lap hosszusagat,
kivalasztja a foliapalya kés6bbi eléremenetelét,
a kasirozogép tlizemelését tigy iranyitja, hogy a
kimarado lapokndl ne legyen foliaveszteség.

A Kkasirozéhelyen a féliapalydk mindkét ol-
dalom terel6tarcsakkal és melegit6hengereken
vezetik be a foliat és teleszképos gorgék utjan
kerililnek a lapokra. A vezetétarcsdk emellett
megfelelé foliavezetést biztositanak, és a kii-
16nboz6 foéliatekercs atmérdknél is egyenletes
— valtozatlan — feszitést. A folidk melegitett
feliilete utanmelegitheté, hogy a megfelelé ho-
mérséklettel kertiljon a hordozélapokra.

A még egymaéshoz kapcsolédott munkadara-
bokat a berendezés utan elhelyezett szétvalasz-
t6 részben egy, a vellk egy irdnyban mozgéd
pneumatikus miikodésli utokéssel valasztjak
szét. Ez a berendezés nagyon pontosan dolgo-
zik még az egymast kiillonb6z6 méretekben —
hossztisaighban — koveté munkadaraboknal is.
A kasirozott-boritott munkadarabok, lapok is-
mét széllitészalagra kertilnek és a még nem to-
kéletesen oszlatott enyvrétegbgl adédo feliileti
egyenetlenségek megsziintetése végett egy hen-
ger présen haladnak 4t, amely egyben a ra-
gasztott f6lia végs6 rogzitését is biztositja.

Az automata tovabbitéberendezések biztosit-
jak a lapok gyors atfutésat és védik a sériilé-
sektél is.

A butoriparban egyébként hasznélatos gyar-
tasi modokkal szemben az ismertetett eljarassal
a munkadarabok tovdbbi megmunkélasa 20—
30 perccel elobb kezdheto el.

Az ALKORTOP KRATZFEST legnagyobb
elénye ebben a fazisban az, hogy mar tiszta és
tokéletes feliiletet ad, igy nincs sziikség tovab-
bi tisztitasra, spatulyéazasra, csiszoldsra és lak-
kozéasra.

Ezaltal jelentés koltségmegtakaritas, racio-
nalis gyartas, alacsony selejtardny, nagy mé-
retpontossag és magas termelékenység érhe-
16 el.

Ezt természetesen egy tlizemeltetési koltség-
Osszehasonlitdssal — elemzéssel — lehet és kell
alatamasztani.

A kiilonbozo feliiletnemesitési eljarasok
koltségeinek szazalékos osszehasonlitasa

16 mm-es forgacslap hordozét figyelembe véve:
Kétoldali rétegfelhordasnal

1. ALKORTOP KRATZFEST f6lia boritas auto-
matikus kasirozéberendezés segitségével
kiilsé; fadekoracid

belsd; egyszinii (Uni-FARBE) 100%,

2. Melamingyanta béazisi mianyag-papir félia-
val
boritas 12 lapos présen
kiils6; fadekoracio

belsd; egyszinti (Uni-FARBE) 111%,
3. Erezetnyomas (Maserdruck)

diofaimitacié macoré furnérra 116%,
4. Furnérozas lakkozassal

kiils6: di6  bels6: makoré 291%,

kiilsé: paliszander  bels6: makoré  545%

Ez a szézalékos 0Osszehasonlitdas csak irény-
adénak tekintend6, mert az eldallitasi koltsé-
gek a mindenkori tizemviszonyoktol fluiggenek.

Az élek boritaisa ALKORTOP-KRATZFEST-tel

Az ALKORTOP-élek 0,40—0,60 mm-es vastag-
sadgban, minden kivant szélességben és teker-
csekben max. 600 folyométer hosszusagig ke-
rulnek forgalomba. Az ALKORTOP-élek ellen-
allasos flitésli élprésekben vizes diszperzidval
ragaszthatok fel. Héomérséklethatarok: 60 és 70
°C, nyomasi idé 1—2 perc. A ragasztdéanyagot
itt a folia hatoldalara kell felhordani. A tovab-
bi megmunkalas (a kilogé darabok levagésa)
egy-két 6ra mulva kovetkezhet. Ha kontakt ra-
gasztét hasznalnak, a ragasztéanyagot mind a
lapok élére, mind a félia hatoldalara fel kell
vinni és 5—10 perces szikkadési id6 utan az él-
foliat hengerléssel vagy préseléssel lehet fel-
ragasztani.

Sokkal gyorsabb a miivelet olvadé ragasz-
tokkal, egy- vagy kétoldalas élragasztégépek-
kel. Ilyen berendezéseken a félidk 40 m/perc
gyorsasaggal kertilnek feldolgozasra.

A ragasztéanyag az olvasztétartdlyban nem
tarthaté hosszu idon keresztul 230 °C f6lott.

Rovid idejli tulfités, vagy tobbszori olvasztas
nem &rtalmas.

A felhord6 henger hémérséklete a 180—210
°C hémérséklethatarokat nem lépheti tul.

Az elszivoberendezések légmozgasa — nyi-
tott ablakok és ajtok — a méar felhordott ra-
gaszté borosodését, ezen keresztiil az ALKOR-
TOP-élek elégtelen nedvesedését eredményez-
hetik. ;

A ragasztéanyagsziikséglet dontéen a kasiro-
zasra keriilé lapok mindségétél fligg és 150—
300 g/m2 kozé eshet.

Az egymastél mindig eltéré tlizemviszonyok
miatt ajanlatos szériagyartas el6it probaragasz-
tast végezni.

Az ALKORTOP-élek hatoldalat ugy képez-
ték ki, hogy jol tapadjon, igy a szokvanyos ra-
gasziok hasznalataval a termelés abszolut biz-
tonsagos.

ALKORTOP anyagokkal Magyarorszagon a
Székesfehérvari Butoripari Véallalat, a Kanizsa
Butorgyar, a Zala Butorgyar és a VIDEOTON
veszprémi gyara dolgozik.
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A mianyagfélids butor gyartdsanak tapasztalatai

Magyarorszagon

Orbay Péter

1. A termelés beinditasanak egyes kérdései

Magyarorszagon a muanyagfolias butorok
gyartasa a székesfehérvari gyar megindulasa-
val, 1973. januar 1-ével indult meg. A gyarat
kizarélag forgacslapbol késziilt, mlanyagfélia-
val bevont butorok, elsésorban szekrények,
szekrényfalak gyartasara terveztik figyelembe
véve a modern lakasépités butorigényét és a
vilagszerte jelentkez6 fafurnér beszerzési ne-
hézségeket. Nem konnyu feladatra vallalkoz-
tunk, hiszen a muanyagfolias butor gyartasaval
kapcsolatban semmiféle tapasztalatunk nem
volt, és a folidzott butor gyartasa merében mas
technologiat igényel, mint a hagyomanyos, fur-
nérozott, lakkozott feliiletkezelésti butoré.

A székesfehérvari gyar mukodésének két és
fél éves tapasztalatai alapjan azonban elmond-
hatjuk, hogy a kezdeti nehézségeken tuljutva a
gyar ipari butorgyartasra igen alkalmas tech-
nologiahoz jutottunk és butoraink nagyon ke-
resettek lettek a hazai vasarlokozonség koré-
ben.

II. A fautanzas fejlédésének rovid attekintése

A természetes furnérok kivaltasara iranyulo to-
rekvés vildgszerte tapasztalhaté és nem ujkele-
td. Egyre nagyobb gondot okoz gazdasagi szak-
emberek szamara az a koriilmény, hogy a ne-
mes furnérok vildgszerte kifogyoban vannak
napjainkban. Ez a helyzet folytonos aremelke-
dést idéz el6 és arra kényszeriti a butoripart,
és hasonlo jellegli fafeldolgozé iparagakat,
hogy a szorult helyzetbdl kivezeté utat keresse-
nek és erdfeszitéseket tegyenek olyan modsze-
rek létrehozasara, amelyekkel potolni lehet az
értékes furnérokat. o

A probléma megoldasara két eljaras fejlé-
dott ki:

— az egyik az erezetnyomaésos eljaras, amikor
is a feliiletkezelés egyik miveleteként fa-
erezetet nyomnak a hordozo feliiletre.

— a masik a furnérok muanyaggal val6 he-
lyettesitése.

