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FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT AZ MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

Keményfémlapkas korflirészlapok éltartdssaganak vizsgalata

Dr. Szabé Dénes—Dr. Laing Miklés

Bevezetés

A butoripar nyersanyaga, — figyelembevéve a kor-
puszbitor gyartdst, — egyre inkabb az aglome-
ralt lapok iranydba tolédik el, ahol a keményfém-
lapkas korfiirészlapok alkalmazisa elényosebb,
mint a szerszdmacélbol késziilt korflirészlapoké.

Ezt elstsorban a nagyobb éltartossiag indokolja.
Egy tanulmény (1) szerint a keményfémlapkas
korflirészlapok felhasznaldsa a biatoriparban az
Osszes korflrészlapok 809 -at teszi ki.

A Faipari Géptani Tanszék a Konnytipari Mi-
nisztérium megbizisabol vizsgilat targyava tette
a hazai Omega és a Leuco korfiirészlapok éltar-
tossdgdt. A vilasztds azért esett a Leuco cég
(NSZK) korfiirészlapokra, mert a felmérés szerint
a keményfémlapkas korfiirészlapok 659%-4t a bi-
toripar ettdl a cégtdl szerezte be. Hazai viszony-
latban az Omega korfiirészlapok a legelterjed-
tebbek (27%,).

A lefolytatott vizsgélatok tébb szemponthdl is
értékes eredményekhez vezettek, ezért a jelen
cikkben rovid dttekintést adunk a faipart érintd
kutatési eredményekrdl. Ezt azért is fontosnak
tartjuk, mert a hazai faipari keményfémlapkas
szerszamok gyartdsa nem kielégito.

A most ismertetett korfiirészlapokkal kapesola-
tos vizsgalatok sordn hathatés segitséget kaptunk
a Kéziszerszamgyir Omega gyaregysége vezetGsé-
gétél, a Kanizsa Buatorgyar és Székesfehérvari
Btoripari Villalat vezetGségétdl, a faipari forga-
csolé szerszamokkal foglalkozé miiszaki kollekti-
vaktél, amelyért eziton is koszonetiinket fejez-
zitk Kki.

Segitségiik nélkiil a kutatdst nem tudtuk volna
befejezni. '

A kutatdsban résztvettek Horvath Mihdly és
Dr. Molnar Lészlé egy. adjunktusok, Pichler

Andris és Varga Mihdly egy. tandrsegédek, Déry
Joézsef tud. segédmunkatirs. Munkdjuknak ko-
szonhets egyes kisérletek értékelése.

Kutatasi eélkitiizések

Irodalom szerint (2) a keményfémlapkds korfii-
részlapok kopédsallésdga 30—60-szor haladja meg
a szerszamaedlbol késziilt szerszdmokét, ezért ko-
lonosen gépsorokban elénydsen alkalmazhaték,
mert a nagyobb id6kézben torténd szerszdmesere
noveli az egész gépsor teljesitményét. A faforga-
csolaskor a korfilirészlap vigoéle a kopds kovet-
keztében allandé alakvéltozast szenved. A folya-
matos éltompulds kovetkeztében a forgéesolt felii-
let durva lesz, nem felel meg a mindségi kivdnal-
maknak és ezért tjra kell élezni. A felléps éltom-
pulédst tobb tényezd befolyésolja, ezek koziil a leg-
fontosabbak
— a szerszam anyaga,
— a forgdesolé él geometridja és kiképzése
— a forgdcsolt faanyag keménysége
— a forgdcsolds iranya
— a forgdcsolégépnél felléps  pontatlansigok

(rezgések, rossz szerszambedllitds),
— a szerszam ujraélezése

A sok tényez6 koziil kisérletek sorén lesziiki-
tettilk a kutatdsainkat a keményfémlapkds kor-
firészlapra (Leuco és Omega tipustakra) és bu-
toripari célra alkalmas forgdcslapokra. Kz utébbit
az indokolta, hogy a nagy széridkban gépsorokon
torténé korpuszbitorgyartishoz sziikséges for-
gacslapok igénylik a legtobb keményfémlapkas
korfiirészlapot. Az irodalomban az éltartéssagra,
azaz a két élezés kozotti kopas mértékére
(AR) két jellemzit haszndlnak, az egyik az eltelt
forgdcesolasi idGtartam (Z),-a masik a forgdesolt
athossz (L).

BATRPAR » 97



A
AR L
L
A
A
U
o
firt

1. Kopdsi Girbe

fin

0 l
ARt AR

2. Oplimiilis kopis éridk

Tekintve az Gn. , szerszdmnyuzdsi” kisérleteket
batoripari vallalatoknal iizemi korilmények ko-
zott végeztiik, ahol a forgdesoldsi id6tartam meg-
allapitasa a kiillonbhoz6 mellék- és allasi idék miatt
nehézkesnek bizonyult, jellemzdiill a forgdesolt
Gthosszat valasztottulk.

A kopds mértékére vonatkozdlag a teljes kopis
nagysagit AR-rel és az egy élezés soran lekdszo-
riilt anyagréteg vastagsagot a jeloljuk, akkor egy
korflirészlapnil az élezések szdma

AR
a

=

A lekoszoriilt anyagmennyiség fiige:

— az ¢lezés modjatol, a homloklap vagy hatlap
esetleg mindkettd élezésétil,

— a szerszam tompuldsanak (kopasanak) mdére-
tetol.

Ez ut6bbi tényezd hatarértékét legjobban az
un. kopési goérbébdl lehet megallapitani. A klasz-
szikus kopds gorbe az 1. dbrdn lathat6, amelynél
hérom kiilonbozd szakaszt kilonboztetiink meg:
— az éles dllapotot amikor az !ij vagy ujra élezett

szerszdm kopésa gyorsan nd ameddlg egy meg-

felelt szilardsagh €l ki nem alakul (OA szakasz),

— lizemelés dllapotot, amikor egy lassan ndvekvd
hosszabb ideig tarté kopés lép fel forgdcsolas
alatt (AB szakasz),

— végiil egy gyorsan névekvo kopas lcp fel az un.
lompuldsi szakaszban (BC szakasz). (1. dbra)
Ebben a szakaszban a nagyobb mutcku szer-

szamkopds miatt romlik a forgacsolt faanyag fe-

lilletének mindsége és az tijraélezésnél tobb szer-

szdmanyagot kell lekoszoriilni, tehat csokken a

szerszam éltartossiga és a tompulds idGszakdban

novekszik az energiafelvétel is. Azt a hatarértéket,
amelynél az tzemelés allapot dtmegy a tompulisi
szakaszba optimélis kopasértéknek nevezik (AR
opt), mert ezen értékig a szerszim {6 forgacsolasi
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jellemzéi  (forgdcesolt  felillet  érdessége, szer-
szamkopds, energiafogyasstis) cltartossag szem-
pontjahol a Iegkedve?{)bh Ha kiilonboz6 forgiceso-
lési hosszndl mérjitk a kopds mértékét és ennek
fligevényében vizsgaljuk az optimalis  értéket,
akkor a 2 dbran lathatd fiiggvényt kapjuk. (2.
abra).

Ez azonban nagyszimn kisérletet igényel. A
kopéds mértékének megallapitasandl ezenkiviil még
figyvelembe kell venniink az elGtoldsi sebessépet,
a falvastagsdgot is, a szerszdm élgeometriajit, a for-
gacsolandé faanyag tomege és forgacsoldsi iranyén
kiviil.

Kutatisi kisérleteink leegyszeriisitése végett,
— mint emlitettem — meghatdrozott élgeometri-
ajn korflirészlapokat (Leuco és Omega), homoge-
nizalt forgacslapokat ¢s ezeknél B forgacsoldsi
iranyt vettiink ﬁgve]embe Az egyéh forgacsolasi
;ellemzok mérésére a  teljesitménysziikségletet
mértitk, azon elgondolassal, hogy a novekvd el6-
toldsi sebességgel, anya ;:,vastdgsa;qga;l nd a kopds
mértéke, fgy nagvobb az energiafogyasztis is.

A kutatasi edlkitlizésiink az import é hazai
gyartasi keményfémlapkik éltartéssdganak ossze-
hasonlitasa, az optimélis kopas hatarértékére vo-
natkozéan gyakorlatilag haszndlhaté  jellemzi
megdllapitdsa, az ¢lezési pontatlansigok feltérasa
volt.

A kutatasnal felhasznall korfiirészlapok, gépek,
anyagok és miiszerek ismertetése

Omega keményfémlapkas korflirészlapok miszaki
adatai:

— az alaptiresa (szerszamtest) anyaga: C60, C45,

A60
— keményfémlapka anyaga:

(MSZ 1990)

Az 180 jelzés szerint a DA sorozat P40 felhasz-
naldsi esoportba tartozik.

A Leuco edg informdcidja szerint specidlis ke-
ményfémlapkat fejlesztettek ki, amely az ISO
jelzés szerint Klo jelzésnek felel meg.

Vizsgdlataink szerint dltalinossighan az eléto-
las novekedésével 01...50 jelzésig a keményfém
szivossdga, mig 50...01 jelzés irdnyaban a forgé-
esold sebessef_‘ névekedésével a keményfém kopis-
allosaga a meghatarozo. A fentiek ::Llap}an a faipar-
ban felhasznélt aglomeralt lapoknal a gyantatar-
talom és a tomorités miatt elényosebb a kOp"lS{il]()
keményfémlapkak felhaszndldsa. Az iizemi elGto-
lasi értékek méréseink szerint 12. . .20 m/min. ké-
zitt kis értékiinek tekinthetdk, v iszont a korfiirész-
lapok forgdcsolé sebessége 50...90 m/s, tehit az
IS0 jel szerint Klo csoport jobban megfelel a for-
gacslapok forgdesolasdndl.

