










A design fogalomköre, tartalma és hazai intézményrendszereS u p l i c z  A n t a lA  design hazai kérdései újra és újra felvetődnek. Napjainkban a gazdasági, termelési és kereskedel­mi helyzetünk teszi különösen aktuálissá a kérdést.A  bútoripar VII. ötéves tervkoncepciója az ipar­ág előbbrelépéséhez szükségesnek tartja a búto­rok funkció és forma összhangjának jobb megte­remtését, a minőség további javítását és ezzel ösz- szefüggésben a gyártási költségek csökkentését (1). Mindéhez a bútoriparban a design szerepének is növekednie kell. Ehhez a gondolathoz kapcsolódva cikkemben a design fogalomkörét, tartalmát, hazai intézményrendszerét és az iparági eredményeket szeretném a szakirodalom felhasználásával vázla­tosan áttekinteni.
Mi a design?A fejlett iparú országokban általánosan használt angol kifejezés a szótári jelentésen túlmenően a használati tárgyak, eszközök, berendezések és az embert körülvevő művi világ (lakókörnyezet, mun­kakörnyezet, közterületi környezet) kialakításának, megjelenésének tervezését jelenti. A  design élet­forma is; az a mód, ahogyan egy társadalom bir­tokba veszi és használja környezetét (2, 16). A  de- signnek társadalmi közízlést, munkakultúrát ki­alakító összefüggései is vannak (3). Az előbbiből lát­ható, hogy a design fogalmi kérdései még a mai napig sem teljesen tisztázottak. Ez sok félreértés forrása is. A  design magyar elnevezése ipariforma tervezés. Az „ipariforma tervezés” azonban nem fedi pontosan a design fogalomkörét és a hazai al­kalmazás sem terjed ki még jelenleg a design tel­jes alkalmazási területére. A  két elnevezés szélesebb körű összekapcsolására a továbbiakban design he­lyett az ipariforma tervezést használom.
Alkalmazási területek
Az ipariforma tervezés- alkalmazási területeit váz­latosan az 1. sz. táblázat szemlélteti. A  táblázatbó1 látható, hogy az ipariforma tervezés területe igen széleskörű; napjainkban egyre jellemzőbben rend­szerszemléletű (3, 4). A  rendszerszemléletű ipari­

forma tervezés a különböző forma- és színrendsze­rek harmonizálásának optimalizálását tűzte ki cé­lul. Terméktervezésnél mit adhat az ipariforma tervezés:— esztétikumot,— szerkezeti egyszerűséget, — célszerű gyárthatóságot, — speciális igények kielégítését, — ergonómiai feltételek teljesítését (3).Az ipariforma tervezésnek azonban új igények ébresztése szempontjából is lehet fontos funkciója. A magas szinten formatervezett termékek és kör­nyezeti feltételek új igényeket ébresztenek, új kul­turális értékeléseket váltanak ki, hatnak az em­berek érzékszerveire, érzelemvilágára és motivá­cióira. Ily módon az ipariforma tervezés gazdasá­gi fontosságán felül az állampolgárok személyisé­ge fejlesztésében is fontos szerepet tölt be (3). Még ennél is fontosabb, hogy a kiemelkedő szinten for­matervezett termékek a gyártó vállalat, ország jelképévé válva, annak tekintélyét, hírnevét öreg­bítik, növelik piaci pozícióit.
Gazdasági hatásokAz ipariforma tervezés gazdasági jelentősége vitat­hatatlan. A  jól formatervezett árut a vásárló ked­vezőbben fogadja. Sok esetben a formatervezés minősége dönti el egy vétel sorsát, különösképpen műszakilag egyenértékű termékek esetében. Az ipariforma tervezés gazdasági jelentőségét azon­ban nemcsak a piacszerző szerepében kell látni. A megfelelő módon alkalmazott formatervezés racio­nálisabbá teheti az előállítás folyamatát (pl. mo­dulgyártás révén), kedvező hatást gyakorol az anya­gok legésszerűbb felhasználására és más, a gazdasá­gos gyártást befolyásoló tényezőkre (3). Gazdasági szempontból az ipariforma tervezés szélesebb,körű alkalmazása a termékek minőségének, exportképes­ségének javítása miatt szükséges. A termékek mi­nőségének tulajdonságainak nagyrészét a forma­alkotó elemek hordozzák. így a termék­mennyiség növelése közvetlen kapcsolatban van az

Terméktervezés, forma kialakítás

1. sz. táblázat
Vizuális kommunikáció tervez Környezettervezés— Gépek, gépi berendezések, ipari szerszámok.— Járművek.— Mezőgazdasági gépek, eszközök.— Mérőeszközök, tudományos és oktatási berendezések.— Hírközlő és szórakoztató berendezések.— Gyógyászati eszközök, felszerelési tárgyak.— Irodai gépek és felszerelések.— Vendéglátóipari berendezések, és felszerelések.— Háztartási és közszükségleti kisgépek, készülékek, termékek.— Építési anyagok.— Bútorok.— Sporteszközök, játékok.— Textil alapanyagok, lakástextíliák.— Ruházati, öltözködési cikkek, kiegészítők.— Csomagolás.

— Tipográfia.— Reklámgrafika.— Vállalati arculatervezés.— Színtervezés.— Fotó, TV- és filmgrafika.— Információs grafika, felirat- és szimbólumrendszerek.
— Lakásbelső szervezés.— Ipari, mezőgazdasági, ke­reskedelmi, vendéglátóipari, egészségügyi, szociális, közlekedési, igazgatási, művelődési, oktatási, soprt- és szabadidő létesítmé­nyek belső tereinek tervezése.— Kiállítások és bemutatók, kirakatok, tervezése.— Városi arculat tervezés.— Utcabútorok, utcai- és játszótéri berendezések, portálok tervezése.
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iparóforma tervezéssel. Másfelől a termékminőség olyan összetett termékjelző kategória, amely az ipari struktúrával és a termékszerkezettel kapcso­latos, tehát az ipariforma tervezés minőségformáló funkciói jól hozzájárulhatnak az ipari formakul­túra, sőt az ipar általános fejlődéséhez. (3, 5, 19). Az ipariforma tervezés a termékfunkciók közül azokra irányul, amelyek a formaalkotó elemek ter­vezésével és előállításával kapcsolatosak. A  funk­ciókat a termékek hordozzák, ebből következik, hogy az ipariforma tervezés a gyártmányfejlesztés szerves része (3, 6, 7). Az ipariforma tervezés vi­zuális kommunikáció tervezés része (1. sz. táblázat) a reklámgrafikával, vállalati arculattervezéssel je­lentős mértékben hozzájárulhat a piaci pozíciók megtartásához, növeléséhez.
Az ipariforma tervezés hazai intézményei (8)

Ipari Formatervezési Tanács1975-ben alakult a Minisztertanács 1005/1975. (III. 7.) számú határozata alapján. Tárcaközi bizottság­ként működik, az Országos Műszaki Fejlesztési Bi­zottság elnökének felügyelete alatt. Tagjai minisz­tériumok és országos hatáskörű szervek képviselői; elnöke a OMFB elnöke által kijelölt elnökhelyet­tes. Az Ipari Formatervezési Tanács feladata az ipariforma tervezés szakmai irányítása és össze­hangolása, valamint az ergonómiai tevékenység koordinálása. A  Tanács munkáját Szakmai Bizott­ságok (Ipari Formatervezési Szakmai Bizottság, Ergonómiai Szakmai Bizottság) segítik. Feladatuk a Tanács elé kerülő anyagok (tanulmányok, javas­latok, előterjesztések, jogszabálytervezetek, stb.) megvitatása és ajánlás kidolgozása a Tanács ré­szére. A  Tanács működésével kapcsolatos felada­tokat irodája látja el. Az Ipari Formatervezési Ta­nács Irodája a Tanács operatív munkaszerve, amely ellátja a döntés előkészítő és határozatainak vég­rehajtásával kapcsolatos teendőket.
Ipari Formatervezési Tájékoztató Központ 
(Design Center)1977-ben alakult a Minisztertanács 1005/1975. (III. 7.) számú rendelete alapján, a Magyar Kereske­delmi Kamara szervezetében, annak szakintézmé­nyeként. Célja és alapvető feladata a formaterve­zési tevékenység fejlődésének előmozdítása, a for­matervezett termékek nyilvántartása, bemutatása, népszerűsítése, a formatervezéssel kapcsolatos bel­földi és nemzetközi tapasztalatokra. A központ gondoskodik az Ipari Forma c. folyóirat megjelen­tetéséről és szakmai irányításáról. Az Országos Műszaki Könyvtár és Információs Központtal együttműködve kiadja az Ipari Formatervezési Szakirodalmi Tájékoztató című periodikát.
Magyar Iparművészeti Főiskola
A  tervezőképzés egyetemi rangú intézménye. A Magyar Iparművészeti Főiskola a Minisztertanács 1034/1984. (VIII. 25.) számú határozata alapján ipa­riforma tervezők, környezet tervezők, kézműves tervezők, látvány tervezők (vizuális kommuniká­ciós tervezők), rajz- és környezet kultúra, valamint 