A miianyag féliaval valé helyettesitése

Ennek soran a hordozé feliiletre mianyagfoliat
ragasztanak, amelyre mar annak gyartasa so-
ran felhordtdk az utdnozni kivant alapszinét,
erezetét, nyitott porusait, és a folia fénye is
megfelel kb. a selyemfényiire feliiletkezelt fur-
nérok fényének, ily médon a butorgyarnak to-
vabbi feluletkezelési feladata nines. Ez a mod-
szer a butoripar szdmara egyszertibb. azonban
uj feladat elé allitotta a foéliat gyarté miianyag-

52 ¥* T T A TP AV R

ipart. A furnér helyettesitésére alkalmas mu-
anyagfolianak ugyanis tobb olyan tulajdonsag-
gal is rendelkeznie kell, amely a hagyomanyo-
san gyartott egyéb célu folidknal nem volt ko-
vetelmény. Kiemelheté ezek koziil a hé hatasa-
1 bekévetkezd igen kis megengedett zsugoro-
das, valamint az antisztatikus tulajdonsag s
ozeken kiviil természetesen megfelelé6 mechani-
kai, kémiai tulajdonsagokkal kell rendelkeznie
s szintartonak kell lennie. E tulajdonsagok pe-
dig csak ujszeri adalékanyagokkal és gyartas-
technolégiaval biztosithatok.

III. Az alkalmazott anyagok és eljarasok
a muanyagfolias feliiletkezelésben

Az alkalmazott anyagok és miiszaki jellemzéik

Mint arrél korabban mar sz6 esett, a butoripar-
ban hasznalt muanyagfélidk felragasztasa ra-
gasztoéanyagok segitségével valamilyen hordo-
z6 lemezre kasirozas utjan torténik. A hordozo
lemez szinte minden faiparban hasznalatos le-
mezanyag lehet. Els6sorban forgacslapok és fa-
rostlemezek alkalmasak muanyag félias feltilet-
kezelésre. Tomor fa és vékony farostlemezek
foliaval kasirozadsa nem javasolhaté. Vallala-
tunk hordozolemezként 19 mm-es, 650—750
kp/m? térfogatsulyu, 180 kp/cm? hajlitészilard-
sagi mikrofeluletli forgacslapot hasznal, hatfal
céljara pedig 4 mm-es farostlemezt, mindkettét
csiszolva. Csiszolatlan, vagy viaszolt farostle-
mezeket feltétlentl csiszolni kell a kasirozas
el6tt, azonban célszerii a forgacslapokat is csi-
szolni, hiszen a hordozéanyag és PVC félia vas-
tagsaga kozott a kovetkezé fontos Osszefliggés
van:

— vagy homogén feliileti és egyben dragabb
hordozéanyagra vékonyabb (0,1—0,2 mm)
és olesobb foliat kell kasirozni,

— vagy forditva: durvéabb és olesobb feliiletu
hordozé anyagra vastagabb (0,2—90.4 mm)
dragabb foliat kell kasirozni j6 mindoségl fe-
lulet eléréséhez.

A durvabb fellileten ugyanis a vékonyabb fo-
lia ,,narancshéjas” lesz, vagyis a hordozofeliilet
egyenetlenségei éppen a folia vékonysaga foly-
tan annak kiilsé feliletére is atméasolédnak. A
hordozoanyag feliileti finomsaganak és homo-
genitasanak egy masik fizikai folyamat is hang-
sulyt ad, nevezetesen az, hogy ragasztaskor a
ragasztéanyag viztartalma a hordozoéanyagba
kell hogy tavozzon, lévén a folia nem nedvszivo
anyag. Ha mar most a hordozéfeliilet egyenet-
len, vagy nem homogén, pl. a makro feliileti
forgacslapnal, a nedvesség a kiilonb6z6 méretii



és nedvszivo képességli  forgacsokat nem
egyenlé mértékben duzzasztja, s a fellleti
egyenetlenségek fokozodnak. A makro- és mik-
rofeltileti forgédcslap kozti kiilonbségre jellem-
z6, hogy a makrofeliilet egyenetlenségei — la-
boratériumi mérések szerint kb. kétszer akko-
rak, mint mikrofeliilet esetén, ha a felilet jel-
lemzésére az atlagos érdesség mérdszamat
(MSZ 4721—58) hasznaljuk.

A Dbutoriparban haszndlatos kasirozé mii-
anyagfolidk a hére lagyul6o miianyagok csoport-
jaba tartoznak. Kiemelkednek koziliikk a PVC,
azaz polivinilklorid alapanyagu folidk, mi is ki-
zarb6lag ilyeneket hasznalunk, s tovabbiakban
is csak errdl lesz sz6. Az altalunk hasznalt fo-
lidk osszefoglalé éattekintéséhez kovetkezokép-
pen osztalyozhatjuk a félidkat:

a) Keménység szerint.
— kemény folia,
— félkemény folia,
Az egyszinl folidk tobbséglikben kemények,
a fautanzatuak félkemények.
b) Rétegszam szerint.
— egyréteglek,
— két- vagy tobbrétegliek.
Az egyszinl félidk altalaban egy, a fautanza-
thak pedig kétréteglek.
¢) Feliileti érdesség szerint

— Sima.

— Préselt.

Vallalatunk  fokozott  karcérzékenységiik
* miatt sima félidkat nem alkalmaz.
d) Vastagsag szerint. I

Altalaban a félkemény és az egyrétegii fo-
lidk 0,10—0,15 mm-rel vékonyabbak a ke-
mény és a tobbrétegti foliaknal.

e) Erezetnyomaés szerint.

A fautanzatu folidk az esztétikai kovetelmé-
n)lf(ektc'il fligg6en egy—harom szinnel nyomot-
tak.

f) Sztatikus, illetve antisztatikussadguk szerint.
A fauténzata félidk esetében nincs kiiléno-
sebb jelentésége, mig az egyszini és kiilono-
sen vilagos foélidknal a tisztithatésigot az
antisztatikussag javitja.

A PVC folia gydrtasinak rovid ismertetése

A PVC, mint a neve is mutatja (polivinilklorid)
polimerizacios reakcié soran eldallitott, oOrids-
molekuldkbol all6 anyag. Teljesen szintetikus
és hére lagyulé6. Szintetikus azért, mert kézon-
séges szintelen vagy szerves vegyiiletekbél,
mint amilyen a szén, mész, konyhasé, foldgaz,
allitjak el6 mesterséges uton. Hére lagyulénak
vagy termoplasztikusnak nevezik azért, mert
kozonséges hémérsékleten szilard, de 80—150
C°-ra melegitve plasztikus, mechanikailag
konnyen formélhatéva valik. Lehtléskor azon-
ban megtartja melegen felvett alakjat.

A melegités—alakitas—Ilehtlités folyamata
megismételheté. E tulajdonsagok feltiin6bbek
lesznek, ha Osszehasonlitjuk a hére keményedé
anyagokkal — vagy duroplasztokkal — és az
elasztomerekkel. A duroplasztok hére kemé-

nyednek, tehat nem lehet azokat h6é hatasara
ujra formalni. Az elasztikus viselkedés pedig
azt jelenti, hogy az er6 megszinése utan az
anyag visszanyeri eredeti formajat.

A por vagy granuldlt allapotu polimeriza-
tumbol féliat éppen a termoplasztikus viselke-
dés kihasznalasaval gyartanak.

A polimerizatumot kelléen magas hémérsék-
leten extrudalasnak vetik ala. Ez azt jelenti,
hogy a ho hatasara képlékeny masszat csigas-
prés homogenizalja és nyomja at a kilépdo fejen.
A massza a kilép6 keresztmetszetnek megfeleld
— pl. korprofillal 1lép ki az extruderbdl.
A masszat ezutdn a kalanderre viszik, ahol az
két, osszeforgé henger kozé keril, amelyek ke-
rileti sebessége kevéssel kiilonboz6, tehat a
massza csusztato igénybevételt szenved, s vas-
tagsaga csokken, szélessége novekszik. A félia
végs6 vastagsagat tovadbba hengerlés uUtjan
nyeri el. A folia hengerlés kozbeni haladésa-
nak irdnya lesz a kész félidban a hosszirany és
erre merodleges a keresztirany. Ez azért érde-
kes, mert a lancmolekuldk nagy része hossz-
iranyba all be, s a kész félia lehttésekor ilyen
helyzetben , fagy be”. Ez az éllapot pedig nem
felel meg az energiaminimum szerinti allapot-
nak, s ismételt felmelegitéskor a molekuldk az
energia minimumnak jobban megfelelé helyze-
tet keresve részben elfordulnak. Ezért a félia
hé hatasara lényegesen tobbet zsugorodik
hossziranyban, mint keresztirAnyban. A féliak
zsugorodoképessége a gyartds soran megereszto
felmelegitéssel csokkenthetd.

