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FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

Batoriparunk a VII. &téves tervben

Kovacs Pal

Visszatekintés és feladatmeghatarozas. Ezek a
kulesszavai egy-egy tervkészitésnek. Vagyis szam-
ba kell venni, hogy mi jellemzi a mai magyar
butorgyartast, realisan szembe kell nézni a pozi-
tivumokkal és- negativumokkal, dmeg kell hata-
rozni a fejlédés iranyait.

Az adatok azt mutatjak, hogy a butoripar a
IV, és V. otéves tervben évente atlagosan mint-
egy 10%-kal, a VI. 6téves tervidészak alatt éven-
te 3—4%-kal novelte termelését, vagyis a 70-es
évek dinamikus fejlédését a 80-as években meér-
sékeltebb iitemu fejlédés kovette.

Természetes, hogy a butoripar sajatos tényezoi
(rekonstrukeiéi, piaci helyzet stb.) mellett, a nép-
gazdasagi kornyezetnek is meghatarozé szerepe
van az ilyen jellegii fejlédésben. Ez vonatkozik a
butoripar mindenkori helyzetének vizsgalatara is:
akkor jarunk el helyesen, ha a butoripart nem a
népgazdasigbol kiszakitva, hanem annak szerves
részeként elemezzik.

J6 kiindulopontot adhat a butoripar nemzetkozi
osszehasonlitasa. Egy felmérés alapjan, fejlett ipar-
ral rendelkezé orsziagokhoz viszonyitva, a magyar
butorgyartas miiszaki szinvonala a kivetkezd sze-
rint jellemezhetG: Osszességében koézepes. egyes
termeléknél, egyes technolégiai miveletek gé-
pesitettsége jo.

A faanyagok megmunkaldsanak miuszaki szin-
vonala a legtobb véallalatnal, szovetkezetnél ala-
csony és kozepes szinti. J6 a lapalkatrészek ra-
gasztasinak, a mechanikai megmunkdlasianak és a
feluletkezelésnek a szinvonala. A szerelés elma-
radott. A kdarpitosmiiveletek végzése altalaban ko-
zepes szinvonalinak mondhaté.

Az anyagmozgatas alacsony szinvonalon all a
tomorfa-megmunkalasban, joé a lapalkatrészek
gyartasanal,

Az osszehasonlitasban alacsony szintli a gyarta-
si folyamatok szervezettsége (tervezés—gydartas—
iranyitas—mindéségtartas).

A gépek 4atlagos életkora — a fejlestzések el-
lenére — romlott. Lényegesen novekedett a nul-
lara leirt gépek szama. A termékek nemzetkozi
szinvonala tekintetében megallapithaté: a termeé-
szetes fabol késziilt székek és rusztikus jellegii bu-
torok jelentds része és a hazai felhasznalasu ko-
ziileti butorok szinvonala kozepes. Az 0Osszesitett
eredményekben jo szinvonalat képvisel a butorok
kezelhetGsége és tisztithatosaga, kozepes szintet
mutat a funkcié6 és a tartéssag, alacsony szinten
all sok terméknél a forma, esztétika, a kivitel és
a tartalom.

A megallapitasokon lehet vitatkozni, mert mint
minden altalanositds, ezek is hordozhatnak ma-
gukban hibalehetéségeket, nem minden termelére
vonatkoznak egyforman és idében is valtozhat-
nak.

Arra azonban joék, hogy elgondolkodtassanak,
orientaljanak benniinket.

A butoripari szakagazatrél réviden:

A szakagazat magadba foglalja az Ipari Minisz-
térium torvényességi feliigyeletéhez tartoz6 12 val-
lalatot, az Igazsagligyi Minisztérium két vallala-
tat, a tandcsi vallalatokat és a szovetkezeteket,
A szakagazatban foglalkoztatott, mintegy 27 ezer
fé6 1985-ben 13 millidrd Ft értékd butort allitott
els, ami az orszagos butortermelés mintegy 90%-
at jelenti. A szakagazati termelésbdél 850 millié
I't kertilt szocialista exportra és 1 milliard Ft ér-
ték@ buatort exportaltunk a konvertibilis piacok-
ra.

A butoripar legfontosabb feladata a VII. 6téves
tervben: a hazai igények jobb kielégitése, a kon-
vertibilis export maximalis novelése, a szocialista
exportkotelezettségek teljesitése.

Az 1985. méarciusban elkésziilt koncepcié harom
valtozatot tartalmaz, melyek belsé tartalmuk sze-
rint kiilonboznek egymadstol. A szakagazati butor-
termelés novekedési liteme Ot év alatt az egyes val-
tozatoknal: 4,2%; 10,7%, és 14,5%,.
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A belfoldi értékesités novekedési indexei: 6%,
10%, és 15Y%, a szocialista exporté: —1,3%,, 18.4%
és 44,7, a konvertibilis exporté: 15%,, 28,6% és
14,3%.

A butoripari szakadgazat VII. otéves tervi kon-
cepcidja a szamszer( elképzeléseken kivul foglal-
kozott a termékszerkezet, létszamgazdalkodds, ok-
tatas, miszaki fejlesztés, beruhdzas kérdéseivel.

A koncepci6ot a szakemberek széles kore ismerte
meg, tobb forumon megvitatta és a tervezés alap-
jaul elfogadta. A butoripari szakagazat termelGegy-
ségel az 1986. évi tervek készitésével parhuzamo-
san, foglalkoztak a VII. o6téves tervi elGzetes el-
képzelések kialakitasaval. Az el6tervek oOsszesité-
se azt mutatja, hogy a termel6k tobbsége az ala-
csonyabb termelésnovekedési ltemet tartja reali-
sabbnak, mert az értékesitési lehetéségeket a kii-
lonbdz6 relaciokban Gvatosan itéli meg. A szam-
szerii adatok részletezése helyett célszeriibbnek tar-
tom a butoripar néhény kulcskérdését kiemelni.

A belfoldi értékesitésben a butoripari rekonst-
rukeié eredményeként, mar néhany éve eljutottunk
oda, hogy megszint a butorok hidnycikk jellege.
Ugy is fogalmazhatunk, hogy kialakult a kereslet
és kindlat mennyiségi egyensulya. Ezzel parhuza-
mosan, javult a kinalat valasztéka is, ami sohasem
jelentette a teljes nézetazonossagot gyarto, forgal-
mazé és vevd kozott. Ennek 16bb oka van, melyek
kozil kiemelhetd a vasarlék nem kellé tajékozott-
sdga a teljes ipari kindlatrél, az igények gyors
novekedése, az aruterités problémai és nem utol-
s6 sorban az ipar piaci ismeretének hidnyosségai.
Ez utébbi téren jelentds elérehaladast jelent a
markaboltok kialakitdsa, a kiskereskedelmi kap-
csolatok erdsitése. A VII. 6téves tervben a vasarléi
lehetéségeket befolyasolé fontosabb tényezék (la-
kasépités, életszinvonal) korvonalainak ismereté-
ben, kiilonosebb jostehetség nélkiill megallapitha-
t6, hogy novekvo szerepe lesz a kozvetlen piaci
informécidknak, a butorvasarlasra, illetve butor-
cserére inspirdl6 kinalat kialakitasanak.

A butorexport megitélésénél abbdl kell kiindulni,
hogy az 0Osszes termeléshez viszonyitott, jelenlegi
15%/4-0s arany.alacsony. Megitélésem szerint hosz-
szabb tdvon a 20—25"/-0s részariany elérését kell
célul kitiizni.

A népgazdasig helyzetébdl kiindulva, elsGsor-
ban a konvertibilis export novelése célszerl. Is-
mertek azok a tényez6k (piaci helyzet, gazdasa-
gossag stb.), melyek jelenleg nem a konvertibilis
export novelésére osztonzik a termeléket. Ugyan-
akkor azt is latni kell, hogy a butoripar nem nagy
mennyiségli, de nehezen nélkiillozheté konvertibi-
lis anyagimportja és a minimadlisan sziikséges gép-
import az export novelése nélkiil tovabb sziikiil-
het. Ezért meg kell taldlni azokat a lehetdségeket,
meg kell oldani azokat a feladatokat, melyek ro-
videbb és hosszabb tiavon a konvertibilis butor-
export noveléséhez vezetnek.

A lehetdségek és feladatok kozott vannak val-
lalati és kormdnyzati, illetve &gazatkozi jellegii-
ek. Eredményes megoldasuk csak komplexen le-
hetséges, az egymasra varas biztos nem vezet cél-
hoz.

A szocialista export nagysagrendjét a tervkoor-
dindci6 sordn egyeztetett kontingensek hatéaroz-
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zak meg. A butorra vonatkozéan azok a VI, 6t-
éves tervi mértékhez hasonléak. Nem tekintjiik
véglegesen lezartnak a szovjet butorexport kér-
dését, kulonosen a koziileti butorszallitisok, bu-
toralkatrészek, részegységek szallitdsa tekinteté-
ben. Szorgalmazzuk a kolesonosen elényods, zart
konstrukeiéja, nullszaldés félkésztermék-szallitaso-
kat és — valasztékbovité jelleglik miatt — kész
butorok koélesonos szallitasat is az érdekelt szo-
cialista orszagokkal. A VII. o6téves terv kiemelt
feladatanak kell tekinteni a széles értelemben vett
minoség javitasat.

Mindharom piac tekintetében sziikség van a
gydrtmanyfejlesztési munka tovabbfejlesztésére.

Az elért eredmények elismerése mellett nem tul-
zott az a megallapitas, hogy a jelenlegi gyartmany-
osszetétel konzervaldsa el6bb-utébb értékesitési
gondokhoz vezet. A gyartmanyfejlesztésben az el6-
relatast, koriiltekintést, a kovetkezetességet a ter-
meldk tulnyomé tobbségénél javitani kell. Tudo-
masul kell venni, hogy a butortervezés kiilonle-
ges szakma, és tartés eredmény csak ott sziilethet,
ahol van koncepcié és jo a kapcsolat a vezet6k,
tervezok és végrehajtok kozott.

A gyartméanyokkal kapcsolatban itt nem térek
ki olyan dolgokra, hogy novelni kell az elemes
butorok aranyat, jobban kell igazitani az igé-
nyekhez a korpusz-karpitos aranyt, meg kell szin-
tetni a hidnycikkeket (pl. gyermekbutornal), mert
ezeket a kérdéseket mindenki ismeri — az elvar-
hat6 elérehaladas mégis elmarad.

Anyagelldtds vonatkozasidban érdemleges javii-
lasra nem szémithatunk. Az ,,6sszességében bizto-
sithat6” megfogalmazas els6sorban, mint mennyi-
ségi kategoria igaz a VII. 6téves tervre is, ami ma-
gaban hordozza, hogy valasztéki, mindségi, szal-
litasi hataridégondjaink sem alap-, sem segédanya-
goknél nem sziinnek meg. Néhany gondolat az el-
s6dleges faipar és butoripar kapcsolatarél. Meg-
gyb6zédésem, hogy a tobbszor hangsulyozott, vélt
és valos érdekellentétek hangsulyozasa onmaga-
ban nem vezethet eredményhez. Hosszabb tava
eredményt csak az dsszehangolt tevékenység és ak-
ciok hozhatnak, melyek alapja a vertikalit4s, az
integracié erdésitése. Az olyan, sok vihart megélt
témdk, mint az arak, kooperacio, fa- vagy kész-
termékexport, megnyugtatéan csak kozos platfor-
mon ¢és k6zos akarattal rendezheték. Jelentds ered-
ménnyel jarhatna példaul az egész vertikum sza-
mara az import és az export gazdasagi Osszekap-
csolasa.

E témakdr megoldasa szintén toébbszintli: intéz-
kedések és elorelépés sziikséges a kormanyzati
szervek és a termelGegységek részérdl egyarant.

Miiszaki fejlesztés: a {6 célok elérése, a butor-
ipar fejlédésének biztositasa szempontjabdl rend-
kivil fontos a gyartds miuszaki szinvonaldnak és
szervezettségének jelentos javitasa. Ismeretesek a
konvertibilis gépimport beszerzési nehézségei, a
beruhazasi lehetéségek korlatozottsaga. Mégis azt
kell mondani, hogy a szakma jovéje a viszony-
lagos technikai elmaradottsagunk tovabbi néovelé-
lésének elkertlése céljabol mindent meg kell ten-
ni az uj gépek lizembeallitdsa, a meglevék kor-
szerusitése érdekében.



Ezzel parhuzamosan — a sok probléma és ne-
hézség ellenére — az eddiginél nagyobb mérték-
ben kell kihasznalni a szocialista gépimport és a
hazai gép- és szerszamfejlesztési lehetdségeket.

Feltétleniil szélni kell a wvdllalati iranyitdsi rend-
szerben bekovetkezett valtozasrél. A vallalati ta-
néacsok, kiildottgyilések, kozgyllések megalakulé-
sat tobben olyan ipartorténeti eseménynek tart-
jak, melynek jelentdsége az lizemek allamositasa-
hoz hasonlithato.

Az is nyilvanvald, hogy ez a valtozas onmaga-
ban nem oldhat meg minden problémat, de a val-
lalati kollektiva mozgdsitasdban, irdnymeghatéro-
z6 és ellenérzé szerepének novelésében fontos té-
nyez6 lehet.

Valészin(i, nem csak a butoriparra és nem csak
a VII. otéves tervre fontos az, hogy a célokat és
eszkozoket ne keverjik ossze! Mindenki a maga
helyén és lehetdségei kozott ismerje meg és az ed-

diginél eredményesebben hasznositsa a rendelke-
zésre allo eszkozoket a butorellatas javitasa, a bu-
toripar tovabbfejlesztése érdekében..

Miel6tt a VII. 6tves terv nem konnyid feladatai-
nak sikeres megoldasihoz mindenekinek j6 erét és
egészséget kivanok, szeretném megemliteni, hogy
célom e cikkel az egylittgondolkodas és egytitt-
dolgozas el6segitése volt. Ezért a szamszeriiségek
ismertetése helyett néhany alapkérdés vézlatos fel-
vetését tartottam célszerlinek. A felvetett kérdé-
sek részletesebb vizsgalatara, javaslatok kidolgo-
rasara célszerii a Faipari Tudomianyos Egyesiilet
kiilonb6z6 férumain is visszatérni, kiegészitve
egyéb fontos témakkal, melyekre itt most nem
tértem Kki. (Pl. a csomagolas, raktarozas, szallitas
problémai, szakemberellatottsag, termelési egyiitt-
miikodés sth.) Azt sem tartanam rossznak, ha ma-
sok is kifejtenék (esetleg ellentétes) véleményiiket
a buatorszakma egy-egy kérdésérdl, mert a jo szan-
dékn vita a tovabblépést szolgilhatja.
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TAJEKOZTATO

A FAIPAR SZERKESZTESEROL

Az j Szerkeszté Bizottsdg emelni szeretné a FAIPAR tartalmi valtozatessaganak és aktualita-
sanak szinvonalat, ezért kéri a faipar miiszaki dolgozéit, hogy minél tébb aktudlis, a FAIPAR

olvaséit érdekld cikket irjanak és juttassak el a Szerkeszts Bizottsaghoz (Bp. VI., Anker kéz 1.
1061).

A személyes kapcsolatok kialakitdsa érdekében a Szerkeszté Bizottsag munkajat ugy szervez-
te meg, hogy

minden heten
csiitortdok délutan
15 és 18 ora kozott

a FATE titkarsagan ligyeletet tart, hogy akar az olvasékkal, akdr a cikkek szerzéivel személye-
sen is talalkozhasson. Ekkor lehetdség van személyesen elmondani a lappal kapcsolatos ész-
revételeket, javaslatokat, le lehet adni a cikk kéziratat, illetve at lehet nézni a FAIPAR korab-
ban megjelent szamait és egyéb szakmai folydiratokat, amelyek jarnak az egyesiiletnek.

Szeretnénk a fenti idépontokban minél tobb szerzével és olvaséval személyesen taldalkozni.
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A fakitermelési rendszerek és a flirésziizemi feldolgozas

kapcsolatdnak jellemzése

Zelnik Péter

Az erdészetek munkédjanak egyik alapvetd célja
a feldolgoz6 ipari egységek alapanyag-ellatiasianak
idoben torténd biztositasa elére megadott valasz-
tékterv szerint.

A kitermelésre kerulé faallomany faanyaga-
nak oOsszetétele — fafaj, méret, minéség és meny-
nyiség szerint — alapvetéen meghatarozza a fel-
készitheté fahaszndlati termékek valasztékainak
korét. Ezt a kort bizonyos mértékig szukithetik az
egyes fakitermelési rendszerek jellemz6i, de a
rendszeren beliili felkészités konkrét valaszté-
kait — az allomanyi valasztékkoron beliil —
mar a tovabbi megmunkdldsi és felhasznalasi
célok hatarozzak meg.

1. A fakitermelés szerepe a fiirésziizemi alapanyag-
ellatasban

A két termeld tevékenység kozotti
elonyosségének vagy hasznossdganak a meértékét
a feldolgozias szempontjabdél kozvetleniil nem az
hatarozza meg, hogy a fahasznéalat milyen faki-
termelési rendszer alkalmazasaval termeli ki va-
gasra érett faalloméanyait, hanem’ az, hogy a ki-
termelésb6l szarmazé flrészipari alapanyag mi-
lyen mértékben elégiti ki a piaci igények szerint
orientalt feldolgozias mennyiségi, méreti és ming-
ségi kivanalmait. A kiilonbozé fakitermelési rend-
szereknek ebben a vonatkozasban a kozvetett
meghatarozé szerepiik az, hogy milyen lehetdsé-
get nyujtanak ezen kivénalmak mind teljesebb
kielégitésére. Nem kétséges az, hogy ilyen alapon
is elonyosebbek a hosszufas kitermelési rendsze-
rek.

A furészipari [eldolgozds alapanyag-sziikségle-
tének biztositisa kétféle, egymastél merdben kii-
16nb6z6 médon torténhet:

kapesolat

a) vasarlas utjan
b) sajat fakitermelés utjan.

A vasarlas utjan tooténdé beszerzés 6 jellem-
vonasa az, hogy a flirésziizem olyan szabvany.
vagy szokvany szerinti alapanyagot kap feldolgo-
zasra, amilyet a termel6tél, vagy a kereskedelem-
t6l megvasarol, és természetesen olyan faanyagot
szerez be, amely az adott lehetGségekhez mérten
a legjobban megfelel a feldolgozassal szembeni
piaci igényeknek.

Sajat fakitermelésb6l a flrésziizem &ltaldban
olyan alapanyagot kap, amelyet a feldolgozastél
fuggetlen masik termelé &agazat. a fahasznalat
allit el6 a maga altal végzett kitermelés és felké-
szités utjan. Ebbdl kifolydlag, mivel a fakiterme-
lés és felkészités soran egyaltalan mem, vagy csak
nagyon attételesen érvényesiilhetnek a flirész-
ipari termékek iranti piaci igények. a feldolgozas
tulnyomoérészt még a lehetéségekhez mérten sem
a mindenkori kivanalmaknak megfelelé méretli
és min6ségl alapanyaghoz jut hozza.
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A két ellatdsi mod kozott természetesen atme-
neti formdk is vannak, egyik vagy a masik méd
valtozo részaranyanak megfeleléen. A hazai erdé-
gazdasagi fafeldolgozasra altaldaban a sajat kiter-
melés utjan valé ellatési forma jellemzé, és ennél
alakulhat ki szorosabb kapcsolat és kolesonhatdas
a fakitermelés és a feldolgozas kozott.

A sajat kitermelés utjan valo alapanyg-ellatas
megfeleloségét a kilonbozd fakitermelési rend-
szerek aszerint motivalhatjak, hogy mennyire ké-
pesek igazodni a feldolgozas valaszték (méret és
minéség) szerinti igényeihez. Az erdészetek Altal
végzett felkészités csakis akkor és annyira alkal-
mazkodik a feldolgozas igényeihez. ha érdekazo-
nossag all fenn és mennyire ez az érdekazonos-
sag képes kielégiteni az erdészet anyagi érdekelt-
ségét. Masképpen fogalmazva elmondhaté, hogy
barmely fakitermelési rendszer alkalmazisa ese-
tén, ha a feldolgozds alapanyagat az erdészet ké-
sziti fel, a méreti és mindségi kielégités foka
olyan mértéki lehet, amilyen a feldolgozas érde-
keltségi visszahatisa a felkészitést végzd szerve-
zeti egység felé.

fgy a fakitermelés és a feldolgozas kozotti kap-
csolat hatiresetei a kovetkezok:

— legrosszabb a kapesolat akkor, ha a felkészi-
tést az erdészet a feldolgozis igényeinek tel-
jes figyelmen kiviil hagyasa mellett végzi,

— legkedvezébb a kapcsolat akkor, ha a felké-
szités a f[Urésziizem kozvetlen irdnyitasaval
torténik, vagy pedig azt maga a furésziizem
végzi.