technika szakos tanárok, művészeti igazgatás szer­vezők egymásra épülő főiskolai és egyetemi szintű képzésével, továbbképzésével foglalkozik. A  Főis­kola feladatait öt intézet, egy tanszék és más szer­vezeti egységek (könyvtár és információs köz­pont, kollégium, stb.) útján valósítja meg. 1984- ben a Magyar Iparművészeti Főiskola és az Ipari Minisztérium együttműködési megállapodást kötött azzal a céllal, hogy a közös munka eredményeként az oktatás:— jobban ráépüljön az ipari tárgy és környezet­kultúra jó hagyományaira,— a formatervezéssel, mint szellemi ráfordítással mozdítsa elő az ipar eredményes munkáját,— segítse az ipari termékszerkezet gazdaságos és exportképes átalakítását,— vegye figyelembe a társadalmi környezet által nyújtott valóságos feltételeket és ezzel hatéko­nyan járuljon hozzá az életmód, az életminőség, a közízlés társadalmi méretekben való javítá­sához (9).
Képző- és Iparművészeti Lektorátus 
Iparesztétikai OsztályaMűködését az ipariforma tervezéssel kapcsolatos egyes feladatok ellátásáról szóló 1/1976. (III. 2.) K.M . számú rendelet alapján kezdte meg. A 83/1982. (XII. 29.) MT számú rendelet módosítot­ta a Lektorátus és az Osztály feladatait. A  Képző és Iparművészeti Lektorátus feladata a hozzá be­nyújtott tárgyak minősítő bírálata, továbbá egyéb bírálati munkák figyelemmel kísérése, a bíráltatok, a szakértők tevékenységének értékelése.
A  Magyar Népköztársaság Művészeti Alapja1968. január 1-én jött létre, egyesítve magában az Irodalmi-, Képzőművészeti-, és a Zenei Alapot. A Művészeti Alap önálló költségvetési szerv és öt vállalata van: Iparművészeti Vállalat, Generálart Vállalat, Képcsarnok Vállalat, Képzőművészeti K i­adó Vállalat és a Képzőművészeti Kivitelező Vál­lalat.
Múzeumok
Iparművészeti Múzeum
A  múzeum anyagával és időszakos tematikus kiál­lításaival az ipariforma tervezés intézménye is.
Ipariforma tervezést végző vállalatokBútoripari Fejlesztő Vállalat és a Művészeti Alap vállalatai. Több gépipari és textilipari vállalat ön­álló formatervezési stúdiót, irodát hozott létre az összehangolt, hatékony formatervezési munka biz­tosítására (3). A bútoriparban a Budapesti Bútor­ipari Vállalat működtet önálló ipariforma terve­zési stúdiót (1).
Az ipariforma tervezés fórumai
Ipari Formatervezési TriennáléHelye: Csók István Képtár, Székesfehérvár.Az Alba Regia Napok keretében Székesfehérvá­rott háromévenként megrendezett kiállítás céljaF A I P A R  *  325



bemutatni a gépipar legújabb formatervezési tö­
rekvéseit és eredményeit, egyben ösztönözni a vál­
lalatokat a formatervezésben rejlő lehetőségek fo­
kozottabb kiaknázására. A kiállítás legszínvonala­
sabb munkáinak alkotóit Triennálé-díjjal jutal­
mazzák (10, 13).

Szilikátipari Formatervezési Triennálé
Helye: „Erdei Ferenc” Megyei Művelődési Központ, 
Kecskemét (11).

A triennálén a Magyar Képző és Iparművészek 
Szövetsége és a Magyar Népköztársaság Művészeti 
Alapja tagjai, valamint az üvegiparban és a kerá­
mia iparban dolgozó tervező művészek vehetnek 
részt.

Ipari Textilművészeti Biennálé
Helye: Savaria Múzeum, Szombathely.

A biennálé témaköre lakástextíliák, valamint 
egyéb háztartási textíliák tervezése (12).
Kézműves Kerámia Biennálé (13)
Helye: Pécs.
Alkalmazott Grafikai Biennálé (15)
Helye: Békéscsaba.
Zsennyei Műhely (14)
Helye: Zsennye.

Az évenként megrendezendő nemzetközi találko­
zókat a Magyar Képző és Iparművészek Szövetségé­
nek ipariformatervező szakosztálya szervezi. Téma­
köre: Az ipariforma tervezés eredményeinek, elmé­
leti kérdéseinek megvitatása.

A bútoripari formatervezésnek az előbbiekhez ha­
sonló fóruma nincsen. A bútoripar fejlődésének 
bemutatására évenként a Budapesti Őszi Nem­
zetközi Vásáron megrendezett „Otthon” kiállítá­
sokon van lehetőség. Az „Otthon” kiállításokon 
az ipariforma tervezés nem kerül hangsúlyozásra.

Konferenciák
I. Országos Ipari Formatervezési Konferencia
A konferenciát az OMFB Ipari Formatervezési 
Tanácsa kezdeményezésére a Gépipari Tudományos 
Egyesület a Szervezési és Vezetési Tudományos 
Társasággal közösen rendezte meg 1984-ben. A 
konferencián a bútoripari formatervezéssel kap­
csolatos előadás nem volt. A konferencia kiadvá­
nya nagy hangsúlyt helyezett a design összefoglaló 
kifejezés mai értelmezésére, az ennek megfelelő 
magyar kifejezés írásbeli formájára és a kifejezés 
átfogó tartalmára. A design magyar megfelelője: 
Ipariforma tervezés és nem ipari formatervezés (3).

Kiállítások
Az ipariforma tervezés hazai és a nemzetközi ered­
ményeinek bemutatására az Ipari Reklám és Pro­
paganda Vállalat Bemutató Házában, valamint a 
Design Center bemutató termében rendeznek ki­
állításokat.

Pályázatok
Formatervezési Nívódíj Pályázat
A nyilvános pályázatot az Építésügyi- és Város­
fejlesztési Minisztérium és az Ipari Minisztérium 

az Ipari Formatervezési Tanácssal egyetértésben az 
5/1978. (XI. 14.) ÉVM—KIPM—KGM—NIM sz., 
valamint a 2/1985. (II. 16.) IPM—ÉVM. sz. mi­
niszteri együttes rendeletek alapján évenként hir­
detik meg a „Formatervezési Nívódíj” elnyerésére 
(12). A nívódíjra eredeti, kimagasló és előremutató 
formai értékekkel rendelkező, tökéletes kivitelű, 
célszerűen kialakított, a gyakorlatban bevált ipari 
termékekkel lehet pályázni, amelyek magas mű­
szaki színvonalat képviselnek, kifogástalan minő­
ségűek, gazdaságosan gyárthatók, előnyösen érté­
kesíthetők, a gyártmányszerkezetet javítják és a 
gazdaságos export növelését elősegítik. A pályáza­
tot 14 termékcsoportban lehet benyújtani. A in 
termékcsoport a bútorok. A pályázaton a két mi­
nisztérium ágazati irányítása alá tartozó vállala­
tok, szövetkezetek, intézetek, kisiparosok, egyéni 
tervezők vehetnek részt iparilag előállított és ke­
reskedelmi forgalomban lévő termékekkel.

Az Ipari Minisztériumhoz beküldött pályamun­
kák vagy ezeket reprezentáló makettek, modellek, 
nagyított fotóanyagok az Ipari Reklám és Propa­
ganda Vállalat Bemutató Házában kerülnek be­
mutatásra. A díjnyertes termékek alkotói okle­
velet, emlékplakettet és nívódíj jutalmat, a gyártó 
vállalatok oklevelet kapnak. A díjat nyert termé­
keket a gyártó vállalat vagy forgalmazója jogosult 
a „Nívódíjas Ipari Forma” és a „Kiváló Áruk Fó­
ruma” megkülönböztető jellel ellátni mindaddig, 
amíg a termék megfelel az értékesítési szempon­
toknak és követelményeknek.

Iparjogvédelem
Az ipariforma tervezés eredményeként létrejövő 
terméket ipari mintának nevezzük. Az ipari minta 
jogvédelme a mintaoltalom. Az ipari mintaoltalom 
tárgyát és tartalmát, a hasznosítási szerződést, a 
mintaoltalom megsértésével kapcsolatos eljáráso­
kat az Országos Találmányi Hivatal eljárását min­
taoltalmi ügyekben, bírósági eljárást peres ügyek­
ben a Magyar Népköztársaság Elnöki Tanácsának 
1978. évi 28. számú törvényerejű rendelete az 
ipari minták oltalmáról szabályozza. A rendelet a 
Magyar Közlöny 1978. évi 84-es számában jelent 
meg. Az ipari mintaoltalom bejelentésének részle­
tes alaki szabályait az Országos Találmányi Hiva­
tal Elnökének I—OTH—1979. számú hirdetménye 
ismerteti. A hirdetmény a Magyar Közlöny 1979. 7. 
számában található. A mintaoltalmi ügyekre vo­
natkozó bírósági eljárást az igazságügyminiszter 
1/1979. (III. 24.) IM számú rendelete ismerteti. A 
rendeletet a Magyar Közlöny 1979. év 15. számá­
ban közölték. Az ipari minta díjazásának elszámo­
lása a Pénzügyminisztérium 7002/1984. (PK. 6.) 
PM. IV. számú irányelveiben található meg. Az 
1978. évi 28. számú törvényerejű rendelet szerint 
az ipari termék külső formája ipari mintaoltalom­
ban részesülhet.
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A mintaoltalom legfontosabb vonásai

Az ipari mintaoltalom mindenkor az ipari termék 
külső formájára vonatkozik, annak műszaki tar­
talmát nem érinti. Az ipari termék külső formája 
akkor részesülhet oltalomban, ha
— a minta új, azaz nem jutott olyan mértékben 

nyilvánosságra, hogy azt bárki előállíthassa,
—  a termék rendeltetésszerű használatát hátrá­

nyosan nem befolyásolja,
—  ha nem kizárólag a termék műszaki megoldá­

sának vagy rendeltetésének következménye,
—  ha nem egyezik korábbi elsőbbségű mintaolta­

lom tárgyával, vagy ahhoz az összetéveszthető­
ségig nem hasonlít,

— és végül, ha hasznosításra nem ütközik jogsza­
bályba vagy erkölcsi szabályba.