A szines félidk polimerizatumat gyartas koz-
ben szinezéanyagokkal keverik, igy azok teljes
keresztmetszetikben szinesek lesznek. Hogy fe-
liletiik. karcolasnak ellenallobb legyen, a foliat
felmelegitve hengerrésen engedik &t, ahol a
hengerek a feliiletiikon levé mintat belenyom-
jak. Igy nyeri a szines folia jellegzetesen érdes
feliiletét.

A fauténzatu foliat valamilyen barnas arnya-
lata alapszinben gyartjak. Erre erezetnyomas-
sal viszik fel a fa rajzolatat, az un. dessint. Mi-
vel a félia nem nedvszivo, e célra kiilonleges
PVC festékeket hasznalnak. E festékréteg
azonban nem lenne kopasallo, ezért erre még
egy, fényatereszté féliaréteget hordanak fel
termoplasztikus tton, majd ebbe hengerlik a
fafurnér feliiletét utanzoé nyitott pérusokat.

Az élfolidk gyartasanal a folia hatoldalat kii-
lonleges réteggel vonjak be, hogy olvadékra-
gasztoval ragaszthaté legyen.

Fenti médon azonban nem kaphatndnk meg-
felel6 foliat. Ehhez gyartas kozben egy sor ada-
lékanyagra van sziikség. Ilyenek lagyitok,
csusztatészerek, a mechanikai tulajdonsagok és
gyarthatosag elérésére. Stabilizatorok és ore-
gedésgatlo anyagok sziikségesek, a hé, fény,
oxigén vagy viz hatdsira végbemendé bomlasi
reakciok megakadalyozasara. Az antisztatizald
anyagok a villamos feltoltédést akadalyozzak
meg, tovabbéa biztositani kell, hogy a vizdisz-
perzios ragasztokkal ragaszthaté legyen a f6-
lia.
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Ezen adalékanyagok — és termeészetesen a
helyes gyartastechnolégia — képezik a folia-
gyartds muhelytitkait, mert ezekkel éallithato
be a mindség.

A féliak f6 muszaki jellemz6i tehat a kovet-
kezok:

szakitoszilardsag,

felileti keménység,
kopasallosag,

zsugorodas,

ho- és gézallosag,
fényallosag,

antisztatikus tulajdonsag.

A félia miszalki jellemz6i:
a) A félia szakitoszilardsdga

Mint altaldban minden anyag, a foélia teherbi-
roképességének jellemzésére legalkalmasab-
ban hasznalhaté mérdszam. Itt is érvényes,
hogy azonos anyagminéség esetén a szakitott
keresztmetszet nagysdgéval aranyos a szakitd
erd. Azonban a folidk kis vastagsaga miatt nem
praktikus a szakitoerét szakitoszilardsag for-
méajaban feliiletegységre vonatkoztatni; sokkal
kifejez6bb a szakitoer6t valamilyen szélességi
mérefre vonatkoztatni. A hasznalat szempont-
jabol is ez mond tobbet, hiszen az az érdekes,
hogy adott szélességii folia milyen erd hatdsara
szakad el, vastagsagatol fliggetlentil. A vastag-
'sdgi méretet amugy is mas szempontok alapjan
allapitjuk meg. P

Masik jellemzéje a folia szakitoszilardsaga-
nak, hogy hosszirdnyban nagyobb, kereszt-
iranyban kisebb. Meg szoktak kilonboztetni a
szakitoer6tol (ami a kezdeti szakadasra vonat-
kozik) a tovéabbszakité erét, mely anndl lénye-
gesen Kkisebb. Tovabba a szakitészilardsdg az
id6vel valtozik, melyet —20 és +60 °C kozti
oregitéssel igyekeznek mérni. Néhany szilard-
sagi mérés eredménye a kovetkez6 a FAIMEI
adatai szerint:

linearis zsugorodas a kiilfoldi féliaknal 0—3,5"%
kozott mozog. (Hossziranyban nagyobb, kereszt-
iranyban Kisebb.)

Természetes, hogy ugyanez a félia felkasiro-
zott allapotban lényegesen kevésbé képes zsu-
gorodasra. Ekkor a zsugoroddas mindossze 0—
0,59, kozott van, 6 6ras hén tartds utdn. Kérdés,
hogy elfogadhatok-e ezek az értékek norma-
ként, szigoritani kell-e, vagy pedig megenged-
heté nagyobb zsugorodas is a kész butornal.
Ehhez talan differencidltabban kéne vizsgalni
az egyes butorok felhasznalasi tertletét.

¢) A fizikai tulajdonsagok koziil a hé-, goz-,
viz és vegyszerallosagrol, tovabba a kemény-
ségrél és kopasallosagrol a kész butor feliileti
vizsgalatanak ismertetésekor lesz sz6, mivel
ezek egybeesnek a butor feliileti jellemz6ivel.

Az antisztatikus tulajdonsagra azért van
szukség, mert ennek hidnydban a miianyag fo6-
lia villamos feltoltédésre hajlamos, ami a hasz-
nalat soran porosodashoz, elszennyezédéshez, a
kasirozas soran pedig kellemetlen aramutések-
hez vezethet.

A ragasztéanyagolk kozott kulonbséget kell
tenni a lapfoliaragasztok és élfoliaragasztok
kozott. A lapfolia felragasztasara hasznalt ra-
gasztok lehetnek:

oldészerek, vagy

vizdiszperziésok, melyek csak vizben diszper-
galt bazisanyagot tartalmaznak, mely lehet
poliakrilat, polimetakrilat, de leginkabb be-
valt a polivinil acetéat.

Mi PVA bazisu vizdiszperziés ragasztokat
hasznalunk 50—60%/-o0s szaraz anyag tartalom-
mal. Itt a kotést a fizikai szaradéssal kapcsola-
tos makromolekula-kialakulés biztositja.

Ett6l eltéré mechanizmus szerint megy végbe
az élfolia felragasztasa, melyhez olvadékra-
gasztét hasznalunk mintegy 190 °C-on. A ra-
gasztds itt egy olvadas—megdermedés korfo-
lyamat, melynek soran a ragaszt6 felhordésa
olvadt 4llapotban torténik és az azt kovetd
gyors dermedés soran alakul ki a megfelel6 ko-

Fehér szinfi

Fehér

kemény félkemény nm'f)‘;fztt.t
PVC folia | PVC folia | g(a]kor)
(magyar) (renolit) gy (&
Ke-
Hossz|reszt-| H. K. H. K.
irdny
Szakitéerd,
kp/156 mm
eredeti 13,9°| 12,7 |,13,6 | 12,5 | 11,0 | 8,1
Szakitéerd,
kp/15 mm
oregbitett 14520 S8 T 1 1156411081 (295210450

tés az él és folia kozott.

d) Nem lehet kozombos ragasztéanyag né-
hény fizikai jellemz6je sem, noha elsésorban a
gyarté szamaéra érdekes, a vevot kevésbé ér-

dekli.
-~ %%,ZEI Zika
ragaszté ragaszto
DZATAZADY AL, Yo Uuess oiaoivinmenss 59,3 66,9
Viszkozitds, cP  .......... 4000 25 000
Ragasztdsi szildrdsdg, kp/em
48 6ras pihentetés utdn 1,04—2,64 | 0,60—1,78

b) Erdekes megemliteni a folia zsugorddsdt.
Ezt lagy f6lidk esetén 60, kemények esetén
80 °C-on vizsgaljdk 10 percig kitéve a héhatas-
nak a folidt. A FAIMEI azt taldlta, hogy a
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Ragasztoszilardsag tekintetében a hazai ra-
gaszté felilmulta a kulfoldit, azonban viszkozi-
tasat novelni kellett, mert ez az alacsony visz-
kozitas a gyartasban nehézségeket okoz.



IV. Az alkalmazott gyartastechnolégia

Butoraink gyartasa két alapveté fazisra kulo-
nul el. Az els6é a lapalkatrészek gyartasa, a ma-
sodik pedig az alkatrészek kész gyartméannya
torténd osszeszerelése és a csomagolas.