Mis a helyzet a flirészarindl, mert itt nagyobb
el6tolasok is megengedhetSk, az anyag is puhdabb
(pl. fenydfiirészari esetén), ezért a keményfémlap-
kék szivossiga a fontosabb miiszaki tényezd.

Itt alkalmazhaté a P jelzésti keményfémlapka
csoport is.

DA 40 mindség



A kutatashoz felhasznalt korfiirészlapok [6bb
miiszaki adatai

A vizsgalatokat, mint emlitettiik a Kanizsa Buator-
gyvarnal és a Székesfehérvari Buatoripari Vallalat-
néal végeztiik.
Kanizsa Butorgydrndl
— vizsgalt Omega korflirészlapok szdma 4 db
— jelik OM—1, OM—2, OM—5, OM—6
Az OM—1 és OM—2 korfiirészlapok adatai:
— élkoratmérd D =350 min.
— vagoszélesség B =4 mm.
— korftirészlap névleges vastagsiga S=3 mm.
— fogszam: 64 db.
— foga,lak trapéz és egyenes fog
Az OM—5 és OM—6 korfiirészlapok adatai:
D =400 mm, B—4 mm, S=3 mm, Z=72 db
— fogalak: kétoldalas

Leuco-céq korflirészlapjainak adatai :

Lapok jele: LE—1, LE—2
— D =350 mm, B=4 mm, Z=72 db
— fogalak: trapéz + egyenes fog

Székesfehérvari Butoripari Vdllalatndl :

OM—3 és OM-—4 jelzésii korfiirészlapok adatai:
— D =400 mm, B=4 mm, S=3 mm.
— fogszam: Z =72 db
— fogalak: trapéz + egyenes fog

Leuco-céq korflrészlapjainak adalai :

Lapok jele: LE—3, LE—4

— D =400 mm, B =4,4 mm, Z=72 db
— fogalak: véiltakozva ferde fogazisu

Lapok jele: LE—5, LE—6

— D =400 mm, B=4 mm, Z =72 db.

A formatizalé lapszabéaszgépek tipusa:

Kanizsa Buatorgyarban: Schwabedissen Modell
AS 162/Z Székesfehérviri B.V-ndl: Teutomatic
VPA 67.

A korfirészlapok élezése:

Leuco-tipust korflirészalpok élezését a Kanizsa
Batorgyar végezte Vollmer Dornhan Finimat
IT/A—600 TS DBP 1133614 tipusi gépen, az
Omega korfiirészlapokat az Omega-cég végezte
Vollmer Werke Biberach/Riss CHT és CHAFT
élez6 gépeken.

A felhasznalt forgacslapanyag a Nyugatmagyar-
orszagi Faipari Kombinat I.A és B jelzési termé-
kei voltak. A Kanizsa Butorgyarnal feliiletkeze-
letlen forgacslapokat fiirészeltek fel, mig a Székes-
fehérvari B.V-nal 0,2 mm PVC alapa félidval bori-
tott lapokat. A felftirészelt lapok vastagsiga
4 %19 mm =76 illetve 77,6 mm. volt.

A vizsgalati, médszer és alkalmazott miiszerek

leirasa

1. A korfiirészlapokat méretpontossig szempont-
jabdl mérémiiszerekkel feliilvizsgaltuk.

2. Megvizsgaltuk a korfiirészlapok radidlis futés-
pontossagit az élkor sugir bemérésével.

3. A forgéicsold szogeket és a lapok siksdgi hibait
Zeiss gyartméanyi mérémikroszkép s sgitségével
mértiik be.

4. Radiol6giai vizsgalat utjan megvizsgiltuk a
fogak forrasztisat.

5. A bevizsgalt szerszamokat éltartossigi vizsgé-
latra kihelyeztilk a Kanizsa Buatorgyarba ésa
Székesfehérvari Buatoripari  Véllalathoz, ahol

— ,,Norma” tipust regisztrilé berendezéssel mér-
tiik a teljesitménysziikségletet,

— a teljesitett flirészelési hosszat fm-ben,

— a forgacslap egyes jellemzdit (fiirészelési magas-
sag, lapminGség, feliiletfinomsig)

6. A kopott éli szerszimokat tjra bevizsgiltuk,
a jellemz6 fogkopéasokrél fényképet késztet-
tiink.

7. Ujra élezett szerszdmokkal megismételtiik az
5 ponthan ismertetett éltartdssigi vizsgilatot
és a Faipari Géptani Tanszéken bevizsgaltuk a
kopott élli szerszémokat 1.. .4 pontok szerint.

A kutatasok eredményei és azok kritikai értékelése

1. Méretpontossig szempontjabél a keményfém-
lapkés korfiirészlapok adatai:

a., mért szogek kerekitett datlagértékei

o B y
Omega korfiirészlap 10° 68° 12°
Leuco korflirészlap 15° 65° 10°

Az értékek a szokdsos irodalmi értékkel meg-
egyeznek. Osszehasonlitva feltehet, hogy az
Omega korflirészlapokndl a kisebb « érték miatt
a fa rugalmassiga kovetkeztében nagyobb a str-
16d4ds, igy a koptatohatds is novekszik.

b., A korflirészlapok szerszimlestjeinek vastagsdgi
eltérései

Omega korfiirészlap 2,5533
Leuco korfiirészlap 2,8076

A Leuco korflirészlapokndl az étlagmérések
szerint a szerszamtest 0,25 mm-rel vastagabb, te-
hat tabilitdssa jobb.

c., Szerszdmiestek siksdagi vizsgdlata

A szovjetirodalom a korflirészlapok siksdgai elté-
résére a mérG-vonalzéval mért lehajlisra (f) meg-
engedett értékként £=0,02/100 mm-t javasolja.

Ez @ 400 mm. &tmérsji korflrészlapnal 0,08
mm. A Lapin-féle képlettel szamitott siksdgi elté-
rés értéke

j=1,5-10-0 2"
8
képlet alapjin
ahol
7 D =400 mm

n =3000 f/min.
8§ =2,5653 mm értékek mellett

£=0,0353<0,08

Az Omega korfiirészlapokndl a kinulldzott ér-
téktdl vald eltérések 0,01...0,58 ingadoztak, a
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3. Korfarészlap forgesoldsa és elmozdulisa a munka-
darabban

Leuco korfiirészlapokndl mindkét oldalon dombo-
raak, egy lapon beliill az eltérés mértéke 0,04. ..
0,09 mm-ig terjed.
Az Omega korflirészlapoknal forgicsolas utén
egyes helyeken égési foltok is mutatkoztak, ame-
lyek a lapegyenszilardsigat befolyasoltdk. A Le-
uco korflirészlapok mindkét oldalon szabélyos
kopasnyomokat mutattak, égésnyomot nem lat-
tunk.

Az Omega korflirészlapok szerszdmtestek kia-
lakitasi technolégidjat a vizsgélat alapjan javi-
tani kell.

2. Korfiirészlapok radialis futaspontossaganak
mérési eredményei

A korfiirészlapoknal jellemzdé érték az egy fogra
esG elGtolds (e:). Ez az érték radidlis futdspontos-
shg szempontjabol azért fontos, mert ahol a szer-
szam radidlis iitése (41Ro) nem haladja meg a fo-
gankénti elGtolds értékét (e.), ott valamennyi fog
fiirészel.

A ARo két egymésutan kovetkezs fog élkor-
sugara kozotti kiillonbséget fejezi ki. Képletileg:

AR,
Z

AR,

(3

=1 a fogak részt vesznek a flirészelésben,

=1 a kisebb sugari fog nem fiirészel és a
kovetkezs fogra 2e. elGtolds esik, ami a
fog thlzott igénybevételéhez vezet.

A flirészelésnél elGfordulé esetet a 3. sz. dbrdan
mutatjuk be.

A taligénybevétel egyrészt torésveszélyt is je-
lent, azaz a keményfémlapka kitorhet, mésrészt
a megnovekedett forgdcsvastagsig miatt a leva-
lasztott forgdcs nem fér el a fogiiregben és Kkitii-
remkedik a fiirészlapra. Ez nagyobb sarlodést
okoz, ennek megfeleléen né a teljesitménysziikség-
let és melegedik a korfiirészlap fogtartoménya.
Ezt a hibat novelheti a korfiirészlap agyfaratanak
pontatlan illesztése (AH) is. Ha az illesztés nem
kozpontos és nem felel meg az eldirt illesztésnek,
akkor a keletkezett excentricitds noveli a korfii-
részlap egyes fogainak igénybevételét.

A kisérletet végz6 szabdszgépekhez a megadott
adatok alapjin az egy fogra esd elGtolasi értékek
a kovetkezdk :

£ -.10°

e:= mm/él

1. varidcional
E =18 m/min. n=23000 f/min. z="72 fog
¢,=0,083 mm.

11. varidcional
E =18 m/min. n=3000 f/min. z= 64 fog
e:=0,0938

111. varidciondl
E =20 m/min. n=2900 f/min. z="172 fog
e;=0,0958

A terhelés alatt szdmolhatunk bizonyos fordu-
latszam csokkenéssel is, ezért a kiértékelésnél at-
laghan ¢,=0,1 mm-t vettiink figyelembe. A kor-
flirészlapok egy részének fogalakja egyenes -+
trapéz, mig mésrésze véltakozva ferde fogazdsi-
ak. Ezt figyelembevéve minden paratlan méasodik
fog radidlis futds pontossigit vizsgiltuk, azaz
mértiik a foghegytGl a sugarakat. A mérési ered-
ményeket grafikusan és matematikai statisztika
alapjan értékeltiik. Ezt a mérési eljardst megis-
mételtiik kopott és Gjraélezett allapothan. A ma-
tematikai statisztika eredményeit és azok értéke-
1ését osszegezve az 1. tdbldzat mutatja be.

A szériasi szamitdsokbdl megillapithaté, hogy
— az Omega korflirészlapok élezése mind tijonnan,
mind ajraélezéskor egyenletesebb, mint a Leuco
korfiirészlapok élezése.
Példaképpen 4. dbrdn egy Omega, 5. dbran egy
Leuco korfiirészlap élezését mutatjuk be meg-
jegvezve, hogy az Omega korfiirészlapokat a
cégnél éleztettiik tjra.