A minta szerzője, jogosultja
A minta szerzője mindig az, aki a mintát megal­
kotta. Ha a szerzőnek munkaviszonyból vagy más 
jogviszonyból kötelessége, hogy a mintát megal­
kossa, a mintaoltalom a munkáltatót vagy a más 
jogviszony alapján a jogosultat illeti meg. Ha a 
munkáltató a mintaoltalomra nem tart igényt, a 
mintával a szerző, illetve a jogutódja rendelkezik. 
Az oltalom terjedelmét a mintaoltalmi lajstrom­
ban elhelyezett fényképből, illetve rajzból megál­
lapítható külső forma határozza meg. A mintaol­
talom a bejelentés napjától számított 5 évig tart 
és egy alkalommal további 5 évi időtartamra meg 
lehet hosszabbítani. Az oltalom meghosszabbítását 
legkésőbb a lejárat napjától számított 6 hónapon 
belül lehet kérni. A mintaoltalom mindenkor csav­
arra az országra vonatkozik, amely országban a 
bejelentés be lett nyújtva.

A bejelentést tehát a kívánt országokba külön- 
külön be kell nyújtani. A mintaoltalom, alapján az 
oltalom jogosultjának kizárólagos joga van arra, 
hogy a minta szerinti ipari terméket rendszeresen 
előállítsa, forgalomba hozza vagy arra másnak en­
gedélyt adjon. A mintaoltalom jogosultját a hasz­
nosítás engedélyezése esetén licencdíj, átruházás 
esetén vételár, a szolgálati minta szerzőjét pedig 
a minta értékesítése esetén díjazás illeti meg. A 
mintaoltalom megadására irányuló kérelmet a Or­
szágos Találmányi Hivatalhoz kell benyújtani és 
az eljárás a mintaoltalmi bejelentés benyújtásával 
indul meg. A bejelentésnek tartalmaznia kell 
—  a bejelentési kérelmet az előírt illetékkel, 
—  a bejelentő nevét (foglalkozását), címét, 
—  a termék megnevezését, 
—  a minta jellegét (pld. szolgálati), 
— minta szerzőjének (szerzőinek) nevét, foglalko­

zását, lakcímét,
— több bejelentő, illetve szerző esetében az igény­

jogosultságot, illetve a szerzőségi arányt,
—  a minta fényképét vagy rajzát 6 azonos pé- 

dányban 9X12 cm-es méretben,
—  képviselet esetén annak igazolását, a képvise­

leti meghatalmazást,
— ha a bejelentő a szerző jogutódja, akkor a jog­

utódlási iratot.

Az ipari mintaoltalmi bejelentés és a mintaol­
talom megadása a Szabadalmi Közlöny és Véd­
jegy Értesítőben kerül meghirdetésre.

Ipariforma tervezés a bútoriparban
Az ipariforma tervezés helyzetét a bútoriparban a 
nívódíj pályázatok eredményeinek és az ipari 
mintaoltalmak számának vizsgálatával lehet átte­
kinteni.

Formatervezési nívódíjak
1981. év
Horizont elemes bútorcsdlád 

Szerző: Bánáti János 
Gyártó: BUBÍV

Gyöngyös bútorcsalád 
Szerzők: Tildi Béla 
Gáspár András 
Horváth Istvánná 
Bolyki Vilmos
Gyártó: Mátravidéki Építő- és Szakipari Szö­
vetkezet.

1982. év
Anna Ülőgarnitúra 

Szerzők: Tóth Tibor 
Vitykó Lajos
Gyártó: Kanizsa Bútorgyár

Tipp 80 szekrénycsalád
Szerzők: Farkasinszki Zoltán 
Prudits Teréz 
Gyártó: BUBIV

1983. év'
Nívódíjas termék nem volt.
1984. év
Modul Lux konyhabútor 

Szerzők: Serege Gábor 
Szolik Sándor 
Somosi Sándor
Gyártó: Tisza Bútoripari Vállalat.

1985. év
Montana— Junior szekrénycsalád

Szerző: Hargitai József 
Gyártó: Kanizsa Bútorgyár.

Botond belső ajtó
Szerzők: Széphegyi Kálmán
Komlós László 
Hajdú Mihály

Ipari mintaoltalmak számának alakulása 
1981—85. év időszakban
Az ipari mintaoltalmak számának alakulását, ere­
detük szerinti csoportosításban a 2. táblázat szem­
lélteti (17).

Mintaoltalom- 
tulajdonosok 1981 2. sz. táblázat

Ipari mintaoltalmak száma1982 1983 1984 1985 össz.Ipari vállalatok 7 29 1 1 8 46Intézetek — — 7 1 — 8Ipari szövetkezetek,gm k-k 8 — 5 5 1 19Mgtsz mellégüzemágak 9 3 — 5 — 17Magánszemélyek 4 1 9 13 16 43Külföldiek — — 1 — — 1összesen 28 33 23 25 25 134
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A táb lázatbó l lá tható , hogy az ipari m in tao lta l­
m ak szám a a v izsgált időszakban csökkenő te n ­
denciájú  volt. Legtöbb m in tao lta lom m al az ipari 
vá lla la tok  rendelkeznek; m ásodik legnagyobb szá­
m ú m in tao lta lom  m agánszem élyek tu la jdonában  
van. A  vizsgált időszakban a m agánszem élyek ipari 
m in tao lta lm ainak  a szám a növekedett, m ás te rü ­
leteken  a m in tao lta lm ak  szám a csökkent. A m in­
tao lta lm ak  ta r ta lm á t vizsgálva az á llap ítha tó  meg. 
hogy a m agánszem élyek m in tao lta lm ai főkén t k i­
egészítő és egyedi b ú to rte rm ék ek re  vonatkozik , a 
nagyüzem i bú to rgyártáshoz  nem  kapcsolódnak.

Más országok helyzetét, g y akorla tá t vizsgálva, a 
Szellemi T ulajdon  V ilágszervezetének (WIPO) ad a­
ta i a lap ján  m egállap ítható , hogy egyes országok 
m in tao lta lm i be je len téseinek  ada ta i tükrözik  v e r­
senyhelyzetüket, az export-im port orien táció t s 
ezek egym áshoz viszonyíto tt a rányát. B útorok vo­
nalán  fe ltűnően  sok a m in tao lta lm i bejelentés 
Svédországban és az N D K -ban (18).
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ANNOTÁCIÓ:
A cikk a design fogalomkörét, tartalm át, hazai intéz­
ményrendszerét és az ipari mintaoltalom főbb iparjog­
védelmi szabályozásait ismerteti. Bemutatja a bútor­
ipari mintaoltalmak számának alakulását az 1981—85. 
év időszakban. A bútoripari m intaoltalmak száma a vizs­
gált időszakban csökkenő nagyságrendű volt. A m in­
taoltalmak tulajdonosuk szerinti megoszlását vizsgál­
va, a magánszemélyek ipari mintaoltalmainak a szá­
ma növekedett, más tulajdonosoké csökkent.
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Alapanyagokkal kapcsolatos vizsgálati módszerek 
és követelmények a Garzon BútorgyárnálC h r o n o w s k i n é ,  S e p s e у M a r g i tA Garzon Bútorgyár különböző PVC fóliával bo­rított faforgácslapokból gyárt lakossági és közületi elemes bútort. Alapanyagként PVC bútorfóliákat, finomfelületű faforgácslapot és vizes diszperziós ragasztókat használunk.
1. Fóliák ismertetéseA PVC fóliák lehetnek egy és kétrétegű, egyszí­nű vagy fautánzatú, a prégelés szerint egyenletes (pl. homokszórt), szinkron prégelt, vagy a fa pó­rusait imitáló. Főként hazai gyártású fóliákat hasz­nálunk. Az egyszínű fóliákat a Hungária Műanyag- feldolgozó Vállalat, a faimitációsakat a Graboplast Pamutszövő és Műbőrgyár szállítja, kis mennyi­ségben felhasználunk import fóliákat is.
1.1. Vizsgálati módszerek— A  beérkező fólia szállítmányoknál legelőször a színazonosságot ellenőrizzük. Ez elemes értéke­sítés esetén alapkövetelmény. A laboratórium­ban szórt egyenletes fényben etalonhoz vagy színvillához hasonlítva kell vizsgálni a színár­nyalat és prégelés megfelelőségét.— Ellenőrizni kell a kifektethetőséget (síkba te- ríthetőséget) kb. 2 m-es darabon szemrevétele­zéssel minősítjük. Gyakori hiba különösen nyá­ron, ha a tároló konténereket napsugárzás éri a fólia tekercseken keresztirányú apró hullámos­ság észlehető, és ezen sávokban a ragasztható- ság gyengébb minőségű.— A  vastagságot mikrométerrel több helyen kell ellenőrizni 0,01 mm pontossággal.— A négyzetmétersúlyt átlagérték számolással ér­tékeljük legalább öt párhuzamos mérés végzé­se után.— A  lineáris méret változást is átlagolással álla­pítjuk meg külön hossz-, ill. keresztirányban. Mérést kell végezni a tekercs szélén és a kö­zepe táján, a 80° C-on 10 perces hőkezelés után százalék számítással értékelhető az eredmény.— A fényállóság — színtartósság vizsgálatot 400 W-os kvarclámpával 40 cm távolságból 4 órán át folytatott megvilágítás után hasonlításos módszerrel szemrevételezéssel ellenőrizzük.— A ragaszthatóságot standard minőségű fafor­gácslapra történő kasírozással állapítjuk meg. A  ragasztást követően 1 óra múlva már követ­keztetni lehet az eredményre, 4 óra után már biztosan megállapítható a lefejtési képből (szál- hagyásos) az eredmény.— A lefejtési szilárdságot kasírozást követően 24 óra után mérjük 50 kp-os fonalszakítógéppel (megfelelően kialakított befogófejek segítségé­vel) 5X20 cm-es mintadarabokon 10 m/perc lefejtési sebesség mellett.