A fakitermelés szempontjab6l vizsgilva az eld-
allithato fahasznalati termékvalasztékot kihatas-
sal vannak a flrészliizemi feldolgozas miszaki-
gazdasagi Osszetevoinek kiilonbozd  teriileteire.
Ezek foképpen a kovetkezdk lehetnek:

— Flirésziizemi technika és technologia

— Flrészizemi gyartmanyok, termékek kore

— Flrészuzemi anyagkihozatal

— Termelési koltségek

— Beruhazasi (létesitési) koltségek.

2. A két termeld tevékenységet befolyéasolo
tényezok

Az egyes fakitermelési rendszerek és a flirésziize-
mi feldolgozads kolesonhatdsainak vizsgalatdhoz
szitkséges megismerni és megallapitani azokat a
tényezoket, amelyek meghatarozzak. vagy leg-
alabb is lényegesen befolyasoljdk a réahatésok
meértékét. Az elofordulo fébb tényezék harom cso-
portba sorolhaték és az aldbbiak szerint foglal-
hatok Ossze:

A) A fakitermelési rendszerbol szarmazo tényezok

— Fadlloméanyi és vagasteriileti viszonyok
— A fakitermelés soran keletkezd flirésziizemi
alapanyak jelentkezési helye
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— A felkészitett flrészuizemi alapanyag mennyi-
sége, fafaja, méreti és mindségi viszonyai

— A felkészités elsédleges célja

— A fakitermelés ipari fa kihozatala

— A fakitermelési rendszer technikai struktira-
ja

— Anyagmozgatasi (szallitasi, rakodasi) viszonyok

— A fakitermelési rendszer termékeinek készle-
tezési, faanyagveédelmi viszonyai

— A fakitermelés gazdasagossagi viszonyai.

B) A filirésziizemi feldolgozdsbol szarmazo ténye-

zok

— A flrésziizemi feldolgozas technikai és tech-
nolégiai felkésziltsége, illetve szinvonala

— A fafeldolgozé lizem termelési profilja

— A faanyag (alapanyag) komplex feldolgozasa

— Frésziizemi termékkihozatal

— A flrésziizemi feldolgozas gazdasdgossaga.

C) Egyéb tényezdk

— A termdéhely (vagasteriilet) és a feldolgozé
uzem terileti elhelyezkedése, tavolsagi viszo-
nyok

— Teriileti és munkamiiveleti kapcsolat

— Szervezeti vizsonyok

— Piaci viszonyok, kereskedelmi kapcsolat.

A felsorolt tényezék a koriilményektol fliggben
kiilonbdz6 médon és mértékben fejtik ki hatasu-
kat a faanyag-hasznositas két kapesolodé fazisara,
a fakitermelésre és a flrésziizemi feldolgozasra.
A faanyaghasznositds eredményességére nézve
akkor alakul ki kedvez6é helyzet, hogyha ezen té-
nyezok altal eloidézett rahatasok és kolesonhata-
sok pozitiv médon érvényesiilnek ugy a fakiter-
melésben, mint a feldolgozasban. A legkedvezébb
eredmény pedig akkor érheté el, hogyha a pozi-
tiv hatasok optimalis moédon Osszegzédnek.

A kiilonboz6 tényez6k hatasainak tlikrében az
egyes fakitermelési rendszereket a teljesség igeé-
nye nélkiil, a kovetkezék szerint jellemezhetjiik.

3. Rovidfas fakitermelési rendszerek

A faadllomanyi és vagasterileti viszonyok, mint a
természeti adottsdgokbdl szarmazé tényezék, min-
den rendszer esetében ugyanazok és valtozatla-
nok. ezért a kulonbozé rendszerekben ugyanolyan
hatast fejtenek ki, tehat megkulonbozteté jellem-
zoul nem lehet azokat szamitasba venni.

Nines kiilonbség a rendszerek kozott a flirész-
uzemi alapanyag jelentlkezési helyét illetéen, mert
a darabolas, vagyis a kidontott fa felkészitése
mindegyik rendszer esetében a vagasterileten,
t6 mellett torténik, legtobbszor tavol és fliggetle-
niil a flrészizemi feldolgozastol.

A fakitermelés egyik alapveté sajatossige az,
hogy 1 m? szdllitasra felkészitett feanyagra esé
koltségek kevésbé fiiggnek attol, hogy a kidontott
fabol milyen erdei vdlasztékot dallitanak eld.

A felkészitett fdrésziizemi alapanyag mennyi-
sége ¢s fafaja rendszerint ugyancsak minden
rendszer esetében az allomanyi viszonyoktél fiig-
gbéen egyforman adott, méreti és mennyiségi vi-

szonyait azonban mar a rendszertél filiggetlenul
erosen befolyasolja a felkészités els6dleges célja.
Ha a cél tulnyomorészt vagy teljes egészében a
feldolgozdisra valé termelés, vagyis sajat vagy ki-
jelolt mas farésziizemek megfelelé alapanyaggal
valo ellatasa, akkor az pozitiv hatassal van a fel-
dolgozasra, amelynek magysaga attol figg, hogy a
feldolgozas termékstrukturaja milyen mérték-
ben képes befolyasolni a felkészitési munkami-
veletet.

Ha a felkészités elsosorban értékesitési célt
szolgdl, akkor a fakitermelési rendszer nem gya-
korolhat a feldolgozasra megkiillonboztetéen po-
zitiv hatast. A rovidfas rendszerek tehat aszerint
gyakorolnak kilonb6zé mértékl és el6jelli hatast
a feldolgozasra, hogy a felkészités .elsédleges cél-
ja tisztan, vagy tulnyomorészt:

— feldolgozasra valo termelés, vagy
— értékesitésre valo termelés, vagy pedig
— vegyes célu termelés.

A fakitermelés iparifa (haszonfa) kihozatalanak
oncélu novelésére valé torekvés altalaban nega-
tiv iranyban hat a feldolgozasra, mert tobbnyire
nem a flirésziizemi termékeknek megfeleléen tor-
ténik a valasztékolds. Feldolgozasra valé terme-
lés esetén Kkell6 Osszehangoldssal azonban végre-
hajthaté a felkészités ugy is, hogy egyarant szol-
galja a fakitermelés iparifa kihozatalanak és a
feldolgozas termékkihozatalanak noévelését.

Az egyes fakitermelési rendszerek tulajdonkép-
pen a- gépesités mértékben és gépi felszereltség
ben, vagyis a technikai struktura tekintetében kii-
1onboznek egymastol. Ha az alkalmazott termeld,
vagy anyagmozgaté gépek és géprendszerek bizo-
nyos vastagsagi és  hosszusagi mérethatarokat
szabnak a termelt hengeresfa valasztékok szama-
ra, akkor ez negativ hatassal lehet a feldolgozas-
ra, mert a felkészités® még a feldolgozasra vald
termelés esetén sem tud teljes egészében alkal-
mazkodni a flrésziizemi termékstruktiura kivanal-
maihoz.

Az anyagmozgatasi (szallitdsi, rakodasi) viszo-
nyok a rovidfas rendszerek esetében nem befo-
lyasoljak lényegesen a feldolgozasra valo kiha-
tast, Az alkalmazott anyagmozgato (szallité, ra-
kodd) berendezések altalaban mindegyik rendszer-
nél a rovidfas valasztékok  szallitasi. rakodasi
munkamiiveleteinek igényeit elégitik ki.

A fatermékek készletezési és faanyagvédelmi
viszonyai bizonyos osszefuiggésben vannak a
rendszer technikai strukturajaval. A vagasteriile-
ten és kozbensd rakodon valé hosszabh és tobb-
szori tarolas noveli a faanyag minéségénck rom-
lasi veszélyét, ezért kedvezétlen koriilmények ese-
tén negativ kihatassal lehet a flirészlizemi feldol-
gozasra.

A fakitermelés oncélt gazdasagossagara - valé
torekvés a flrészipari alapanyag-valasztékok
kedvezotlen arstrukturija esetén negativan be-
folyasolhatja a furésziizemi feldolgozast. Ez
mindegyik rovidfas rendszerre egyformén vonat-
kozik. Feldolgozasra torténé kitermelés  esetén
megfelelé osszehangolas utjan kell gondoskodni
mindkét termelési folyamat, a fakitermelés és a
fafeldolgozas kielégits gazdasagossagarol.
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A flrészizemi feldolgozasbol szarmazé ténye-
z6k csak abban az esetben fejthetik ki hatasukat
a kiilonboz6 fakitermelési rendszerekre, hogyha
szervezeti, kooperacids, vagy kereskedelmi (szer-
z6déses) kapcsolat révén a fakitermelés soran fel-
dolgozdsra valé céltudatos termelés folyik. A ra-
hatds mértéke pedig attdl fiigg, hogy a kapesolat-
forma milyen szoros egylittmikodést igényel,
vagy tesz lehetévé a fakitermelési rendszer és a
flirésziizemi feldolgozas kozott.

Az emlitett kapcsolatok révén a flrésziizemi té-
nyezék a fakitermelési rendszer felkészitési  és

valasztékoldsi munkamtiveletei soran fejtik ki
kedvezs hatasukat azzal, hogy a fafeldolgozo
lizem

— technikai és technoldgiai felkésziiltségének,

— termelési profiljanak,

— a komplex feldolgozéds igényeinek és

— a magasabb termékkihozatalnak

leginkabb megfelelg valasztéku flirésziizemi alap-

anyag termelésére osztonoznek.

A flrésziizemi feldolgozéds ezen  visszahatasa
minden rovidfas fakitermelési rendszer esetében
érvényesiilhet a rendszer &ltal adott objektiv le-
hetéségek korlatain belul.

Az egyéb (kOzos, vagy kivilallé) tényezék ha-
tasanak f6bb jellemz6i a rovidfds rendszerek ese-
tében a kovetkezdk:

— @ kolesonhatds mértékét csokkentheti a fakiter-
melés helye és a flirésziizem “kozotti nagyobb
tavolsdg ¢és egymas nehezebb megkozelitési
lehet6sége,

— teriileti és munkamiiveleti kapcsolat létrejotté-
rol a rovidfis rendszerek esetében nem beszél-
hetiink,

— a szervezeti viszonyok alakuldsa igen erdtel-
jesen befolyésolja a kolesonhatds mértékét.
Végsosoron az is megvalosithaté, hogy a fakiter-
melés felkészitési és vdalasztékoldasi miveleteit a

flirészizem kozvetlen irdnyitdsaval végezzék el.

A piaci viszonyok és a kereskedelmi kapesolat
egyarant kihatdssal van a fakitermelésre és a fel-
dolgozasra, A. kihatds jellege azonban kilonboz6
és ellentétes is lehet, ezért megfelelg osszehango-
lds utjan kell megallapitani a mindkét termelési
folyamat szamara legkedvezobb termékstrukturat.

4. Hosszfas fakitermelési rendszerek

A fébb munkamuveleti jellemzék meghataroza-
sa szerint célszerii a kovetkezé rendszereket vizs-
gélni:

A) Kozelités csuklos traktorral, szallitis valasz-
tékban;

B) Kozelités szoritozsamolyos vonszoloval, szalli-
tas valasztékban;

C) Kozelités csorlés vonszoloval, felkészités alsé
rakodoén;

D) Donté-kozelitégépes kitermelés, szallitas koro-
naban.

A fadlloményi és vagéasteriileti viszonyok meg-
kiilonboztets jellemzéiil az e csoportba tartozé
rendszereknél sem vehet6k szamitasba.

A furészipari alapanyag jelentkezési helyét te-
kintve mér lényeges kiilonbség van a hosszufas
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fakitermelési rendszerek kozott. Az A), és B) rend-
szernél ugyanis a hossziufa motorflirészes darabo-
lasa (felkészitése) erdei nakodon, vagy szallitout
mellett torténik, mig a C) és D) rendszer eseté-
ben a hosszufa, illetve a korondban marad¢ szal-
fa felkészitését als6 rakodén (felkészité telepen)
vagy kozvetleniil a feldolgoz6  telepen hajtjak
végre teritopados felkészitéssel, vagy felkészito
(és osztalyozo) gépsorral. Az els két rendszernél,
mivel a véalasztékolas 4ltalaban a feldolgozastol
tavolesé és kiilonallé helyen torténik, a kiilonboz6
hengeresfa-véalasztékok eléallitasa, a felkészités
és feldolgozas kozott fizikailag teriileti és munka-
miveleti kapcsolat nem johet létre.

Ugyanez a helyzet all fenn a masik két rend-
szernél is, hogyha a felkészités ugyan a feldolgo-
zéshoz kozelebb esé, de attol teriiletileg és szer-
vezetileg kiilonallé helyen (alsé rakodén, vagy
felkészité telepen) torténik.

A széban forg6 rendszereknél és esetekben a fa-
kitermelés és a feldolgozas kozotti rahatasok, il-
letve kolesonhatasok alakulasara és mértékére a
legtobb tényezd tekintetében a rovidfas rendsze-
reknél mér vazolt megallapitiasok és jellemzések
vonatkoznak, amelyeknek a lényege az, hogy alap-
vetéen a fakitermelés és a feldolgozas kozotti
kapcsolatformak és az ezekbdl .adédé egyiittmii-
kodés jellege, illetve mérve hatarozzdk meg a
kiilonboz6 tényezék pozitiv, vagy negativ hatasa-
nak létét és mértékét.

Més a helyzet azonban a C) és D) rendszerek-
nél akkor, ha a hosszufa felkészitése g flirésziizem-
mel teriiletileg és szervezetileg szorosan kapcsolo-
dé helyen (felkészit telepen), vagy pedig — ami
a legkedvez6bb — magédban a flrésziizemben, il-
letve az lizem e célra szolgalé lizemrészében, te-
hat annak tertiletén torténik.

A hosszufias furésziizemi alapanyagellatas lé-
nyeges valtoztatasokat tesz sziikségessé a flrész-
tizemi feldolgozds munkamenetében, eszkézeiben
és modszereiben egyardant. A hossziufa felkészitése
a flirészizemi anyagel6készités elsg fazisdva va-
lik, a valasztékolds a flirésziizemi termelés céljai-
nak megfeleléen torténik, és a kinyerheté valasz-
tékok sokfélesége — a komplex feldolgozas elveé-
nek megfeleléen — Kiszélesiti a flirésziizem ter-
melési strukturdjat. A hosszafas termelési rend-
szerek ilyen vonatkozasban lényeges kihatassal
vannak a fuarésziizemi feldolgozas teljes kereszt-
metszetére,

A feldolgozas technikai strukturaja és techno-
logiai folyamata megvaltozik, A flirésziizem tech-
nikai berendezései béviilnek, egyrészt a felkészi-
tés gépeivel és berendezéseivel, masrészt pedig a
rovid és vékony anyag feldolgozasara  szolgald
flrésziizemi gépekkel.

A flirésziizemi gyartméanyok, termékek korének
béviilése elsGsorban a vékonyfabol  eldallithaté
gyartmanyokra terjed Kki.

A hosszufa flrésziizemi felkészitésének és fel-
dolgozasdnak eredményeképpen egyértelmiien no-
vekszik a fakitermelés iparifa kihozatala.

A technikaj struktura, a technolégiai folyama-
tok, az alapanyag valasztékainak, valamint a



gyartmanyok korének bovillése természetszertileg
maga utdn vonja a beruhézasi koltségek és en-
nek kovetkeztében a termelési fix koltségek no-
vekedését.

5. Osszefoglalas

A fakitermelési rendszerek és a flrésziizemi
feldolgozas kapesolatanak ismertetett jellemzésébdl

az a kovetkeztetés vonhato le, hogy a két ter-
mel6 tevékenység Kkozotti kapesolat szorosabba
tételével, a faalapanyag felkészitésének flirésziize-
mi iranyitas ala helyezésével, a flrészizemi tech-
nolégia korszerusitésével, a rendelkezésiinkre allo
fatomeg a komplex hasznositis elvének meglelelé-

en kerulhet feldolgozasra.
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A mikrofibrillik sz0gének mérése
fényMikroszkoppal (Mesauring mic-
rofibrillar angles using light mic-
roscopy) — SENFT, J. F.; BEND-
STEN B. A. = 17. k. 4. sz. 1985,
oktéber, p: 564—567, a: 1, b: 2.
A cikk egy olyan gyors és meg-
bizhaté mddszert mutat be, amely-
nek segitségével lathatova lehet
tenni a faanyag sejtfaldban levd
mikrofibrilldk szadgét. A mikrotom-
mal készitett, megszaritott metsze-
teket jod-kalium-jodid oldattal és
salétromsavval Kkezelik; ennek ha-
tiasdra a puhafa tracheiddinak,

vagy a keményfa rostjainak sejtfa-
laban kristdlyok képzGdnek. A kris-
talyok az uralkodé mikrofibrilla-
ris szég szerinl rendezddnek, s
fénymikroszkdéppal konnyen latha-
tok és mérhetbk.
Az USA egyetemein folys faipari
lutatds helyzete 1982-ben (Forest
products rescarch at U.S, univers.ties
in 1982) — RESCH, H.; BLANKEN-
HORN, P. R. stb, 1. 4Ry
1985. oktdber, p: 568—584, t: 21.
1982-ben ay USA 37 egyetemen
folyt a faanyaggal foglalkoza tudo-
manyos és technologiaj kutatas. A
szerzdk felmérték a személyzet a
pénzalap helyzetét, valaming a f6bb
kutatdsi teriileteket a wvizsgalt in-
tézményeknél, s megallapiloltak,
hogy a faipari termékek iran{ meg-
ayilvanulg kutatéi érdeklddés nagy,
de A4ltalaban szétszort. Az oktatas
és tovabbképzés mellett a vizsgalt
intézmények  kb. 115 tudosévet”
forditottak a falpari kutatdsra, Vvi-
szonylag kevés egyetemen muakod-
nek nagyobb létszamu kutatdeso-
portok; a  faipari kutatémunkat
tobbnyire 1—5 fds csoporfok vég-
zik, A faipari kutatdsokra forditott
toke kb. 12 millié dollar volt. Az
egyes kutatoknak nyudjtott tdmoga-
tas atlagosan kb. 103 000 dollar volt
tuddésévenként. A faipari kutatast
elsésorban az allam, sokkal kisebb
meértékben az ipar tamogatta, A
legfébb kutatdsi terdletek a kovet-

keztk voltak: a faanyag nedvesseg-
viszonyai; fakémia; mechanikaj tu-
lajdonsagok; milalermékek; faana-
témia/mikroszkopia. Erdekes mo-
don az USA egyik legloniosabb 1o-
megcikkének, a rétegeltlemeznek a
gyartasdval alig foglalkoztak a ku-
tatok, Ugyanez vonatkozik a fafel-
dolgozasra (kivéve a szarilast). A
legtobb laboratérium gz sajat alap-
berendezései mellett igénybe veheti
az egyetem mads teriiletein rendel-
kezésre dallo  késziléket is s ez
a kutatasi lehetdségeket nagy mer-
tékben megnoveli.

A napfolttevékenység ciklusa és az
evgytirtiszélesség  alagluldse loGzotti
dazesfiiggés méhdny fafajndl  (The
sunspot activity cycle and the for-
malion of the annual ring width
in some wood species) — BADBOS,
K. = 18. k. 1. sz 1986, januar p:
T6—83. a: 3, t: 5, b: 12,

Az FEKI {udomanyos fOmunkatdr-
sa megvizsgalta kiillonbozdé termohe-
lyekrol (Magyarorszdg, Mongolia)
szarmazo harom 85—12(0 éves cser-
tolgy, harom 105—116 éves japan
nyir. cgy 91 éves gyertyan, harom
172—183 cves szibériai vordsfenyd
és harom 1356—203 éves erdeifenyd
évgylirlisztlességét, s osszehasonli-
totta a napflolilevékenyég ciklusai-
val. A napfoltitevékenységnek a
vizsgalt fafajok eévgyliriképz6désé-
re gvakorolt hatasit nem lehetetit
egyertelmiien hizonyitani.
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Ellezérési technoldgiak és az alkalmazott gépek abutoriparban*

A tovabbiakban roviditve ismertetjik a BARA-
TEX-cég megbizasabol és egyesiiletiink rendezé-
sében az IMA—Klessmann cég képviselGje altal
tartott eléadas anyagat, amely éllezarasi techno-
légiakkal és az ahhoz sziikséges gépekkel foglal-
kozott.