1. tablazat

Szorodasi egyiitthatok értékei

s¢0=0,2125 s¢0=0,0354

-86L=0,1771 s¢L.=0,0295
sk0=0,154 skO=0,0308
skL.=0,1708 skL.=0,03416

su0=0,1554
suL=0,2739

su0=0,0259
sulL=0,0548

8¢09,=0,0543
séL %, =0,0935
sk09%,=0,0764
skL 9, =0,0899
su09,=0,0836
sul.9%,=0,1429

s¢09%=0,0107
8¢1L9%, =0,0156
sk09%,=0,0153
skL9%,=0,0180
sull9% =0,0139
sulL9;=0,02864

s8¢0  a szoréddsi egyiitthatok dtlaga Omega kflapok esetén gyarilag élezett allapotban
séL,  a szérdddsi egyiitthatok dtlaga Leuco kflapok esetén gydrilag élezett dllapotban

skO
skL
su0

a szérddési egyiitthatok atlaga Omega kflapok esetén kopott dllapotban
a sz6roddsi egyiitthatok dtlaga Leuco kflapok esetén kopott dllapotban
a szér6ddsi egyiitthatok dtlaga Omega kflapok esetén tjraélezett dllapotban

sull  a szér6ddsi egyiitthatok dtlaga Leuco kflapok esetén tijradlezett dllapotban
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4. Omega korfloészlap élkor killonbségei j élezéskor
kopott és djra élezett dllapotban

— az Omega korflirészlapok forgécsolds kozbeni
kopésa nagyobb szérdst mutat, mint a Leuco
korfiirészlapok kopésa, ami véleményiink sze-
rint a lapka eltér6 anyagéira vezethets vissza.

— az Omega korflirészlapok jobb élezése ellenére
a Leuco korfiirészlapok két élezési ciklus ko-
zott tobb fm-t fiirészeltek fel, ami valdsziniileg
ugyancsak a lapkik és a szerszamtest kozotti
kiilonbségbdl adodhat.

3. Korfiirészlapok radiolégiai vizsgalata

Az iizemi informdciok alapjin a keményfém-
lapkak kitorése miatt elvégeztiik a korfiirészlapok
radiolégiai vizsgdlatat.

A beszamol6 rovid terjedelme miatt csak a vizs-
galat eredményét kozoljitk. A forrasztds folyto-
nossdagi hidnyossigai illetve a feliileti retegben
levé buborékok mindkét tipusi korfiirészlapon
megtaldlhat6, bar a Leuco Korfiirészlapokon ki-
sebb mértékben jelentkeztek.

Az észlelt forrasztasi hibak nagysiga egy eset-
ben sem érte el azt az értéket, hogy a lapka kifor-
duldsét eredményezte volna.

4. A korfiirészlapok éltompulasi értékeinek elem-
zése

Vizsgélédasainkat két részre osztottuk:

— az éltompuldsra jellemz§ élsugar csokkenésé-
nek alapkuldsa gyarilag élezett és kopott alla-
potban,

— az éltompulasi gorbék vizsgalata
Az elsé résznél célul tiiztiik ki olyan fajlagos ko-

pasérték megallapitasita, amely jellemz6 lehet

osszehasonlitas végett a keményfémlapkas kor-
flirészlapokra. Elméletileg egyenletes éltompulést
feltételezve a <;7ers1:imél egy o sugéarral legombo-
lyodik.

A keletkezett éltompuldsra jellemzG ¢ élhossz
rovidiilése um-ban, mely az élszog (3) felezGjében

mérhets. A homlok vagy hatoldalon az élre merd-
leges hossz (a) adja a homlok vagy hatfeliilet ko-
pott részét. (6. dbra)

Kutatdsaink sordan az éltompulds kovetkezté-
ben fellép6 forgacsolé,si eré novekedését esak koz-
vetve tudtuk mérni a felvett teljesitménysziikség-
let alapjan az aldbbi osszefiiggés szerint (3):
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2. teabldzat

Eltompulasi értékek tablazata

Sor-  Kilap Eles dllapotban Kopott dllapot-  élkir kilonb-  kopott éthosse Ii%]sgz.{;nglz:r Fajlagos kopds
s7An jele Ré mm. dtlag ban Rk mm, adg AR mm, ¢ omo. e fy /100 m.
1 OM-1 nem volt értékelhetd acélba vald vdgds miatt
2 OM-2 175,8448 175,7399 0,1149 304,37 2,89 106
2 OM-2 175,8448 175,7399 0,1149 304,37 2,89 105
3 OM-3 200,8589 200,7437 0,1146 303,58 2,0 151,8
4 OM-4 200,991 200,8906 0,1004 265,96 3,2 83,11
5 OM-5 200,3044 200,2883 0,0261 69,14 4.0 17,3
6  OM-6 200,2165 200,1399 0,0766 202,91 5,66 36,85
7 LE-1 174,79163 174,75481 0,0368 98,29 6,10 16,1
38 LE-2 174,9608 174,9308 0,03 50,13 7,569 10 o
9 LE-=-3 200,5745 200,5112 0,0633 160,07 9,60 17,8
10 LE - nem volt értékelhetd acélba vald vigds miatt
11 LE -5 199,9534 199,8722 0,0812 216,88 16,0 14,46 -
12 LE-6 199,868 199,8006 0,0674 180,03 14,00 12,86
ahol o= HE B e :
P a forgicsolds teljesitménye (kW) te (a-p£/2) -sin y-cos f/2

P, a miszerrel mért teljesitmény (kW)

Fy a forgicsolders (N)

n a fotengely fordulata min.—!

D az élkor 4tmérdje (m)

7w & mechanilkus hatésfok

Az éltompuldsi gorbéket a forgdesoldsi 0t és a
felvett kW figgvényében ébrazoltuk azon elv
alapjan, hogy a szerszdmtompulds a forgicsolasi
ut novekedésével erre nagyobb lesz, ennek megfe-
leléen né a teljesitménysziikséglet is.

Kutatdsaink soran ezért egyrészt az élsugdr
csokkenését, misrészt a névekvd teljesitményt
mértiik.

Az élsugarral kapesolatos mérésekel Zeigs gvart-
many mlkmsz.kop]nl 105~ mm pontossagig vé-
geztiik el. Az irodalomban (2, 3 ,6) az éltompulast
sok esethen fenv]zepfe]vetelek atjan hataroztik
meg. Kz az eljards tobb szdz fog kinagyitésardl
lévén szé igen hosszadalmasnak bizonyult, ezért
ezt nem alkalmaztuk. A felvételek koziil néhanyat
(1—2—3—4) fényképeken bemutatunk.

Az élsugir csdkkenése és az éltompulas kozotti
Ssszefliggéseket ismert (3) képletek alapjan ele-
meztitk (6. abra).

Az éltompulds jellemzi mérete:
o(1—sin §/2)

sin /2
ebbél
~_ c-sin B2
=T B2

A 6. sz. dbréan az ¢lkopds elméletileg szabdlyos
koriv, gya.km]d.ti]a_g?, — mint a fényképeken is
lathat§ —, a szerszam kopédsa egy kissé eltorzult
koriv mentén torténik. Az elméleti korivnél lat-
haté ABO A -béi kis eltérés miatt B pontot azonos-
nak vettitk B’ ponttal, akkor egy dsszeftiggést kap-
tunk az élkopast jellemzs (c) és a radidlis irdnyban
mért kopis érték (AR) kozott.

A beverzetés elhagyasival

c=R:AR
ahol
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ahol B képlethen szereplG értékek mérémiiszo-
rekkel megallapithatd allandok.

Kiszamoltuk az Osszes korfilirészlapra vonatko-
z6 atlag sugdrértékeket (R) éles ég kopott allapot-
ban, ezutén a fenti dsszetiiggés alapjin az élkopés
(¢) hosszit és ezt vonatkoztattuk a leforgdcsolt
hosszra, mint jellemz6 értéket.

A kapott eredményeket 2. #ibldzathe foglaltuk
Ossze.

A fenti eljardsnak nagy elénye, hogy kozvetle-
niill mérheté moddszerrel kimutathaté a fajlagos
kopasértéke (f,). A Leuco korflirészlapoknal ez az
érték 20 mm alatt van, az Omega lapoknél rend-
kivil nagy a szérdsa, ami arra mutat, hogy rész-
ben a keményfémlapka anyaginak megvilasztisa
nem megfelels, részben egyéh technikai, kivitele-
zési okok miatt nétt a kopis.

A kiilonbség annél nagyobb, mert a Leuco kor-
flirészlapok kb. 3,5-szor nagyobb forgacsoldsi t-
hosszat tesznek meg két élezés kozott. A lefolyta-
tott vizsgalatokbdl 7. dbrdn kozoljik a teljesit-
ménygorbét LE—2 korflirészlapndl. Az tjraéle-
zésig leforgdesolt hossz 759 m, a kisérlet helye
Kanizsa Butorgyar. A forgacsolas 4 x 19 mm. for-
gacslapban tortént. A korfirészlap adatai: D=
=350 mm, z=72 fog, fogazis K+Tr.

3. tdbldzal
Teljesitményfelvétel alakulisa

Indulé telje- forgdecsolds  telj. nive-

Sorszam l&f]eimp sitmény végén  kedési mu-
el p kW kW taté p
1 OM -1 5,8 9,5 1,64
2 oM —2 6,0 10,15 1,69
3 OM -3 9,75 17,0 1,94
4 OM —5 9,0 14,5 1,61
5 OM —6 9,0 16,5 1,83
G LE -1 6,5 9.4 1,45
7 LE -2 6,12 9,6 1,67
8 LE -4 9,4 14,6 1,64
9 LI -5 9,6 16 1A
10 LIl —6 9,2 14 1,52

OM —4 és LIS —3 kflapndl miiszerhiba miatt az eredmény
nem volt értékelhetd
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7. Teljesitmény girbe LE —2 Eirfirészlapndl

A 8. dbrdn 1athato az Omega korfirészlap telje-
sitménygidrbéje.