— A szakítóerőt szabvány szerint kialakított pró­badarabokon szakítógéppel ellenőrizhetjük.— A  ceruza, vagy karcolási keménység vizsgála­tot is szabványelőírás szerint lehet ellenőrizni.— A vegyszerállóságot szintén szabvány előírás alapján végezzük. Használatos vegyszerek: 20 %-os esetsav, 15 %-os vizes ammónia oldat, 5 %-os vizes szóda oldat, 96 %-os etilalkohol, vörösbor, feketekávé, étolaj, terpentin.A megfelelő tulajdonságok elbírálásához hatá­rozott előírások vannak, ezen követelmények meg­felelősége a feldolgozhatóságot szavatolja (ha pél­dául egy elemes bútorként forgalmazott termék­nél nem törekszünk a színazonosságra, ez komoly esztétikai kifogásolásokhoz vezethet).
1.2. A  különböző gyártmányú fóliák vizsgált jel­lemzői között eltérések mutatkoznak, össze hason­
lítások.— A  vastagsági méretek az egyszínű — egyréte­gű fóliáknál 0,15—0,25 mm, a fautánzatú — kétrétegű fóliáknál 0,30—0,35 mm, az egyréte­gű lakkozott fóliák 0,15—0,30 mm-es értékeket közelítik az alapfólia vastagságától függően (nyugati gyártmányúak 0,10 mm vastagságban is rendelhetők).— A lineáris méretváltozás hosszirányban meg- engedetlt maximális értéke ±3,0% fceresizitirány- ban ±1,0 %. Általában hosszirányban zsugoro­dik minden fajta fólia, de keresztirányban már nem ilyen egyértelműek a vizsgálati tapaszta­latok, mivel a különböző gyártási technológiák­ból adódóan, például a fedőfóliás fóliák ke­resztirányban nyúlnak.— Színtartósság: a sötétebb színű vagy fedőfóliás fóliák esetében nincs szemmel érzékelhető el­változás, a világos fóliák sötétedést, sárgulást mutatnak. Persze ez érzékszervi vizsgálat, mű­szerrel pontosabban lehetne számszerűsíteni.— A ragaszthatósági vizsgálat talán a leglénye­gesebb a termelés szempontjából. Ugyanis ha egyenetlen a ragaszthatóság, nagyon sok a selej­tes alkatrész, ami pótlólagos anyagfelhasználást igényel, ugyanis a Garzon Bútorgyárban nagy forgácslaptáblákat kasíroznak és a pihentetési — kötési idő eltelte után történik a méretre vágás. Nagyon sok selejt elkerülhető, ha ezt a próbát minden szállítmánynál rendszeresen el­végezzük.— A  lefejtési szilárdság értékének el kell érnie a minimum 10,0 N/cm értéket, a lefejtési képnek egyenletes — szálhagyásosnak kell lennie.Ezeket a követelményeket mindegyik felhasznált bútorfóliának teljesítenie kell, ha valamelyik vizs­gálati jellemző nem megfelelő, azokat a tekercse­ket kasírozáshoz nem használjuk fel, hanem a gyártó vállalat felé reklamációs eljárást indítunk.F A I P A R  *  329



1.3 Kasírozott bútorlapok minőségi követelményei
A felületnek egyenletesnek kell lennie. Kifénye­

sedés, hullámosság, felválás, karcos felület nem 
megengedett. Az úgynevezett „narancsosodás” is 
kerülendő, megfelelő minőségű hordozó faforgács­
lapot kell felhasználni (finomfelületűt). Kasírozás 
előtt ezt meg kell finoman csiszolni. A normál 
forgácslap azért nem megfelelő, mert abban meg­
engedett a felső rétegben is a nagyobb felületi 
szemcsék. Mivel vizes — diszperziós ragasztót hasz­
nálunk a kasírozáshoz, a nagyobb forgácsfrakciók 
egyenetlenül duzzadhatnak, ez vezet a „narancsos” 
felület kialakulásához. Fólia felgyűrődés, ragasz­
tási hiányosság sem megengedett. Az élfóliázás fo­
lyamata után ragasztó nem nyomódhat a fóliázott 
felület alá, mert ez esztétikai kifogást jelent a bú­
tordarabon.

2. Faforgácslapokról
2.1. Jellemző tulajdonságok
Csak kizárólag finomfelületű faforgácslapokat 
használunk fel különböző vasagságban terméke­
inkhez. Leggyakoribb a 19 és 16 mm-es, de 12 mm- 
est is alkalmazunk a duplungolt oldalakhoz díszí­
tőléces megoldással, a legömbölyített asztallapok­
hoz pedig 30 mm-es faforgácslapot használunk a 
postforming technológia alkalmazásával. A Gar­
zon Bútorgyár technológiai előírásainak finomfe­
lületű I. A. minőségű faforgácslap felel meg. A 
három rétegű faforgácslapnál a borító páncélré­
tegnek legalább 1 mm-esnek kell lennie, és a laza 
középréteg sem megfelelő. Követelmény még a fe­
lületi réteg szemcsemérete 1 mm-es forgácsfrak­
ciókból álljon, ha nagyobb darabokat a szabvány­
ban engedélyezettnél magasabb számban tartal­
maz, ez reklamáció tárgyát képezi.

A faforgácslapok külsű megjelenésével kapcso­
latban fontos követelmény még, hogy a felületen 
szennyezettség (zsír, olaj folt), sérülés, kikemé- 
nyedett és gyantás foltok, mély karcolatok nem 
megengedhetők. Nagyon lényeges, hogy a beérke­
ző faforgácslap rakatok kialakítása megfelelő pár­
nafák alkalmazásával történjen. Szakszerűtlen tá­
rolás elősegítheti a térgörbe lapok kialakulását.

2.2. A vizsgálatokat szabványokban előírt módsze­
rekkel végezzük, illetve a Fa-, Papír- és Nyomda­
ipari Minőségellenőrző Intézet végzi.

A beérkező szállítmányoknál ellenőrzésre kerül 
a lapvastagság, szélesség és hosszúság, illetve a de­
rékszögesség. Lényeges követelmény a megfelelő 
nedvességtartalom is (9 % körüli), nyáron gyak­
ran előfordul, hogy túlságosan száraz a forgács­
lap, ilyen esetben a vizes diszperziós ragasztó 
nedvességét hirtelen beszívja a hordozólap, és nem 
tud megindulni kötési folyamat — nem lesz meg­
felelő minőségű a kasírozott bútorlapok felülete.

Az MSZ 13336-os szabvány előírásai szerint kell 
ellenőrizi a nedvességtartalmat, vízfelvételt, vas« 
tagsági dagadást. A szeg- és csavarállóságot a? 
MSZ 6768/7-es szabvány előírásai szerint kell el« 
len őrizni. A mintavételt, megnevezést, megjelölést, 
szállítást, raktározást az MSZ 6748/1-es szabvánj 
előírásai szerint kell végezni.

2.3. Faforgácslapok minőségi követeleményei
Mérettűrés — lapméretnél +5,0 mm, vastagsági 
eltérés ±0,3 mm.

Sűrűség: 650—850 kg/m3

Nettó nedvességtartalom: 9±3 %
Vastagsági dagadás: 2 órás legfeljebb 6 %, 24 

órás legfeljebb 12 %.
Hajlító szilárdság: 12 mm forgl. legalább 220 

kp/cm2, 16 mm forgl. legalább 200 kp/cm2, 19 mm 
forgl. legalább 180 kp/cm2.

Lapleemlő szilárdság: 12 mm legalább 4,0 kp/cm2, 
16, 19 mm legalább 3,5 kp/cm2, 23-tól legalább 2,5 
kp/cm2.

Felületi érdesség: szárazon legfeljebb 30 mik­
ron, 2 óra nedvesítés után legfeljebb 50 mikron.

Csavarállóság: lapsíkra merőlegesen legalább 
70 kp/cm, élben legalább 35 kp/cm.

Rétegelválás: nem megengedett.
Tér- és síkgörbeség megengedett értéke folyómé­

terenként legfeljebb 1 mm.
Derékszögtől való eltérés legfeljebb 2 mm/fm. 
Szélezési hiba nem megengedett.
Idegen anyag (fém, kavics) nem megengedett.

3. Vizes diszperziós ragasztók tulajdonságai
A Garzon Bútorgyárban PVC alapú vizes disz­
perziós ragasztókat használunk a fólia kasírozásá- 
hoz. Import ragasztókat használunk, bár van hazai 
gyártás is a TVK-nál és a TAURUS-nál, de a mi 
rakásolási módszerünknek a kezdeti tapadási (gyors 
kötés) érték, és a standard viszkozitás! érték a nyu­
gati ragasztóknál szavatolt.

3.1. A  beérkező ragasztószállítmányok vizsgálatai
— Megjelenés: fehér vagy csont színű, homogén. 
— Szag: jellegzetes — aromás.
— Állag: csomómentes vizes diszperzió.
— Fajsúly: kb. 1,3 g/cm3 — egyszerű méréssel el­

lenőrizzük analitikai mérleg igénybe vételével.
— Szárazanyag tartalom: 63—64 % — 120° C-on 

2 órás szárítási idő után értékeljük a párhuza­
mos méréséket.

— Viszkozitás: követelmény 16—22 Pás.
Höppler-rheo viszkoziméterrel mérve 20° C-on 
10-es küvettával 10 p/cm2 terhelő erővel stopper­
órával mérve az esési időt, 5 párhuzamos mé­
rést végzünk, és a kapott eredmény átlagát ér­
tékeljük. Talán jellemzőbb lenne, ha dinami­
kus viszkozitást mérnénk, de ilyen műszerünk 
nincs.

— Kifolyási idő: követelmény 60 mp körüli érték. 
4-es lyukbőségű Ford-pohár segítségével 20 % 
vízzel hígítva 20° C-on végezzük a párhuzamos 
méréseket.