1. Az éllezaras fejlodése

Kezdetben, még az 50-es évek elején is, az élle-
zar6 furnérokat kézzel vitték fel a munkadara-
bokra és azokat kézzel munkaltdk meg (enyviel-
hordas, élfurnér felhelyezése, rahuzas, szaritas,
méretrevagas, gyalulds, csiszolas stb.). A mive-
let idétrablé volt.

Az 50-es évek elején, 1952-ben jelentek meg a
gyorsabban kots ragasztéanyagok, amelyek rovi-
debb éllezarasi litemiddket tettek lehetévé. Mar
1952-ben az IMA-cég megjelentetie a fltott, su-
ritettlevegés présgépet, amelyet 1953-ban kovette
az elsé folyamatos miikodésii élragasztogép. A
cég 1955-ben mar kétoldalas kiviteli élragaszté-
gépet is gyart, és ezzel megvalosult g folyamatos
éllezarasi technolégia, az élragasztds mar  csak
masodperceket vett igénybe. A ¢ragasztast hide-
gen felhordott karbamid-alapu miigyantaval vé-
gezték; a ragasztds hé és nyomés hatasara jott
létre.

Az {itemid6ék tovabbi csokkentésére uj ragaszto-
anyagokat kisérleteztek és f[ejlesztettek és 1959-
ben megjelent az olvadé miigyanta  ragaszto,
melynek alkalmazasakor mar nem volt sziikség
fitott nyomdszakaszra a gépen, Ezt az eljarast
tovabb tokéletesitették, és 1964-ben megjelentek
a nagy teljesitményl éllezarogépek.

Felmerult az élmegmunkéldas és éllezaras osz-
szes muveleteinek egyetlen kombinalt gépbe valé
Osszevonasa. Létrejott a COMBIMA-rendszerti kom-
binalt gép, amely megvalésitotta és kielégitette a
butoripari kovetelményeket: a munkadarab pon-
tos pozicionalasat, a jé élmegmunkalasi mindséget,
az éllezaras gyors elvégzését és igy a teljesitoke-
pesség novelését, végil a kombinalt gép beallita-
si és karbantartasi idéinek csokkentését.

A fejlédégben az 1974-ben megjelent ,fehér”
ragasztok ujra elterjedése jelentett fontos mér-
foldkovet. A ,fehér” (PVAc) ragasztot alkalmazéd
éllezarégépek mar 1975-ben megjelentek ,,post-
forming” miiveletekre, 1977-ben jelentek meg a
softforming”-eljarast alkalmazé gépek. Ez utéb-
biak lehetévé tették a profilos munkadarabélek
furnérral vagy félidval wvals feliiletboritasat, ez-
zel a butor- és épiiletasztalos-ipar részére esztéti-
kailag maegfelel6, a tomorfaidomoknal olesébb
alkatrészek nagytomegili gyartasa valt lehetévé,

* A FAIPAR-ban valo kozlésre leroviditette és szer-
kesztette dr. Lugosi Armand

200 * FAIPAR

A T0-es évek végén a faipari gépek vezérlése
terén megjelentek az elektronikus késziilékek.
Rovid idén belil az élmegmunkalé és az élleza-
rogépeket ellattdk CNC (komputerizalt szamvezér-
1és) vezérléssel.

2. Ellezarasi alapeljarasok

Az asztalosiparban két, jol elhatarolhatd élleza-
rasi mod terjedt el: a postforming, valamint a
softforming eljaras.

2.1 A postforming-eljards

A postforming-eljaras lényege, hogy a legombo-
lyitett éli, lap alaku alkatrész mindkét feliletére
raragasztjak a furnér-, vagy a foliaboritast ugy,
hogy az egyik feliileten a boritas az élen tul-
nyulik. A talnyulé furnért vagy foliat kiilonleges
szerszamokkal méretre munkaljak, rahajlitjdk az
élre és odaragasztjdk, Az eljaras az 1. és 2. dab-
ran lathato.

Ragasztoként kiulonleges, PVAC-alapu ragasz-
tét hasznalunk. A gépben el6szor a tulnyulé fur-
nért vagy foliat megfelel6 méretre munkéljuk,
majd felhordjuk a ragasztéanyagot. rendszerint
fAengeres felhordokkal. A ft6- és parologtaté
szakaszban a tulnyulo furnér, illetve félia feliile-
tén levd friss ragasztéanyagbdl vizet vonunk el
és a furnér, ill. félia formalhatova valik. Ezutan
a gép formalo- és nyomédszakaszaban a tulnyulé
réteget az élprofilra nyomjuk és a ragasztéanyag-
rétegeket Osszesajtoljuk. Eles él esetén (1. abra)
a még tulnyulé réteget a gép szintbe marja.

A munkadarab elGtolasi sebessége a postfor-
ming-eljarasnal 6...25 m/min, a profi] alakjatél
és az ¢éllezarg anyagatol fliggéen.

2.2 Softforming-eljards

A softforming-eljarasnal a  borité furnér- vagy
foliaanyagot elére meghatarozott szélességii sza-
lagga vagjuk és azt elére bevonjuk a kiilonleges,
PVAc-alapu ragasztéoval. Ellezaré anyagként el-
sosorban természetes fafurnérokat alkalmazunk.
Elénye ennek, hogy a lapfeliilet csatlakozasanal
a furnér osszecsiszolhato, az illesztési vonal el-
tintethetd.

A 3. abrdan mutatunk be tobbfajta, soffforming-
eljarassal borithato profilt. Az abrabelieken kiviil
természetesen szamtalan mds profil is borithaté
ezzel az eljarassal.

3. Elmegmunkilé és éllezarogépek

Az IMA-Klessmann cég altal gyartott élmegmun-

kalo és éllezaro gépek 8 csoportba sorolhaték:-

— normal Kkiviteli élragaszté- és utanmunkalé-
gépek, :

— kiilonleges kiviteli  automatikus élragaszto-
és utanmunkalo  gépek, :
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1. dbra

— kombinalt élmegmunkals automaték,
kivitelben,

— postforming ragaszi6- és utdnmunkél6-gépek,

— softforming ragaszié- és utanmunkal6-gépek,

— kiilonleges gépek feliiletkezelt éllécek ragasz-

tasara, i
— élborité-anyagok PVAc-ragasztoval valé eld-

zetes bevonasara szolgdlé gépek,

— automatikus élragaszté- és utanmunkal6-gé-

" pek alkatrészetételek megmunkaldsara.

Ezek a gépek 4altaldban elektronikus vezérlésii-
ek. A gépekhez sziikséges szerszamokat a cég le-
anyvallalata, a Norte-Klessmann cég fejlesztette
és szallitja.

normal

3.1 Normdl Kkivitelii automatikus élragaszté- és
utdnmunkglé-gépeld

Ezeket a gépeket egyoldalas, illetve kétoldalas
kivitelben is gyartjak. Kétoldalas gép lathato a
4. abran. A gép tartéi egy darabbol késziilnek,
ezekre szerelik a két, acélszerkezet(i oldalall-
vanyt az aggregatokkal. A kétoldalas gépeknél
a jobb oldali gépvaz villamos motor segitségével
oldaliranyban eltolhat6, igy allithat6 be a mun-
kaszélesség. A baloldali gépvaz kézzel kb. 200
mm-el oldalirdnyban  pontosan bedllithats. A
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munkadarabokat szallitolanc vezeti a4t a gépen.
A gorgbs széllitélance felfekvs felillete 60 vagy
80 mm szélességli és a munkadarap feliileti vé-
delmet a léancelemek gumiboritasa biztositja. A
lancok kényszerolajozdsuak. A munkadarabot az
alsg szallitélanchoz rugézott szoritoelemekke] el-
latott nyomoszerkezet nyomja. Ez  rendszerint
nagyméreti ékszij. Az el6tolasi sebesség fokoza-
tok nélkiil valtoztathato.

Az Ujabb gépeket ellattak mikroprocesszorral,
amellyel a munkadarabok szélességének megfeleld
gépbeallitdst, az aggregitok magassagi allitasat
lehet vezérelni. A kopasnak, meghibasodasnak ki-
tett wvégallaskapcsolok a mikroprocesszor alkal-
mazasaval elhagyhatok, Ezeknek a gépeknek a
hossza 2 ... 18 m és fiigg az alkalmazandé agg-
regatok féleségétél és szamatol.

A szélba, illetve tekercsbe a gépre rakott él-
lezar6 anyag pontos hosszravagésat nagy teljesit-
ményl vagéberendezés biztositja. A munkadarab
fels6, illetve als¢ felén tulnyulé éllezaré anyagot
elémaréberendezés munkilja szintbe, majd finom-
maréberendezés az élt szogbe is lemarja. A for-
gécsolofejeket zajcsokkentd elszivéfejek boritjak
éskaz aggregatokat zajelnyels szekrénybe helye-
zik.

Az egyoldalas géppel min. 50 mm széles alkat-
rész is megmunkalhaté. A kétoldalas  gépekkel
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4. dbra

max. 4000 mm szélességli alkatrészek éllezdrasa és
élmegmunkélisa is elvégezhets,

Az ebbe a csoportba tartozd gépek egy része al-
kalmas témérfa vagy mianyag éllécek felragasz-
tdsara is.

Ragasztéanyagként a PVAc-alapu ragasztét hasz-
nalunk. Jelentésen meggyorsitottdk a ragasziébol
a viz eltavolitdsat hokozléssel, Ezt a folyamatot
a pép a tényleges ragasztis el6tt végzi el a mun-
kadarab élén, illetve az éllezdrdanyagon, Ezutin
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a két clem egymdashoz préselésckor erds ra-
gasztasi kdtés jon létre azonnal, é&s ez a kités ele-
gendd a ragasztist kovet6 megmunkaldsi eljara-
sokhoz (hosszravagas, maras, élletérés sth.). A
ragasztds szildrdsaga teremhomérsékleten tovabb
novekszik, végleges szilardsagat kb. 24 h mulva
érl el. Ez a ragasztasi eljaras az alabbi elbényoket
nyujtja:

— a ragasztés 140 °C-ig hdéalle és hidegallg,

— J6 ragasztisi szilardsagot biztosit mnedvesség-
és dtmeneti vizhatds esetén is (kiilonosen kony-
habutoroknal elénygs),

— a ragasztasi fiiga vékony, alig lathats, ezért
vilagos, vagy sotét munkadarabok eselén a
ragasztéanyagot szinezni nem kell,

— a ragasziféanyag mennyisége szabalyozhaté, a
feliilet nem kenédik &ssze,

— lizemelés kozben a ragasztéoanyag — konnyen
utantslthet6, nines sziikség a gép ledllitasara,

— a gép a villamos  fltdelemek bekapcsolasa
utan 1...2 min-mal mar lUzemkész allapotba
kerul.

A hordozéelemre, lapélre adagolt PVAc-ragasz-
tot infravoros sugdrzoval ,szell6ztetik”, ebben a
szakaszban a ragasziogyanta elemei aktivizaléd-
nak. Az eldenyvezett éllezary anyagot a tartaly-
bol a gép kivezeli és a rajla levd ragasztéfilmet
egy elektronikusan vezérelt forrélevegs-fiivéd be-
rendezés reaktivalja. Kozvetlenil ezutdn a hor-
dozéelem és az éllezaré ragasztéfilmjeit egy-
maésra préseljiik a gépen, Ezutédn keriil sor a fel-
ragasztott éllezaréanyag megmunkilasara. A nor-
mal fiitészalgasz hossza kb, 1,2 m de a hossz ni-
velésével az AteresztBképesség novelheto,

3.2 Kiilonleges kivitelii automatikus élragaszid-
és utdnmunldlégépel

Ezekkel a gépekkel kilonlegesen keskeny munka-
darabok, illetve ajtobetételemek  és takaréléeek
hossziranya furnérozisat, illetve megmunkaldsait
végezziik el.

A kiilénlegesen keskeny munkadarabolk részére
kifejlesztett gépeken (lehetnek egy- és kétoldalas
gépek) a szokasos alsé lanc &s leszor{té ékszijrend-
szert meghajtott, fliggblegesen rugozo gumizott
palasti gorgéparok helyettesitik. Egyoldalas gé-
peket min. 18 mm, kétoldalas gépeken min. 45
mm szélességli munkadarabok munk&dlhaték meg.

Panelok, ajté-betételemek  és ajto-takardlécel
hosszirdnyli mepmunkildsara  olyan kétoldalas
gépet épitenek, melynél a gép két alllvanya nem
a szokasos modon, egymds mellelt; tehit egymés-
sal szemben van eclhelyezve, hanem egymdés mi-
golt, A munkadarabokat = elészor csak az egyik
(rendszerint a bal oldali) géprészen él-boritjuk
és munkiljuk meg, majd ezutin a munkadarab
atkeriil a jobb oldali géprészhez, amely a masik
€lt munkélja meg. Ezeket a  gépeket 80...1000
mm munkadaralb szélességhez gyartjdk, Ezeken
a gépeken gltalaban tekercsben levd éllezard anya-
gokat alkalmazunk.



3.3 Normdl Fkivitelfi élmegmunkdlé automatdk

Ezek a gépek a cég COMBIMA-rendszerén épiil-
nek fel, kétoldalasak és a kettés végmegmunkalast,
éllezarast és utdnmegmunkilast végzik el. (5.
abra)

5. abra

A munkadarab elotolasdt  és alatamasztasat
gorgds lancok biztositjak. A gordulé surlédasnak
koszonhet6 a kis el6tolasi teljesitmény (3...4 kW).
A lancok csapagyai tartos-zsirozottak, tehat zar-
tak, tomitettek, karbantartast nem igényelnek, A
leszoritéelem ezeknél a gépeknél is kilonleges be-
vonatd, nagyméretii ékszij. A leszorité-berendezés
villamos motorral emelhetd és siillyeszthetd.

A megmunkals egységek (korflirészek, marok,
horonymardék stb.) hengeres vezetékeken 4allitha-
tok, a vezetékek harmonika-huivellyel védettek.

A géppel egylitt komplett bedllité. és vezérls-
szekrényt szallitanak, elévalaszté automatikéval
valamennyi megmunkélé motorhoz. A gép széles-
ségi 4allitasa elektronikusan vezérelhets. A széles-
ségi bedllitast az automatika digitdlisan kijelz.
Hasonl6 a felsg leszoritérendszer magassagi allité
automatikéja is.

A megmunkélé aggregatok . hangelnyels elszi-
vofejjel és szekrénnyel vannak ellatva.

Az alsé adagoldlancok a gép elején hosszabbi-
tottak, az igy kinyulé szerkezet folé adagolotar
szerelhet6, melyb6l a munkadarabokat az eléto-
16lancok egyenként adagoljdk' a gépbe.

A -ragasztéanyag-felhords szakasz tardbdél vagy
elére hosszra vagott furnér vagy mianyag csikok,
vagy tekercsben lev$ éllezarg anyag kertiil felvi-
telre. Tekercsalaka éllezaréanyag alkalmazésa
esetén a gép mindkét oldalan két-két tekercs uze-
mel, felvaltva, csokkentve ezzel a tekercscsere
id6észiikségletét. !

Két ilyen gépbol és a kozéjlik iktatott 90°-os
eltéritébdl feelépitheté a munkadarab — minden
élét lezar6é gépsor.

3.4 Postforming-ragaszté- és utanmunkdlégép

Ezeken a gépeken is kiilonleges PVAc-alapti ra-
gaszt6t alkalmazunk. A gépbe keriilé munkada-
rabok élét elézéleg méretre munkaljak és az al-
katrész mindkét feliilletét bevonjak a boritéanyag-
gal, ugy, hogy a lap egyik feliletén a borité-

anyag (furnér vagy félia) a sziikséges mértékben
tulnyulik. Postforming-gépet mutat a 6. dbra. A
gépen a talnyomé boritéanyagot az élprofilnak
megfelels méretben pontos, finom marédssal mé-
retre munkaljuk, majd a gép felhordja mind a
boritandé profilos élre, mind a boritéanyagra a
ragasztoanyagot. A fii6 ¢és parologtaté szakasz-
ban a ragasztéanyagbél a nedvesség nagyrészét el-
parologtatjuk. A gép kovetkezo szakaszaban hen-
gerls gorgékkel a tulnyuls boritéanyagot a profil-
ra sajtoljuk, igy a két ragasziéanyag-réteg egy-
masra préselése jon létre. A gép utolsé szakaszaban
a tulallo boritoréteget lemarjuk.

6. abra

A gépen a ragasztéanyag-adagolé és a profil-
nyomé gorgék palastja koveti a munkadarah él-
profiljat, igy uj profilra valy atallaskor a felhor-
do- és a nyomoégorgéket ki kell cserélni.

3.5 Softforming-ragaszté- és utdnmunkadlé gépek

A softforming-gépekkel lezarhaté munkadarab-
élek egypar véltozata a 3. dbran volt lathat6. Eze-
ket a gépeket egy-, illetve kétodalas Kkivitelben
gvartjak. A gépbe keriilg éllezard, illetve felulet-
borité anyag (furnér vagy félia) elére bevonésra
keriil PVAC-ragasztoval. Ezeken a gépeken el-
s6sorban természetes furnérokat hasznilunk nor-
mal kivitelben, illetve vékony papirra kasirozott
mikrofurnérokat. Ha mianyag féliat alkalmazunk
softforming-eljarashoz, gy a boritandé feliletet
gondosan le kell csiszolnunk, kiilonosen a for-
gicslap-éleket.

Egyoldalas gép lathato a 7. gbrdn. A softfor-
ming-gépek lényegesen hosszabbak, mint a tobbi
gépek, mert rendelkeznek formakialakité profil-
megmunkalé szerszdmegységekkel, ragaszto- és
utanmegmunkilo egységekkel. Ezeken a gépeken
az aldbbi megmunkalasok kovetik egymast:

— a nyers él profilmegmunkalasa,

— a mart nyers felillet csiszolasa (kiiléndsen mi-
anyag-folidk alkalmazésakor),

— PVAC-ragaszté felharddsa a megmunkalt élre,

— az elézoéleg PVAC-ragasztoval bevont boritoré-
teg bevezetése,

— a boritéréteg ragasztéanyag-rétegének aktivi-
zalasa forrd levegd segitségével,
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7. abra

— a boritéanyag felpréselése a megmunkalt él-
re vagy feliiletre,
— boritéanyag hosszravagasa,

— szintbemaras,
— élletoreés,
— csiszolas.
A profil marészerszamokat, a ragasztéanyag-

felhordét, a nyomoégorgoket, valamint a csiszol6-
papucsokat a profilnak megfelelcen kell kiké-
pezni.

Beédllitott nyomo6gorgs-sorozat lathats a 8. db-
ran. A gorgk rugalmas felfliggesztéstiek, tehat
anyagvastagsig-kiilonbség esetén is biztositjdk az
elére bedllitott, sziiksgées préselési nyomast.

8. dabra

3.6 Kiilonleges gépek feliiletkezelt éllécele
ragasztdasara

Megkiilonboztetink munkalap éllezaré és butor
frontfeliilet éllezaré gépeket.

A munkalap-éllezars gépet elsésorban konyha-
butorgyartasnal alkalmazzuk, akar feliiletkezelt
éllécek, akar mutanyag éllécek lapélre ragaszta-
sdra. A gépen csiszoléegység simitja a késébb ra-
gasztéval bevont munkalapélt, hogy a ragasztas
mindsége megfelels legyen. Tobb hosszravago
szerszamegységet is felszereltek a gépre. Ezeket
a gép vezérlopultjarél iranyitjuk tavvezérléssel.
Ezzel lehetdség nyilik a munkadarab elején és
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végén tulallo éllée méretrevagasira szogben vagy
egyenesen.

A kész, eloregyartott éllécek a tarbél a ragasz-
téanyag-felhordé szakasz utdn keriilnek a bori-
tandé élre; also- és felsd gorgék biztositjdk az
élléecnek a munkadarab feliiletéhez igazodé Alla-
sat, és pneumatikusan miikédietett nyomoégorgok
végzik az élléenek a munkadarab feliiletéhez iga-
zodo Aallasat, és pneumatikusan mikddtetett nyo-
mogorgok végzik az élléenek a munkadarabhoz
sajtolasat, még kisebb mértékben gorbiilt lécek
esetén is, biztonsagosan.

Butorok frontfeliiletén lathaté éleket lezdré gép

A géppel tomorfa-éllécek ragaszthaiék butorok
[rontfeliileti alkatrészeire. Egyoldalas gépet is-
mertet a 9. dbra. Az éllée max. szélessége 65 mm,
a gépen PVAC-ragasztét haszndlunk. Elterjedten
alkalmaznak kétoldalas gépeket is.