A lapalkatrészgyartds harom automata gép-
soron torténik, melyek kozil az els6é a folia ka-
siroz6 gépsor, a masodik a lapszabasz gépegy-
ség, és a harmadik a lapmegmunkalé gépsor.
Ez egyben a gyartas sorrendjét is jelenti, kiegé-
szitve azzal, hogy a féliakasirozé gépsor elé egy
elészabasz korfirészt iktattunk be, mert az
uzembe érkez6 forgéacslapok tul nagy méretiiek
ahhoz, hogy azokat kozvetleniil kasirozni lehes-
sen.

A kasirozé gépsorra automatikusan mikoédo
adagoloberendezés juttatja a forgacslapot vagy
farostlemezt a bekészitett rakatbél. A gépsorra
adott lap elotolosebessége, valamint két lap
beadasa kozt eltelt id6 beéllithaté az adagolén.
Ezzel meghatarozhatoé a gépsor teljesitménye,
természetesen figyelembe kell venni a kasiro-
zés altal jelentett korlatokat. A gépsor els6 keét
gépe egy fels6hengeres gumiszényeges és egy
alsohengeres csiszoldé. A felsbhengeres gép gu-
miszényege le-fel rugézott s a rugok eléfeszité-
sével a szényeg a lagy mozgéstol a teljesen me-
rev gépasztalig allithat6. Ugyanez all az alsé-
hengeres gép leszorité gerendaira is, midltal
mindkét gép egyarant miikodtetheté egyenge-
t6, vagy vastagsagi gyalugép mintdjara is. Az
elsé csiszologépen egy minél tokéletesebb sik
lapfeliilet elérése a cél, a méasodik pedig ehhez
mint bazishoz képest csiszolja sikba a masik
lapfeliiletet és egyenletes lapvastagsagot is biz-
tosit. Pontosabban: a gyartomiitél beérkezé la-
pok +0,15 mm-es vastagsagi tlirést kb. a felére
csokkenti a csiszolas ugy, hogy a 19 mm-es név-
leges méretbdl 0,2—0,3 mm-t vesz el. Ezt koveti
a folyékony ragaszté felhordas két osszeforgd
felhordohenger segitségével, majd a kasirozas
a felhordott ragasztomennyiség 120 gr/m2. A
kasirozogép az alul-felill ragasztoval ellatott
lapra egy alsé és felsé tekercsbél futohengere-
ken at foliat juttat, és azt két hengerpar segit-
ségével a lapra préseli folyamatos lizemben. A
lap 4thaladdsa utan a foliat fotocellds vezérlési
kés véagja el. Ezzel a kasirozas tulajdonképpen
befejez6dott, ezutdn méar csak gépi rakasolas és
pihentet6é tarolds koévetkezik rakatban, utéla-
gos préselésre nincs sziikség. A pihentetés idé-
tartama 24 ora. Az ilyen és ehhez hasonl6 fo-
liakasirozé technolégidk kozos jellemzéje, hogy
a technologiai cél, a gépsor felépitése és az al-
kalmazott anyagok igen szoros osszefiiggésben
vannak.

Gépsorunkkal példaul nem lennének hasz-
nalhaték a hagyomanyos enyvek, vagy mu-
anyagragasztok, melyek katalizator, vagy ho
hatdsara kotnek, s kotési idejiik altalaban hosz-
szabb, mint amennyi itt rendelkezésre &ll. De
problémat okozna az is, ha nem nedvszivé hor-
dozo6 lemezre akarnank foliat kasirozni, mert a
kotés igy nem jonne létre, mig a lap a rakéso-

l6ba ér, s ott a szivokorongok csak a foliat
emelnék le az egész lap megfogasa helyett. Az
ilyen ragasztashoz a diszperziés ragasztok val-
tak be, melyek a ragasztéanyag szemcséket vi-
zes, vagy oldoészeres diszperziok formajaban
tartalmazzak. A ragasztas folyamén e szemcsék
kozott tgy jon létre kotés, hogy a viz vagy oldo-
szer eltavozik s a szemecsék lancreakcioban 0sz-
szekapcsolédhatnak. E folyamathoz katalizator
vagy hé nem sziikséges. A gyakorlatban a vizes
diszperziok terjedtek el alacsonyabb aruk és
konnyebb kezelhet6ségiik miatt, mivel az oldo-
szerek szerves anyagok lévén az egészségre ar-
talmasak (belégzés utjan vagy boron at felszi-
vodva) és tlizveszélyesek.

Masik, ami a technolégidban feltiinhet, a ro-
vid nyilt id6. Van olyan eljaras is, mely a félia-
ra viszi fel a vizdiszperzios ragasztot, majd a
foliat felmelegiti. Ezzel a ragasztoanyag vizé-
neks egy része eltavozik, igy a hordozélemezbe
kevesebb viz kerulhet be. A felmelegitéssel
egyuttal kihasznalhaté6 a PVC félianak hére la-
gyul6 tulajdonsiga, mert a kasirozas egy la-
gyabb &llapotban torténik, igy a félia a felilet-
re jobban rasimithaté. Tobbé-kevésbé e célbol
vannak a mi kasirozogépinkon is melegité hen-
gerek, ezek azonban csak 40 °C fokosak. A ra-
gasztasi folyamat jobb megismerése céljabol a
Budapesti Miuszaki Egyetem szerves kémiai
technologiai tanszékével vizsgaltattuk a fel-
hordandé ragaszt6 mennyiséget, a nyilt id6 és
utopréselés kérdését. A ragaszidanyag meny-
nyiségét illetéen g vizsgalatok azt mutatték,
hogy a ragasztési szilardsag-felhordott mennyi-
ség gorbe emelkedése a 100 gr/m? értéke utan
ellaposodik. Azaz kb. 110 gr/m? felhordasa még
ajanlatos, viszont 150 gr/m>-nél tobbet felvinni
nem érdemes. A nyilt id6 vizsgélata arra a meg-
lepé eredményre vezetett, hogy minél hosszabb
a nyilt id6, annal kisebb a ragasztési szilardsag.
A nyilt idével mutatkozo szilardsagesokkenés
anndl er6sebb, minél nagyobb a ragaszto sza-
razanyagtartalma. Az utépréselésr6l pedig Kki-
tint, hogy sziukségtelen, mert a rakatban torté-
né pihentetés, mely alatt a ragasztdsi szilardsag
novekszik.

A kasirozott lapok szabasa automatikus,
lyukkartyas vezérlésli gépsoron torténik. A fel-
szabott lapok a lapmegmunkalé gépsorra kertil-
nek, ahol el6szor a hossz, majd a keresztélek
megmunkalasa torténik. Ez a lapok pontos mé-
retre vagdasabol, az él esetleges profilmarasa-
bél, illetve élfoliazasbol all. Az élfoliat kb. 190
°C-on olvad6 ragasztéval, fitott nyomoégorgék-
kel kasirozzuk fel, folyamatos tizemben. A ko-
tés oly gyors, hogy a kasirozas utan kozvetleniil
kovetkezhet az élfélia szintbemarasa. Még ezen
a gépsoron torténik a koldokcsaphelyek auto-
matikus farasa és a koldokesap belovés.

A lapalkatrészek szerelését kulon tlizemrész-
ben végezzik. A vasalasok felszerelése még a
lapokra torténik, majd a vasalasokkal felsze-
relt lapokat korpuszprésekben allitjuk Ossze
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korpussza. Itt torténik a hatfalak majd ajto fel-
szerelése. Befejezésként tisztitas, vegellenér-
zés, csomagolas kovetkezik.

V. A iélias bator mindségi jellemzai

Egy butor minéségi értékrendszerének kidolgo-
zasa az alabbi feladatokat adja a szakemberek-
nek:

— el6szor is pontosan meg kell hatarozni, hogy
milyen ésszerd kovetelményeket kell ta-
masztani a butor minéségével kapesolatban,
amelyek a gyartotol még elvarhatok, de
egyuttal a’' lehet6 legnagyobb mértéekben
biztositjdk a butor tartossagat, magas eszté-
tikai szinvonalat;

— masodszor ki kell dolgozni e kovetelmények
ellenérzésének rendszerét elsésorban arra
torekedve, hogy ezekbdl minél tébb legyen

» objektiv, mérésen alapulé mddszer. E két
feladat szoros Osszefliggésben van egymaés-
sal, mivel wvalamely tulajdonsdg miiszeres
vizsgalata csak akkor lehet igazdn haté-
kony, ha a mért adatot értékelni is tudjuk,
tehat az elérend6 értéket is eléirtuk. Ez pe-
dig sokszor nem egyszer(, viszonylag hosz-
szabb gyartasi tapasztalat, a kapcsolodo
iparagak helyzetének ismerete és nem utol-
sosorban a butor hasznalataval kapesolatos
tapasztalatokra van szlikség egy-egy opti-
malis érték megallapitasdhoz.