Az OM—1 jelzés korfiirészlap adatai:

— élezésig forgdcsolt hossz 255 m, a kisérlet helye
. Kanizsa Batorgyéar,
— a forgdesolds 4 % 19 mm forgdeslapban tortént,
— a korflirészlap adatai: D =350 mm, z =064 fog,
fﬂgd?é.b E4-Tr.

A gorbék nagy haﬁonlosa,got mutatnak a kopas-
gorbével. A vizsgalatok soran azt is észleltiik, hogy
a kivint feliilletmindség fliggvényében meghata-
rozhaté az a teljesitménysziikscéglet, mncl}rcn tal
egyrészt a forgicesolds gazdasdgtalan, masrészt a
felitletfinomsag mar nem felel meg a kivetelmé-
nyeknek.

A kutatdsaink ez irdnyd eredményeit 3. tabla-
zatban foglaltuk ossze.

A tablazathdél lathato, hogy az Omega kirfiirész-
lapok teljesitménysziikséglet névekedése nagyobb,
mint a Leuco korflirészlapoké, de altaliban nem
haladja meg az indulé éles allapothan felvett telje-
sitmény kétszeresét. Az adatok alapjan javasoljuk,
hogy minden lapszabdszgépet szereljenek fel tel-
jesitményméré miiszerrel és azon piros mutatoval
jelezzék azt az értéket, mely az 1,6—1,7-szeres
»Gles” dllapothan induld teljesitményértéknek
felel meg. Ennek elérésekor a gépkezel( vizsgilja
meg a flirészelési feliiletet és csalk teljesen kielégitd
mindség esetén folytassa a lapok [orgacsolasat.
Javasoljuk tovabba ezt a hatdrértéket optikai
jelzéssel Gsszekotni (Pl. egy jelzdlampa kigyuallad).

Ossze oglalds és javaslatol

A kiilfsldi  keményfémlapkds korflrészlapok
nagy arany importja indokolttd tette, hogy a
hazai faipari-szerszdmgyartis fejlesztése érdekében
megvizsgaljuk a két korflrészlap kozotti faforgd-
csolds tekintetében mutatkozoé kiillonbségeket.

KFflop jele: OM~{  Konizso Butorgyar
®0-350mm z-72 fogolok : E+1r
Forgacsolt hosse - 258 m

kW
10

0 200, 200 0 %0
forgacsolt hossz [m]
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8. Teljesitmény girbe OM — 1 Lorfiirészlapndl

A kutatis igazolta azt a villalati informaciot,
hogy a butoriparban hasznilt leggyakoribb Leuco
korftirészlap (649%,-ban) jobb technikai tulajdon-
sdgokkal rendelkezik, mint a hazai gyartdsi Omega
korfiirészlapok.

Ennek oka els6sorban a lapka anyagiban, mé-
godsorban a gyartési technologiaban van. A fel-
sorolt kiilonbségek azonban olyanok, hogy a ta-
nulmanyban kozolt vuswaiamk figyelembevéte-
lével mindségileg is meqfelelo keményfémlapkés
korflirészlapokat a hazai ipar is el6 tud allitani.
Ehhez azonban sziikséges a faipari keményfém-
lapkés szerszamiizemek fejlesztése.

Az Tpar Minisztérium felallitdsaval megité-
lésiink szerint egyedges irdnyitds ald keriilt a ha-
toripar és a szerszamgyarto vallalat, ezért erre koz-
vetlen lehet@ség nyilik,

Ez anndl is inkabb népgazdasigi érdek, mert
egyrészt dolldr tartalmid importot csokkent, mas-
részt a termelés mindségi mutatdinak novelésével,
energia megtakaritdsaval és TMK munka csokke-
nésével jar, ami iparfejlesztési feladatnak tekint-
hetd.
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Az Epiiletasztalosipari Szakosztaly hdrom évtizedes

tevékenysége
Szabdé Pal

Az ipardg megalakuldsdnak, fejlédésének vdzlatos
ismerlelése — a teljesség igénye nélkil — az alabbi-
akban osszegezhetd.

Az 1949-—50. évi allamositds — az épitdipar
megalakulisiaval parhuzamosan — orszagos szinten
28—30 kézmiives jellegli kisiizemet taldlt, leg-
inkdbb a TFévéarosban, a megyeszékhelycken. Az
allami épitGipari villalatokhoz tartozva, épiilet-
asztalos-ipari iizemck kialakitasara keriilt sor,
tobbnyire a volt tulajdonosok telephelyein. A kis-
tizemek Osszevondsa még 23 évig varatott
Hidgrl.;r{i.

1950. év oktdber hé 1-én megalakult az Epulet-
asztalosipari Egyesiilés, a hozzd tartoz6 17 épiilet-
asztalosipari vallalattal, melyek tébbnyire az
allami épitdipari vallelatok vertikdlis tizemeibdl
keriiltek megszervezé‘ﬂe

Az immér 6nall6 épiiletasztalosipari véllalatok
dolgozbéi — az F‘I)Ul(‘frd‘s?td}()‘%ll}dlI Egyesiilés
ve;?etosegenek bevondsival és jovahagyasival —
megtették az elsG kezdetleges 1épéseket az épiilet-
agztalosipari teohnoléglék kialakitdsdra vonat-
kozban. '

Nem kis, és nem kevés problémival megkezdte
miikodését, munkajat az épiiletasztalos ipardg.
A munkéslétszim kialakitdsa konnyebbnek mutat-
kozott, mint a villalati miiszaki, szamviteli apa-
ratusok 1étrehozasa.

Az 4llami épitSipar a munkéval vald ellatottsa-
got évril-évre biztositotta.

Bar az épitész tervezdintézetek a gvartmanyok
miiszaki dokumentdciéit — kisebb-nagyobb elté-
résekkel — biztosftottik, gondot jelentett a kez-
detleges tipizdlasi torekvésck vdégrehajtisa, a
gyartas szempontjainak érvényesitése.

Meg kellett oldani, hogy az azonosnak tekint-
heté termékeket valamennyi kisvallalat egységes
kivitelezéshen 4llitsa eld.

Az Epiiletasztalosipari Egyesiilés segitette a
vallalatokat — a hagyoméanyos gépek alkalmazésa
mellett — 1] technolégidk kialakitdsa, egységes
tipustermékek eldallitdsa, a biztonsigos munka-
végzés, a tlizrendészeti eldirdsok, egyéb gazdasigi
feladatok tekintetében.

Az EHgyesillés iranyitdsa mellett beruhdzasok
véarehajtdsival, kapacitdshGvitések keriiltek (pl.
Kecskeméten) végrehajtasra.

A vallalati termelés beindulasaval parhuzamo-
san kialakult a munkaversenyek szervezése, a
sztahanovista és Gjitomozgalom, melyek a terme-
1ést jelentdsen fellenditették.

1951. év kdzepétdl a felsS irdnyitdst az Epités-
tigyi Minisztérium Epiiletasztalosipari Féosztalya
vette 4t.

Az ajté- és ablaktermékeken kiviil a hagyomé-
nyos csaphornyos parketta, a redénydk, a nap-

104 % FATIPAR

ellenzk, a fahdztermékek is szerepeltek a gyért-
manyok kozott.

Az ipardg vallalatai ngyszdlvan az épités vala-
mennyi teriiletén dolgoztak, igy a gépdllomasoktol
kezdve a szinhazak igényes munkiit is elkészitet-
ték.

Az ipardg vallalatai 1954, évitil a termékek el6-
allitdsa sordn — el6bb kisérleti, kés6bb iizemi
wtak a faalapu mbanyagokat
(agglomeralt lapokat). Ez évben megfogalmazasra
keriiltek a fejlettebb technologidk, a programozott
gvéxt&s kialakitdsa, az atfutdsi iddk csokkentésé-
nek igénye.

1957. évtdl sor keriilt — rekonstrukeidk sordn —
a termelSkapacitdsok blvitésére, a technolégidk
fejlesztéseként gépsorok kialakitdsara. Ekozben
jelentds mértékben nétt a tipizdlt termékek ardnya,
mely egyik feltétele volt annak, hogy egyes termé-
keket nagy sorozathan lehetett eléallitani. Bz idé-
ben tizemeink gyaripari jelleget ltenek.

A termelékenysée nagyvmérvii novelését a sza-
kositds, a termelékeny import termelGeszkozok
alkalmazdgsa, a gajat kivitelezésii és j6 hatdsfokkal
dolgoz6 célgépek munkdla dllitdsa jelentette.

Az iparag mindjobban felismeri a gyartmany-
fejlesztéshen, a munka-idéalap kihasznaldsdban
rejlé tartalékok kiaknazdsanak elényeit.

1961. évben — kezdetleges formdban — az ipar-
dghan elkezdGdott a termelés-szervezds, czzel
parhuzamosan az anyagtakarékos termékmegol-
digok alkalmazédsa. Felismerték az anyagmozga-
tdsban rejlé tartalékokat, mérték a forgacsolési
veszteségeket, az azonos termékekre forditott é16-
munkét. Az clemzéscket intézkedések kovették.
Ezen tevékenységek idérendben mér egybeesnek
az 1j gazdasagi mechanizmus elsé évével.

Figyelemre mélté az ipardg azon torekvése,
hogy a lakossigi arualap biztositasira jelents
kapacitast hozott létre és hasznositott évtizedeken
keresztiil.

Elébb kisérleti, majd iizemi szinten megkezdd-
dott a beépitett butorok gyédrtdsa.