9. dabra

Az éllécre elére felhordjak a ragasztot és azt
a gépben aktivaljdk. A gépeken a munkafolya-
mat részei:

— munkadarab beadagolésa,

— kiilonleges PVAC-ragaszt6 felhordasa a mun-
kadarab boritandé élére,

— a fIrissen felhordott ragaszté szelloztetése és
aktivalasa,

— a lécre felhordott ragaszts aktivalasa a léc-
tarban,

— éllée munkadarabhoz préselése,

Ezeket a gépeket négy kivitelben gyartjak:
— egyoldalas, kézi elGtolasu gép (lasd a 9. dbran),

miiszakonként kb. 400...500 munkadarab ké-

szitésére,

— egyoldalas gép lancos elétolé berendezéssel és
munkadarab-adagold tarral miiszakonként
500...600 munkadarab gydartisara,

— kétoldalas, lancos el6tolasu gép miiszakonkénti
kb. 1200 munkadarab készitésére,

— kétoldalas, lancelétolasi gép munkadarab-ada-
golé téarral, miiszakonként 1400...1500 munka-
darab készitésére,

Az éllécet kb. 10 kN erdvel préseli o gép a
munkadarabhoz, ez lehet6vé teszi, hogy a feliilet-
kezelés sordn elhajlott élléceket is felhasznéljuk.
A gépeken automatikus szerkezet biztositja az él-
lée és a munkadarab poziciondldsat ugy, hogy pl.



-

hosszabh élléc esetén a munkadarab elején és
végén a léc-kidllas azonos legyen.

3.7 Elborité anyagolk ragasztéval valé bevondsdra
atkalmas gépek

Az élborité anyagokat (furnért, foliat) el6zetesen
el kell latni PVAC-ragasztéval.

Furnércsikok, mianyagesikok vagy tekercs-
anyagok egyoldali bevonasa ragasztéanyaggal
nem jelent nehézséget, erre a célra hengeres, Kis-
méretli, asztalra szerelhets enyvfelhordégépet al-
kalmaznak.

A 10. abrdan éllécek ragasztoval valo ellatasara
fejlesztett gép lathaté. Pneumatikus henger tolja
ki a tarbol egyenként az élléceket, atvezeti g ra-
gasztéanyag-felhordé hengerek alatt, majd a
gép elszeds oldalan a léceket ugyancsak stritett-
levegds szerkezet oldalra, keresztiranyban eltolja.
Ezen a taroldasztalon taroljuk a léceket a ragasz-
toanyag megszaradasaig.

10. abra

3.8 Automatikus élragaszto. és utanmunkdlogépek
alkatrésztételele megmunlkdldisdra

rilt fel olyan ‘igény, hogy egyetlen géppel végez-
Elsésorban a konyhabuforok gyartasa soran me-
hesslik el az éllezarast és -megmunkalast kis soro-
zatban ugy, hogy a gép atdllitdsa més élborité
anyagra (szin, méret stb.) tetemes id6t ne vegyen
igénybe és a gép rugalmasan kovesse a Kkisebb
sorozatok gyartasi kovetelményeit.

A tipizalt butorok gyartiasakor az atallas az ese-
tek {obbségében mas szindi élborité anyagra vald
atallast jelenti. Erre a célra az IMA—Klessmann
cég gyorsan cserélheté tekercstarakat hozott for-
galomba. Ezek a térak tobb tekercsesek. Az igé-
nyeknek megfelelen szallit a cég 6...16 teker-
cses tarakat is. Ezeket a tobbtekercses tarakat
kombinaljak méretre vagott élfurnér, ill. él6folia-
vezeld tarral. Vezérlésiik alapjan a tarak lehetnek:
— szalagvdlasztds egy valasztékapesoléval; a gép

adagolé oldaldn levé kapesoléval valasztjuk ki
a megfelelg tekercstdrat, miel6tt a munkada-
rab beadagolasa megindulna; mas tekercstarra
akkor térhetiink at, ha az utols¢ munkada-
rab is elhagyta a gépet;

— elektronikus szalagvdlasztds; a valasztokapeso-
16t elektronikus szerkezet helyettesiti; a meg-
felelo tekeres kivalasztisa az el6z6 tekercsbdl
taplalt munkadarabok megmunkaélasa koézben
is elvégezheld, igy tekercsvaltaskor nines ki-
esd 1do;

— elektronilous szalagvdlasztds és darabszdm elé-
irds; az ugyanazon élboritassal ellatandé mun-
kadarabok szamat, valamint a megfelelg te-
kercs szamat elore programozzuk, az automa-
tika az eldirt munkadarab-szam lefutdsa utén
atvaltja a berendezést az eloirt tekercstarra, igy
holtid6 tekercstar valtiasa miatt nem &ll el6;
a gépkezelg ebben az esetben csak feliigyelo
funkciét lat el, az automatika biztositja a
program maradéktalan betartasat. A ragaszt6-
anyagol és a lefogyott tekercseket kézzel kell
potolni.

Ezek a gépek minden olyan megmunkald, fel-
hordé stb. egységgel rendelkeznek, melyek az ed-
digi gépeken is szerepeltek.

4. Elektronikus vezérlések

Az IMA-Klessmann cég az utobbi években a gyar-
tolt gépeket elektronikus vezérléssel latja el,

A hagyomanyos végallaskapesolok helyett al-
kalmazzak a  szakaszvezérlést. A végallaskap-
csolok beallitasa idot rablé mivelet, azok elalli-
todnak /kopnak, pontatlannd valik a megmunka-
las, ¢s ugyanakkor gyakori meghibasodasuk te-
temes idoveszieségel is okoz. Ennél a rendszer-
né¢l a gép adagolooldalan elhelyezett végallaskap-
csolé érzékeli a munkadarab homlok- ¢s hatsé
¢lét, tehat a hosszat. Az elektronikus berende-
zés ezl az adatot feldolgozza €és ennek alapjan
vezérli a teljes gépet.

11. dbra
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A gépen a beallitbmozgasokat, -ellenérzéseket,
az €loirt- és a tényleges értékeket, ezek ellenér-
zését és automatikus kiegyenlitését mikropro-
cesszorral oldjdk meg. Kiilonosen kisebb soroza-
tok 4ltal megkovetelt atallitdsok iddsziikséglete
csOkkentheté ezzel a moédszerrel. A mikroprocesz-
szor a 11. abrdn lathaté.

Mikroprocesszorral az alabbi gépi funkciék

vezérelhetdk:

— szélességi allitds, méretelévalasztassal és mé-
retkorrekcioval eltér6 munkadarabméretek
esetén,

— magassagi bedallitas,

— valamennyi vezérelheté funkci6é szakaszvezér-
lése,

— megmunkdaléomotorok beallitdsa,

— elbtolasi sebesség bedllitasa,
— motorok be- illetve kikapcsoldasa
— esetleg szerszameserék végrehajtasa.

A fentieken kiviil lizemi adatrogzitésre is al-
kalmazhaté, mint pl. darabszamlalas, munkada-
rab folyométerszamlalas, stb.

CNC-vezérlést alkalmaz a cég azokon a gépe-
ken, amelyek — tobbek kozott —

— belsé marasokat végeznek (pl. mosogatélapon),

— sarokkotések készitésére is alkalmasak hossz-
vagy keresztirdnyban,

— alsé vasalathelymarasokat végez, végiil

— kontirmegmunkalé egységek alkalmazasakor.

A cég alakalmazza tovabba a szabadon progra-
mozhaté vezérlést is.
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sZamara

butoripar
megallt az idé

A belgradi Nemzetkozi Butor-, Lak-

A jugoszlav

berendezési és Belstépitészeti
Vasar szinte minden meglepetés
nélkiil zajlott le. Az egyes terme-
16k olyan wvalasztékot kinaltak,
amelyik hasonlé wvolt a korabbi
évekéhez.

Csupan g szlovén
jarnak tovabbra is egy Ilépéssel
elébbre a formatervezésben és a
nyersanyagok  felhasznalasiban a
massziv faval dolgozdknak viszont
nagyob valtozasra nem is wolt
szlikségiik, hisz az anyag mar on-
magaban is eléggé szép és draga.
Amit lathattunk, azt tekinthetjiik
az iparag f6 kindlatinak. Ez utin
a megallapitds utdn nyomban fel-
vetédik a kérdés, hogy ez-e az,
amit g hazai és kilonosen kiilfél-
di piac keres. Nem nehéz valaszt
adni: sajnos az esetek tobbségében
ez a valasz tagadd, és ebben kell az
értékesités hanyatlasanak okait ku-
tatni.

Az arak magasak, sokkal maga-
sabbak, mint ahogy a kindlt Aru

butorgyarak
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Rovatvezetd: Szendrdi Csaba

megérdemli, és tulsagosan egy-
formak, tekintet nélkiil a termék
mindségére és tervezésére, ami

még inkabb neheziti a wvalasztast.
Es az is vildgos. hogy a kilféldi
vevoket miért nem lelkesiti fel a
jugoszlav butor, jollehet szdmunk-
ra igen kedvezd aron juinak hoz-
zAa.

A termelfk tdbbsége  szamara
megallt az ido valahol szazadunk
hatvanas éveiben; nem értik, hogy
sok minden megvaltozott mind a
végtermék  kidolgozasaban, mind-
pedig a termelék és a forgalma-
zok egymas kozotti kapcsolataban.
Szd sines valamiféle munkameg-
osztasrol és  szakosodasrol, és
ezért nem meglepd, hogy minden
termeld mindent kinal a rég he-
vezetett mintakbol.

Néhany évvel ezelitt  derlilato-
an szemléltilk a friss szineket és
anyagokat, a {6bb textilaru, mf-
anyag hasznalatat. Ugy gondoltuk
ugyanis, hogy ezek csak kezdeti
probalkozasok, és idével Kkikris-
talyosodik, amit a piac keres, Saj-
nos, minden megmarad a kezdetek-
nél,

A nagy méretek irdnti hajlam
sehogy sem adja 4t a helyét a sze-
rényebb méreteknek, a kifinomul-
tabb tervezésnek és a kivald mind-
ségnek. Tovabbra is azt hiszik so-
kan, hogy ami nagy, az egyszers-
mind jo is, holott vildgszerte ép-
pen az ellenkez6jét keresik: kisehb
méretli  butort, kis sorozatban,
vagy egyedi darabokat. Kislizemek
sziikségesek tehdt, amelyek rend-

szer keretében miikodnek, Itt pro-
tolhatatlan a Kkisipar. Annak a
szlovéniai lizemnek, amely ezt az
egylttmiikodést mar kezdi kifej-
leszteni, valamint a zagrabi Ex-
portdarvo terveinek  kivételével, a
tobbi bltorgyartél meég tavol all
ez az elgondolas.

(XVIIL évi., 9, sz.)

A székesfehérvari Garzon Bii-
torgyar elemes butoraibél, komplett
szekrénysoraibél  1985-ben Jugosz-
laviaba, Svédorszagha és Fran-
ciaorszagha exportalt. A Kkivitel
novelése végett 1986 masodik felé-
ben tjabb 1600 négyzetméteres
gyartécsarnokot helyez iizembe,

(XVIIL évi., 10, sz.)

Jugoszlav buitorkiallitas
Moszkvaban

A zagrabi Exportdrvo kiilkereske-
delmi vallalat 11 jugoszlav blitor-
gyarral kozodsen butorszalont nyi-
tott Moszkvaban 200 ezer dolliros
beruhdzassal. Ezze] is nodvelni akar-
ja a jugoszlav bltoripar részesedé-
sét a szovijet piacon.

Hiresztelések  szerint mas szov-
jet varosokban is terveznek hasonlé
létesitményeket. A jugoszlav ipar
1985-ben mintegy 33 millié dollar
értékd butort szallitott a Szoviet-
unioba. (Industrie und Handels-
revue, 1986. janudr 15.)

(XVIIL. évf., 18. sz.)



7. Avodiré monogrifiai jellemz8inek és butoripari felhasznalasi

lehet8ségének vizsgalata
Dr. Fabian Tibor—Martonos Ildik6—Banki Katalin

A trépusi fafajok monografiai jellemzbirél és bu-
toripari felhasznaldsi lehetGségeirdl szold soroza-
tfunk hetedik vizsgélati anyaga az Avodiré nevi,
afrikai fafaj.

Nomenklatara-adatok

Szabvéanyositott kereskedelmi megnevezése:
Avodiré

Botanikai megnevezése:
Turraeanthus africana Pellegrin-Meliaceae

Elofordulasi helye, faanyagkészlet

Szarmazas:
Nyugat-Afrika: Libéria, Elefantcsontpart,
Ghana, Gabon, Kongd és Angola
Importlehetéség :
Ghana

A faanyag alapvetd jellemzoi

A fatorzs leirdsa: kozépmagas, olykor a 33—35 m
magassagot is eléri.
Tamasztogyokér nélkili torzsének kozepes
aAtmérdje 60 cm, a 120 cm-t is elérheti.

1. dbra. Avodiré. Késelt furnér. FKI, anatémiai la-

boratérium

A torzs hasznos hosszusaga 12—15 m.
Gyakran szabalytalanul csavart njveési.

A Léreg leirdsa: vildgos hamusziirke, hosszan re-
pedezett, gyakran vordses csillogas it at raj-
ta.

Frissen aromatikus.
Vastagsaga 0,5—1,5 cm

A ronk letrdsa:

atlagos hossza 6,0 m,
itlagos atmérdje 0,7 m,
térfogata 2,3 m?,
forméaja hengeres
Rajzolat: radidlis metszete igen szép, fényes bél-
sugdrral telt.

A faanyag mikroszképikus jellemzdi *

A szijacsot a geszttdl gyakorlatilag nehéz elkulo-
niteni. Sziniik fehéressarga, mely idével aranysar-
gédva vagy vilagos aranybarndva sotétedik.

A faanyag fellilete fényes, finom struktirdja
(1. dbra).

Kbzepes nagysagu poérusai szortan, egyesével
vagy kisebb csoportot alkotva lathaté a kereszt-
metszeten (2. dbra).

L

2. dbra. Avodiré.. Keresztmetszet. Mikroszképos fel-
vétel: 16 (. FKI, anatémiai laboratérium
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A novekedési zénahatar a pérussiriség-valtozas
kovetkeztében jol elkiilonithetd.

Egyenes rostanyagu, a rostok azonban gyakran
hullamos vagy valtakozbéan csavart lefutasuak. A
sugarmetszeten az igen finom bélsugartikrok lat-
hatok.

A faanyag mikroszkopikus jellemzoi *

Trachea: az edények a keresztmetszeten egyesé-
vel vagy kisebb radialis csoportot alkotva ta-
lalhatok. Méretiik kozépnagytdl nagyig terjed
(80—200 ;). Gyakori benniik a zoéldessarga
vagy fehéres szini tartalmi anyag.

A hosszparenchyma elhelyezkedése:

paratrachealis-vazicentrikus elrendezésii. A
hosszparenchyma csak az edények vagy edény-
csoportok koril fordul elé keskeny gytirtiben
vagy nem egészen zart gytirtiben. A hosszpa-
renchyma szovettérfogat-mennyisége 3", (3.
abra).
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3. dbra. Avodiré. Keresztmetszet. Mikroszkdpos felvé-
tel: 120><. FKI, anatémiai laboratérium

Bélsugdr: homogén felépitésii, 1—5 sejt (leggyak-
rabban 2—3 sejt) széles.
Magassaga 10—20 sejt (atlagosan 500 um).
1 mm?-en szdma 3—7 db.
A bélsugarak szovettérfogat-mennyisége 7"
(3., 4., 5. abra).

Rost: a farostok nagysaga, falvastagsaga eléggé al-
landd, a zoénahatdron is csak kissé valtozik.
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Szédmos rost finom harantfalakkal rekeszekre
osztott.

A rostok fala 5,0—8,0 wm, lirege 11,0—28,0
pm, hossza 980—2000 ym.

A farostok szovettérfogat-mennyisége 75% (3.,
4., 5. abra).

A fa szervesanyag-tartalma: az edényekben, ros-
tokban, bélsugarsejtekben és a hosszparenchy-
ma sejtjeiben geszt tartalmi anyag csak szor-
vanyosan talalhaté (4. dbra).

4. abra. Avodiré. Radidlis hosszmetszet. Mikroszko-
pos felvétel: 120>, FKI, anatémiai laboratérium

Kristalyanyag-tartalom: a hosszparenchyma Kkris-
talytarté sejtjeiben, az Un. kristalytarté tom-
bokben rombusz alaki kalcium-oxalat-kristaly
talalhato (6. dabra).

Mas szervetlen anyag: nincs.

* Megjegyzés: A vizsgalatokat dr. Babos Karoly
iranyitasaval, az intézet anatémiai laborato-
riuméban végezték,

A faanyag élettartama és karosodasai

Gombaval és rovarokkal szemben csak részben el-
lenéallo. Gombaallésaga fokozhaté a kéreg dontés
utani, azonnali eltavolitasaval.

Gombabontds eredménye:
Pincegomba (Coniophora cerebella)

szijacsban 8,4y nem ellenalls
gesztben 16,2% nem ellenalld
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5. abra. Avodiré Tangencidlis hosszmetszet. Mikrosz-
képos felvétel: 120X, FKI, anatémiai laboratérium

o

6. abra. Avodiré. Radidlis hosszmetszet. Mikroszképos

felvétel: 300X, Kristalytarté hosszparenchyma sejtgk

rombusz alakd kalcium-oxalat kristalyokkal. FKI,
anatémiai laboratérium

Konnyez6 hdzigomba (Merulius lacrymans)

0,5% nagyon ellenallé
0,6% nagyon ellenallé

szijacsban
gesztben

Lepketaplé (Trametes versicolor)

16.2% nem ellenallé
8,3%, nem ellenalld

szijdcsban
gesztben

Kémiai tulajdonsdgok

Benzol—alkohol extraktum: 42— 45%,
Forré vizben valé oldhatésag: 0,8%
Hideg vizben val6 oldhatosag: 1,4%
Lignintartalom: 25,9%,
Celluldztartalom: 46,7—47.2%
Pentozantartalom: 11,2%,
Cukortartalom: 65,6,
Hamutartalom: 0,37—0,50"
Acetilesoport-tartalom: 4,4%,
pH-érték : 5,1
Fizikai tulajdonsagok:
Stirliség: 550 kg/m3
Zsugorodas, radialis i.: 3,6 %
Zsugorodas, tangencialis i.: 5,2 %
Dagadas, radidlis i.: 3,6 %
Dagadds, tangencialis i.: 55 0,’0
Higroszkopossag : 22,6—41,5 %
Gyulékonysagi min.
sugarzasi intenzitas: 1,8 W/em?
Mechanikai tulajdonsdgok
Nyomoaszilardsag: 50,2 N/mm?
Szakitoszilardsag: 96,6 N/mm?
Hajlirészilardsag, huri.: 94,6 N/mm?
Hajlitészilardsag, sugari.: 86,6 N/mm?
Ut6-hajlité szilardsag har i.: 0,085 J/mm?
Uté-hajlité szilardséag, sugdri.: 0,059 J/mm?
Nyir6szilardsag, huri.: 13,76 N/mm?
Nyirészilardsag sugér i.: 12,19 N/mm?
Hasitészilardsag, hur i.: 0,306 N/mm?
Hasitészilardsag, sugdr i.: 0,256 N/mm?
Brinell-keménység,
rosstal parh.: 35,0 N/mm?
Kopéasallosag: 0,072 g/100 ford.

Technolégiai tulajdonsagok

Az tzemi kisérletek soran feldolgozott alap-
anyaghbol késeléssel eléallitott, 0,6 mm vastagsagu
furnér kihozatala 55% volt. Ebbdl a mindségi osz-
talyok megoszlasa, az MSZ eldirasai szerint, a Ko-
vetkezé volt:

I. o. 3501’0
I1. o. 45"/()
III. o. 20%

A hgimozéssal az 1,0 mm vastagsdgu furnér
gyartasanal 65%-os kihozatalt értek el, ahol a mi~
ndségi osztalyok megoszlasa a kovetkezé volt:

L "02 32(’;’0
II. o. 430,"()
II. o. 15%,

Szabvanytol eltérd 10%,
Lakkozds: lakkontéssel, a lakk tapadasa jo.
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Furnérmindség: egyenletes, sima furnérfeliilet,

Az Avodiré furnérra torténé lizemi feldolgozisa
sordn alkalmazott fontosabb technolégiai paramé-
terek a kovetkez6k voltak:

G6zélés: autoklav rendszerd gézolsvel

felftités 8 ora
g6z0lés 25 ora
kiegyenlités 8 ¢ra
géztulnyomas 0,06 MPa

Hasitds: hajtékaros RFR és Cremona gyartmanyu
hasitékkal, optimalis hasitdsi fahémérséklet
Bi: €,

Szdritds: Cremona EZ/A tipust szaritéval
szaritasi hémérséklet 145 °C
el6tolasi sebesség 30—40 m/min

Hdmozds: Roller 3300 mm-es csucstavolsaga ha-
mozogéppel
optimélis hamozasi fahémérséklet
hamozasi sebesség

654
55 m/min

Szaritds: Siempelkamp gy. szaritéval
szaritasi hémérséklet 145 °C
elétolasi sebesség 1,5 m/min

Ragasztds: karbamid—formaldehid gyantival, at-
utés nem eszlelhetd
ragasztéfelvitel 115 g/m?
présnyomas 0,6 N/mm?
Csiszolds: szalagos csiszologépen, 20-as szemcse-
nagysagu csiszolopapirral.