— Nyitott idő: 3—6 perc. Üveglapra a ragasztóból 
egyenletes vékony (0,1 mm) réteget hordunk fel, 
fél percenként ellenőrizve figyeljük a hártyá- 
sodást, illetve szilárdulást.

— Fehéredési pont — hűtőszekrény segítségével 
vizsgáljuk. Ezt az ellenőrzést általában télen 
végezzük, mivel a vízdiszperziós ragasztók ér­
zékenyek a lehűlésre, ezért füthető konténer-
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ben kell szállítani, ha 5° C alá csökken a hő­
foka elemeire bomlik a diszperzió.

— Lefejtési szilárdság: követelmény minimum 
10 N/ cm. Minden beérkező szállítmányból stan­
dard minőségű faforgácslap és fólia alkalmazá­
sával ellenőrizni kell.

— öregítés: követelmény legalább 10 N/cm lefej­
tési szilárdság — szabvány szerinti vizsgálattal 
20 ciklus alkalmazásával (1 óra 40° C-on, majd 
1 óra —5° C-on) végezzük.

Ha az alapanyagok rendszeres ellenőrzése meg­
történik, több rem ényünk lehet arra, hogy elkerül­
jük  a selejtes bútorelemek gyártását, így az utóla­
gos vásárlói reklamációk lehetőségét.

IRODALOM:

MSZ 13336/8—77 Faforgácslapok vizsgálata. Szeg és 
csavarállóság meghatározása.

MSZ 6784/1—74 Faforgácslapok. Általános műszaki elő­
írások.

MSZ 6784/3—77 Finomfelületű faforgácslap.
MSZ KGST 821—77 Faforgácslapok sűrűségének meg­

határozása.
MSZ KGST 822—77 Faforgácslapok nedvességtartal­

mának meghatározása.
MSZ KGST 1150—78 Faforgácslapok hajlítószilárdsá­

gának meghatározása.
MSZ KGST 1768—79 Faforgácslapok vízfelvételének 

meghatározása.
MSZ KGST 1769—7£* Faforgácslapok vastagsági daga- 

dásának meghatározása.

MSZ KGST 1770—79 Faforgácslapok lapleemelőszilárd­
ságának meghatározása.

MSZ KGST 2503—80 Faforgácslapok. Fogalommegha­
tározás.

MSZ 12294/1—79 Bútoralkatrészek felületkezelése. Vizs­
gálatok.

MSZ 7766—83 Műanyagfóliák általános vizsgálati mód­
szerei.

MSZ 9650/1,2 Festékanyagok vizsgálata, mintavétel, 
sűrűség.

MSZ 7257/2—68 Műanyagfóliák. Vizsgálati módszerek.
MSZ 7482—80 Kaucsuk alapú ragasztók vizsgálata. 

Mintavétel, szárazanyag tartalom.
MSZ 10094—70 Műanyagok vizsgálata, Színtartósság 

természetes fényben.
Dr. Kriston Pál: Műanyag fóliák.

ANNOTÁCIÓ:
Alapanyagokkal kapcsolatos vizsgálati módszerek és 
követelmények a Garzon Bútorgyárnál.

A GARZON BÚTORGYÁR különböző PVC fóliával 
borított faforgácslapokból gyárt lakossági és közületi 
elemes bútort. Alapanyagként PVC bútorfóliákat, fi­
nomfelületű faforgácslapot és vizes — diszperziós ra­
gasztókat használunk.
1. Fóliák ismertetése.
1.1. Vizsgálati módszerek.
1.2. összehasonlítások a fóliaféleségek tulajdonságai 

között.
1.3. Fóliázott bútorlapok minőségi követelményei.
2. Faforgácslapokról.
2.1. Jellemző tulajdonságaik.
2.2. Vizsgálataik.
2.3. Minőségi követelmények.
3. Vizes — diszperziós ragasztók tulajdonságai.
3.1. Vizsgálatok ismertetése, követelmények.





A fa mint anyag- és a repülés III.d r . P e t r i  L á s z l ó
Előző közleményeimben néhány motoros, — és mo­tor nélküli sportrepülőgép emlékünkről, továbbá a repülőgépépítéshez döntő anyagféleségként felhasz­nálandó faanyagokra vonatkozó korabeli (1935— 38.) anyag- és vizsgálati előírásokból idéztem. Megkíséreltem olyan kapcsolatot is feltárni, hogy a repülőgépesítés, mint magasabb műszaki teljesít­ményszint az akkori „faiparosokat” olyan szakmai tudásra, — és teljesítményre kényszerítette, amely­nek eredményei tovább élnek az egyetemes faipar műszaki tudásanyagában. Bemutattam a faanyag­vizsgálat akkori próbatestmintáit, amelyek akkor még szabványok híján, adaptáció útján születtek. Továbbra is úgy érzem, hogy ezeknek az emlékek­nek a felidézése beletartozik a faipari hagyomá­nyok ápolásának, az ipari emlékek védelmének körébe.
Nagyteljesítményű hazai sportrepülőgépekZáróközleményemben szeretném néhány faépítésű 
géptípus dimenziós történeti felemlítésével jelle­mezni azt a műszaki teljesítményt, amelyet mér­
nökök és asztalosipari munkások alkottak a har­mincas években.Túl sok géptípus ismertetése felesleges volna és eltérne az érdeklődés főirányától, így csak azokat ismertetem, amelyek kiemelkedő sikereket értek 
el, és részben vagy egészben (mint említettem) fa- 
építésűek voltak.

KARAKÁN 1933A vitorlázógépet a Magyarországon 1933. nyarán megrendezendő világjamboree alkalmára tervez­

ték. A tervezéssel Rotter Lajos gépészmérnök-piló­
tát kérték fel. Tervezése 1933. januárban kezdődött. A  tervezést — az akkor már nagy tervezési ta­pasztalattal rendelkező Rotter Lajos irányította, de a sikert nagymértékben elősegítette Rubik Ernő, aki akkor szigorló gépészmérnök volt. A  kivitele­zést a Magyar Állami Gépgyár (MÁG, amely ko­rábban már gyártott repülőgépeket) „13. sz. Ezer­mester” cserkészcsapata műhelyében végezte el egy lelkes szakmunkás és ifjúmunkás csapat. A  20 m fesztávolságú gép megépítése, mint első, ilyen új­vonalú, korszerű vitorlázógép megépítése nagy tel­jesítmény volt. A  teljes gép faépítésű volt. A szárnyszerkezet egy főtartós, részben furnérlemez- borítású, amely a torziós igénybevételnek képes volt ellenállni. A középső 5 m-es szárnyrészbe Rot­ter által tervezett, vastag ívelt vitorlázóprofil épült. A szárnyakat a törzzsel egybeépült 600 mm széles vállhoz építették. A szárnyakat profil-acél­cső dúcokkal támasztották; amelyek a törzsfőke- ret alsó csúcsán lévő különleges acél csomópontok­hoz csatlakoztak. Ugyanezen vasalás a csúszótalp fő rugózó csatlakozását is tartotta, így leszálláskor a szárnyak súlya, a dúcokon keresztül a rugózás­nak adódott át. A  törzs keresztmetszete lencse ala­kú bordákból épült és az egész törzs furnérborí­tással készült. A gép repülősúlya 330 kg volt.A  gép tervezése és kivitelezése annyira jól sike­rült, hogy a gépet augusztus 4-én berepülték és máris résztvett az augusztus 3-án kezdődött Jam ­boree bemutatóin, és ott több országos rekordot repült.Az 1. és 2. ábrák azt hiszem jól mutatják azt a 
műszaki és faipari teljesítményt, amit a „Kara­kán” jelentett.

1. ábra. A „Karakán” rekorder vitorlázó repülőgép
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NEMERE 1936Az 1933—37. békeévekben rengeteg vitorlázó sport­rendezvény-, és sportsiker volt szerte Európában- és a világon is.
Rotter Lajos még 1936. januárjában hozzákezdett egy minden ízében korszerű, teljesítmény vitorlá­zógép tervezéséhez, hogy azzal a nyári olimpiai játékokon Magyarország is szerepeljen.A  gép tervezésében a későbbi nagynevű repülő­géptervező gépészmérnök, Samu Béla volt segít­ségére.A  repülőgépet Székesfehérváron a Sóstói Köz­ponti Repülőgép javító Üzemben építették meg.A  20 m fesztávolságú teljesítménygép szabadon- hordó szárnyával és jó siklási tulajdonságaival megelőzte a korabeli hasonló gépeket.A „Nemere” törzs- és kormányszerkezete néhány célszerű változtatással megőrizte a „Karakán” be­

vált formáját és szerkezetét. Ami új volt, az a ki­tűnő szabadonhordó szárnyszerkezet, változtatható szárnyvégíveltséggel és a Rotter-féle szárny­szelvénnyel. A  merészen választott 20 kp/m2 felü­leti terhelés távrepülésnél bevált, mert gyors, egye­nes siklásban a legkisebb merülést produkálta a legnagyobb sebesség mellett. Teljes faépítésű gép 
Tepülősúlya 440 kp volt. Ez a gép is olyan jól si­került, hogy a berepülés után semmit sem kellett rajta változtatni, és két nap múlva a gépet Berlin­be szállították, hogy 72 különböző idegen gép kö­zött képviselje a magyar színeket.A 3. ábra érzékelteti a gép szépségét.Rotter Lajos Berlinből, előre bejelentett napon Kielbe (336 km) repülve világrekordot repülve megdöntötte az eddigi céltávrekordot, és ezzel óri­ási nemzetközi sikert ért el. (A vitorlázórepülés akkor még nem volt olimpiai küzdőszám, de az
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4. A z M.22. rekorder vitorlázó repülőgép

5. A z  M.21. bajnoki m űrepülőgép

eredményeket értékelték.) Meg kell említeni, hogy 
más országokhoz képest a szegény Magyarország 
nagy sikereket ért el. Távolság, időtartam és ma­
gasság vonatkozásában az első négy helyezett: Né­
metország, Magyarország, Ausztria, Svájc voltak.