Eurépai ismeretek birtokdban — mivel szdmos
kiilfoldi tanulmanyttra volt lehetdség — megkez-
dédott a gyartmény és technologia fejlesztés
intenziv szakasza. A fejlesztések eredményesebbek
voltak a technoldgidk terén, kevéshé a gyartmény-
fejlesztés tekintetében.

1966—1967. években kezdetét vette az ¢épits-
ipar technolégiai véltésa. Jogos igényként jelent-
kezik az épiiletasztalos-ipari termékek késziiltségi
fokanak, minéségének emelése. B feladatokra vald
fellésziilés, és a termékek elGallitéasa, beszereléze —
az egyre gyengilld mindségli alapanyag-ellatis
mellett — felszinre hozta az épiiletasztalos-ipar,
az épitdipar fogyatékossagait, melyeknek csokken-
tése egy évtizedet igényelt. E tekintethen mdég
napjainkban is sok a tennivald.




Ablakok, ajtok, beépitett batorok, panel ¢és
tablis parketta, drnyékolé szerkezetek, valamint
az alkatrész-szabdszat terén Gj kapacitdsok jottek
létre, a magasabb késziiltségi fok, és a termékek
jobb mindsége érdekében.

A hatékony termékelGallitis (). magasabb szintfi

termelésszervezést, termelés-irdnyitast igényelt.
E tekintethen nemesak intézkedésak, hanem

eredmények is jottek létre.

A Taipari Tudoményos Egvesiilet keretében az
Epiletasztalosipari  Szakoszialy megalakuldsinak
kérillményei, tevékenységének vizlatos ismerteté-
se, attekintése.

Az Epiiletasztalosipari Szakosztaly 1951. apri-
lis honapban 18 fével megalakult. Tevékenysége
igazodott a kezdetleges ipari kériilményvek napi
gondjaihoz. Tagjai kezdetben az Epiiletasztalos-
ipari Egyesiilés miiszaki dolgozdibél, egy-két
intézeti épitészmérnokhél, technikushdl tevdott
ossze. KésGbh a taglétszam jelentGsen megniveke-
dett.

Az értckelhetd szakosztialvi tevékenység az elsd
kapacitisnoveld beruhdzdsok, egyéh fejlesztdsck
sordn alakult ki. A kezdetleges fejlesztések, az
tjitasi mozgalom, a munkék programozéisa adta
~az elsd lehetdségeket a tarsadalmi Gton végzett
munkakhoz. Az épiiletasztalosipari  véllalatok
dolgozdinak mind szélesebb rétegei kapesolddtak
be a FATE munkéajiba, segitve a gazdasigi munka
eredményességét.

A Faipari Tudoményos Egyesiilet lehetdséget
teremtett belfoldi és kiilfoldi tapasztalatesere
litogatdsokra. Az egyéni szakmai ismereteket
bévitették a FATE keretéhen rendezett eladdsok,
a ,,FATPAR” c. mfiszaki folyéirathan megjelend
szakecikkek. Szakosztélyunk tagjai éltek 1s az
adott lehetdséoekkel.

1954—55. ¢évtél Szakosztalyunk munkéjit mar
nem az események sodrdsa irdnyftotta, hanem az
el6remutaté volt, a lchetséges fejlesztés egyes
irdnyaira felhivta a figyelmet.

1. A kexdeti szakaszban 1951—1960-ig a Szak-
osztély tagjai elGaddsaikban, szakeikkeikben fog-
lalkoztal :

— Az q1jitdsi mozgalom adta lehetGségekkel
(1951. év),

— A technoldgidk kialakitdsdval (1951. év).

— Az épitdipari és az asztalosipari munkik sordn
igényelt feladatok osszehangoldsaval, a termé-
kek mindségével (1952. év),

— Az atfutdsi id6 meggyorsitdsdval (1954. év),

— Az iizemrész programok kialakitdsdval (1954.
év),

— A folyamatos gyértassal, mely a szocialista
ipar technoldgiai folyamatainak alapja
(1954. év),

— A flirészaru méglydzasinak gépesitésével és
szaritasaval (1955. év),

— A miszaki fejlesztési tervek szinvonaldval
(1956. év),

— A gyartméanyfejlesztés valamennyi termék-
csoportban jelentkezik, s teviékenységét széles
kirben publikaltuk (1956—1958. év),

— A | TFaipar” miszaki folyoirat téjckoztatast ad
az elsd épiletasztalos-ipari célgépeknek sajit

vallalkozéshan torténd elkészitésérél és sikeres

lizemeltetésérdl (1957.),

— Fareddényok, rolettdk, napellenz8k hazai gyér-
tasfejlesztésével (1957.),

— A, Faipar” hasabjain megjelennek — szak-
teriiletiinkon is — az els6 kiilfoldi tanulmény-
Gti beszamolok, a realizdlisra vonatkozé javas-
latokkal (1958. év).

2. Az intenzivebb szakuszban 1961—1973-ig
Szakosztalyunk mér élenjaré szemléletével, kez-
deményezéseivel segiti az ipardg fejlodését mii-
szaki ¢ kozgazdasigi vonatkozdsokban, E perié-
dus elején az EVM a véllalatok bevondséval
gyari szakositdst hajt végre. Széles korben publi-
kaldsra keriilnek :

A beépitett butorok, a ,,Reluxa” fémzsaluzia,

mint 1] termékek (1961. év),

— Az egyre szélesebb korben alkalmazott cél-
gépek, melyek lendiiletet adnak a termelékeny
munkédnak (1961. év),

- Ismertetésre keriil az elsG 20 éves tavlati terv
koncepei6, kiilonds tekintettel a mechanizalds
¢s automatizélas lehetGségeire (1961. év),

— Mechanizdldsi és automatizdldsi torekvések
mindazon termdékeknél, ahol agglomerilt lapok
keriilnek felhaszndldsra (1961. év),

— Az alkatrész-programozéis szervezési alapelvei
(1962. év),

— A kapacitds-vizsgdlatok (1963. év),

— A flirészari gazdasdgosabb felhaszndlisa,

hossztoldds alkalmazasival, (1963. év),

Publikéltuk a forgdcsolé szerszdmok karban-

tartdsinak fontossdgat, élezésének alapfogal-

mait (1963. év),

- A milanyagok térhiditasat az épiilatasztalos-

ipari gyartméanyok korében (1964. év),

A faipari gépmunkdsképzés fejlesztési lehetd-

ségeit,

— Az 1j funkeciét biztosité ablakvasalatok alkal-
mazasat (1964. év),

— Az 0j gazdasigi mechanizmus igényeinek meg-
felelden térsadalmiiton is foglalkozunk a szere-
lési miiveletek mechanizélasaval, a termékek
gazdasdgos elGallitdsaval (1965. év),

— A paneles technolégia kihatdsa és igénye az
épiiletasztalos-ipari termékekre, azok késziilt-
ségi forkéra, valamint a technol6gidkra
(1965. év),

- A termcékekre vetitett flirészari-felhasznilds

csikkentésével (1965.),

— Foglalkoztunk az ajto-, ablaktermékeknek
miiszakilag megalapozott vizsgilataival, ming-
sitésével (1966. évtdl),

— A sorozatnagysag feltételei és szdmit4sdnak
probléméi az épiiletasztalos iparagban (1966. év)

- Ablakszarnyak allandé terheléséb6l szarmazé
igénybevételeinsk szamitisa (1967. év),

— Hossztoldott anyag szilardsdgi vizsgélata 4
(1967. év),

— Ablakszarny sarokkétésének vizsghlata
(1968. év),

— Beépitett bitoroknél hazai feliiletkezels anya-
gok alkalmazdsa (1968. év),

— Ablak-, ajtétermékek karében feliiletkezelési
technolégidk tervezése (1968. év),
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— Orszdgos ankéton az EVM—FATE egyiitt-
miikddés keretében széles korfi megvitatisra
kerilt ,, Az épiiletasztalosipar téavlati (1971 —
1985) fejlesztési koncepeidjanak célkitiizései”
(1969. év),

— Hézgyarak épiiletasztalos-ipari termékei és a
vallalati feladatok (1969. év),

— A panelparketta-gyvartas hazai tovabbfejlesz-
tése (1971. év),

— Az anyagmozgatas racionalizaldsa (1971. ¢v),
TFestett, iivegezett ajték, ablakok szallitdsi
problémai(1971. év),

— A hazai eredetfi lombosfik épitéipari felhasz-
naldsdnak lehetGségei (19711974 évek),

— Az automatizilds alapjainak megteremtcése az
épiiletosutalos-iparban (1972, év),

— Ablakok hiszigetelése és a helységklima alakit-
bhatdésdga (1974),

3. Az ¢épitGipari igényeknek megfelelGen, az
ipardg termékeinek jelentés részit készre guydrija
1974 évidl. Ezen idészakot jellemzi, a termékek-
nek magas késziiltségi foka, a magas termelékeny-
ség, az automatizdlt gyirtdsi szakaszok szélesebb
korfi alkalmazdsa. Szakosztilyunk segitséget
nyujtott az automatizdlds alapjainak megismeré-
séhez elbaddsok és szakeikkeken keresztiil. Publi-

kaltuk:

— Az 4rnyékolé berendezések — melyek egyben
HKivald aruk is” — tovabblejlesztését tobb-
oldali épitdipari alkalmazhatésdgat (1974),

— A tiblésitott készparketta — szalagparketta —
termcket (1974. év),

— Az épiiletasztalosipari kutatdsokat (1974. év),

— Szakosztalyunk eldtt ismertetésre keriiltek az
EVM iltal kezdeményezett — V. és VI. otéves
terviddszakra vonatkozd — kutatdsi témdk
(1978. év),

— Ablakok gyartdsfejlesztésének lehetséges ird-
nyei a kutatds tikrében (1978. év),

Kapesolat az ablakgyédrték, a beépitdk és a fel-
hasznalok kozott, (1978. év),

— Beépitett biitorok fejlesztési tendencidi a VI. 6t-
éves terviddszakban (1978. év),