Felhasznalasi lehetéségek

Laboratériumi és lizemi kisérletek szerint az Avo-
diré fafaj furnér el6allitasara alkalmas, egyenle-
tes, sima feliiletdi, szép furnér készithetd beldle.
Egyéb butoriparon kivili felhaszndaldsi tertletei

még:

épitdipar,

jarmipar,

hiradastechnika.



Felhivas szerzoinkhez

Kérjiik tisztelt Szerzdéinket, hogy a kéziratok leaddsdndl a jov6ben az alabbi szempontokat szivesked-
jenek figyelembe venni:

1. Kézirat gépelése oldalanként 30 sor, soronként 60 lelités. A szévegbe nem keriilhet bele az &bra, il-
letve tablazat, ezeket kiilon lapra kérjiik elkésziteni és a szoveg bal margéjdn jelslni az elhelyezést.
(Az irégep gybngybetlis nem lehet) A kéziratot 2 példanyban kérjitkk megkiildeni, lehetéleg az ere-
detit és az elsé masolatot.

A szovegben- a kiemeléseknél, cimeknél, a kivetkezd jelzéseket lehet hasznélni: egyszeri alahuzas
dolt betlit jelent, kétszeri aldhizas kovér betiit jelent, egyéb jelzéseket a kéziraton nem kériink.
A cim alé csak a szerzé nevét kérjiik feltiintetni, A szerzére vonatkozé egyéb adatokat, gy mint:
munkahely, beosztds, postai cim (ahovd a kefelevonatokat kéri), személyi szdm és az esetleges egyéh
megjegyzést, kivansagot, kiilon papiron kérjiilk megadni.

Keépleteknél vagy a szovegben alkalmazott gordg betliket olvashatéan kérjitk jelezni, és a biztonsag
érdekében még a lap baloldali margéjan betlvel is Kkiirni, példaul: nagy alfa, kis béta, stb.

2. Tablazatok. Minden téblazat kiilon lapra késziljon, a tabldzat széméanak és megnevezésének fel-
tintetésével. A tdbldzatokat is két példanyban kérjiik megkiildeni.

3. Abra, Abraként j6 mindségli fekete-fehér fényképet vagy fekete tussal megrajzolt vonalas abrat
tudunk elfogadni, mert csak ezekrél tud a nyomda megfelelé mindségti kliséket késziteni, Abrak at-
rajzolasdra nines lehetéségilink. Az dbrdkra csak a legsziikségesebb feliratok keriiljenek. Az Ssszes
magyarazé szoveg, betli- vagy szamjelzéssel, abraalairasként szerepeljen, amelyet azonban szintén
kilon lapra kell gépelni. Az abrédkat elegenddé 1 példanyban, az 4braaldirasokat azonban szintén
két példanyban kérjiik.

4. A konyvtari feldolgozashoz lehetéség szerint minden cikkhez kériink egy 10—15 soros Osszefoglalét,
amely tartalmazza a cikk lényegét. A késébbiek folyaman tervezziik ezen annoticiok idegen nyel-
vl kozlését is.
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Beszamolé az ,,Orszagos karbantartdi és fémechanikusi

tanacskozasrol”
Dr. Szabé Dénes

A Gépipari Tudoményos Egyesiilet és az MTESZ
tarsegyesiiletei 1985. november 21-én, orszagos
karbantartoi és fémechanikusi tanacskozéast tartot-
tak. A tandcskozds programja az lizemfenntartds,
a karbantartas helyzete a KNEB-vizsgalat tiikré-
ben és az Aalldeszkdzfenntartds korében Budapes-
ten végzett népi ellenérzési vizsgalatok tapaszta-
latai volt.

Az els6 témat Kovdes Jozsef, a KNEB osztalyve-
zetdje ismertette. A KNEB 14 megyében, kozel 200
gazdalkod6 egységnél vizsgalta az lizemfenntartds,
karbantartds helyzetét. A vizsgalat azt mutatta,
hogy a karbantartasi feladatok végrehajtdsanak
tervszeriisége igen alacsony. A fenntartdsi mun-
kaknal a termelésnek van meghatarozd szerepe.
Csokkent a karbantartas megelézé jellege és no-
~ vekszik a hibaelharitds szerepe. A tervszertliség
alacsony szintjét jellemzi még, hogy a karbantar-
ték 95%;-a napi hibaelharité feladatokat 14t el.

A megkérdezett dolgozok a karbantartdasi tevé-
kenység szinvonaldt romldnak itélték. A romld gé-
pi alléeszkozallomany fenntartdsa egyre mévekvé
koltségeket eredményez és a jelenlegi szabdlyozds
is ebben az irdnyba hat, mert az éllendrzott gaz-
dalkodd egységek a felijitidsok sordn nem végez-
tek az 0j fejlesztésekkel egyenrangui technologiai
korszertsitéseket. Ezek ugyanis sok esetben fekete
beruhazdasnak mindsiltek. A beruhazas és felujitas
merev elhatarolasa hatraltatta a karbantartoi, il-
letve felujitasi tevékenységet.

Az lizemfenntartis leggyengébb része az anyag-
és alkatrészellatds, az lizemek nagy része kényte-
len alacsony szinvonali alkatrészgyartast folytat-
ni, ami igen koltséges.

A népi ellendrzés tapasztalatai alapjan sziiksé-
gesnek latszik:

— az alléeszkozlenntartas feladatainak a VIL 6t-
éves tervben vald rogzitése,

— a szabalyozdrendszer moddositasa, hogy a fel-
ujitasi és bheruhdazasi korlatok kombinativ, ha-
tékony felhasznalasaval a véallalatok érdekeltté
valjanak a gazdasagosan elvégezheté technikai
korszerisitésben,

— az élenjaré technikai felszereltségili és szerve-
zeltségli szakszolgaltatd tizemek létesitése,

— korszerli szakmai ismeretek koézreadasa.
Somogyi Jdanos, a Févarosi Népi Ellentrzési Bi-

zoltsdg gazdasigi szakértbje ismertetie a 14 f6va-

rosi vallalatnal lefolytatott wvizsgalatok eredmé-
nyeit. A gépek miszki allapotira jellemzd net-
t6/brutté értékarany — a leirédott, de még hasz-

nalatban levd gépek bruttoé értékével — az 1980-
as évek kozepén 409, koriil alakult és a beruhs-
zésok visszafogasaval, évente mintegy 3—4%/-kal
csokkent. A kényszerli beruhézascstkkenés a ge-
pek eloregedésével jart, ami az lizemfenntartdsi
kovetelmények novekedését okozta. A vizsgalat-
bol levont kovetkeztetés az volt, hogy az ellendr-
z6tt egységek nagy részénél az operativ termelé-
si gondok és a koltségkeret szlik volta hattérbe
szoritotta a fokozottabb lizemfenntartasi tevékeny-
séget. A gépek iizemeltetésekor fontos a meghi-
basodisok megeldzése, de a méréseken és adat-
elemzéseken alapulé diagnosztikai modszerek kolt-
ségigényességiilk miatt elmaradtak. Igy a legtibb
egységnél a karbantartds a mar bekovetkezett hi-
ba elharitisdra osszpontosult, Az tizemfentartas-
ban foglalkoztatottak mem megfelelé anyagi meg-
becsiilése és Osztinzése azt mutatta, hogy a valla-
latok tébbségénél els6sorban a mindennapi terme-
lési feladatok elvégzését tartjak fontosnak. Ezért
az Uzemfenntartasi feladatok koéziil a kozép- és
nagyjavitasok elvégzésére fontos szerep harult a
kiils6 szakjavité szervezetekre., A vizsgalat meg-
allapitotta, hogy a vizsgdlt egységek 1984. évben
a fenntartdsi koltségeik 18%-at forditottak a kiil-
s6 szervezetekben végzett javitisokra. E tertileten
a szakjavito vallalatok kapacitdsa kiilonodsen ke-
vés, A javitdsra szakosodott szervezetek tevékeny-
ségét kell kiegésziteni, illetve a nagyobb gépjavita-
sokat legcélszerlibb a gydrts vdllalatokndl végeztet-
ni. A gyarté vallalatok felkésziilisége jelenleg nem
elegendd jelentGsebb volumenl gépjavitas elvég-
zésére, A vallalatok ezeknek poétlasara megkezd-
ték a vgm-ek foglalkoztatisat, amely részben si-
keresnck mondhatd. Az alkatrészellatas hianyossa-
gai is nehezitik a javitasok veégzését,

Altalaban megéllapithato, hogy a wvallalatoknal
a karbantarto dolgozdk anyagi megbecsiilése és
mindségi munkavégzése még nem Kielégits, Ez
egyvben munkaerégondokat is okoz.

A vizsgalat alapjan indokolt a korszer(i {lizem-
fenntartasi ismeretek és kivetelmények széles ko-
rii elterjesztése, az MTESZ kozremikddésével.

A KNEB- és FNEB-beszdmolok utin szémos kor-
referatum és hozzészolas hangzott el, amelyek ko-
ziil kiemelkedett Nyiri Laszlo GTE-titkar elada-
sa, amelyre visszatériink egy FATE-rendezvény ke-
retén belil. Sokan hangsulyoztiak, hogy a vallala-
ti szemlélet megvéltozasira van sziikség és kény-
szerpalyara, mely meghatirozza az egységes maod-
szert és rendszert az tzemfenntartis teriletén.
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Hossztoldott akacfaanyag sav- és ligallésaga

Martonos Ildiké

Az épitéiparban a faanyagok, de kiilondsen a ra-
gasztott faanyagok felhaszndldsa egyre inkdbb no-
vekszik. Gyakran keriil sor ezen szerkezetek olyan
teriileten torténé alkalmazasara, ahol kiilonbozé
kémiai hatdsok jelentkeznek. Ilyen karosité hata-
sa van az agressziv hatasa gézoknek és gazoknak,
valamint ezek vizes oldatainak, kondenzatumai-
nak, amelyek a mezbgazdasagi éptileteknél, istil-
16knal keletkeznek, vagy példaul a kiilonféle no-
vényvédé szerek, mitragydk tarolasara szolgalo
raktaraknal. Ezek a vegyi anyagok részben koz-
vetleniil. részben a biokémiai folyamatok Aaltal
képz6dé gaz, kén-hidrogén és amménia altal ka-
rositjdk a szerkezetet. Bar a faszerkezetek bizo-
nyos szempontokbdl ellendllobbak, mint a beton
vagy a vasbeton, de a kémiai vegyltiletek egy meg-
hatarozott idén tual, karosité hatasukat ezeknél is
kifejtik. A mitragydk és novényvédé szerek el-
so6sorban ligos és savas vegyi hatdsukkal bont-
jak mind a faanyagot, mind a ragasztéanyagot.

A bekovetkezett szilardsiagesokkenést hossztoldott
dott hajlitoprobatestetknél hataroztuk meg, amely-
lyel megéllapithaté a faanyag. illetve a ragasztd-
anyag ellenallasa a kiilonboz6 erdsségli — pH-ér-
tékl — savas és lugos oldatokkal‘ szemben,

.

Vizsgidlati anyagok és modszerek

Kisérleti eredményeink kutatasi munkiakboél szar-
maznak, amelyek a hossztoldott faanyag sav- és
lugallosagi viszgalataival kapcsolatosak.

A hajlitéprobatestek lizemi koriilmények koézoit
késziiltek. Vizsgalati fafajként akacot hasznaltunk,
probatestjeink alapanyagéul a faanyag geszt ré-
sze szolgalt,

Ragasztéanyagként az AERODUX RL 185 és a
DYNOSOL S—199 miigyantat alkalmaztuk. Mind-
két ragasztoéanyag fenol-resorcin-formaldehid ala-
pu. A gyantikhoz a gyarilag el6allitott edzoket
hasznéaltuk fel. A gyanta-edzé keverék vegyileg
gyakorlatilag semleges kémhatdst, hidrogénion-
koncentraciéjuk 7,0—8,5 kozott mozog.

Az AERODUX RL 185 ragasztéanyag edzdje
HP 155, a DYNOSOL S—199 migyantdhoz H—
627 edz6t adagoltunk. A keverési arany mindkét
esetben 100 : 20 volt.

Az edzb-gyanta felhasznaldsa 20 °C szobahémér-
sékleten tortént, a ragasztési fuga hémérséklete
is kozel 20 °C volt, amihez 4 6ras préselési id6t
alkalmaztunk. A ragasztéanyagok teljes kikemé-
nyedését a ragasztds utdn 7 nappal értiik el. A
felhordott ragasztéanyag mennyisége ragasztési fu-
ganként 250 g/m? volt.

A ragasztasnal alkalmazott fajlagos nyomas 10
N/mm?,

A terhelés szerint all6 elrendezésti toldast al-
kalmaztunk, ahol az ékesapfogak méretei a ko-
vetkez6k voltak:

— foghossz (1) 10.0 mm
— fogosztas (1) 3,7 mm
— foglapszélesség (b) 0,6 mm
212 * FAIPAR

— foghézag (s)
— fogoldal hajlasszoge (a)

0,3 mm
72507
Harom kiilonb6z6 erdsségl lugos — pH: 10, 11,
12 — és harom kiillonb0z6 erdsségli savas — pH: 1,
2, 3 — oldat hossztoldott szerkezetre kifejtett ha-
tasat vizsgaltuk, amely oldatokat a kovetkezokép-
pen készitettitk el:

pH: 1 0,1 normal sésavoldat
pH: 2 0,01 normaél s6savoldat
pH: 3 0,1 normaél ecetsavoldat

pH: 10 0,1 normal natrium-karbonat
0,1 normal narium-hidrogén-
karbonat 155

pH:11 0,2 normaél bérax 25 %,
0,1 normal glikokoll 25 %
0,1 normal natrium-hidroxid 50 %
2,0 normadl natrium-hidroxid 25ml
pH:12 0,1 mormal glikokoll 46%,
0,1 normal natrium-hidroxid 54%,
2,0 normadl natrium-hidroxid 10ml

A kezelés id6tartama csak 4 hét volt, mivel az
elozetes szakirodalmi adatok tanulmanyozisa
(Kollmann, Morath) alapjan elegenddnek bizonyult
ez az idotartam megvdalasztasa, ugyanis a savak,
de kiilénosen a lugok, mar ilyen rovid iddtartam
alatt is kifejtik hatasukat.

Kontrollként kezeletlen, toldatlan és kezeletlen
toldott probatesteket készitettiink. A mintadara-
bok kialakitasa az MSZ KGST 390—76. szamu
szabvdnyban eldirtaknak megfeleléen, 20><20 mm
kereszimetszettel, 300 mm hosszisaggal tortént.

A proébatesteket kezelés utan 129, nedvesség-
tartalomra kondicionaltuk, majd WPM gyirtma-
nyu, univerzalis anyagvizsgalé gépen vizsgaltuk.

A vizsgalati eredmények

A viszgdlati eredményeink alapjan megallapitot-
tuk, hogy mind a faanyag, mind a ragasztéanyag
szerkezetében karosodas kovetkezett be, de a fa-
anyag szilardsaga keveésbé valtozott, mint a ra-
gasztéanyagé. A valtozds mértékét nagymértékben
befolyésolta az oldat kémhatdsa, azaz annak hid-
rogénion-koncentraciéja.

Az 1. tablazatban megadtuk a DYNOSOL és az
AERODUX ragasztéanyaggal hossztoldott, kiilon-
boz6 pH-ji oldatokban daztatott prébatesteknél
nyert hajlitészilardsagi értékek atlagat. Ebben a
tablazatban talalhaték a toldatlan és hossztoldott,
de nem kezelt, hanem kontrollként felhasznalni
kivant probatestek atlagértékei is.

A 2. tablazat a toldatlan prébatestek kezelés nél-
kiili, illetve a kezelések hatasiara mutatkozé szi-
lardsagi adatait tartalmazza, szazalékos Osszeha-
sonlitasban. Az oldatokbél lathaté, hogy minél na-
gyobb az oldat semlegestdl valé eltérése, annal na-
gyobb szilardsdgcesokkenést okoz a faanyag szer-
kezetében. Lathatjuk, hogy a 12-es pH-ju oldat
9%-o0s csokkenést idéz el6 a szilardsagban, a 11,



1. tabldzat

A kezeletlen és kezelt hossztoldott prohatestek hajlitészilirdsagi atlagériékei %-os formaban viszonyitva
a kontroll probatestek 100 %-o0s dtlagértékéhez

Kezeletlen probates-
tek hajlitoszilardsdga

Kezelt probatestek hajlitészildrdsdga (N/mm?)

(N/mm?)
Tol Toldott Toldott Tol Toldott Tol Toldott
Ol- Ol- .
Aero- Dyno- Toldatlan  Aero- Dyno- Aero-  Dyno- Aero- Dyno-

datlan dux sol dux sol SEaian dux sol datian dux sol

pH:10 pH:11 pH:12
132,5 69,8 69,3 128,4 66,7 66,08 124,6 62,6 62,1

pH:1 pH:2 pH:3
136,9 72,5 72,4 130,4 67,4 67,3 135,1 69,4 68,656 136,75 72,2 73,1

illetve a 10-es pH-ju oldat ennél kevésbé kéro-
sit.

Természetesen figyelembe kell venni, hogy a ke-
zelés csak négy hétig tartott, a kezelési idétartam
novelésével intenzivebb szildrdsagesokkenés var-
haté.

Savas kémhatds esetén a 2-es és a 3-as pH-ju
oldattal kezelt probatesteknél figyelembe veendd
- szilardsagcesokkenést nem tapasztaltunk, az 1l-es
pH-érték(i oldat 5%-kal csokkentette a szilard-
sagot.

2. tablazat

Toldatlan, kezelt prébatestek szilirdsagi adatai
a toldatlan kontroll prébatestekhez viszonyitva,
szazalékos formdaban

Kezeletlen, Kezelt, toldatlan prébatestek
toldatlan szilardsaga (%), ha a
prébatestek =~ . py: pH: pH: pH: pH:

szilardsaga (%) 10 11 12 1 9 3
100 97 94 91 95 99 100

A 3. tabldzatban a kezeletlen, kontroll hossztol-
dott préobatestek szildrdsigi értékeihez viszonyitot-
tuk a kilonbozé koncentraciéju oldatokban ta-
rolt prébatestek szilardsagi adatait.

Lathatjuk, hogy a hossztoldott szerkezetben mar
nagyobb valtozast idéztek el6 a kezelések. A leg-
nagyobb ragasztoszilardsag-csokkenés a 1l-es és
12-es pH-ju, illetve az l-es pH-ju oldatok eseté-
ben mutatkozott.

A 2, és 3. tablazat adatait egyszerre vizsgal-
va megallapithatjuk, hogy mind a faanyag, mind
a ragasztéanyag szilardsagaban valtozas kovetke-
zett be. A karosodias mértéke azonban nem egy-
forma erdsségli volt, a faanyag kevésbé karoso-
dott a ragasztéanyaghoz képest.

A lugos oldatok a faanyag szoveti szerkezetétdl
figgben, behatolnak a sejtfalakba — mélyebben,
mint a viz —, a sejtek megdagadnak a fa és
a komplex kémiai felépitése bomlik, elsGsorban a
hemicelluléz—lignin kapcsolatok, illetve cellul6z—
hemicelluléz kapcsolatok. Ennek koévetkeztében a
faanyag szilardsaga csokken. A fenol—resorcin—
formaldehid tartalmi gyanta is kdrosodast szen-

3. tabldzab

Hossztoldott akictaanyag hajlitészilardsigi eredményei (N/mm?) kiilonhézé pH-ji savas, illetve ligos oldatok-
ban tirténd négyhetes dztatis utin

Kezeletlen

Kezelt prébatestek szildrdsdga (%)

préba-
testek Lugos kezelésnél Savas kezelésnél
szildrdsdga ‘
(%) pH:10 pH:11 pH:12 pH:1 pH:2 pH:3
Ragaszto- Ragasztéanyag Ragasztéanyag
anyag
Aero Dyno Aero Dyno Aero Dyno- Acro- Dyno- Aero- Dyno- Aero- Dyno- Aero- Dyno-
dux sol dux sol dux sol dux sol dux sol dux sol dux sol
1000 100 96 96 920 91 86 86 93 93 96 95 100 100
4. tablazat
Hossztoldott probatestek szilirdsigi értékeinek Gsszehasonlitisa szizalékos formiban
Kezeletlen probates-
tek hajlitészildrdsdga Kezelt probatestek hajlitészilardsdga (%)
(%)
Toldati Toldott pH:10 pH:11 pH:12
gigaman Aerodux Dynosol Aerodux Dynosol Aerodux Dynosol Aerodux Dynosol
51 51 49 48 46 45
pH:1 pH:2 pH:3
Aerodux  Dynosol Aerodux  Dynosol Aerodux  Dynosol
100 53 53 49 49 51 50 53 53
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ved. A kevéssé lugos kémhatasti oldatoknal eld-
szor csak kis szakadasi foltok keletkeznek a wvizs-
galati kereszimetszeten, a pH névelésével nagyobb
feliileti hegek jelentkeznek, majd a ragasztéanyag
hélyagosodik, s ennek kovetkeztében szilardsaga
is csdkken.