E kérdések elemzéséhez foglalkozni kell a
. vizsgélati modszerek jelenlegi fejlettségeével, a
félids butor muszaki paramétereivel.

1. A wvizsgalati modszerekre jellemz6, hogy
csak a hagyomanyos butorokkal kapcsolatos
vizsgdlatok vannak megnyugtatéan kidolgozva
és szabvanyositva, mint pl. a butorszerkezetek
statikai tulajdonsagai, ajtok, fickok miikédése,
a hagyoményos anyagu butorok esztétikai tu-
lajdonsagal és mindségi osztalyozasa. E tekin-
tetben definialt az elérendé szint is és a vizsga-
lati modszer is.

Elmaradt azonban a PVC folias felliletkeze-
lés megbizhatd vizsgalata a technologiai alkal-
mazdsba vétel mogott. Ez nem csodalhaté, hi-
szen eddig nem kristdlyosodhattak ki a szab-
vanyositdshoz szlikséges megbizhato tapaszta-
latok sem a butor hasznalatat, sem gyartasat il-
letéen.

Ilyen korlilmények kozott a nyugati folidkat
kellett alapul venni s a hazai gyartasnal ezek
paramétereit kitlizni elérendé célként. Ugyan-
ez all a folias felliletkezelésti butorra is: opti-
malisnak vélt laboratériumi koérlilmeények ko-
zott nyugati anyagokkal kasirozott probates-
tekkel igyekeztink meghatdrozni a ragasztasi
szilardsag és a kapott fellilet paramétereit, a
gyartastechnolégidban ezek elérése a cél. Eb-
ben segitségiinkre volt a Faipari Min&ségellen-
O0rz6 Intézet és a Budapesti Miszaki Egyetem
szerves kémiai technologiai tanszéke is.

Barmilyen, hazai lap vagy élféliaval, vagy al-
kalmazasaval kapcsolatos vizsgalat modszere

56 .3 B A SRR A R

ma is az, hogy annak meért tulajdonsagait a kiil-
foldi folidk hasonlé tulajdonsagaihoz hasonlit-
jak s igy mondanak itéletet a hazai folidkrol. E
moédszernek nyilvanvalé létjogosultsaga, hogy
gyartasunkat iparilag fejlett orszdgok tapaszta-
lataira igyeksziink épiteni, ami egy minéségi
szinvonalat eleve garantal.

Ennek elfogadhatosagat igazolja az a tény,
hogy a butort j6 eredménnyel értékesitettiik a
hazai és kulféldi piacon. Ebbél levonhaté az a
kovetkeztetés, hogy a félidval szemben tamasz-
tott kovetelmények amolyan ,,tapogatodzo” is-
merete ellenére a hazai foliara attérés nagyobb
zokkend nélkiil ment végbe mind a hazai mind
a kiilfoldi értékesitésnél egyarant. Mégis sziik-
ségesnek tartjuk, hogy egy KGST szint( alkal-
mazasba vételhez a folids felliletkezelés musza-
ki paramétereit egy részletesebb vizsgalatnak
vessiik ald s a gyartasi lehetéségeket is figye-
lembe vevo gondos mérlegelés utan allitsuk fel
a kovetelmény rendszert.

A kovetkezékben ismertetni szeretném a fo-
lias butor miiszaki tulajdonsagait, ramutatva a
még tisztazatlan kérdésekre.

2. A butor miiszaki tulajdonsdgait a kovetke-
z06 csoportokra oszthatjuk:

— a butorszerkezeten alkalmazott kotések szi-
lardsagtani tulajdonsagai:

— az alkatrészek mechanikai tulajdonsaga,

— a butor ,,miikddése,

— a feliilet fizikai és kémiai tulajdonsagai.

Az els6é két tulajdonsig egylittesen jelenti a
butor vazszerkezet teherbiréképességét és ezen
keresztil tartéssagat is. Ezek kozil is az elsd itt
eérdektelen, mivel a kotések szilardsagara a fo-
lia nincs befolyassal és a kovetelményeket az
MSZ 3976/1 .. 6—72 szabvanyok amugy is egy-
értelmiien rogzitik.

Erdekesek viszont az alkatrészek mechani-
kai tulajdonsagai (pl. pole), mert végiil is nem
onmagukban az anyagokat, hanem a forgécs-
lap-ragaszto-félia rendszert kell  vizsgalni. Az
el6bbihez hasonlé meggondolasbél nem foglal-
kozom itt a butor mikodésével, azaz az ajtok,
fiokok pontos mozgasaval, vasaliasok miikodé-
sével. Lényegesek ellenben a feliilet tulajdon-
sagai, valamint a felhasznalasra kerilé anya-
gok.

A) A forgdcslap-ragaszto-folia rendszer
tulajdonsagai

a) Hajtészilardsdag

A foliazott lap legfontosabb miiszaki jellemzéje
a szakitoszilardsag. Erre a lap feliileti rétegei
vannak befolyassal. Butorgyartas céljara nyil-
van csak megfelel6 hajtoszilardsagu lapok al-
kalmasak, amelyet a gyarté mi garantal. Lé-
nyeges viszont, hogy a felhordott félia hogyan
befolyasolja a hajlito szilardsagot. Logikusnak
latszik ugyanis, hogy minél nagyobb szakitoszi-
lardsagu foliat alkalmazunk, annal nagyobb lesz
a folidzott lap hajlitoszilardsaga, hiszen a folia
a huzott évbe kerllve noveli annak teherbiro-
képességét, feltéve természetesen, hogy a ra-



gasztas biztositja a forgacslap és fdlia kozti

egylittdolgozast. Ez pedig feltételezhets, mert

hajlitds kozben a keresztmetszet szélein levd
ragasztorétegben igen kis nyiréerd lép fel. A
folia szakitészilardsag: és folidzott lap hajlité
szilardsdg kozti osszefliggés mégsem ilyen egy-
szerl. Eldontéséhez ugyanis részletesebben kel-
lene ismerni és vizsgéalni a félia szakitédiagram-
jat — tehat eré-nyulas Osszefliggését —, tovab-
bé ragasztéskor éppen a forgécslap kiils6, kriti-
kus rétegébe visziink vizet, aminek a hajlito-
szilardsagra gyakorolt hatasat nem ismerjik.

Pusztidn elméleti meggondolasok alapjan te-
héat nem éallapithaté meg, hogy a f6lidzas milyen
irdnyban véaltoztatja meg a forgacslap hajlito-
szilardsagat. A gyakorlat viszont azt bizonyitja,
hogy a hajlitészilardsag megfelel6, mert a bu-
tor lapalkatrészei a hajlitészilardsigi vizsgala-
tok szerint a szabvanynak megfeleldk.

b) A ragasztdsi szildrdsdgot a folia lefejtése-
hez sziikséges erével mérjlik és szintén valami-
lyen szélességre vonatkoztatjuk. Ez mar nem
egyféle anyagjellemz6, hanem befolyasolja a
ragaszto, a forgéacslap és a folia is, s6t a ragasz-
tasi technologiai is. A ragasztéanyag megitélé-
sére els6sorban ez alkalmas, azonban csak ak-
kor, ha a ragasztis egyéb fenti befolyasoloit
valtozatlanul hagyjuk.

— A forgécslap befolyasa a ragasztasi szilard-
sagra ugy jelentkezik, hogy a folia lefejtése-
kor, a forgécsdarabkakat ragad magéaval,
tehat a feliilet jelentés részén nem a folia-

; forgac‘;lap ragasztas enged el, hanem a for-

gacs szemcse-forgacslap kotés. Gyengébb
min6ségl forgacslapnal ezért nyilvan gyen-
gébb lesz a ragasztasi szildrdsag is.

— A folia eltéré vastagsdga és kemeénysége
folytan eredményezhet kiilonféle ragasztasi
szilardsagokat.

— Veégil befolyasolja a ragasztast az alkalma-
zott technolégia is, mint arrél a korabbiak-
ban mar volt sz6.

A megkivant ragasztasi szilardsag megallapi-
tasdhoz ismét a kiilfoldi tapasztalatokra kell
hagyatkozni. Az ott hasznalt 100—150 g/m? fel-
hordédsi mennyiségek koziil a kisebbet véve,
kiilféldi ragasztokkal mikrofeliilleti forgacsla-
pon laboratériumban az aldbbi ragasztasi szi-
lardsdgok érhetdk el: (kp/cm).