— Korszerfi technoldgidk alkalmazisa ajtolapok
tekintetében (1978. év),

— A 15 éves tavlati lakasépitési terv elsd valtoza-
tinak véleményezése (1978. év),

— Csereszabatos alkatrészgyartds az épiiletaszta-
los-iparban, kiilonis tekintettel a faalapanyag
mindségére, az ablak-, ajtotermékekre, (1978. év)

— Tparesitott épiiletasztalosipari  gydrtmanyok,
és azok technolbgidjanak tanulmanyozisa
Bulgaridban (1978. év),

— Epiiletasztalos-ipari gyartmanyok és technolé-
gidk fejlesztési tendenciai 1976—1990. években,
a mindségi és a mennyiségi igények titkrében
cimmel ankétot tartottunk (1979),

— Ajtétokok gyartmany és gyartdsfejlesztési
tendencidk (1979. év),

— Arnyékolé szerkezetek fejlesatési
(1979. év),

tendenciai
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- Ajték, ablakok vizsgdlati médszereinek fejld-

dése 1968. év[tGl napjainkig (1979. év),

— Iparositott ablakgyartds tapasztalatai az EPFA
V. Ferencvarosi Gyarban (1979, év),

Taipari szakmunkisképzés tanulminyozisa a

MUM 18. sz. Kaesz Gyula Szakmunkdsképzé

Intézetben (1979. év),

— Manyag ablakok tanulmanyozdsa a PEVDIL
TFaipari Gydregységében (1980. év),

— Az ipardg energiatakarékossdginak megvita-
tdsa (1980. év),

— A Soproni Erdészeti és Faipari Kgyetemen a
faipari mérnokképzés szinvonalinak tanulmé-
nyozdsa (1980. év).

Az HEpitésiigyi és Varosfejlesztési Minisztérium
megbizisa alapjin 1975. évtdl a Faipari Kutaté
Intézethen kutatési szinten foglalkoznak a hom-
lokzati — ablak, erkélyajté — termékek fejlesztc-
sével, azok gydrtési alapkoncepcidinak kialakitd-
sdval. 1976. évtsl Szakosztalyunk évenként tajé-
koztatast kap ¢s vitatéma az emlitett kutatds.

Az épitészeti kovetelmények, az . épildipur
technologiai vdltdsa” igénylik a faablakgyartési
rendszer ‘megljitisdt, de mi is érezzilk annak
szilkségességét, hogy a faablakgyartis eurdpai
szinvonalhoz viszonyitott elmaraddsit esokkenteni
kell.

Véltozatlanul valljuk, hogy az épiiletasztalos-
ipari termcékek miiszaki szinvonalit, hasznélati

értékét — gyartmany és technoldgiai fejlesztcs,
termelésszervezés utjin — képesek vagyunk az

igényelt szintre emelni. Bizonyitani fogjuk, hogy
tudunk ablakok, erkélyajtok fejlesztésében is
meghjulni. Szakosztalyunk tagjai e nagyszer(i
feladatok kimunkéldsiban térsadalmi aton is
kozremikodnek. E munkdnak nagy fontossigot
tulajdonitunk, kiilonos tekintettel aktualitasira,
a fokozott energiatakarékossigi intézkedésekre.
Szakosztalyunk e feladatot miszaki realitdsként
itéli meg. Munkaterveink elkészitése soran mindig
figyelembe vessziik az idGszer(l gazdasigpolitikai
célkitiizéseket, dsszhangot teremtve a magasabb
szintd konecepeiokkal.

Az eimilt évtizedekben a Szakosztalyunkba
tomoriilt fizikai és miiszaki dolgozdk a gazdasigi
munka hatékonysigat tdrsadalmi aton is eldsegi-
tették. A kiemelkedd tarsadalmi munkit szdmos
elismerds kovette. Tobben megkaptak az épitd-
ipar, a faipar kivdlé dolgozdja kitilintetést. A ma-
gyar faipar fejlesztdse terén kifejtett kimagasld
tevékenység elismerdséiil 8 személy kapta meg
Szakosztalyunkbol a ,,Faipar Tejlesztéséért”
emlékérmet.

Szakosztélyunk tagjai bizakodva tekintenck a
kovetkezd 1dGszak elé, és szemlélethen, cselekvés-
ben megfiatalodva koszontik a Faipari Tudomé-
nyos Revesiilet Tpiiletasztalosipari Szakosztély
megalakuldsinak 30. évforduléjat. Metbecsiiljiik
az elmilt éviizedek eredményveit ¢s azokat fel-
haszndlva, tovabbfejlesztve tarsadalmi uton is
elGsegitjuk az épulelasztalos ipardg fejlesztését.



A batorszakma marketingtevékenysége*

Dr. Metz Istvan—Dr. Kazar Péter

Az elmilt években megsziint a mennyiségi bitor-
hidny, ugyanakkor véltozatlanul hulldmzé a ke-
reslet és a kindlat viszonya.

Az 1977 évi forgalomvisszaesés, majd az 1979
évi elérehozott kereslet és a vallalati tervekben
fellelhetd kozeli évekre vonatkozb prognosztikai
bizonytalansig egyarant arra utal, hogy a butor-
szakmaban nem beszélhetiink rendszeres, mege-
1626, kozbensS és ellenrzd jellegili piackutatéd és
piacbefolyasol6 munkérol.

A marketingtevékenység lényegesebb elemei
(piacfelmérés, termékstratégia, piaci értékesitési
utak politikdja, reklam, propaganda, eladdst 6sz-
tonzé kiilonféle modszerek, drpolitika stb.) eltérd
intenzitdssal és hatdsfokkal, esetenként megjelen-
nek ugyan, de a fejlesztési, termelési, beszerzési,
értékesitési tevékenységre, tovabba a kereskedel-
mi funkeiokra gyakorolt hatdisuk dltalaban nem
kielégitd.

Az egyes butoripari véllalatoknal és a butor-
kereskedelemben esetenként fellelhetdk a sziikség-
let jobb megismerését célzé torekvések, ezek ko-
vetkezetes véllalatpolltll\an hasznositdsival azon-
ban ritkén taldlkoztunk.

A buatorszakma marketingtevékenységének mé-
sik stlyos hidnyossiga — ez nemesak erre a szak-
méara jellemz§ —, hogy a kiilonbdz5 tevékenysé-
geket elkiiloniilten, és nem koordindltan alkal-
mazza. Példaul a piacfeltirdasi munka és az eladis
osszhangjat gatolja & propaganda- és a reklamte-
vékenység alacsony szinvonala. A termékstraté-
giai dontések esetenként megfeneklenek bizonyos
arpolitikai megfontoldsokon, de a dontéseket alap-
anyagkorldtok is befolyésoljik. Mésfel6l nincs kel-
16 Gsszhang az Gj termékek bevezetését célzd piac-
kutatds és a késGbbi fazisokndl (felfutis) az elle-
ndrzé piackutatdsi-visszajelzési  tevékenységek
kozott. Jellemz5 probléma az is, hogy a piackuta-
tdsndl nem vélik el a kozvetleniil a vasarléra vo-
natkozé és a kereskedelmi (nagykereskedelem és
viszonteladdi) partnerre vonatkozé munka, hol-
ott az érdekeltségi viszonyok nem feltétleniil es-
nek egybe.

(Példaként emlithetd, hogy az elemes butorok
fogyaszt6i és kereskedelmi megitélése erdteljesen
eltérd képet mutat. A fogyasztoi kereslet befolya-
solasa, esetleg deformalésa éppen a sajatos ipari és
kereskedelmi érdekeltségi viszonyokbél érthets
meg. Ezért pl. sok esetben ,meglepGen” konzer-
vativ. piaccal talalkozhatunk a fogyaszték széles
rétegeinél.).

Az Gj termékek nem titkrozik mindig a redlis
piaci igényt. Az Gj butorok tervezése, zsfirizése,
O-szérids gyartdsi és dértékesitési tapasztalatai,
illetve a sorozatgyirtasra, arfekvésre, valasztékra

* A cikk a szerz6k ,,A butoripar és butorkereskede-
lem egyiittes piackutatdsi tevékenységének modszerei
és szervezeti rendszere” c. tanulménydnak (Konnyfi-
ipari Szervezési 1) felhaszndldsdval késziilt.

vonatkozé dontések kozotti kapesolat laza, sok
esethen megalapozatlan. Ilyen koriilmények ko-
zott nem csodalbaté, hogv a kockdzatvallaldsi
készség, sem a gyartd, sem a kereskedelmi vélla-
latokkal nem tud kibontakozni.

A vésarloi megkérdezések (boltban, kidllitdson,
vagy akar panelban) a butorok esetében is a nem
kell6 objektivitas ]ehetose;bct hordozzdk, ami els6-
sorban a nem kielégité 4ruismeretre vezethetd
vissza, de szerepet jatszik az is, hogy egyes fogyasz-
ték konkrét vésarlasi szandék nélkiil nyilatkoznak.
A bolti megkérdezéseknél viszont a vésarlasi ku-
darcok jol regisztralhatok.

A boltvezeti megkérdezések kompetens volta
elsGsorban azon muhk hogy mennyire lehet szét-
vélasztani a vésdrlissal kapesolatos 4ltalénos
iranyzatokat azokt6l a boltra (4ruhdzra) nézve
sajatos problémaktol, amelyek druelidtési, eladdsi-
moadszerbeli, illetve a specialis vevikorbdl fakad-
nak. Ha ezek nem vélaszthaték szét (ami gyakran
a boltvezeté hozzaértésén milik), a megkérdezés
eredménye torzitast mutathat. A primer médsze-
rek esetén a vialaszok akkor értékelheték j6l, ha
konkrét batorokra, kiprébalhaté gyartményokra,
ezek kiegészitG elemeire vonatkoznak. Az elvon-
tabb megkozelités (pl. funkei6, méretardny, szer-
kezeti anyag stb.) az alacsonyabb kompetencidji
korben altaldban kevesebb sikert hoz.