(A savas kémhatdsu oldatok, a vizsgdlt idétar-
tam alatt nem okoztak a faanyagnal tapasztaltnal
nagyobb mérvii kérosodast). A 4. tdbldzatban a
toldatlan, kezeletlen kontroll prébatestekhez vi-
szonyitottuk a kezeletlen, toldott és a kezell, toldott
probatesteknél kapott értékeket.

A tablazatbol lathaté, hogy mar maga a hossz-
toldas is 53%-ra csokkentette a szilardsagot, ami
tovabb fokozodik az egyes kezelések hatasara.

Osszefoglalas, értékelés

A savas, illetve lugos kémhatdsi anyagok hata-
sara mind a ragasztdéanyag, mind a faanyag szer-
kezetében valtozas kovetkezik be. A valtozds mér-
téke elsosorban a kozeg kémhatédsatol filigg. Mind
a fanal, mind a ragaszt6nal nagyobb kéarosodast,
nagyobb mérvi szildrdsagesokkenést okoz a lu-

gos kémhatdsi oldat. A faanyag 4altalaban kisebb
véltozast szenved, mint a ragasztéanyag. A val-
tozds meértéke szoros oOsszefliggésben van a fa-
anyag szoveli szerkezetével. A kezelési id6tartam
novekedésével novekszik a karosodds mértéke is.

Osszefoglalasképpen megallapithatjuk, hogy a
ragasztott szerkezetre lugos kémhatési oldatok
kozil kismértékben méar a 10-es pH-értékd is ka-
ros hatassal van. Ez a gyakorlat szempontjabél
igen fontos, mert példdul mar a beton is ennél
magasabb kémhatast eredményez.

A savak, illetve a savas kémhatdsu oldatok ke-
vésbé karositanak, jelentdsebb valtozas csak a ki-
fejezetten ligos kémhatasnal varhato.
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ATATMAN

Az oszirik erdészet gyenge kilitisai

Ausztria erdogazdasaganak a rosszul
végzGdott 1985-6s év jelnetds (ze-
mi veszteségeket hozott. A mezd- és
erdégazdasagi lizemek kozponti szi-
vetségének elnoke szerint 193¢-ban
sem varhaté kilondsebb javulas,

1981 januarja és 1986 eleje kozott
a gombfa ara 16 szazalékkal esett,
ugyvanebben az idGszakban a terme-
lési koltség viszont atlagban 30, a
fogyasztoi arak indexe pedig 17 szé-
zalékkal novekedett. A fenyd fiirész-
aru Kkivitele favaly kozel 400 ezer
kobméterrel, 3,6 millioé kdbméterre
csbkkent,

A folyo év sem latszik lényegesen
kedvezébbnek; a flirészdru-felhasz-
nalasra vonatkozdé prognodzisok kevés
joval biztatnak, Szémolni kell az-
zal, hogy tovabbra is fennmarad a
tavalyi alacsony szint. Valtozatlanul
gyenge az épitoipari konjunktira a
legfontosabb importalé orszagokban.
A Kozel-Keletre vonatkozdlag rea-
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lis elérejelzésre nem lehet vallalkoz-
ni, belfoldon viszont stabilnak lat-
szik az értékesités. A kedvezbtlen
kildtdsok miatt csokkenteni kell
azoknak a fafajtdknak a kitermelé-
sét, amelyek csak nehézségeklkel ér-
tékesitheték, Els6sorban a vastag
szAalfakrdl van szd, mig a vékonyabb
méreteknél az lizletmenet igen ked-
vezden alakul. Ezt a fajtat ugyan-
is a papiripar hasznilja f6l, igaz,
hogy a teljes termelésnek csak 20
szazalékat adja. A kobméterenként
mintegy 600 schillinges egységar a
papiriparral megallapodott Arsav
felsd hatarat kozeliti meg. Az 1985-
ben kivagott fa mennyiségére még
nincsenek végleges adatok, elsd
beeslések szerint 12 millié témor-
kobméter lehet.

Ebben a helyzetben az osztrak er-
ddgazdasag nem bir el tovabbi ter-
heket — mondta a sziovetség elni-
ke —, és ezért sziikségesnek latja,
hogy a kormany eltekintsen az er-
dészeti torvénytervezet kiegészitésé-
t6l. Bz a kiegészités ugyanis az ut-
épitést, az erddsitést illetéen és mas
vonatkozasokban is tébbletkoltsége-
ket okozna.

Kedvez6bben alakult ezzel szem-
ben az NSZK erdéségeiben kivagott
fa mennyisége. Az Agra—Europe
kozlése szerint, az 1985 szeptember
végén zarult erdészeti év folyamén
osszesen 31 millié kébmeéter fat vag-
tak ki a Német Szovetségi Koztir-
sasag erddségeiben. Ez 1,85 millid

kobméterrel, 6 szazalékkal tobb az
elézd évi teljesitménynél, és 11 sza-
zalékkal haladja meg a kivagasi
tervben eredetileg eldiranyzottat. A
tervtilteljesités oka elsOsorban az,
hogy az 1984 novemberében beko-
vetkezett hatalmas viharok altal ki-
dontétt, nagy mennyiségli fat a
targyiddszakban dolgoztdk fel. 1986-
ra a kivagasi program kereken 28
millié kébméter kivagasat irja eld.
(APA, Agra—Europe)

(XVIII. év., 42, sz.}

Viharkarok az NSZK erdoségeiben

Az 1986 januar masodik felében
Nyugat-Eurépa felett wvégigvonuld
stulyos viharok az NSZK teriiletén
megkozelitleg 2 millié tomorkiob-
méter fat tettek tonkre, f6leg a luc-
fenyderddkben. A karok legnagyobhb
része azokon a terileteken kovet-
kezett be, ahol mar az 1984 novem-
berében lezajlott viharok is nagy
pusztitiast végeztek,

Az 1986-0s erdbégazdasagi évre ter-
vezett kivagdsok mennyisége lehetd-
vé teszi, hogy a kérokat teljes egé-
sziilkben a normalis hasznositas ke-
retében lehet majd elszdmolni. A
szomszédos orszagok kozil Ausztria-
bdl és Svajbol jelentenek kisebb ka-
rokat. (ZMP Holzmarktinformatio-
nen, 1986. januar 24.))

(VXIII, évf, 26. sz.)



Korszerli iranyzatok a faipari gépek konstrukcidinal*

A , Leszdrevinas—84” nemzetkozi erdészeti és fa-
ipari gépkiallitason a legtijabb kilfdldi és szovjet
gépujdonsagok szerepeltek. A kiallitds egyben a
szaktertilet = muszaki-tudomanyos  fejlédésének
irdnyzatait is reprezentalta. A ,Metalloobrabotka
—84” killitdshoz hasonléan, a merev gyartérend-
szereket itt is az automatizalt gyartéegységekbél
felépitett olyan, rugalmas géprendszerek valtottdk
tel, amelyeknél tobbféle mivelet végrehajtasara is
lehetéség nyilik.Ez a tendencia érvényesiilt a fa-
megmunkdlds teriiletén is, természetesen sajatos-
sagainak figyelembevételével. A megallapitis a
megmunkdlékozpontokra, gépsorokra, valamint a
programvezérlés egész teriiletére érvényes. Az em-
litett faipari gépkiallitds a mar ismert géptipusok
tovdbbfejlesztésében is hozott Gjat.

Eszrevehet§ volt a valtozds a szovjet gyartma-
nyu gépeknél is. Kiilonosen szembetiing volt a
fejlédés a flrészaru-hossztolé célgépeknél, gépso-
roknél, valamint a butoripari lapalkatrészek meg-
munkal6 gépsorainal. Altaldban a szovjet gyarmé-
nyu programvezérlésii gépek, berendezések nehe-
zebbek, nagyobb alapteriiletiiek wvoltak, mint a
hasonlé kiilf6ldi berendezések.

A kilféldi gépeket a programvezérlés széles ki-
rii elterjedése jellemezte a kiallitdson. Ezen beliil
is harom iranyzat kilonithetd el:

1. dbra

| Forditotta és szerkesztette Toth Sandor Lészld, Ma-
kovszkij N. V.-nek, az MLTI professzoranak, a De-
revoobrabatiivajuscsaja promiislennoszt 1985, évi, 11,
szamdaban megjelent, azonos cimi cikke nyoman,

— a famegmunkalds miiveleteinek programvezér-
lése,

— a programvezérelt gép- és szerszambeallitasi ké-
zi programkivalasztassal, valamint

— a programozott gép- és szerszambedllitis a
programkivilasztis gépi optimaldsaval,

Az elsé irdnyzat felsémarogépek példajan jol
érzékeltetheté. Ebben a kategéridban az egysze-
riibb megoldast a Wadkin cég egytengelyes felso-
mardégépe (1. dbra) képviselte, amelynél a progra-
mozas lyukszalag segitségével tortént. A beépitett
mikroprocesszor-technika (CNC — Computerized
Numerical Controll) mar felhaszndléi programo-
kat biztosit a kezelének, ami azt jelenti, hogy a
lyukszalagokon  taldlhaté  programesomagokbél
csak a megfeleld program koédjat kell kivalaszta-
ni, s megadni emellett a miveletek kezdeti és be-
fejezési id6pontjat, ezutdn az x-, y- és z-tengelyek
menti mozgatds, a munkadarab poziciondldsa, va-
lamint a munkamiveletek végzése a programnak
megfeleléen, automatizalt moédon térténik a gépen.

A 2. abrdn bemutatott, japan gyartmanyu, tébb-
orsos felsbmarogép abban is eltér az el6z6tél, hogy
a munkaasztal csak y-iranyban mozog, az x- és z-
tengelyek menti mozgést a megmunkaléegységek
végzik., A gép mellett elhelyezett vezérlészekrény-
ben képernyés kijelzd és lyugszalagegység egyarant
megtalalhato.

A konstrukciés fejlédés tovabbi lépcsGjét a
revolverfejek alkalmazasa (3. dbra) jelenti. Ennél
a gépnél a két revolverfejben osszesen 12 szer-
szam helyezhetd el. Egy ciklusban az egy fejbe
fogott szerszamokkal hatféle mivelet végezhetd.
A megmunkalds programjat itt is lyukszalag biz-
tositja.

2. dbra
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3. dbra
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Eredeti megolddsként foghato fel a Zuckermann
cég revolverfejes marogépe (4. dbra). A konstruk-
ci6 eredetisége abban rejlik, hogy a munkadara-
bok be- és kifogasi ideje a két munkadarab egy-
idejti, de két kiilonboz6 pozicioju befogisanak
eredményeképpen, nem terheli a mtiveleti iddt, je-
lentékenyen megnovelve ezzel a gép termelékeny-
ségét.

A masik irdnyzat a programvezeérlések tertiletén
a tobbfejes gépek beallitasanak szamjegyes vezér-
lése. Ilyen, japan gyartmdényu, tobbfejes ,kereszt-
metszeti” megmunkalogépet mutatunk az 5. dbrdn.
Ennél a berendezésnél a munkadarab poziciona-
lasaval, el6tolasaval egylittesen kialakitott, 20-fe-
le program véalaszthatd ki, amelyek a megmunka-
lofejek legkiilénbozébb igénybevételét jelentik.

A szamjegyes vezérlést a faipari gépeknél, gép-
soroknal szamos helyen alkalmazzdk. Megemliten-
dé ezek kozil a lapszabaszgépek forgacsolészer-
szdmainak pozicionaldsa, mozgatasa, a szogbelovd
fejek és a butoripari lapmegmunkalé gépsorok
egységeinek bedllitasa stb.

Harmadik irdnyzatként a flirész- és marogépek-
nél alkalmazott optimélis programkivalasztas je-
161heté meg. A szélezd és darabold korflirészgépek-
nél a furészlapok, illetve litkozék olyan bedllita-
sat jelenti az optimalis program, amelyeknél —

adott flirészaruméret és valasztéki igények mel-
lett — a legjobb kihozatal biztosithato.

A robotizalas teriiletérdél egyediill a Vollmer cég
harom berendezésb6l allo, tobbfokozatu korflirész-
élezést megvaldsité gépsora emlitheté meg (6. ab-
ra), ahol a kérflirészlapok rakasolasat, mozgatasat
robot végzi,

Sajnéalatos, hogy a ,Leszdrevmas” faipari gép-
kiallitason tovabbi folyamatvezérlési megoldasok-
kal nem talalkoztunk, pedig a jové igérete lehet-
ne pl. a faforgdcslap-gyartasban a forgacs fafaja-
tol, frakeiditol, valamint nedvességtartalmatol flig-
g6, programvezérelt paplanképzés. A fejlesztés
tovabbi utjaként jelélheté meg ugyszintén a gé-
pek és szerszamok allapotdrol, munkaparaméterei-
rél torténd informalodas is a famegmunkalasban.

A Derevoobrabatlivajuscsaja promuslennoszt c.
folydiratban Makovszkij szovjet professzornak je-
lent meg cikke a faipari gépek alapvetd fejlédési
irdnyzatairél. Ezek a kovetkezbk: a megmunkéla-
si miiveletek programvezérlése, a programvezérell
géphbedllitasok kézi programkivalasztassal, vala-
mint a programozott gépbeallitds a programkiva-
lasztds gépi optimaldsiaval. Az emlitett irdnyzatok
illusztralasdra mutat be a szerzé és a magyar val-
tozat szerkesztéje és a cikk forditéja, Toth Sandor
Laszlo hat faipari gépet a moszkvai ,Leszdrev-
mas” erdészeti és faipari gépkiallitas példajan
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A fa- és papiripar azok kozé a
gazdasagi agak kozé lartozik, ame-
lyek teriiletén tovabb boviilhet a

vallalatok kozotti hosszabb  tavu
egviittmiikddés, a Belgradban nem-
rég alairt, az 1986—1990-es évek-
re szoldé jugoszlav—magyar arucse-
re- és szolgiltatasforgalomroél szolé
egyezmeény alapjan, A megallapodas
az eldzd o6t évi forgalomhoz képest
50y-0s nivekedést iranyoz eld.

(40, évi., 2, sz}

A ragaszfolt valtotalpfak keésziteé-
sének gondolata nem uj keletl., El-
soként_ a MAV kutatoi kezdtek fog-
lalkozni a kérdéssel, az 1950-es évek
elején. Am a kisérletek nem valtot-
tak be a hozzajuk {lGzo6tt reménye-
ket, igy nem sokkal késébb abbama-
radtak, Pontosan 1980-ig, amikor a
Somogyi Erdé- és Fafeldolgozo Gaz-
dasag csurgoi fafeldolgozd lizeme-

ben sor kerilt az elsé 20 m? val-
totalpfa probatermelésére, Persze,
amig idaig eljutottak, a fejlesztok-
nek a cser és az akdac alapanyag sa-
jatossagaihoz igazodva, szamos mi-
szaki problémat kellett megoldani-
uk. Er6feszitéseik azonban nem wvol-
tak hiabavaldok. Mert a vasut szak-
ért6i maguk is elismerik: a csurgoi
ragasziott valtotalpfak eélettartamat
a hagyomanyos talpfakhoz képest,
kétszeresnek lehet szamitani.

(40. evf., 2. sz.)

A Bzék- és Villalat

Karpitosipari
mohicsi gyara az elmult években
tobb mint szaztiz millié forint ér-
tékben szallitot kilfoldre butorokat
az USA-ba, az NSZK-ba, a Szovjet-

unioba s ez évben eldszor

Svajcha is,

(XVIIIL. évf.. 42. sz.)

Ausziria kevesebb fiirészarut expor-
talt

Ausziria 1985-ben majdnem 3,6
millié  koébméter fenySfiirészarut
adott el kilfoldre, ez 9 szdzalékkal
marad el egy évvel elébbi export-
fol Az 1980 84. otéves idoszak at-
lagahoz viszonyitva, 'ugyancsak 9
szazalék visszaesés mutatkozik.

A targyévben Olaszorszagha szal-
litott mennyiség éppen elérte a 2,8
mili6 kobmétert, ez 3 szédzalékkal
kevesebh az elézd évi exportnal.
Az NSZK 24 szazalékikal keveseb-
bet, 383 ezer kobmétert vett at.

1985 decemberében a helyzet en-

nél kedvezdbben alakult, mert eb-
ben a honapban 286 ezer kobmé-
ter fenyéfirészarut  exportaltak

Ausztriabol, ez 8 szdazalékkal tobb
az egy évvel elébbi kivitelnél. Ezen
beliil Olaszorszag 172 ezer kob-
métert, 3 szazalékkal kevesebbet
vasarolt, mig az NSZK 17 ezer kob-
métert vett at, 24 szazalékizal ke-
vesebbet az el6z6 évinél.

A mult év els6 11 honapjaban 32

szazalékkal 1,37 millio tomorkob-
méterrel novekedett Ausztria fe-
nydgémbfa-importja, a lombos

gémbfabdl 33 szdzalékkal  tobbet,
945 ezer tomorkobmétert impor-
tilt. 61 szazalékkal emelkedett a
papirfelvédsarlas, amely megkizeli-
tette az 1,3 millié tomorkobmeétert.
Ezel szemben a fenyifiirészaru be-
vitele 28 szézaléklcal. 468 ezer kib-
méterre, a lombos flrészaru pedig
§ szazalékkal 110 ezer kobméterre
esett vissza.
(XVIII, évf, 17. s2.)
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A keretfurészgép €s ronkvagé szalagfu részgep-kezeldk

orszagos versenye
Dr. Zoller Vilmos

A munkaversenyt szabalyozé MT—SZOT—KISZ-
hatarozat, s a végrehajtast koordinalé rendeletek,
el6irdsok eredményes megvalésitasanak elGsegitése
celjdbol a MEM Erdészeti és Faipari Hivatal, a
Mezégazdasagi, Erdészeti és Vizligyi Dolgozok
Szakszervezete, az Epit6-, Fa- és Epitéanyag-ipari
Dolgozék Szakszervezete, valamint a Faipari Tu-
doményos Egyesiilet, a kutatdsi és oktatdsi intéz-
mények bevonasaval, 1985-ben is megrendezte a
— mdr hagyomanyos — Kkeretflirészgép- és ronk-
vago szalagflrészgép-kezel6k orszédgos versenyét.
Hazdnkban ilyen jellegli versenyt 1973. 6ta ren-
deznek. A versenyfeladatok meghatarozasat, a ver-
seny lebonyolitisat az elsé két verseny tapaszta-
latai alapjan alakitottdk ki, amelyek — kisebb mé-
dositasoktol eltekintve — lényegében ma is az or-
szAgos verseny szervezésének az alapjat képezik.

Az els6 versenyt 1973. évben, az Erdért Vallalat
tuzséri gydregységében rendezték meg. A verseny-
feladat asztalos szalagflirészlap-hegesztés, lapéle-
zes, lap fel- és leszerelés, valamint fenyéprizma-
bdl ladaelemtermelés volt.

A kovetkezé versenyt 1974-ben, az akkori Fii-
rész- és Hordéipari Vallalat budapesti flirésziize-
meében rendezték meg. A versenyfeladat keretfii-
részlapok élezése, lapok be- és kiszerelése, illetve
feny6 gombfabdl szélezetlen flirészaru termelése
volt,

A versenyek szervezésekor mindenkor alapvetd
célkitlizés volt, hogy a versenyfeladatok minél job-
ban kozelitsék meg a flrészipar mindennapi, jel-
lemzé feladatait. Ezt az 1974-ben megrendezett ver-
seny mar igen jol megkozelitette. Akkor azonban
az is bebizonyosodott, hogy a versenyen a fiirész-
lapok élezését és a flirészelés elvégzését még ugy
sem célszerl elvégezni, hogy a két f6bol allo csa-
pat egyik tagja koszbrls, a masik tagja meg fii-
részgépkezelé, mert a korszerld keretflirész-, il-
letve szalagflirészgépek kezeléséhez olyan, két fé-
b6l allé csapat szlikséges, ahol a tagok specialis
szaktudasuk mellett kell6en 6sszeszokottak is. A
versenyszervezok a részt vevd csapat létszamanak
bovitését nem lattdk célszerlinek, ezért a késGb-
bi versenyeknél az élezési feladatokat elhagytak,
Igy alakultak ki azok a versenyfeladatok, amelye-
ket 1979. 6ta alkalmaznak.