Ezek alapjan — a FAIMEI szerint is — a
sziikséges érték 1,0—1,5 kp/em. Ez hazai ta-
pasztalataink szerint is elegendd, bar a tényle-
gesen produkélt ragasztdsi szilardsag ezt sok
esetben meghaladja.

Szines Fa-
folia utanzati
(kemény) (lagy)
AVTITIE B b i e Ll T 2.6 1,7
Ralcoll . s e s e 2,4 1,4
Kleiberit ragaszté6 ........ 2,56 1,5

(Budapesti Miiszaki Egyetem adatai.)

B) A feliilet fizikai-kémiai tulajdonsdagai

Ide tartozik a fellilet keménysége, kopasallésa-
ga, a ho-, goz-, viz-, vegyszer és fényallésaga.
Ezek viszgalatanak kozos jellemzdéje, hogy

— nincsenek a PVC folids feliillet vizsgalatara
kifejlesztett moédszerek, hanem mads, hagyo-
méanyos feliiletekre, vagy altaldban a butor-
feluletre eléirt vizsgalati modszereket alkal-
mazzak;

— a vizsgalatok eredményének ertékelése ke-
veés kivételtdl eltekintve szubjektiv.

A kovetkezd tulajdonsigok mérése tartozik
ide:

a) Keménységi vizsgdlat

A keménységet eddig az ismert ceruzaprobéaval
vizsgdltdk. Vannak azonban meghbizhatébb
modszerek is a felilleti keménység Vlzsga]atara

U]abban alkalmazza a FAIMEI a Clemen és
Taber probat. Az elébbinél kést, azaz finom
¢ket nyomnak a feliiletre és az ugyanolyan be-
nyomoédasi mélységhez tartozo sullyal fejezik
ki a keménységet. A méasodik esetben éppen el-
lenkez6leg: ismert sulyterheléssel végzett kar-
coléds nyomszélessége lesz a keménység méré-
szama. A Kkarcszélesség és suly kozott az 6sz-
szefliggés kozelitéleg lineralis 0-tol lagyabb fo-
lidk esetén 300, keményebb esetén 200 u-ig, ha
a terhelést 500 p-ig emeljiik. Ugyanilyen folidk-
ra a Clemen préba 700—1100 p eredményt ad.
A ceruzakeménység a korabbi vizsgalatok alap-
jan a folia keménységétdl fliggben 4H, 5H vagy
6H eredményt adott.

b) Kopdsdllésdgot a Taber-féle késziiléken
mérik. Ebben a folias felulet vizszintes, forgo
asztallapra kertil, s kozos tengelyre szerelt 2 db
koptatékorongot helyeznek ra. A korongok pa-
lastjukkal fekszenek fel a folidra egyenként
500 p terheléssel. A forgo asztallap a korongo-
kat forgasba hozza, s azok doérzsolik a folidt. A
késziilek mikodése az épitéiparbol ismert
»Koller jarat” miikodéséhez hasonlit. A kopési
szilardsag mérészama 100, vagy 1000 fordulat
utdn meérhetd sulyveszteség. Ez a fordulatok

. szamaval linedrisan né, pontosabban a folya-

mat elején valamivel erésebb a kopas, mint a
végen. A folia keménységét6l fliggben 0,02—
0,06 -p a sulyvesztés 100 fordulat utan. Ez azon-
ban Onmagdban nem elegend6 a kopasallésag
megitélésére. Szines félidknal ugyanis érdeke-
sebb az, hogy a félia érdes, in. barkazott felii-
lete hény fordulat utan kopik simava. A kopés
allapotdnak megitélése pedig szubjektiv, mert
a kopés az egész kis tertiletli nyomoktél kezdve
folyamatosan névekszik az dsszefiiggé kérgytri
alaku kopasig. Ez a helyzet a fautanzata félia-
nal is, esakhogy ott a kopas ugy jelentkezik,
hogy atkopik a védé foliaréteg, s megkezdédik
a festék lekoptatasa.

c) Ho- és gbzdllésdg sajnos nem mindig kielé-
gité. E tulajdonsagokat ugy mérik, hogy a fo-
liara forrd vizet tartalmazé edényt helyeznek,
illetve gozallésag esetén a probatestet lombik
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szajéra teszik, melyben viz forr. Ilyen igénybe-
vételek hatasara els6sorban a szines folidkndl
fakulds, vagy fényesedés tapasztalhatd egyes
folidknal. '

d) Vegyszerdllosag vizsgalatanal a vizsgalt
vegyszert a foliafeliiletre csoppentik és 24 oraig
letakarva rajta tartjak. Igy vizsgéaljak a 20%-o0s
ecetsav, a 15%/-os szalmidkszesz, az 5%y-0s sz6-
da, 96%/,-0s etilalkohol, tovabba forrévizzel, vo-
rosborral, feketekavéval, étolajjal, terpentin-
nel szembeni ellenalloképességet. E téren a fo-
lias feliilet megfelelének mondhato, elvaltozas
ugyanis nem tapasztalhato.

e) A fénydllosdgot altalaban fehér foliaknal
vizsgaljak. Egyes foliaknal enyhe sargulas ko-
vetkezett be, mig masok megfelel6k voltak. A
vizsgalat folyaman 140 W-os égdvel 20 em ta-
volsagbol 4 oran at vilagitjdk meg a feliletet.
Ez azonban erdsebb igénybevételt jelent a szab-

vanyosnal s a kisebb fényintenzitas eseten
ugyanaz a folia nyilvan jobb eredményt adna.

Osszefoglalva az elmondottakat megallapit-
hato, hogy a folias butor gyartasa — a kereske-
delmi tapasztalatok alapjan — jé eredmeénnyel
és j6 minoség biztositasa mellett folyik annak
ellenére, hogy a vizsgalati médszerek még fej-
lesztenddk. Feltétleniil meg kell jegyezni azoh-
ban azt is, hogy e moddszerek ilyen formajuk-
ban is nagymértékben hozzajarulnak egy miné-
ségi szinvonal eléréséhez, amit a gyakorlat iga-
zol is. Finomitasukra és az anyagok tulajdonsa-
gainak még jobb megismerésére azonban ter-
meészetesen torekedni kell. Annal is inkabb,
mert az igények eltéréen jelentkeznek labora-
toriumi berendezések, konyhabutorok, iskola-
blitorok, irodabutorok, gyerekszoba — és lakoé-
szoba butorok gyartisa esetén.

Az anyagl tulajdonsagok ismeretének ilyen
iranyu fejlédése a célnak legjobban megfelelé
butorféleségek elallitasa felé mutat.



Alkatrészgyartas optimalizéldsa faipari gépsorokon

Gajda Miklés

Az elmilt tervidGszak alatt a l)utorlp.u rekonstruk-
cigja soran butorgydraink nugv részében modern,
nagysorozatu alkatrészgyartast biztosité gépsorok
keriiltek kialakitdsra nagyteljesitményfi faipari
szerszamgépek osszekapesoldséval.

Masjellegli gépsorok iizemelnek a faipar egyéb
teriiletén. Azonban a me;,munl\'ilandé alkatrészek
sokfélesége, a megmunkéldsi igény valtozatossiga
minden esetben jelentss feladat elé allitja a progra-
moz6i appardtust, amint elGtérbe keriil ezeknek a
gépsoroknak megfelelo magas hatékonysagu tize-
meltetése, mivel az alkatrészek gyartasi sorrendje,
sorozatnagysdaga nagyban befolydsolja a gépsorok
termelékenységét.

A termelékenység emelésének egyik lehetséges

modja, olyan gyéartdsi sorrendet biztosité alkat-
részprogram meghatdrozasa, amely az adott gépsor
gépbedllitdsi veszteségidejét a lehetd legkiuebbre
csokkentve megnoveli a hasznos gépidét és ezen
keresztiil a megmun]mlha,to alkatrészek darabszé-
mét.

Gépsoronként az alkatrészsorrendet lépésenként
valamely ismérv szerinti optimalis dontések soro-
zatén 4t alakitjuk ki.