Meg kell említeni azt is, hogy az 1937. évi ISTUS 
konferencia az ISTUS aranygyűrűt, amelyből ad­
dig összesen kettőt adtak ki, Rotter Lajosnak ítél­
te. Az ISTUS Nemzetközi Repülő Szervezet volt, 
amely az említett aranygyűrűt csak azoknak adta, 
akik saját tervezésű vitorlázógéppel kiemelkedő 
nemzetközi eredményt értek el.

M. 22. 1937

A Műegyetemi Sportrepülő Egyesület igen sok 
géptípust tervezett és kivitelezett a Műegyetem 
alagsorában. Az egyik kiemelkedő típus az „M. 22.” 
volt. Tervezői a Műegyetem fiatal mérnökei: Jan- 
csó Endre és Szokolay András voltak, akik egy 
meglevő szárnyprofil-, és bordakészletből kiindul­
va úgy tervezték a gép törzsét és egyéb részeit, 
hogy a lehetséges minimumra méretezzenek, így 
jelentős súlycsökkenést tudtak elérni. A 12-szeres 
biztonsággal méretezett szárnyfőtartó rendszer cso­

mópontjára volt felfüggesztve, a törzsfőkeret kö­
zépszárnyas megoldásban, amely rövid- és kiske- 
resztmetszetű hossztartókkal ellátott furnércső 
törzsben folytatódott. A szárny íveltségét a nagy­
méretű csűrőlapok párhuzamos állításával lehetett 
változtatni. — Ez utóbbi lehetőség kitűnő repülő 
tulajdonságot eredményezett, és ez alapja volt a 
géptípussal elért, sok kiemelkedő teljesítménynek 
és rekordnak.

Az „M. 22.” típusú gépből (4. ábra) a Műegye­
temen még több példányt építettek, mert az első 
példányt Egyiptom megvásárolta. 1940-től az 
AERO EVER KFT Esztergomban szériában gyárt­
ja a háború végéig.

Az „M. 22.” fesztávolsága 15 m, repülősúlya 250 
kp (!) volt.

M. 21. 1935

A korábbi közleményben ismertetett, világsikerű 
„Gerle” típusú gépekhez .hasonlóan sikeres típus 
volt a Szegedy József által tervezett motoros mű­
repülőgép. Szegedy és Jancsó 1935. őszén tanulmá­
nyozták át az új Bánhídi konstrukciókat és hozzá-
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kezdtek egy fa- és fémépítésű egyszemélyes mű­repülőgép tervezéséhez.A gépet 1936-ban építették meg, és a gép igen jól sikerült. A  legnehezebb műrepülő figurákat is ki lehetett repülni vele, több híres külföldi mű­repülő kipróbálta, és megállapította, hogy ez a gép az akkor ismert bajnoki műrepülőgépekkel egyenértékű. Néhány adat: motorja Siemens 140 LE-s, repülősúlya 760 kp, sebessége 200 km/ó. Egé­szében jólsikerült, szépvonalú repülőgép volt a Mű­egyetemi Sportrepülő Egyesületnél. A gépet az 5. ábrán láthatjuk.
Néhány érdekességMeg kell említeni egy érdekes esetet, amely azért történhetett meg, mert a repülőgépépítés gyakor­
latában nem valósult meg a „favédelem”, vagyis 
pl. a gombásodás elleni védekezés.Az első világháborús Fokker repülőgéptervező az első utasgépeket úgy építette, hogy a szárny egy darabból épült faépítésű, furnérborítású szer­kezet volt, nagy, átmenő, dobozos főtartóval, min­den külső merevítés nélkül. — A  magyar légifor­galomban több darab importált, majd később sa­ját építésű (licenc) Fokker utasszállítógép repült.Az egyik F. III. típusú — Bécsből hazatérő gép, motorhiba miatt Győrszentivánnál kényszerleszállt és a mocsaras területen átvágódott. így feküdt (fel- s őszárnyas gép lévén, a szárnyfelületen) a vizenyős mocsárban egy napig, amíg a szerelők megérkeztek, 

a gépet szétszerelték, a vizet ki csurgatták, majd a géprészeket Mátyásföldre szállították, ahol a gépet, szárnyat, stb kijavították és összeszerelték.Ugyanez a gép több mint egy év múlva, forgalmi útján, a Csepel sziget felett sima repülés közben szárnytörést szenvedett és lezuhant, a pilóta és uta­sa életét vesztette.Ezt követően valamennyi Fokker utasszállító szárnyait terhelési próbának vetették alá (homok­zsákokkal megterhelték) de elváltozást és gyengü­lést nem tapasztaltak. Alaposabb vizsgálatnak ve- tétték alá a lezuhant gép szárnyszerkezetét, és ak­kor kiderült, hogy a dobozos főtartóba az előbb em­lített átvágódásnál víz szivárgott be, amelyet eltá­volítani nem tudtak (lévén a dobozos főtartó két a húzott, illetve nyomott övben elhelyezett fenyőtar­tóból álló, kétoldalról rétegelt lemezzel borított, ragasztott-szegezett zárt doboz), így a főtartó gom­bafertőzést kapva, belül tönkrement, szilárdsága csökkent, és ezért következett be a szárnytörés.A másik ipartörténeti érdekesség, hogy a Lingel Bútorgyár a harmincas évek elején a német eredetű Lippisch „Zögling” alapfokú vitorlázógépből 10 da­rabos sorozatot épített.
Hivatkozások és idézetek forrásai:

Winkler és társai: Magyar Repülés története. (Mű­szaki Kiadó 19.)Magyar Szárnyak folyóirat 138—39. évfolyamai.



K ÜLFÖ LDI LAPSZEM LE

Rovatvezetők: dr. Molnár Sándor, Szalay Lajos

A faanyag ellenállóképessége és 
korróziója (O trwalosci i korozji 
drewna) — DZIEDZIC L.: — 1S«5. 
p.: 19—21, 10. sz. á: 2.

A forgácslapok és természetes fa­
anyagok felszíni ellenállóképességé­
nek (korrózióállóságának) meghatá­
rozására fiziko—kémiai analízis se­
gítségével olyan módszerekre tettek 
javaslatokat, amelyek lehetővé te­
szik a lassú destrukciós folyamat 
mérését.

Új módszer a kiegyenlítő gőzölés 
időtartamának meghatározására a 
szárítási falyamatban (Nowa metoda 
okreslania cuasi parowania inter- 
wencyjnego w procesie suszenia 
drewna) — GONET B.: 1985. 11. sz. 
p.: 11—17. á: 5 t: 1 b: 9.

A fűrészáru szárítás minősége 
szempontjából igen nagy jelentősé­

gű a szárítási szakaszt követő ki­
egyenlítő gőzölés. A kiegyenlítő gő­
zölés időtartamának kritériuma a fű­
részáruban keletkező belső feszült­
ségek relaxációs ideje. A vizsgála­
tok szerint 25 mm vastag tölgy és 
bükk — természetesen előszárított 
— fűrészáru esetében ezen időtar­
tam 4 óra. A fűrészáru vastagság 
növekedésével a gőzölés időtartama 
is megnövekszik. A kutatás módsze­
rei és eredményei egyéb lombos 
fafajokra is jól adaptálhatók.

A keményfémlapkás szalagfűrész la­
pok elektromos edzése (Elektroiskro- 
we utwardzanie uzebienia pil tar- 
tacznych meglikami wolfram) — 
POSKROBKO W.: 1985. 12. sz. p.: 
15—16. á: 1.

A szerző ismerteti a keményfém­
lapkás (Wolfram karbidos) szalag­
fűrészlapok elektromos edzésének 
üzemi tapasztalatait. A fogak oldal­

éleinek megkeményítése nemcsak 
a szerszám éltartósságát, hanem a 
fűrészelés pontosságát is megnöveli.

A bútorgyártás minőségének és mi­
nőség ellenőrzésének irányítása ma- 
tem atikai—statisztikai mó dszerekkel 
(Matematickostatistické metódy v 
raideni a kontrolé akosti nábytku) 
— OLTMAN L. TOKOSOVÄ M., 
MIKULSKY R.: 1986. 2. sz. p.: 27—29, 
á: 4 b: 6.