A versenyzék az eddigi versenyek soran 1979-ben
Hajduhadhazan akéac flrészarut, 1981-ben Lenti-
ben tolgy flrészarut, 1983-ban Sopronban nyéar
flrészarut, 1985-ben Palhdzan a keretflirészgép-
kezel6k biikk flirészarut, Miskolcon a szalagflirész-
gép-kezelk tolgy flirészarut termeltek, versenyek-
re jellemzé korilmények kozott (pl. azonos fel-
adatok, koriilmények, pontosan mért teljesitmé-
nyek stb.).

Az utébbi 4 versenyen (idérendi sorrendben) 21,
20, 19, illetve 22 csapat vett részt. Az elsé harom
helyezett munkaltaté szerinti megoszlasa:
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Keretflirészgép-kezelSk:

Matrai Efag 4-szer,
Tanulményi AEG 3-szor,
Balatonfelvidéki Efag,
Erdért Vallalat,
Somogyi Efag,

Veértesi Efag,

Zalai Efag, 1—1-szer,

Szalagflirészgép-kezelGk:

Tanulmanyi AEG 3-szor,

Borsodi Efag,

Kiskunségi Efag,

Zalai Efag 2—2-szer,

Felsttiszai Efag,

Somogyi Efag,

Pilisi All. Parkerdégazdasig 1—1-szer.

A flrészgépkezel6k 1985. évi orszdgos versenyé-
nek megrendezését a Borsodi Erdé- és Fafeldol-
gozé Gazdasdg vallalta magara. A versenyt szep-
tember 23-—26. kozétt tartottdk meg. Az els6 na-
pon volt a verseny megnyitdsa és a kozds teszt-
vizsga, majd 24—25-én a keretfiirészgép-kezelék
gyakorlati versenye Palhdzan, 25-én a szalagfd-
részgép-kezel6ké Miskoleon, végiil 26-4n, a verseny
kozds értékelése és az eredményhirdetés.

A verseny elméleti és gyakorlati feladatok meg-
oldasabol allt. Az elméleti feladatok — kiilén a
keretflrész- és kiilon a szalagflirészgép-kezel6k ré-
szére — els6sorban miiszaki, technolégiai, munka-
vedelmi és kozgazdasagi jellegliek voltak., A gya-
korlati feladatok a keretflirészgép, illetve szalag-
flrészgép flrészlapjanak fel-, illetve leszerelésé-
bél, a gép lizemkész allapotba hozdsdboél és 10—10,
illetve 5—5 db, kozel azonos minGségii, méretd
és fafaju, hengeres alapanyag felfiirészelésébél all-
tak, Az elvégzett feladatokat — a munkavégzés-
hez sziikséges idétartam, a vagas pontossaga, a
szakszerliség és a munkavédelem alapjin kidolgo-
zott, elére kiadott szabalyzat szerint pontoztak. A
végsd sorrendet az elért pontszamok alapjan 4l-
lapitottdk meg. A verseny soran a két-két f6s
csapatokat a kozosen elért eredményiik alapjan ér-
tékelték, kivéve az elméleti (teszt-) kérdéseket,
ahol az egy-egy csapatba tartozé két versenyzd
egymdstol elkiilonitve kilén, de azonos tartalmu
lapot téltott ki, s ezeket kiilon értékelték, de a
csoport pontszdmainak megallapitasanal mindkét
csapattag eredményét figyelembe vették.

Igen érdekes informaciokat adnak az egyes csa-
patok altal elért pontszamok, ezért azokat az 1.
és 2. tabldzatban kiilén kozlom,

Az adatokbdl megallapithato:

— az azonos feladatoknal a csapatok 3—5-szoros
pontszamot is elértek;



1. tabldzat

A keretfirészgép-kezels csapatok altal elért pontok szima

Ebbdl
\;igfa Osszesii'sett Teszt Lapcsere F.8. vga:tagsai- Egyenes vagds Csavart vagds
R pontszam - ~ s sor- —
pont ESZ?;;TI pont ssz%in pont Sudmn pont e pont ety
1. 1014,0 630 1 130 8 388 2 — 47 1 — 87 1
2. 871,0 540 4 180 4 392 1 —107 1) —134 6
3. 727,56 500 6 155 5 277,56 6 - 92 3 —113 3
4. 619,5 300 15 300 2 303,5 5 —135 8 —149 9
5, 608,0 410 11 100 10 316 4 — 96 5 —122 4
6. 512,0 400 12 270 3 137 11 —148 10 —147 7
T 496,0 490 7 150 6 168 8 — 1563 12 —-159 10
8. 494,0 520 5 15 12 156 10 —101 (] - 96 2
9. 483,5 440 9 — 80 15 345,56 3 — 94 4 —128 5
10. 467,0 400 13 105 9 264 7 ~141 9 ~161 11
11, 459,0 370 14 315 1 166 9 —178 14 —~214 14
12. 430,0 600 2 90 11 — 28 15 — 85 2 —147 8
13. 349,5 440 10 135 7 115,56 13 — 152 13 —188 12
14. 335,0 560 3 - 10 13 132 12 —150 11 —197 13
15. 143,5 480 8 — 40 14 103,56 14 — 185 15 — 215 15
2. tdbldzat
A ronkvagd szalagliirészgép-kezelG csapatok dltal elért pontok szima
Ebbol
Végfé Osszesitett Teszt Lapcesere B5. va:t-a.gsa.- Egyenes vagds Csavart vigds
f‘?;d Rt 50 201 = 80T sor sor
pout szam , POt szdin pent szam poub SzZAIm pots sZ41m
1. 1158,5 530 1 600 1 30,5 3 28 3 —30 7
2. 817,56 510 3 310 2 - 26,5 5 32 2 — 8 1
3. 709,5 450 6 240 3 75,0 1 26 4 —-14 3
4 693,56 500 b} 170° 4 59,56 2 —-10 T —26 6
5. 652,56 510 + 170 5 — 43,5 6 36 1 - 20 4
6. 568,56 440 7 130 6 2,6 4 18 6 —22 5
7. 527,56 520 2 70 7 —~170,56 7 24 ] —16 2

a tesztkérdéseknél a pontszimok széroddasa vi-
szonylag kisebb, de az atlagpontszam a lehet-
séges 800-nak csupan 67, illetve 62%-a;

a flirészelés pontossdgara elfogadott, szigoru ko-
vetelményeknek csak részbeni teljesitéséért ja-
ré bilinteté (negativ) pontok szidma igen ma-
gas.

Kiilonosen ez utébbiakra hivom fel a figyelmet.
Az igaz, hogy a flirészaru méretpontossdgiért ja-
ré6 pontokat flirészarunként hataroztak meg, a ké-
vetelmények is elég szigoruak voltak, mégis meg-
lepd, hogy az ezekért jaré pontoknidl a buntetd
(azaz negativ elgjelli) pontok dominalnak, holott
a szabalyzat szerint a szlik hatarok koézotti méret-
pontossag teljesitése esetén még javité (pozitiv els
jeli) pontok is jartak.

A flrészgépkezelok legutdbbi orszdagos versenyén
~+ az eddigi legtobb — nevezetesen 15 keretfiiré-
szes és 7 szalagflirészes csapat vett részt. A kiemelt
helyezést elért csapatok a kiévetkezék:

Keretfilirészgép-kezelbk :
Az elsé helyezést elért csapat:
Szelencsik Ferenc és
Godri Lajos,
a Balatonfelvidéki Efag dolgozéi, (1014,0 pont)

A masodik helyezést elért csapat:
Fodor Szabolcs és
Birinesik Lajos,
a Matrai Efag dolgozéi (871,0 pont)
A harmadik helyezést elért csapat:
Keéry Gyorgy és
Szijjartoé Lajos,
a Tanulményi AEG dolgozéi (727,5 pont)

Szalagflirészgép-kezeldlk:

Az els6 helyezést elért csapat:
Gylre Istvan és
Bogdy Laszlo,
a Borsodi Efag dolgozadi (1158.5 pont)
A masodik helyezést elért csapat:
Balazs Istvan és
Hiz Laszld,
a Kiskunsagi Efag dolgozéi (817,5 pont).

Az elsd helyezett csapatok 10—10 ezer forint, a
masodik helyezettek 8—8 ezer forint, mig a har-
madik helyezett csapat 6 ezer forint jutalsmban
részestilt. (A szalagfilirészgép-kezeld csapatokndl -—
az Osszlétszdmra valé tekintettel — csak az elsé
és masodik helyezettek kaptak kiemelt versenydi-
jakat.)
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A kovetkezdkben kozlok néhany, a versenyen
keésziilt, jellemzé fényképet.

Az 1. képen a versenyzék és a zslri tagja szem-
revetelezéssel ellendérzik a szalagflrészlap-felszere-
lés szakszerliséget.

A 2. kép az egyik gépkezeld munkdajat mutat-
ja be.

A 3. kép a versenyzbk, a 4, kép a zstri dltal
vegzett méretellendrzést szemlélteti.

A verseny lebonyolitdsa sordn és a verseny uta-
ni reagalasokbol megdallapithatd, hogy az a cél-
kittizéseket maradéktalanul teljesitette. Biztositot-
ta, illetve kiemelte az alapgépkezeldk szakiudasa-
nak — a felkésziiléssel és a részvétellel valé —

bovitését, a korszeri munkamodszerek tanulma-
nyozasanak, a mindségi munkanak a fontossagat,
tovabb bdvitetle a szakmai és emberi kapesola-
tokat.

Kiilon dicséret illeti a hazigazda Borsodi Efag-ot
és a verseny lebonyolitdsdban részt vevd, vala-
mennyi dolgozdjat, akik nehéz helyzetiik ellenére
vallaltak a tobbletmunkat és az egyéb aldozatokat.
Mindez érdemlegesen befolyasolta, hogy a verseny
megvaldsitotta valamennyi célkitlizését és a lebo-
nyolitas is zokkendmentes volt.

Az igen sok (szakmai, emberi, gazdasagi stb.)
szempont, valamint a résztvevék igénye alapjan, a
verseny kétévenkénti megrendezését — az eddigi
tapasztalatok alapjan — sziikségesnek tartom.
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Szabvanyfigyeld

Rovatvezets: Pintér Gyorgy

Szeretnénk a faiparban dolgozé szakembereknek
segitséget nyujtani a tovabbiakban ezzel a rovat-
tal azaltal, hogy idészakonként tajékoztatot adunk
az elézo idészakban hatalyba lépett faiparral kap-
csolatos szabvanyokrél. Most elsé alkalommal egy
nagyobb, egyéves idészakra tekintlink vissza és
az 1985-ben hatdlyba lépett szabvanyok jegyzékét

kozoljlik.
Faanyagok:
MSZ 49—84
MSZ 6768/ 1—84
MSZ 6768/ 2—84
MSZ 6768/ 3—84
MSZ 6768 4—84
MSZ 6768 7—84
MSZ 6785—84
MSZ 6786/15—84
MSZ 6793/ 3—84

MSZ 13298/ 8—85

MSZ 13334—85

MSZ 13336/15—85

MSZ 13341—84
MSZ 17299—84

Buitoripar:
MSZ 8869—84
MSZ 8872—84

Rétegelt falemez
Pozdorjalapok. Altalanos
eléirasok

Pozdorjalapok. MOPAN-lapok
Pozdorjalapok. TRIPO-lapok
Pozdorjalapok. MIXPAN-
lapok

Pozdorjalapok. Mintavétel,
vizsgalat, mindsités
Hengeresfa-vilasztékok mére-
tének és mennyiségének meg-
hatérozdsa
Faanyag-vizsgalatok. Rugal-
massagi egyiitthaté meghataro-
zasa statikus hajlitdssal
Fornérok. Szinfurnér

Reétegelt falemez és butorlap.
Hajlithatosdg meghatdrozasa
Faforgdcslapok és farostleme-

- zek feliileti egyenetlenségeinek

meghatarozasa

TFaforgacslapok vizsgalata. For-
maldehid-tartalom meghataro-
zasa perforatorral

Flrészaruk védokezelése
Fatermékek feliileti egyenet-
lenségeinek f6 paraméterei és
szamértékei

Iréasztalok és irélapok funk-
cionéalis méretei

Edény-, evieszkoz- és asztalne-
mii-tarolék funkciondlis mére-
tei

MSZ 8873—84

MSZ 8874—84

MSZ 8875—84

MSZ 8876—84

MSZ 12579/

3—84

Vegyes faipar:

MSZ

664—84

MSZ 6214—84
MSZ 11362—84
MSZ 11363—384

Epiiltasztalosipar:

MSZ  77—85

MSZ 1028/ 3—84
MSZ 1028/ 4—84
MSZ 1028/ 5—84
MSZ 1028/ 6—84
MSZ 1028’ 7—84
MSZ 1028/ 9—85
MSZ 13012/ 1—84
MSZ 13012 3—84
MSZ 13012/ 4-—84

A5

Fotelok és kanapék funkeiond-
lis méretei

Fotelagyak és kanapéagyak
funkecionalis méretei

Konyhai tilokék funkciondlis
meéretei

Cip6tarolék funkciondlis mére-
tei

Butorszerkezetek és szerkezeti
elemek fogalommeghatarozasai.
Gyéartasi anyagok és butoripa-
ri gyartmanyok

Asényél

Tamasztolétra

Kétagu falétra

Erdsitett kétagu falétra és fes-
télétra

Acsszerkezetek kotéseinek és
kapesolatainak fogalommegha-
tarozdsal és elnevezései
Faajtok vizsgdlata. Az ajto-
szarny sikjaban haté statikus
terhelés vizsgalata

Faajtok wvizsgalatai. Az ajté-
szarny sikjara merdlegesen ha-
t6 statikus terhelés vizsgalata
Faajték vizsgalatai, Utéterhe-
léssel szembeni ellenallas vizs-
galata

Faajtok vizsgalata. Siklapuség
meghatdrozasa

Faajtok wvizsgalatai. Meéret és
deréksziogliség meghatarozasa
Faajték vizsgalatai. Siklapusag
t6képesség vizsgilata

Epitési allvanybakok fabél. Al-
talanos miuszaki eldirdsok
Epitési allvanybakok fabél.
Nagy bakok

Epitési allvanybakok fabol
Acsolt bak
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A fiatal életkorban képzdiditt fa-
anyag, mint a rdcsos tartok iddsza-
ki wvetemedésének oka (Juvenile
wood as a cause of seasonal arch-
ing in trusses) — GORMAN, Th, M.
= 35. k., 11/12, sz, 1985. november/
december, p: 35—40, 4: 7, t: 1, b: 2L

Az utébbi években egyre gyakrab-
ban figyelték meg, hogy a fedélszer-
kezetek bizonyos évszakokban vete-
mednek, A legujabb vizsgalatok so-
ran arra a kovetkeztetésre jutottak,
hogy a jelenséget a racsos tartok
also és fels6 ove kozotti nedvesség-
kilonbségek okozzak, s hogy a hely-
zetet sulyoshitja az a koridlmeny,
hogy az ovek olyan faanyagot is
tartalmaznak, ami a fa fiatal élet-
kordban képzodott, Kisérletképpen
racsos tartokat keszitettek, ligyelve
arra, hogy az ovekben — madas-mas
aranyban — legyen fiatal és id6-
sebb korban képzdédott faanyag., Je-
lentds vetemedést csak azoknal a
rdcsos tartékndl észleltek, amelyek
als6 ove fiatalkori faanyagot tar-
talmazott: a vetemedest a fiatalko-
ri fa hossziranyu zsugorodasa okoz-
ta. A vetemedés csckkentése érde-
kében ajanlatos a padlastér relativ
nedvességét - mérsékelni, a raesos
tartokat pedig max. 15%-0s nedves-
ségtartalmiu  faanyagbhdl gyvartani
ugy, hogy az alsdé dévben ne legyen
fiatalkori faanyag.

Az illesztések hatdsa a rdcsos tar-
tok gydrtdisihoz haszndali COM-PLY
alapanyag szilardsdgdra és merevsé-
gére (Effect of joints on bending
strength and stiffness of composite
truss lumber) — McALISTER, R. H.
= 35, k., 11/12, sz, 1985. novem-
ber/december, p: 75—18, 4: 2, {: 2,
= i

A COM-PLY néven ismertté valt,
szendvicsszerkezetli termék olyan
alapanyag, amelynek kozéprészét
forgacslapbdl készitik, s fellleteit
furnér boritja. A toldas nélkiili for-
gacslapbol és furnérbol gyartoti
COM-PLY racsostarté-tvek megen-
gedett hajlito-, huzd-, nyomé- és
nyiré-igénybevételi értékei meg-
egyeznek az elsé osztalyd, mestersé-
gesen szaritott fenyd filirészaruéval.
A szerz6 azt vizsgalta, hogy a tol-
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dott furnérbdl, ill, forgacslapbol ké-
sziilt COM-PLY racsostarté-anyag
hajlitészilardsagat és merevségét ho-
gyan befolyasolja az alkalmazottil-
lesztések tipusa, a furnért ado fafaj
és a forgdcslap. Megallapitotta, hogy
a forgacslapban alkalmazott tompa
illesztés jobban csokkenti a szilard-
sagot és a merevséget, mint a fur-
nérban hasznalt tompa, vagy a for-
gacslapban hasznalt ferde lapoléasi
illesztés. A furnér tompa illesztése
kb. 20%,-kal cstkkenti a COM-PLY
atlagos szildrdsagat, a toldds nél-
kiili termékéhez képest, A forgdcs-
lap, illetve a furnér tipusa statisz-
tikailag jelentéktelen mértékben be-
folyasolja a szilardsagot és a me-
revséget.

W00D
AND

FIBER
SCIENCE

Uvegszdllal megerésitett rétegelt fa
(Fiber-reinforced wood composites)
— ROWLANDS, R. E, DEWEGHE,
R. P, sth. = 16 kg 1. sz, 1986. ja-
nuar, p: 39—57, 4: 5, t: 14, b: 22.
Fiiggelék.

A szerz6k kisérletileg értékelték
a szintetikus szallal belilrél meg-
erdsitett rétegelt fa gyartasdnak mii-
szaki kivihetGségét. A megvizsgalt.
tobbféle szalanyag kozott az liveg-
szal kiiléndsen alkalmasnak bizo-
nyult a rétegelt fa szildrdsdginak
és merevségének novelésére,

Az acetilezett nydrfaforgdcsbol ké-
sziilt lap méretilldosiga (Dimensio-
nal stability of acetylated aspen

Lajos

flakeboard) — YOUNGQUIST, J. A.,
KRZYSIK, A, stb, = 18, k., 1, sz,
1986. januar, p: 90—98, a: 2, t: 2,
b: 17.

A kutatas célja az volt, hogy meg-
vizsgaljak: javithaté-e a forgdcsla-
pok vastagsdgi dagadésa oly médon,
hogy a gyartas el6tt kémiailag mo-
difikaljak a forgacsot. E célbdl az
abszolut szaraz nyarforgacsot ecet-
sav-anhidrid és xilén 60 : 50 aranya
keverékével kezelték, A kezelt for-
gacshol keésziilt prébatestek wvastag-
sagi dagaddsa a kezeletlen forgécs-
bél késziilt ellenérzddarabokénak
esupan 1/6—1/7 részét tette ki.

A csiszolt faanyag feliileti és felszin
alatti jellemzdi — a csiszoldsi fel-
tételektdl filggGen (Surface and sub-
surface characteristics related to
abrasive-planing conditions) —
MURMANIS, L., RIVER, B, H, =
18. k., 1. sz., 1986. januar, p: 107—
117, 4: 15, t: 1, b: 8,

A szerzok megvizsgaltak, hogy mi-
ként alakul a csiszolt faanyag fe-
liiletmindsége valtozd szemcsemeéret,
el6tolds és fogdsmélység mellett.
Megfigyelték, hogy a csiszolas so-
ran a sejtekben keletkezd kdrosodas
jobban fligg a szemcsemérettél, a
faanyag szerkezetétdl és sir(iségé-
t6l, mint az elGtolds sebességétél és
a fogdsmélységtll. A durvabb szem-
cseméret jobban roncsolja a sejte-
ket, mint a finomabb. A vizsgalt fa-
fajok kézil a dugldszfenyé felilete
a csiszolasi feltételek Osszes kombi-
néciéjanédl karosodott, a juhar ka-
rosoddsa valtozé volt, ez valészint-
leg az anatdmiai tulajdonsiagok ko-
vetkezménye,

AEPEBOBPABATBIBAKNE A
MPOMBIIAEHHOCTD

A tomoritett szinfurnér bdtoripari
felhaszndldsa (Uplotnenniij sztroga-
niij spon v proizvodsztve mebeli) —
KIRILLOV, A, N. GLOTOV, A, J.
= 1985. 12. sz., p: 5, t: 2.