A szekunder médszerek alkalmazisa dontGen az
életszinvonalat meghatdrozé tényezdkre koncent-
ral (a keresleti oldal szemszogéhdl). gy tipikusan
a bitorvédsarlasok és a jovedelmek keresztmetsze-
ti és dinamikai elemzését végzik el, illetve a lakés-
alloméanybdl, tovabba a bitorok fizikai és funk-
ciondlis avuldsdbol indulnak ki. Lényeges ezen fe-
lil a héaztartisok osszetételének, nagysigénak,
tovabbd az egy lakdsra juté népességnek a vizs-
galata is.

A stratégiai dontésekhez nélkiilozhetetlen ada-
tokat, informécickat a butorszakma — az Gj ter-
mdékek bevezetése, a szérianagysig megillapitésa,
valasztékbdvités (sziikités) soran hozott donté-
seknél — menigen hasznositja. Kihasznélatlanok a
butorboltok cikkelemes nyilvantartésai is, ame-
lyek rovidebb tévi tendencidk megfigyelésére len-
nének alkalmasak. Az, hogy az adott lehetdségeket
sokdig nem hasznaltdk ki, piacérzéketlenségnek
tudhaté be. Ez nem meglepd, hiszen a marketing-
szemlélet teljes hidnya a termeléskozponta értéke-
sités velejardja. A tendenciat csak erdsiti a lénye-
gében egycsatornéds batorértékesités is.

A primer piackutatds lehetséges kérdéskoreit,
illetve az értékelhetd vélaszok megbizhatosdgdt a
hazai gyakorlatban korlatozza az alacsony, béar
emelkedd szinvonald lakéskultira, és a ma még
viszonylag egysiki bitorkindlat. Ez nem a dekla-
ralt vélaszték elégtelenségében, hanem a betolt-
het$ funkei6k kis szamdban a bitorok szegényes
és sokszor azonos diszitésében jut Kkifejezésre.
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Mindez a tomegizlésre is befolydssal van, és igy
nem csodédlhaté, hogy a piacot , konzervativnak”
mindsitik.

A butorpiac-kutatds jellemzd gyakorlata, hogy
a forgalomban levé cikkek irdnti igényre koncent-
ral. Ritkén szakad el azoktél a garniturdktol, ame-
lyek ,,jaratosak’ mind a gyartisban, mind pedig
a kereskedelemben. A kiskereskedelmi haldzat
»piacinforméci6i” keresleti tulsily esetén fGként
a hidnyz6 vélasztékra vonatkoznak. Ilyenkor a
kiillonbozi lehetséges Kkiviteli véltozatokra esak
nagyvonali becslés adaté (pl. esak vildgos drnya-
lat, csak meghatérozott nevii szovetek). Kindlati
tilsaly esetén a visszajelzés éltalaban csak a piac-
képtelen termékekre vonatkozik.

A kereslet hidnycikkek esetén sokszor felfoko-
zott. E jelenségbdl nyilvéanvalé hiba lenne az adott
kindlatndl nagysigrendekkel nagyobb keresletre
kovetkeztetni.

Osszességében megallapithaté, hogy a piacku-
tatés targya féleg a termék, kisebb részben a funk-
ci6. Nem vizsgaljak osszehangoltan a lakdsadott-
sagok, csalidnagysdg, vasarlasi szokisok, illetve
a butorkindlat-, osszetétel, ar, kereskedelmi madd-
szerek sth. egymdésrahatasat. A kiskereskedelmi
halézat és az eladd possibilis piacinforméciés lehe-
toségének kihasznaldsa igen alacsony szinvonald.

Az ij butorokkal elsd izben altaldban két helyen
talalkozhat a fogyaszt6. Az OTTHON kiallita-
sokon, illetve az drubdzak (esetleg mintatermek)
- szakmai bemutatéin. Ezek az impulzusok azonban
csak bizonyos vasarléi rétegeket érintenek. Az
OTTHON kidllitdson tobbnyire nincsenek drak,
igy a vevé nem tud kell6en tajékozodni. Tovabb
rontja a helyzetet az a tény, hogy a szériatermdk
megjelenési tjdonsdga, egyedisége sokszor dldoza-
tul esik a ,gazdasiagos” termelésnek, illetve az
anyagelldtdsban mutatkoz6 nehézségeknek.

A piac befolydsoldsa lényegében a boltok aktu-
alis arukindlataval torténik, vagyis a teljes valasz-
tékrél a vevének nines tudomdsa. (A régota terve-
zett butorkatalégus egyébként valéban csak terv).
A butorokkal kapesolatos rekldmok az esetek nagy
részében a kiilonb6z6 termékek mérkazésa nem ter-
jedt el, ami elsGsorban mindségi okokra vezethetd
vissza.

Az el6zbekbdl kitlinik, hogy az elmult hosszi
idében a piac alapvetfen a butorgyarték piaca
volt. A kindlatra gyakorolt hatds szempontjabdl a
BUTORERT szerepe meghatdrozo.

A kindlat korszerlisodését az édreltéritések elvi-
leg elGsegithették volna, a piacképes termék felfu-
tdsdnak Gsztonzésével. Az elmilt idGszakban azon-
ban az areltéritési lehetGségekbdl altaldban nem
meghatarozott terméket, hanem véllalatokat pre-
feralt a batornagykereskedelem.

A felmérések alapjan megillapithat, hogy az Gj
termékekre vonatkozéan kozvetlen fogvasztoi;
illetve kereskedelmi impulzusok nincsenek. A koz-
vetett impulzusok (pl. a bevezetéskori, vagy az-
utdni visszajelzések) nem a tervezési, prototipus,
nullszéria szakaszban jellemzGek, hanem akkor,
amikor a kereskedelem nem rendel, vagy csak igen
Gvatos felfuttatisra hajlandoé.
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BEgyébként a null-széria ritka. Altaldban ,egy-
bél”’, a nagvszéria jelenik meg a piacon.

A mér régebben a piacon levé termékek élet-
ciklusdra nézve a kereskedelem nem, vagy csak el-
vétve ad prognosztikus értékii informéciét a ba-
toriparnak.

A fogyaszté igényének orientdalé hatdasa mellé,
sok esetben azt helyettesitve, belép a legkevésbé
kereskedelmi munkaigényes termdkek orientaci-
6ja. (Ezért hizédoztak pl. az elemes butor érté-
kesitéstdl az egységek).

A batorboltok — hagyoményos értékesitési for-
ma esetén — tobbéves tapasztalatukra hivatkozva
allitjak ossze az éves arualapigényt. E dontési
mechanizmus meglehetGsen leegyszertisiti a fo-
gyasztoi igény pontos figyelembevételét.

A nagyobb bemutaté (eladé) és raktértérrel
rendelkezd egységek, kiilonosen a DOMUS hélézat
druhdzai bizonyos szemponthol eltérG helyzetben
vannak. Az igények megallapitasandal itt is a bézis
idGszaki forgalom a mértékadd, de ezen feliili je-
lentGs tényeztk a kovetkezdk:

— a raktértér,

— a teljes vélaszték bemutatésdira és hataridén
beliili szallitasira vald torekvés,

— a napi arufogadési kapacités,

— a gyarak termelési programja.

A széles valaszték biztositdsa miatt a forgalmi
tervszam feltoltésének menetét és a bitorfajtdk
rangsorat sokkal inkabb a készletigényesség (for-
gasi sebesség) befolydsolja, mint a tényleges fo-
gyasztoi igény. (Itt is fenndll, hogy a kevéshé
kelendd, vagy tobb iigyintézést igénylé bitorok —
pl. kisbtitorok nem élveznek elsGséget.)

Ugyanakkor sajat boltok — kiilonosen a DO-
MUS-ok izlésformélds, illetve sajitos rétegigények
kielégitése céljahol kisszérids bitorokat is be-
mutatnak.

A butornagykereskedelem jelenlegi gyakorlata-
ban a beszerzési forrdsokra vonatkozé informéciok
részletesebbek és megalapozottabbak, mint a fo-
gyasztéi igénvekre vonatkoz6 informdcidk. A hely-
zet logikus kovetkezménye a hidnygazdalkodés-
nak. A BUTORERT a butoripari termékszerkezet
valtozasardl, a tervezett vallalati fazidkrdl, a fel-
szamolasra vard, illetve felszamolni kivant termé-
kekrél részletes informdciokkal rendelkezik. Ezek
az informéci6k egyik legfontosabb alapjat képe-
zik a beérkezett kirendeltségi igények elbirdldsa-
nak. A nagykereskedelmi drrés nagysaga az ipar
arral val6 Gsztonzésére nem elegendd. Igy a bitor-
ellitds dontden az ipar jovedelmezdségére befo-
lydst gvakorlé tényezéktsl figg (anyagellatds,
gépi és kézi kapacitisok sth.). Megfigyelhet6
ugyanakkor, hogy a termelési szerkezet lényegi at-
alakuldsdt a kereskedelmi kockdzatvéllalds ala-
csony mértéke is befolvésolja. Ha egy-egy mér ko-
rabban bevezetett butorfajtira vonatkozé kiske-
reskedelmi igények jéval alacsonyabbak, mint a
megel6z3 iddszak kotései voltak, akkor a BUTOR-
ERT nem reagal feltétleniil erre a jelzésre drasz-
tikus rendeléscsokkentéssel. Ez esetenként a kor-
szerfitlen termékek életgorbéjének megnyujtisit
eredményezi, és neheziti az 4tallast az Gjabb gyart-
ményokra. A BUTORERT az eladatlanség okait




részletesen elemzi (boltvezet6i megkérdezéssel), és
esetenként kockdzati alapjabél leértékelést hajt
végre.