A szerzők bemutatják a bútor mi­
nőség szabályozásának és ellenőr­
zésének matematikai statisztikai 
módszereit, valamint e módszerek 
alkalmazási lehetőségeit. (A to-pol- 
csáni bútoripari vállalat részletes 
tapasztalait, eredményeit a cikk

folytatása fogja tartalmazni.)
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Az Erdészeti és Faipari SzakgyűjteményrőlI r m e s I s t v á n

FAIPARI SZAKGYŰJTEMÉNY

Az Elnöki Tanács 1963. évi 9. számú törvényerejű rendelete nyomán, a könnyűipari miniszter elvi határozata alapján 1977-ben országos akció indult a hazai asztalos- és kárpitosipar történeti emlékei­nek védelmére, ipari hagyományainak megmenté­sére. A szervezést és a program megvalósítását a Bútoripari Tervező Iroda (BIFI) munkatársai vál­lalták magukra. A múzeumi tevékenységhez szük­séges szakmai segítséget az Országos Műszaki Mú­zeum biztosította. 1980-ra mintegy négyezertételes gyűjteménnyel rendelkezett az „Asztalos és Kár­pitos Ipartörténeti Múzeum”. Az anyag nagyobb része ajándékozás, kisebb része vásárlás útján ke­rült — a raktárba. Budapesten ugyanis nem volt meg a reális lehetősége annak, hogy e szakgyűj­
temény kiállítást tarthasson fenn és valóban mú­zeum biztosította. 1980-ra mintegy négyezertéteres 30 m2-es raktárhelyiségnek a bérletét is felmond­ták, ahol a begyűjtött muzeális tárgyak nyertek elhelyezést.Az előbbiekkel párhuzamosan, a Mezőgazdasági és Élelmezésügyi Minisztérium fennhatósága alatt, az erdészeti és faipari termelés fejlődésének és ok­tatási emlékeinek védelmét célozta az a tevékeny­ség, amelyet az Erdészeti és Faipari Egyetem való­sított meg Sopronban. Ennek eredményeként jött létre 1982-ben az Erdészeti és Faipari Egyetem Szakágazati Gyűjteménye, aminek különösen erdő­védelmi, erdőhasználati (elsődleges faipari), vad­gazdálkodási és erdészeti geodéziai műszergyűjte­ménye mutatott imponáló képet.A fenti két törekvés fúziójaként, az 1983. feb­ruár 15-én Sopronban felvett jegyzőkönyv aláírá­sával az „Asztalos és Kárpitos Ipartörténeti Mú­zeum” anyaga a soproni szakgyűjteménybe került. Ugyanezév augusztusában — az önálló erdészeti felsőoktatás 175 éves, az önálló faipari felsőokta­tás 25 éves jubileumán — megnyílt a nagyközön­ség számára az Erdészeti és Faipari Szakgyűjte­mény kiállítása a soproni Esterházy-palotában. Fenntartója az Erdészeti és Faipari Egyetem, fel­ügyeleti szerv a Mezőgazdasági és Élelmezésügyi 

Minisztérium, a szakfelügyeletet az Országos Mű­szaki Múzeum látja el.Az ország területének mintegy 18 %-án tevé­kenykedő erdőgazdálkodásnak, és termékeivel a mindennapi élet legkülönfélébb területein jelenlé­vő faiparnak, valamint a tradicionálisan rokon szakterületeknek: geodézia, vadászat, kárpitosipar, tehát önálló muzeális szakgyűjteménye van. A kiállítás a Tanulmányi Állami Erdőgazdaság köz­ponti épületének (Sopron, Templom u. 4., Esterhá- zy-palota) földszintjén működött.A középkori eredetű házat 1612-től folyamatosan az Esterházy-család fraknói ágának leszármazó! birtokolták. Mai, korai barokk képe az 1750-es át­építést mutatja. Sopron belvárosának egyik érté­kes eleme. Zártsorú beépítésű, körülépített udvarú, egyemeletes palota. Az erdőgazdaság kiköltözése után az épület teljes műemléki rekonstrukción esik át, majd új rendeltetést kap: az Erdészeti és Fa­ipari Múzeumot szolgálja.A  korábbi kiállítás — csaknem változatlan for­mában — jelenleg a Szt. György u. 14. sz. ház hátsó csaltusának alagsorában tekinthető meg.A szakgyűjtemény látogatottsága 1985-ben 9406 fő volt, az előző évi 9833 fő (—427). összevetve saját adatainkat a Központi Múzeumi Igazgatóság siatisztikáival, megállapítható, hogy az országos helyzetnek felel meg szakgyűjteményünk is: a ki­sebb látogatottságú (100 000 fő alatti) múzeumok közönsége csökkent.A szakgyűjteménynek 5 munkatársa van, ebből 1 fő gyűjtemény vezető (erdőmérnök), 1 fő múzeu­mi munkatárs 3 fő gyűjtemény kezelő (erdőmérnök, gépészmérnök, testnevelő tanár, nyugalmazott dol­gozók).A szakgyűjtemény jelenlegi — szerénynek mondható — kiállítása a kézi szerszámok köréből az épület-, a bútorasztalos, a faszobrász és a kár­pitos eszközeit mutatja be. A  már iparszerű ter­melés múltját idézik a vízhajtású keretfűrészgép, a gőz- és gázhajtómű, a forgózsámolyos rönkeme­lő működésképes modelljei. Bemutatásra kerültek a szakmai irodalom korai szakaszának kiemelke­dő jelentőségű munkái, mint Scopoli faanyagvizs­gálattal foglalkozó műve, Szécsi Zsigmond erdő- használattani kézikönyve vagy Frecskay János kö­tetei a Mesterségek könyvtárából. A hazai faipari szakoktatás legnagyobb alakjának, Gaul Károly- nak életpályája és tanári működése szintén helyet kapott á kiállításban.Szakgyűjteményünk létezésével és bővülő tevé­kenységével többévtizedes szakmai és társadalmi igény kielégítésére, jelentős szakmai és közműve­lési funkció betöltésére hivatott.
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Ezt láttuk Koppenhágában...V a d á s z  L ó r á n tA  Skandináv Nemzetközi Bútorvásár megrendezé­sére 1986 májusában, a koppenhágai „ Bella Cen­ter” két szintjén került sor.A hazai kiállítókon kívül elküldték legújabb és legszínvonalasabbnak tartott termékeiket a Bene­lux Államok, Svédország, Finnország, Norvégia, az NSZK, Olaszország és az U SA bútorgyárai is.A szolid konzervatív bútorok mellett — amik csak kis részét foglalták el a kiállítási térnek — a skandináv bútoripar és a fiatal tervezők alkotásai voltak túlnyomó többségben.A  korpusz bútorok és asztalok nagy része, kevés kivételtől eltekintve, masszív teakfából vagy teak furnérral készültek. Ezeknél a bútoroknál műanya­got nem lehetett látni. Ismét visszatér és tért hó­dít az eredeti faanyag.A skandinávok lehetőleg minden bútort fenyő­ből készítenek az előszobától az étkezőkön, háló-, 

gyerek- és lakószobákon át a kiegészítő bútorokig. Nagyon népszerű ez a bútorfajta, amit a kiállítás területén elfoglalt nagy hányada is mutatott.A kárpitozott termékek zömmel lágy kárpittal készültek, a bevonóanyag természetes vagy szinte­tikus alapanyagú textília, bőr vagy műbőr.A  gyermekbútorokat bemutató standok voltak a legnépszerűbbek. Láttunk a régmúltat idéző és a mai korra jellemző műanyag felhasználásával ké­szült fekvőbútorokat.Némi egzotikumot hozott a taiwaniak bambuszból és nádból készült, különös hangulatot árasztó bú­torkollekciója.A szállodai bútorok nem sok újdonságot hoztak, nagy részük szinte megegyezik a Magyarországon gyártott kommersz bútorokkal.A kiállítás anyagából az alábbiakban szeretnénék néhány fotót bemutatni.

1. ábra. K iállító : A L L A N  13. JE N S E N  
Ebédlőbútorok teak furnérozással

3. ábra. K iállító : A L L A N  В. JE N S E N . 
Ebédlőbútorok.

2. ábra. 1. sz. ebédlőbútorok rajza F A I P A R ★ 337



6. ábra. Kiállító: SCALA. 
Háromrészes szekrénysor.
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7. ábra. K iállító: N A E  TEEN. G yerm ekágyak.

i _____46,5 cm _____ i i_______ 47 c m ______ ।
’ 18’/- "  1 1 ' 187г" 1

10. ábra. 10. sz. szék rajza.

9. ábra. Kiállító: Jorgen C. Nielsen. G yerm eketetöszék,
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8. ábra. SISTEM 2000 tip. csomagolható 
szekrényelemek.
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12. ábra. 12. sz. bútorok variációi (rajz).

I------------------— 295 c m/H 6 ' I

13. ábra. Kiállító: TRIO LINE. Sarokheverő.
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Kötőelemek rögzítéséhez szükséges erő és nyomaték mérése 
nyúlásmérő technikával*B i n i e k  P., К  о r t у 1 e v s к i B.
Fa alkatrészek egyesítéséhez oldható és oldhatat­lan kötések alkalmazhatók. Az oldhatatlan köté­seket ragasztással hozzák létre, és kiterjedten al­kalmazzák bútoroknál, sportszereknél, épületasz­talosipari termékeknél. A különböző típusú old­ható kötéseket elsősorban olyan esetekben alkal­mazzák, amikor a szerkezet bizonyos elemeit — a hosszúidejű használat utáni esetleges károsodás miatt — ki kell cserélni, de akkor is indokolt le­het a használatuk, ha nincs szükség merev kötések­re. Az oldható fakötések előállítása általában ke­vesebb időt igényel, mint a ragasztott kötéseké. Emellett leggyakrabban technológiai szempontból is egyszerűbb az elkészítésük, mint az oldhatatlan kötéseké.Napjainkban ezen kötéstípusok gyors fejlődése figyelhető meg, alkalmazási területük pedig jelen­tősen szélesedik. Az oldható kötéseket kötőelemek felhasználásával alakítják ki. Ilyenek: anyás vagy hüvelyes csavarok, facsavarok, szögek és tűzőkap­csok. E kötőelemek fában, ill. faalapú anyagok­ban való pontos rögzítésének elengedhetetlen fel­tétele az olyan technológia, melynek paraméterei garantálják a kötőelem kihúzással szembeni maxi­mális ellenállását.A  kötőelemek kézzel, vagy gépi úton rögzíthe­tők, de figyelembe véve a technológiai folyamat időtényezőjét, gépi eszközök, mint pl. pneumatikus vagy villamos szögezőgépek, ill. csavarbehajtók al­kalmazása célszerű.A beütéssel rögzítendő kötőelemek (szögek, tű­zőkapcsok) esetében a rögzítési művelet jóval egy­szerűbb, mint a becsavarozandó elemek (facsa­varok, anyáscsavarok) esetében.Az ezen kötőelemek rögzítésére alkalmazott erő nagysága sokkal kisebb befolyással bír a kihúzási ellenállásukra, mint a becsavarozandó elemek be­hajtására alkalmazott nyomaték nagysága, különö­sen, ha az utóbbiakhoz mechanikus eszközöket al­kalmazunk. Csavarbehajtó eszközökkel valóban gyors rögzítést érhetünk el, de könnyen előfordul, hogy a fában a csavar által vágott menet a túlhúzás miatt megszakad, így a csavarozott kapcsolat meg­gyengül.Az elvégzett vizsgálatok felfedték, hogy az ilyen módon károsult menetek esetében a csavar kihú­zási ellenállása szinte teljesen megszűnik, s a kö­tés gyakorlatilag értéktelen (2). Ezért feltétlenül szükséges, hogy a csavarbehajtó eszköz nyomaték- határoló kapcsolóját az optimális kiodási értékre szabályozzuk be, ugyanakkor biztosítsuk az elő­tolási sebesség és előtoló erő szabályozott és kons­tans értékét.A  csavarbehajtási nyomaték optimális értéke függ magának a csavarnak a jellemzőitől, (átmérő, menetemelkedés), a furat jellemzőitől, valamint a faanyag tulajdonságaitól (sűrűség, fafaj, nedvesség­tartalom, rostirány).344 *  F A I P A R