A Moszkvai Erdészeti és Faipari
Egyetem oktatéi G furnérozasi tech-
nologiat dolgoztak ki. Ennek lénye-
ge, hogy a 8—10%,; nedvességtartal-
mu furnért a forgéeslapra valo fel-
ragasztas el6tt hengerléssel témori-
tik. Az alkalmazott, 45—65 MPa
nyomés és a 0,6 m/sec el6tolasi se-
besség mellett a furnér vastagsiga
60—70%;-ra lecsokken. Uzemi ta-



pasztalatok szerint a tomoritett fur-
nér ragasztasi ciklusideje 20%,-kal
kisebb lesz, a f{felliletkezelés eldtt
elegendd az egyszeri csiszolads és a
felvitt folyékony filmképzék meny-
nyisége is csokkenthetd (20—35"-
kal).

A fliréeszpor-brikettdlds tapasztalatai
(Oput briketirovnaja opilok) — KI-
VERIN, A, J.: 1985 12, sz. p: 13,
4.

A permi flirésziizemben 3 éve
kezdiék el szovjet berendezések al-
kalmazdsaval a flrészpor briketta-
lasat. A technolodgia elsé szakaszd-
ba dobszdritét helyeztek el, a fu-
részpor 10—12"%; netté nedvesség-
tartalomra torténd kiszaritdsara. 1
t flrészporbrikett eléallitdsdhoz 2,3
m3 flrészport, 12 t g6z- és 110
kWh elektromos energia sziikséges.

HOLZ- |
FORSCHUNG v
HOLZ-
VERWERTUNG

A faanyag dregitése sos vizben (Das
Altern von Holz unter dem Einfluss
von Salzwasser) — MATEJAK, M.,
WILCZEK-ZIELINSEKA, T. = 1986.
1. sz, p: 7—11,, a: 8, t: 4, b: 13.

A gyorsitott Oregitési folyamat
eredményeként a faanyag abszoltt
szaraz allapotban, kezdetben cse-
kély nyomdészilardsag-novekedést,
majd a tovabbi ciklusok soran
-csokkenést mutat. A valtozas ki-
sebb, mint ami az azonos korn, de
édesviz hatasanak kitett faanyag-
ban mérheté. Nedves allapotban a
nyomoszilardsag mindkét esetben
hasonlé értékii, A sejtfalkba raké-
dé s6 noveli a faanyag slr(iségét és
a keresztmetszeli méreteket. Az ore-
gitett faanyaghdl kivonva a sot, a
nyomaoszilardsag csokkenése figyal-
heté meg,

Fa anyagu terelékorldtok a francia
hegyekben (Frankreich testet Leit-
schinen aus Holz) 1986, 1. sz,
p: 20.

A hegyi utakon alkalmazott tere-
I6korlatok tajba illeszkedé jellegiik
mellett hatdsosan védenek a balese-
tektol is. A korlatelemek fenyo6fa-
b6l készillnek, atméréjik 20 cm,
hosszuk 2, ill. 4 m. A rbgzitésre
szolgald oszlopok sugara 7 cm, mi-
nimalis tavolsdguk 1,5 m-t tesz ki.
A csuklés kapesolatot fémpantok
biztositjdk. A 60 km/6ra sebességgel,
20°-0s szighen a terelékorlatnak
vezetett kisérleti auté babui sértet-
lenek maradtak és a jarmid sem
szakitotta 4 a korlatot.

Uj épitéanyag fiirészipari hulladék-
bol (Novy material budovlany z od-
padow tartachnych) — GAJEWSKI,
W. = 1985, 5. sz, p: 16—18, a: 1.

|
¢

A Gorzowski Faipari Vallalatnal
4uj tipusu, cemetkotési forgdcslap-
terméket fejlesztettek ki, A blokk
formaju, GOWBET-nek nevezett
épitoelemeket flirészipari hulladék
felhasznaldsaval gyartjak. E blok-
kok alkalmasak 1—2 szintes csala-
di hazak epitésére vagy tobbszintes
hazak kilsd, hoszigeteld burkolasa-
ra,

A fa alaptt lap gydrté ipar nemszet-
kozi fejlodésének helyzete az 1986—
90. kozotti Ot év kezdetén (Sytnacja
rozwojowa swiatowego przemyslu
plyt drewnopochodnych na prog-
pieciolecia 1986—90) — OSIKA, S.
= 1985. 5. sz, p: 3—5, 4: 2,

A fa alapu lap gyarto ipar deg-
ressziojanak elsddleges oka az ener-
getikai krizis. Az egyre novekvd
termelési koltségek szoritdsabhol a
kiutat a lapgyarid ipar Gj tipust
termékek (pl. MDF, OSB) bevezeté-
sével, a technolégidk korszerlisitésé-
vel, a mindség javitdsaval Kkeresi.
Fontos kérdés a formaldehidmentes
ragasztéoangayok alkalmazasa is.

Holztechnologie

Idomelemelc préselése faforgdesbol
(Herstellung wvon  Spanformteilen
nach dem Lohmiispan—Verfahren)
— BACH, M. 1986. 1. sz., p: 7,
a: 1.

A gothai forgacslapgyarté tlizem-
ben kidolgozott eljarast szabadalom
vedi, Az ipari hulladékként kelet-
kez6 fenyGforgdcsot szaritjak, osz-
talyozzak, apritjak, majd kotéanyag-
gal és viztasztié szerrel elegyitik. A
kétéanyag-felhordas utan a forgics-
anyagot szaritjak, adagonként for-
maba toltik és egyetien munkame-
netben koézepes vagy nagy strdséci
idomelemekké préselik, A készitma.
nyek félidval, furnérral, lakkal egy-
arant bevonhaték. A kétéanyag-
arany valtoztatasaval a tulajdonsa-
gokat a kiils6 vagy a belsé felhasz-
nilas kovetelményeihez lehet igazi-
tani. Az eljaras kiilonleges elénye
abban van, hogy hulladék faanyag
felhasznaldsaval készitenek ipari ter-
mékeket és fogyasztisi cikkeket. A
technolégiai folyamat egyszer, a
prések konnyen kezelhetSk, a szer-
szamok hosszi élettartamuak.

HolzZentralblatt

A fa a vdsdarok és kidllitdsok ided-
lis épitéanyaga (Holz idealer
Werkstoff fiir Messe- und Ausstel-
lungsbau) — REIMANN, G. WIL-
HELM, G, 1986. 17. sz, p: 253—
254, a: 8.

A faanyag a technikai és gazda-
ségi tekintetben nyujtott elényok
mellett kedvezd atmoszférat is te-
remt, A fdval kapecsolatban érzékel-
hetd rokonszenv részben attevodhet
a vasarokon eladdsra kinalt termé-
kekre is. Kifizetdddé tehat ezt a ter-
meészetes anyagot mind jobban fi-
gyelembe venni az arubemutatok,
kiallitasi épliletek tervezeésekor. Mi-
utdn itt jobbara fedett létesitmé-
nyekrél van szd, gyakorlatilag min-
den fafaj és faanyagi lap felhasz-
nalhaté. A teherhorddé szerkezetek
féként tomor fabol, a kimerevité és
kitolté elemek rétegelt lemezbdl és
forgacslapbdl késziilnek, Az allvany-
szerkezetek a nagy valasztékban
gyartott oszekdtod vasalatok segitsé-
gével konnyen és gyorsan Osszesze-
relheték és le is bonthatok. Kiild-
nosen elényds az Un, épitési rend-
szerek alkalmazésa, ahol eléregyar-
tott elemek hasznalatarol van szé.
A szerkezetek valtozatosan és 1ébb-
szor felhasznalhaték, a szerelésiido
viszonylag csekély, az épitmények
szilardsdga nagy, tomegiik mégis
kicsi, egyszerlien tarolhatdk és szal-
lithaték. A vasarok és kiallitdsok
bontdsi anyagit kedvezd dron le-
het értékesiteni,
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A korszerii gépparkhoz Kkorszeri
gondolkodas

Megvalosulas alatt a fejlesztés fijabb
fiteme
Még csak két hét telt el az 1986-os

esztendobol, amikor Kurusa
Laszlé mfiszaki igazgatohelyettest
megkértiik, adjon tajékoztatast az
ij év soron kovetkezd feladatairol.

Gyartményfejlesztési koncepcionk
megvaldsitasanak  egyik  jelentds
lépesbje volt az 1983-ban lizembe
helyezett HOMAG lapmegmunkald
gépsor ‘beszerzése, A korpuszgyartas
technikai fejlesztése az 1985-ben va-
sarolt Eisenmann felliletkezelé gép-
sor beallitasaval folytatodott. Most
mar elmondhatjuk, hogy az e téren
elvégzett munkankat siker koronéz—
ta.

A teljes butorgyéartast szmesebbe
sokoldaliubba tevé technologiak ki-
alakitasa most van folyamatban. A
tomorfa-megmunkald géppark kor-
szeriisddik egy felsémardval, ives él-
lezdréval, profilmardval, profilesi-
szoléval, profilkasirozéval és csa-
vartoszlop-mardval, Ez a fejlesztés
elsd liteme, Napjainkban mar héa-
rom gép beérkezésérsl adhatunk
szamot, nemsokara megkezdddik a
szerelés is. Ezekkel a gépekkel egé-
szen kis keresztmetszetlitdl a pro-
filos alkatrészekig, sokféle alakzat
gyarthato, majd — nem egyszerd
ratétként, hanem a lapfeliilet kiala-
kitasaban, szerkezeti elemként is.

A szabasziizem és a flrészaru-
megmunkalé lizem teljes technolo-
giai dtrendezésére szlikség lesz.

A jelenlegi fejlesztés 2 litemi(., Az
elsé januar végén fejezédik be, a
mar felsorolt gépek beérkezésével
A masodik iitem megvaldsulasa a
mésodik negyedévben torténik,

A masodik {itemben beérkezé gé-
pek harom iizemben keriilnek be-

allitasra: a swzabasz, a flirészaru
megmunkalé és a korpuszgyarto
izemben.

A most folyd beruhizas teljes ér-
téke 60 millié forint. Komoly tamo-
gatast jelentett az OMFB palyazat
elnyerése, amit a hazai tomorfa
vagyon jobb kihasznalasara hivat-
kozva adtunk be.

E jelentds fejlesztés sikeréhez —
&5 minden 1Uj bevezetéséhez —_
olyan szellemet kell meghonosita-
nunk, olyan légkort kell teremteni.
amelyben érdeklédés van az aj
irdAnt, s a tanulas biztositja a gépek-
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ben, a technolégidban rejlé lehetd-
ségek, fokozottan novekvd, majd a
maximumot elérd kihasznaldsat.

Ebben az évben szeptember 19—
28. kozott rendezik meg a BNV
Otthon kiallitasat. Ezen mar sze-
retnénk néhany olyan butort is be-
mutatni, amelyek az 0j technoldgia-
val késziltek. Elsé probalkozasunk
a most piacra kertild Matra szek-
rénysor.

Tobb friss informacio

Oktdéberben részt wvehettem az
USA-ban megrendezett High-pointi
butorkisllitason. Nagyon tanulsigoes
ut volt. A rendkiviil igényes mind-
ség mellett megallapithatjuk, hogy
szivesen alkalmaznak bilikkit. a
karpitosbatoroknal Ujra megje-
lent a fa, mint diszitéelem. Kere-
sik a székek, kanapék favéazainak
faragott tipusait is. A feliiletkezelés
matt, vagy magasfényli. Xarpitos
butokornal kedvelt szovet a brokat
és a pliiss.

A székekre a rusztikus stilus jel-
lemz§., Ezek egyszer(ibb és diszitet-
tebb kivitelben késziilnek. Ugyan-
itt szivesen alkalmaznak kiilonb6zd
diszlécekbdl kialakitott parkény- és
ldbazatkiképzéseket. Ajtoknal gya-
kori a fillung.

A latottak meggydziek arrol,
hogy beruhdzasaink révén jo irany-
ban fejleszthetjiik gyartmanyainkat
ahhoz, hogy sikerrel jelenhessiink
meg a nyugati, s6t az amerikai pia-
con.

A Zala Butorgyar majdnem teljes
technolégiai terliletén a wvilag je-
lenleg  legkorszertibb gépparkjaval
rendelkezik. Ha ehhez igazitjuk
gyartmanyainkat, lépést tudunk tar-
tani a fejlédéssel gondolkodasban
is, akkor nem lehet kéilséges a si-
lker a jovoben sem.

(XIIL, évi. 1. §z)

Az NSZK butoriparanak nagy
problémaja a lanyha lakasépitkezés
és a piac telitettsége. A kereslet fG-
leg a kiegészitdk beszerzésére szli-
kiil, s ebbdl is elsGsorban a dra-
gabbat keresik. A szekrényfalak ke-
reslete rohamosan csokken, Szinek-
ben elsésorban a fehéret keresik.

Svaje altaldnos gazdasagi hely-
zete elsOsorban hasonlit az NSZK-
Shoz, vagyis 1985 eleje ota bizonyos
fellendiilés allapithaté meg, ami
nem utolsdsorban a kedvezé ex-
portnak lkiszonhetd. A tartoés fo-
gyasztasi cikkek kereslete nem mu-
tatia a gazdasdgi fellendiilést. Igy
a svajei bultorpiacon az 1984-ben
mutatkozé enyvhe felélénkiilés 1985-
ben nem folytatédott, s most az
tizletmenet meglehetésen tendens. A
kéarpitozott butor termelékre nem-

rsalk a Szocialista orszagokbdl szar-
maz6 import hatott kedvezdtleniil,
hanem a legnagyobb gondot az
NSZK-bol, Coburg kornyékérdsl ér-
kezd import okozza.

(XIII. évif. 1. sz.)

! A Myupitmagnrarsig Fuidasigi Kombink dolgorbinek gl r

akombinat

Tiébb uj termékkel a piacon

Az 1986-0s termelési tervekkel par-
huzamosan keszlil a vallalat piac-
politikai terve.

Marketingpolitikank feladata mind
a belfdldi, mind az exportértékesités
bovitésének elisegitése. termékeink
és a vallalat hirnevének megorze-
se és fokozasa.

Az elmilt évben is jelentds pénz-
osszeget koltottink gyartmanyaink
és vallalatunk hirnevének kialaki-
tasara, illetve annak fokozasara.

A legfontosabb piaci eszkoz ter-
mészetesen maga a termék, annak
a szikségletnek legjobban megfele-
16 kialakitdsa. Az idén is tobb 1j
termékkel jelentiink meg a piac élé
igényeire reagalva, példdul a VA-
RIART belsGépitészeti elemekkel, a
kazettds mennyezettel. Most indul
az elektronsugaras feliiletkezeléssel
késziilt COLORNYP burkoldlap be-
vezetése.

Béviilt a veviszolgalati tevékeny-
ségiink is, a budapesti iroda mellett
debreceni, gyongyosi forgalmazoink,
és a szombathelyi irodank is lat el
vevoszolgalati tevékenységet.

1985-ben hét belfdldi és hét kul-
Ioldi kiallitason és vdsdron veltiink
részt.

Belfsldi kiallitasok: tavaszi BNV,
az OMEK, a nemzetkézi technold-
giai vasar, a péesi ipari vasar, az
szl BNV, a debreceni vallalati be-
mutaténk, a korszeri épitési anya-
gok és technolégiak kiallitas, Allan-
d6 bemutatot épitettink a Godollai
Agrartudomanyi Egyetemen, a Sop-
roni Erdészeti és Faipari Szakkozép-
iskolaban.

Kiilfoldi kidllitasaink: a Dach und
Wand Kélnben, a klagenfurti faipa-
ri vasar, az Interbuild Binmirgham-
ban, a BATIMAT Parizsbhan, a hel-
sinki butorkiallitias és a kuwaiti ma-
gyar hét, A kiilfoldi sjatéban elsd-
sorban profillemezeket és a BETO-
NYP-termékeket hirdettiik.

1986-ban varhatoan legalabb
ugyvanennyi kiallitdson lesziink je-



len, koztilk a tavaszi és az Oszi
BNV-n, a CONSTRUMA nemzetkd-

zi épitéipari kidllitason, a szegedi
ipari vasaron.
Az export vonatkozdsdban rek-

lamtevékenységiink célteriilete a fi-
részaruknal Dania, Svédorszag, Bel-
gium, Ausztria, Olaszorszag. A pro-
fillemezekn#l, falburkolatoknal Da-
nia, Belgium, Hollandia, NSZEK,
Ausztria, Olaszorszag. Svédorszag,

A Dbutorlap termékeknél Svédor-
szag, Ausztria.

A cement kotésti forgacslap ter-
mékeknél Eszak-, Nyugat- és Dél-
Furédpa, Egyesiilt Kirdlysag, Kozel-
Kelet, Eszak-Afrika, Kuwait, Egye-
stilt Arab Emiratusok.

Onallé exportjogunk bévitése alap-
jian  kalfoldi marketingtevékenysé-
giink tovabb nd.

Tovabbi sikereink alapja nemecesak
az kell legyen, hogy jobbat és gaz-
dasdgosabban &llitsunk el6, hanem
hogy megtalaljuk, megszerezzilk es
bévitsiik termékeink piacéat.

(XI. evi., 1. s2.)

Valla-

A Szék- és Karpitosipari
lat mohdcsi gyara az elmilt évben
tobb mint szaztiz millié forint eér-

tékben szallitott  kiilfoldre buto-
rokat az USA-ba, az NSZK-ba, a
Szovjetuniéba — s ez évben elfszor
— Svijeba is.

(XVIII, évf., 13. sz.)

Amerikai megrendelésre személyi
szamitogépek elhelyezésére alkal-
mas kisbuitorokat készit a BUBIV
gyulai gyara. A megrendelés 12 ezer
garnitirara szél, és mintegy 30 mil-
1io forint bevételt hoz.

(XVIIL. évf., 38. sz.)
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‘ MUSZAKI FEJLESZTESI IRODA

l’ ALKOTO IFJUSAG EGYESULES

PALYAZATI FELHIVAS

Az ALKOTO IFJUSAG EGYESULES butoripari vdllalatok és szévetkezetek részére nyilvdnos
gydrtmdnyfejlesziési pdlydzatot hirdet. Pdlydzni lehet bdrmilyen — az 1986. évi 6szi BNV OTT-
HON-kidllitasin bemutatdsra keriilé —

osszetett farugds farioszerkezefii kétszemélyes
fekvohitorral vagy azt fartalmazo bitorgarnitirdval

A mnevezett termékeket az OTTHON-kidllitds alatt szakmai zsfiri birdlja, és a legjobbnak itélt
termékek alkotdi az aldbbi dijazdsban részesiilnek:

Ldjj 30 000,— Ft
IL. dij 20 000,— Ft
ITL. dfj 10 000,— Ft

A palyamiivek menedzselését az Alkoté Ifjusdg Egyesiilés vdllalja, és egyben opciét kot ki azok
hasznositdsdra. A palyamilvek értékesitése esetén a pélydzék tovdbbi dijazdsban részesiilnek.

A pdlydzaton azok a termékek vehetnek részt, amelyeknek M=1:10 léptékdl formaterve, a kdr-
pitoz}:is konstrukeiés részletterve és rovid miszaki leirdsa 1986. augusztus 31-ig a cimiinkre beér-
kezik.

A részletes pdlydzati feltételeket, valamint a termékek legydrtdsdhoz sziikséges farugdkat ¢s
tartozékaikat o nevezési szindék beérkezése utdn postafordultdval dijmentesen megkiildjiik a je-
lentkezdknek.

A pdlyamiivek részt vesznek az Ipari Minisztérium gydartmdnyfejlesztési pdlydzatin. Sikeres
tervezés esetén

EGY TERMEKKEL TOBB DIJRA pédlydzhat.

Az aldbbiakban gondolatébresztdiil kozéljik az Gsszetett farugé rajzdt és fontosabb méreteit:
dbo_ - 960

<

CF”//”;——J %

_4520 - 1375

+*¢¢i___;¢+ Al i

Eredményes részvételt kivin az Alkoté Ifjiisig Egyesiilés

1066 Budapest VI, Jokai u. 8.
Levélcim: 1519 Budapest, pf. 330.
Telefon: 314-1%9; 124-479
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