Az ilven matematikai mdédszert, amely az egy-
mést6l fiiggé dontések sorozatat optimalizdlja “di-
namikus programozasnak nevezziik. A gépsorok al-
'l\ntlcszpm(rmmjalt tehat egy olvan dinamikus
programozisi modell segitségével oldhatjuk meg,
ahol az egyes dontések a soronkovetkezo alkatré-
szeket jelolik ki, az optimalizalis célja pedig az
egymdst kovets alkatrészek gépallitasi idejének
minimalizdlasa.
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A modell megoldédsdnak lépéseinél minden don-
tés fligg az azt megel6z6 dontéstdl és befolydsolja a
kovets dontéseket. A megel6z6 dontések sorozata
mmdlg egyértelmiien meghatirozza az éppen so-
ronlevé dontés el6tt kialakult helyzetet, azaz a gép-
sorok megmunkal6 szerszdmainalk pillanatnyi hely-
zetét.

Egy adott dontés, vagyis asoronkévetkezo alkat-
rész kivédlasztdsa maga utdn vonja a gépsorok
megmunkald szerszdmainak atallitdsat, amely csak
az adott dontéstdl fiigg, de amely természetesen
befolydsolni fogja a kovetkezs dontésnél széba-
johetd alkatrészek kivélasztésat.

A modell letrdsa :

A feladat tehat egy alkatrész sorrend kialakitésa az
Osszes gépallitdsi id6 minimalizdlasa mellett.

A modell kialakitdsihoz sziikséges torzsadatok a
kovetkezlk :

. Gépsoronként a gépallitdsi pontok

A gépallitasi pontokhoz rendelt dtlagos allitédsi
id6k

. Alkatrészenként a gépallitdsi pontoknak meg-
felel6 megmunkéldsi jellemzck (hosszméret, él-
megmunkdlds, élboritds stb.)

1O -

oo

A modell matematikai megolddsdnak menete:

A feladat megoldésa a gépsor alapbeéllitasaval,
azaz az els6 alkatrész meghatdrozasaval veszi kez-
detét. A kezdd alkatrésznek a legkisebb hossz,
illetve szélességi mérettel rendelkez6 alkatrészt
vessziik, amelybdl a legmagasabb az idGegységre



es6 megmunkaldsi darabszam, de az els6 alkatrész
kivalasztdsara megadhato més kritérium is.

A kezd§ alkatrész megmunkélasa megkoveteli a
gépsor megfelelS beallitasat. A gépallitasiidd pedig
csak a kivalasztott alkatrésztdl fiigg.

Tgy:
fﬁxi):az elsd alkatrész kivalasztdsa utdn a sziik-
+ séges gépbeallitasi id6

Bzutdn kovetkezik a méasodik alkatrész kivalasz-
téasa a megmunkalandé alkatrészek kozil. A kiva-
lasztés ismérve az, hogy a dontés minél kevesebb
gépbedllitdsi id6t vegyen igénybe.

Ezt a kovetkezGképpen irhatjuk fel:

Solws)= n}:in [fi(2) + Ao(242,)]

fal@y) =az elsé két alkatrész megmunkaldsidhoz
sziikséges gépbedllitasi id6
ho(2) 2,) =a mésodik alkatrész megmunkdlasahoz

sziikséges atvaltas gepa,]htam ideje
Altalanos alakban latszik, hogy az fi(x;) fiiggvénye
koziil mindegyik eleget tesz az:

feler)= l’xnin [ fr_1(zr_1)+ ha(@r_12)]

rekurziv osszefiiggésének.

Az fi(z1) - - . fulx,) fliggvények egymas utdni meg-
hatdrozasahoz, azaz az egymésutini alkatrészek ki-
: }elolcsuhw sziikség van elGszor az f,(x;) az elsé al-
katrész gépallitasi idejének kiszamitdsara, amely a
kovetkez6képpen alakul:

m

falxr) = Z tigi
i=0
ahol;

=gépallitdsi pontonként az dtlagos gépallasi id6
gri=az els6 alkatrész gépallitasi dllandbinak vektora
Masodszor sziikség van a rekurziv fiiggvény to-
vabbi tagjainak képzésére szolgdlé algoritmus f6l-
allitasdra. Bz az algoritmus a kovetkezs:

m
hi(ze_azr) = Z tip:
i=0
ahol:
hilxr_axr) =az xp_; alkatrész utan kovetkezd ap
alkatrész gépallitasi id6 igénye
i =az el6z0 xp_y a,Ika,tr(,sVrol az ap alkat-
rész megmunkdlasara valé atallashoz
sziikséges gépallitasi pontok vektora

Pi =gik—1)i— Gki

ahol:

ga_1i=xx_1 alkatrész gépallitdsi allandéinak
vektora

gri = alkatrész gépallitasi allanddinak vek-
tora

Az algoritmus szerint tehat barmely kovetkezd
alkatrész kivalasztasa igy torténik, hogy az utolsd-
nak megmunkalt ax_, alkatrész gg_1): vektordbdl
kivonjuk a soronkovetkezl szébajohetd ap alkat-
rész gr; vektorat, majd az eredményiil kapott p;
vektor nem nulla elemeihez hozzarendelt ¢; gép-
allitasi id6ket Osszegezziik.

A gépallitasi vektorok osszevetésénél természete-
sen messzemenden figyelemmel kell lenniink az
adott gépesoport allitasi pontjainak sajatossagaira,

Pl. A gépsorban iizemel6 tobbfejes faréauto-
mata minden faréfejének tizemelése, valamint a
faréfejenkénti felszerszdmozottsdg is onallé allitdsi
pontonként jelentkezik, azonban ha egy gépallitas
sordn valamelyik furéfej munkdjat kiiktatjuk, a
felszerszémozottsagat mar figyelmen kiviil hagy-
hatjuk

Az bsszes meg megmunkaldsra varé alkatré-
szekre c]vcgmvvn a smmlfmt most mar kivalaszt-
hatjuk azt az alkatrészt, amely kielégiti az optima-
lizdlas céljat és a fuggvcnv minimumat adja:

Je{r)=min [fir_1(33k_1) 3 i fif’i]

=0

Amennyiben az adott médszer szerint nem hata-
rozhaté meg egyértelmiien a kovetkezé alkatrész,
mivel tobb alkatrészhez is tartozik ugyanaz a
minimumeérték, tgy ezek kozott az alkatrészek ko-
zott egy éjabb kritérium szerint valasztunk. Pl
A méretallitdsok abszoltt értékeinek minimuma
alapjan.

Természetesen egy alkatrész kivilasztdsa azt
jelenti, hogy ezt az alkatrészt ki kell zdrnunk a ko-
vetkez6 dontések sordn lehetséges lépésként sz6ba-
johet6 alkatrészek kogziil. gy 1épésrél lépésre az
optimélis dontések sorozatan 4t eljutunk a feladat
megolddsahoz.

Kz a modell alkalmazhaté gy adott allandé ter-
méksorozatok alkatrészmegmunkélasi tlpucprog—
ramjainak kialakitdsahoz, mint egy alkatrész szin-
ten Gsszevontan kezels konkrét termelési feladat
alkatrészprogramjinak kialakitdsahoz.

Az alkatrészprogram az adott modell a]&p;an
abban az esetben ha a szdmitdsban résztvevs alkat-
részfajtak, gépallitasi pontok szdma nem tial nagy,
gy egyszeri szamitassal meghatdrozhato.

Nagyobb alkatrészvélaszték esetén azonban fel-
tétleniil célszerti az alkatrészprogramhoz sziikséges
szamitdsok szamitogéppel vald elvégzése.

Forrds: Operacickutatds. Szémitdstechnikai. Ok-
tatd Kozpont 1972.
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Az anyag és energia takarékossagrol készilt FATE ankét

ajanlasainak kiértékelése

A Magyar Szocialista Munkaspart Kozponti Bi-
zottsdga 1974. december 5-i iilésének hataroza-
ta tobbek kozott kimondja, hogy jelentés meg-
takaritast kell elérni az alapvetd nyersanya-
gokban és energiahordozékban.

A Kozponti Bizottsag fenti hatarozatanak
megfeleléen a Faipari Tudomanyos Egyestilet-
ben tomoriilt muszaki-gazdasagi szakemberek
1975. februar 3-an tartott ankéton vitattdk meg
azokat a problémakat, melyek dénté fontossa-
guak lesznek az elkovetkezendé idészakban az
anyag és energia takarékossig vonatkozasaban
a fafeldolgozo ipar fejlédésére.

Az ankét elb6addsai és az azokhoz kapcsolédo
felszolalasok alapjan a FATE vezetOsége ajan-
lasokat dolgozott ki, hogy ezzel is segitse a tag-
vallalatokat az intézkedési terveknek 0Osszeal-

litasaban.
Haromnegyed év elteltével a Faipari Tudo-
manyos Egyesiilet vezetdsége megvizsgalia,

hogy a tarsadalmi uton nyujtott segitség meny-
nyire volt hatékony és mennyiben segitette elo
a Kozponti Bizottsag hatarozatainak végrehaj-
tasat.