A javasolt módszer lehetővé teszi a csavarmene­tes kötőelemek rögzítésekor fellépő nyomaték és erő, vagy a beütéssel elhelyezendő elemek rögzí­tésekor fellépő erő értékének meghatározását.A vizsgálatokból nyert adatok alapján a csavar­behajtó eszköz határoló kapcsolójának optimális erő- ill. nyomatékkioldási értékei is beállíthatók (1, 2), a fémelemek összekapcsolásánál alkalmazott eljárással analóg módon. Ez a módszer lehetővé te­szi az említett értékeknek több gyakorlati para­méter függvényében való megállapítását is, mint amilyen az el őfúrás átmérője, a csavar-behajtási mélysége stb.A nyomaték és erő értékének meghatározására irányuló vizsgálatok lényegében nyúlásmérésen alapulnak, ehhez erő és csavarónyomaték mérésé­re alkalmas nyúlásmérős dinamóméiért haszná­lunk.. A dinamométer felépítése a (3) hivatkozás­ban megtalálható. A következő fő részekből áll: központosító pofákkal ellátott felfogó asztal, váz, alapzat, nyúlásmérőhíd erő indikálására, nyúlásmé­rő híd nyomaték indikálására. Az erőt (P) indikáló híd egy hüvelyen van kialakítva, és az arra fel­ragasztott két pár elektromos ellenállásos nyúlás­mérő bélyegből áll. Axiális nyomóerő hatására a nyúlásmérőkkel felszerelt hüvely deformációt szen­ved, a hídban a deformációval, következésképpen a P erővel arányos kiegyensúlyozatlan feszültség lép fel.A  bélyegeket az 1. ábrán bemutatott módon he­lyezzük el, és a 2. ábrán látható kapcsolással ala­kítjuk ki a hidat. Ez az elrendezés kiküszöböli az axiálistól eltérő erőkomponens hatását, hőmérséklet különbségre kompenzál és a kimenőjelet erősíti.A  csavarónyomatéknak az axiális erő mérésére gyakorolt hatását a dinamométer speciális kialakí­tásával küszöböltük ki. A  nyomatékot indikáló híd 2 db bélyegből áll, melyeket egyszerűen egy hajlított rúd húzott, áll. nyomott lapjára ragasztunk. Nyomaték hatására a rúd meghajlik, ami a bélyegek deformálódásával is jár. Ez pedig a nyúlásokkal és rövidülésekkel, tehát a nyomatékkai arányos kiegyensúlyozatlan feszültséget hoz létre a híd­ban. A  húzott és nyomott oldalra is egy-egy bé­lyeget ragasztva, és azokat félhíd elrendezésben összekapcsolva, kompenzálhatjuk a hőmérsékleti hatásokat és a kimenő jel is megduplázódik.A  dinamométer P erőre való kalibrálását síkrú­gó val, anyagvizsgáló géppel, esetleg súly terhelés­sel végezhetjük, a nyomatúkra való kalibrálást erőkar rendszerrel kell végezni. A rendszer nyú­lásmérős dinamométerből, nullindikáló nyúlásmé­rő hídból, valamint mechanikus regisztráló mű­szerből, vagy hurok-oszcillátorból áll.A  csavarbehajtáskor fellépő erők és nyomaté­kek vizsgálata az említett eszközökkel felszerelt vizsgálópadon történik., Ezt szemlélteti az 1. ábra.
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1. ábra. A  nyúlásmérős dinamométer elvi felépítése
1. Rögzítendő kötőelem
2. Befogó asztal
3. Csapágyház
4. Állvány
5. Nyomatékmérő híd
6. Erőmérő híd

mely szerint a csavar rögzítése csavarbehajtó szer­
számmal történik, a fa alkatrészt speciálos köz­
pontosító szorítópofák tartják megfelelő pozíció­
ban. Egyidejűleg a csavaró nyomaték és az óxiálüs 
erő értékét regisztráljuk, az így nyert grafikonról 
a behajtáshoz szükséges forgatónyomaték, a mű­
velet ideje, valamint az axiális erő leolvasható.

2. ábra:A myúlásmérő /bélyegek összekapcsolása híddá

így adott annak a lehetősége, hogy a csavarokat 
szabályozott módon, azaz előre meghatározott for- 
ga tónyomaté к kai és konstans axiális erővel hajt­
suk be. A továbbiakban az ily módon behajtott 
csavarok kihúzási ellenállását vizsgáltuk. E vizs­
gálat eredményei lehetővé teszik a behajtáskor 
kifejtett nyomaték optimális értékének meghatá­
rozását, és a csavarbehajtó szerszám nyomatékha­
tároló kapcsolója ezen érték alapján állítható be.

Emellett a nyomatékhatároló kapcsoló állításá­
nak hatása is elemezhető, valamint beállítási pon­
tossága ellenőrizhető. A regisztráló készülékkel a 
nyomaték és axiális erő változatos görbéi nyerhe­
tők a kötőelem rögzítési technikájától függően. 
Példaképpen a 3, 4 és 5. ábra mutat be nyomaték 
ill. axiális erő grafikonokat.

A 3. ábra az adott nyomatékértékre határolt 
mechanikus csavarbehajtó eszköz alkalmazásával 
nyert forgatónyomaték ill. axiális erő görbéjét 
mutatja. A nyomáshatároló kapcsoló hatása egy­
értelműen kitűnik.

Az erő grafikonján látható, hogy értéke a be­
hajtás folyamán változik.

A 4. ábra kézi csavarrögzítéssel adódott. Az áb­
ráról leolvasható, hogy a forgatónyomaték nullára 
csökken, ami a kézi csavarrögzítéskor jellegzetes.

3. ábra: A forgatónyomaték 
(M) és az axiális erő (P) re­
gisztrálásával nyert görbék 
mechanikus csavarbahajtás 
esetében
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4. ábra: Д  Jorgatónyomaték (M) és az axiális erő (P) 
regisztrálásával nyert görbék kézi csavar behajtás ese­

tében

5. ábra: lAz axiális nyomóerő igörbéje kalapáccsal való 
szögbeütés esetében

Az 5. ábra szög be verésére vonatkozik. Leolvas­ható az erő nagysága és frekvenciája.Mindhárom grafikonról a művelet ideje is le­olvasható.A  nyúlásmérős dinamométer nagyon hasznos­nak bizonyult a csavarok behajtásakor fellépő nyomaték és axiális nyomóerő mérésével kapcsola­tos vizsgálatok során. A jelenleg is folyó kutatás a vizsgálati módszer továbbfejlesztésére és a pa­raméterek optimális értékének meghatározására irányul.A leírt nyúlásmérős dinamométert alkalmazták már fémforgácsolás során fellépő nyomatékok és erők mérésére, az adott elvet alkalmaztuk a fa­megmunkálás körülményeire. Kétségtelen, hogy ez az eszköz megbízhatóan és megfelelő pontosság­gal alkalmazható a faipari technológiák említett két paraméterére, és minden olyan más esetben is, amikor hasonló paramétereket kell mérni.

összefoglalásCsavarok és más kötőelemek fanyagokban való rögzítésekor a becsavaráskor kifejtett forgatónyo­maték és axiális nyomóerő helyes értékének meg­választása jelentős befolyással van a kötőelem ki­húzási ellenállására. A forgatónyomaték optimális értéke beállítható a mechanikus vagy pneumatikus csavarbehajtó eszköz nyomatékhatároló kapcsoló­jával. A tanulmány a csavarbehajtási nyomaték és erő mérésének új módszerét, s a módszer alkal­mazási lehetőségeit mutatja be.
IRO D A LO M[1] Biniek P., Kortylewski B .: „Wplyw wielkosci mo- mentu wkrecania wkretów stosowanych w mecha- nizmach pianinöwych na wartosc ich sily utrzy- mujacej”(A pianínó szerkezetében használt facsavarok csa­varó nyomaték nagyságának befolyása a rögzítés szilárdságára.Mezőgazdasági Akadémia. Poznan 1985. Kézirat.[2] Kortylewski B .: „Badanie is konstrukcja wkretar- ki pneumatycznei PA W K—11 do montazu podzes- polów mechomzmów pianinowych” .(A pianinó szerkezetek szereléséhez használt PAW K—11 behajtógép szerkezete.)Mezőgazdasági Akadémia. Poznan 1983. Kézirat.[3] Silomierz tensometryczny do pomiaru sily i mo­men tu) skrecajacego.(Tenzométeres dinamométer az erő és a csavaró nyomaték méréséhez).Poznani Műszaki Egyetem. Gépszerkesztés Tech­nológiai Intézet. Poznan 1980. Kézirat.
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