Felkérésiinkre, 25 wvallalat és szovetkezet
adott tajékoztatast az eddig elért anyag és
energia takarékossagrol. A kapott valaszok egy-
ontetlien pozitivnak értékelték, az ankéton el-
hangzott el6adisokat és hozzaszolasokat, és

egyidejlleg kiemelték, hogy az ajanlasok hasz-
nos segitséget nyujtottak a vallalatok és szévet-
kezetek részére az intézkedési tervek osszealli-
tasahoz.

A kiértékeléseket egyes wvallalatok forinto-
sitva kiildték be, masok csak a tervezett tultel-
jesitést U/y-ban adtdk meg.

Ezek részletezése:

— 7 butoripari vallalat kozil 3 vallalat forint-
megtakaritasa 15 789 000 F't.

— A flrész-lemezipari vallalatok kozil 6 érteé-
kelés érkezett és ebbdl 4 vallalat 22 506 000
F't megtakaritast jelzett.

— A vegyes faipari vallalatok kozil 5 véallalat
kozolte a kiértékelését, melyb6l 2 vallalat
megtakaritasa 1 411 000 F't.

— A szovetkezeti iparbol 8 szévetkezet ko-
zolte eredményeit, melybdl 6 szovetkezet
1129 000 Ft megtakaritast kozol.

A Faipari Tudomanyos Egyesiilet vezettsége
ugy értékeli az anyag és energia takarékossag-
rol megtartott ankétot, hogy az hasznos utmu-
tatast adott a tagvallalatok szakemberei részé-
re. Folytatni kell a jov6ben is az ilyen, a véal-
lalatok részére nyujtandé kozvetlen segitsé-
get, felkészitve a szakembereket az el6ttiik allo
feladatok gyorsabb, hatékonyabb megvalositd-
sara.

FATE vezetdség



Egyesiileti hirek

Az Egyestilet Csongrdd megyei csoportja no-
vember 20-dn tasgylilést tartott, melyen a tit-
kar szimolt be az egyestleti munkardl.

EE

A Vegyesfaipari Szakosztdly november 21-i
klubnapjan Burda Ferenc ,,Az anyag- és ener-
giatakarékossag id6szerli kérdései” cimmel tar-
tott el6adast.

ECIE S

A Csongrdd megyei szervezet november 27-i
rendezvényén dr. Speer Norbert az ERDERT
vezérigazgatoja ,,Fa- és faanyagellatds idészert
kérdései, figyelemmel az V. 6téves terv emelt
feladataira” cimmel tartott el6adast, melyhez
szamos hozzaszolas hangzott el.

A Heves megyei szervezet november 27—28-an
,.Egri fa- és butoripari napok” cimmel ankétot
rendezett. Az ankét napirendjén a karpitosbu-
torgyéartds idészerti kérdeéseit vitattak meg.
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A kétnapos ankétot Kormos Pdl igazgaté az
Egyestilet Heves megyel szervezetének elnoke
nyitotta meg.

Dobrotka Ldszlo konnylipari miniszterhe-
lyettes ,,A hazai karpitosbutorgyartas jelenlegi
helyzete eurdpai relaciéban. A fejlesztés kozép-
tavu koncepcidja’” cimmel;

Paizs Zoltan a SzKIV wvezérigazgatohelyette-
se ,,Korszerti allvanyszerkezetek kialakitdsa a
szakositott gyartas (kooperacio), wvalamint a
tartoszerkezetek és karpitozasi igények figye-
lembevételével” cimmel tartott vitaindité elé-
adést.

Felkért hozzaszélok: Munkécsi Ferenc (FAI-
MEI) és Lesti Sandor (BTI) voltak.

A rendezvény masodik napjan: Matlak Zoltan
osztalyvezeté (KERMI) és Bakay Istvan igazga-
t6 (FAIMEI) tartott vitaindité el6adéast.

Felkért hozzaszolok Tokay Istvan fejlesztési
fémérnck (SzKIV) és Sopp Laszlo féeléado
(KIM) wvoltak. A felkért hozzaszolokon ki-



vil a résztvevok kozil is tobben jelentkeztek
hozzészolasra.

Az ankét Kormos Pal oOsszefoglaléjaval és
zarszavaval ért véget.

il

Az Egyesiilet Ugyvezets Elndkségének novem-
ber 28-i lilésén Kara Tibor fétitkarhelyettes a
kiildottkozgytilést értékelte, és a szakmai ha-
gyomanyok megdérzésére terjesztett elé javasla-
tot. Ezt kovetben az elndkség egyéb folyo ligye-
ket targyalt.

& Ok om

A Baitoripari Szakosztdly egy csoportja decem-
ber 10-én a Faipari Minéségellenérzé Intézetbe
latogatott el. A latogatds keretében megismer-
kedtek:

— az Intézet termék- és szerkezetvizsgdld la-
boratériumaival,

— a szabvanyos butorvizsgalatokkal és vizs-
gal6 berendezésekkel,

— az Intézet altal kidolgozott butor és szerke-
zetvizsgalati modszerekkel és vizsgalé be-
rendezésekkel.

%k

A Sdtoraljatijhelyi Csoport december 12-i 6sz-
szejovetelén Szabadhegyi Viktor egyetemi ad-
junktus (Erdészeti- és Faipari Egyetem) ,,Idom-
préselt faforgdcslapok eldallitasa és felhaszna-
lasa, Winkler Andras egyetemitanarsegeéd (Er-

dészeti és Faipari Egyetem) ,Vékony fakéreg-
lapok” cimmel tartottak el6adast.

# ok ok

A Vegyesfaipari Szakosztdly december.12-én az
V. otéves terv szabalyozé rendszereinek kérdé-
sei témakorben ankétot rendezett, melyen
Szakmari Jozsef a Faipari és Kiallitaskivitelezo
Vallalat fékonyvel6je tartott vitaindito el6-
adast.

A szakosztaly december 18-a4n vezetdségi lilés
keretében foglalkozott az 1976. évi munkaterv-

vel.
* %k %

A Fiirész-Lemezipari Szakosztaly januir 6-an,
a Butoripari Szakosztdly januar 9-én tartotta
az uj esztend6 elsé vezetéségi lilését, melyen
els6dlegesen az 1976. évi munkatervet vitatta

meg.
e % % %

Az Oktatdsi Bizottsdg ez évi elsé ulését januar
8-an tartotta, melyen ,,Az oktatasi koncepci6”
kiegészitésével, valamint az 1976. évi munka-
terv Osszedllitasaval foglalkozott.

# % Gk
Az Ugyvezets Elndkség januar 9-i iilésén dr.

Dalocsa Gabor referatuma alapjan ugyancsak
az 1976. évi munkatervet vitatta meg, Somogyi
Laszlé fétitkar el6terjesztése alapjan  pedig a
nemzetkozi ankét szervezésével foglalkozott,
majd egyéb folyo tigyeket targyalt.

1B eh el EA



Lapunk példdnyonként megvdsdrolhaté :
V., Vdci utca 10. és
V., Bajcsy-Zsilinszky at 76. sz. alatti
Hirlapboltban
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EEME KTRONIK

RFT — kutatasi és gyartasi mérokésziilékek az NDK-bél

Preciziés késziilékeinkkel zavartalan technikai folyamatot biztosithat a laboratériumokban
MSSG 20-as fémkijelzé keészilék

Jelz6berendezés nemfémes anyagokat (mész, szén, dsvanyi kdvek stb.) széllitd berendezések széllitandé anya-
gaiban el6forduld ferromagnetikus és nem ferromagnetikus zavaro fémtestek jelzésére, amelyek az alabbi be-
rendezések meghibasodésat idézhetik elé:

Szillitészalag-szélesség: 2500 mm-ig
Legkisebb ellenérizhets fématméré: kb. 5... 50 mm

Részletes miiszaki és kereskedelmi tajékoztatast nyujt:

A Német Demokratikus Koztarsasag EXPORTEUR.

Magyarorszagi Nagykovetségének
27. Kereskedelempolitikai Osztalya EXPORT'|MPORT
1143 Budapest XIV., Népstadion tt 99. GEUTSCHEN DEMOKRATISCHEN REPUBLIK

DDR-1026 BERLIN-ALEXANDERPLATZ
* HAUS DER ELEKTROINDUSTRIE
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