A BUTORERT a kiskereskedelmi egységek drn-
alapigényét két, alapjaban a villalat c,(_.na/tcnc;-
alis érdekeit érinté tzletpolitikai cél érdekében mo-
dositja:

— a batoripari kapacitdsok donté részének ren-
deléssel torténd lekotése, valamint
— a fogyasztok javuld mindséeli és
hittorral torténd ellatisa eldelxe,hen

A két célkitiizés sajatos ellentmondasa ad ma-
gyarazatot arra, hogy a hidnygazdalkodas koriil-
ményei kozott az elsd eél uraljo a méasodikat, és
ezdltal korlatozza annak megvaldsuldsit.

A Dbuatoripar mmketmgmunkaﬁn‘tk szinvonald-
ra a butorhiiny nyomta rd hélyegét.

valasztéka

© A kereslet-kindlat egyensiilytalansiga az elmilt
10 évben csak egy- két esethen fordult meg a ki-
nalat rovésira. A kereslet megtorpandsa — kis-
mérték{ visszaesése — panikhangulatot okozott
mind az iparnal, mind a kereskedelemnél. Ennek
a sajatos impulzusnak a hatésira élénkiilt meg a
marketing munka iranti érdeklédés a batoripar-
ban. Aktiv és eredményes marketingtevékenysé-
get néhany butoripari villalat (pl. Zala Butorgyar)
kivételével ma még nem folytat a bhtoripar.

Az 1] termék hevezetésével, felfuttatdsival ka,p-
csolatos piaci informécidk figyelembevétele a gyér
tondl esetleges. A prébaértékesités lehetdségével
ugyan esetenként élnek a butorgvartdk, de a
visszacsatoldsi mechanizmus ellentmonddisos. Ked-
vez$ tapasztalatok esetén, ha egyéb feltételek
adottak, a gazdasdgos gvartdsra hivatkozva 16-
megszeri termelést erdltet az ipar. A kozépszéri-
4s — fokozatos felfuttatas altaldban ismeretlen.
Tlven feltételek mellett nines mad a valésdgos piaci
folyamatok feltardsdra. Egyes esetekben a vért-
nél hosszabh ideig tart, amig a termék befut, ese-
tenként értetleniil allnak a sikertelen bevezetés
ténye elGtt.

A méar régebben gyartott termékek esetén a
fogvasztéi tapasstalatok gyiijtése ds kiértékelése
szintén nem torténik meg. A fogalomban levd ba-
torokra vonatkozdéan az iparvillalatok a bator-
boltok ¢s batordruhazak vezetGivel tartott opera-
tiv kapesolatrendszer révén szereznek riovidebhb
tdvra vonatkozd piaci informécidkat.

A butorok fejlesztése sordn nem szitkséges fel-
tétleniil a kereslet aktudlis dllapotét figyelembe
venni. J6 kiinduldst szolgdltat az a gyakorlat, hogy
az élenjard kulfoldi vallalatok termékstratégiajat
hazai ksrnyezethe transzponalva tessziik vizsgilat
targvava. A szaklapok tanulményozésa, Lulfo]dl
Llalh[asu]\(m szerzett tapasztalatok tovabba az
exportkidvetelmények figyelemhevétele is j6 kiin-
duldst nvijt. A batoripari rekonstrukeio a tomeg-
igény kieléeitésének technoldgiai bazisit megte-
remtette. Mas kérdés, hogy a differencidlods igé-
nyek kielégitésére ezek a gyirtdsi sorok snmaguk-
ban egyre kevéshé alkalmasak.

A jelenleg forgalomban levd butorok életkora
nem til magas. A forgalomban levd termékek tobb
mint kétharmada nem régebbi 6t évnél. Ebbdl a

szemponthdl a fejlédés megfelelének mondhaté.
A nehézségek akkor ]elentkcavnck ha azt vizsgdl-
juk, hogy a bittoripar gyirtmanyfejlesztése hogyan
egyezteti tssze az adott termeld termelési adott-
sfgait a fogvasztéi igényvekkel. A bitortervezik
elképzelései a megvalésulas sordn két problémét
tlikroznek. Egyrészt nem mindig alkalmazkodnak
a rendelkezésre 4116 gvdrtdstechnoldogidhoz és kivi-
telezési lehetségekhez, méasrészt nem rendelkez-
nek kell6 ismeretekkel a fogyaszték kivansagairol.

Az el6zekben kifejtettek alapjén ez nem is cso-
dalhato, hiszen a gydrték nem, vagy esak alig ren-
delkeznek fogyasztdi kapesolatokkal.

A termckfejlesztési tevikenységet megelGzd,
vagy az elképzelt fejlesztési valtozatok alapjin
torténd piacképességi vizsgilatot nem, vagy nem
elég dtgondoltan végzik el. A szakértdk hevondsa
(pl. termékzsiiri) is a mér kifejlesztett termék pro-
totipusanak birdlatival kapesolatos. A miiszaki
értékelés azonban a piacképesség egyik komponen-
se. A fejlesztés célja, technoldgiail, anyagellatds
hattere, a meglevs termdkekbe vald beilleszthets-
gége idénként, potencidlis vevdkire pedig altald-
ban homdlyban marad. Az esetleges siker vagy
kudarc elemzése soran (sokszor mir a sorozatter-
melésre torténs beallds utdn — deriil fény a piac-
képességet meghatérozé elGbb emlitett problé-
makra.

A termékfejlesztés piaci impulzusairdl a keres-
kedelem utélagos visszajelzései alapjan beszélhe-
tiink. K visszajelzések a meglevé valaszték kap-
esin felmeriilé problémékra koncentrilnak. Ilye-
nek pl.

— egyes termékek alacsony funkeidteljesitési
szintje,

— hidnyzo funkeiok (pl. nyitott szekrénysorok),

— a garniturdk Osszedllitisdnak hidnyossdgai,

— gvenge miszaki megoldisok,

— szinre, dessinre, illetve furnérra, feliileti kiké-
szitésre vonatkozé megjegyzések,

— kiegészitd batorokra vonatkozé igények koz-
vetitése.

Hzek a visszajelzések tal Adltalianos jellegfiek
ahhoz, hogy az innovécios fejlesztés kozvetlen ki-
valtd impulzusai legyenek. A ﬁ)frvdﬂ?tu, az 0j ter-
mékkel altaliban csak a null-széria korszakban
taldlkozik, vagy még ennél is késGbb, a nagyszérias
értékesitésnél. Nem valt jellemz6vé az 0j irdny-
zatok rendszeres bemutatdsa ¢és a potencidlis vé-
sarlok megkérdezése. Kétségtelen azonban, hogy
bizonyos szemponthdl — a standard kereskedelmi
valagzték tikrében — 10j irdnyzatokrdl nem is le-
het beszélni.

Végs6 fokon a fejlesztés nyomon kovethets, bu-
torvilasztékban megjelens eredményei a tomeg-
szer(iség, dltalaban az uniformizéltsig jegyeit vise-
lik magukon. leﬂl formaviltozason megy tehat
keresztill a null-széria, amig sorozattermdéklké va-
lik.

Az OTTHON’80 kidllitds termékeirsl készitett
pontozasos értckelés és a bemutatét kovetd keres-
kedelmi kitések ellentmonddsai igen nagyok.
A gyartméanyfejlesztés anyaghéttere dltaldban nem
biztositott. Igy a bemutatott termékek jelentés
része kiesik a belf6ldi értékesitéshdl.
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Ennek okai:

— a gyarté nem garantélja a bemutatott termékek
reprezentdlt minGségét (dltalaban ellatési okok
miatt) a kért mennyiségre,

— a kereskedelem, az éltala vélt piacképességhdl
kiindulva a tradicionalis termékekhez kozeli
,,ujdonsdgokat™ részesit elényben,

— 4rajanlat a legritkdbb esetben van.

A marketing munka alacsony szinvonala e te-

vékenység ipar és kereskedelem kozotti koordina-
latlansdga azt eredményezi, hogv a gyartmanyfej-
lesztés elszakad a valosagos és differencidlodé to-
megigénytdl.

A butorpiac fesziiltségeit a tényleges vevdigé-
nyeket valasztékban, funkciéban, minGségben fi-
gyelembe vev( fogyasztécentrikus gydrtmanyfej-
lesztés és a jelenlegi értékesitési modszerek korsze-
riisitése oldhatja fel.




Konyvismertetés

Lazar Eméke: Flamand és Francia kdrpitok Ma-
GYarorszigon

Aki szereti a mfivészettel is kapesolatos konyv-
kiadvanyokat, az csak hélaval és koszonettel for-
gatja ennek a CORVINA gondozisiban, valdban
. reprezentativ és miivészi osszedllitdsban megjelent
szines ¢3 fekete-fehér fotdkkal illusztralt, ritka
miifajjal foglalkozd kinyvnek lapjait, mely a kar-
. pitszovés remek alkotdsaibdl nydjt at egy szépen
és zlésesen Osszedllitott esokrot az olvasd részére.

A konyv szerzoje kiadvdnydval arra térekedett,
hogy a kérpitok teriiletén végzett eddigi kutata-
sokat foglalja Ossze és egészitse ki az Gjabb ered-
ményekkel, és mutassa be az eddig még nem pub-
likalt karpitokat is. Mar az el6szé minden sora ér-
dekes és hasznos ismercteket nyajt mind az id6-
sebbelk, mind a fiatalabbak részére.

A szerz az el8sz6é bevezet§ részében a | kdrpit”
kifejezés értelmdét ismerteti, mely mar a XIV. széd-
zad végén az 1395 koriili években megtalilhaté a
magyar nyelvben. A DBeszlercei Széjegyzékben a
,,earpoltos, kdrpit” =diszes szittes, amellyel fala-
kat, falnyildsokat potolnak. Ezeknek t5hb fajtaja
1étezik, azonban a két legjelentGsebb és legéricke-
sebb is a flandriai és a francia kérpit. Gyapjabdl,
selyembdl és esetleg fémszdlbol — allé vagy fekvd
szovlszéken — kézzel szt alkotdsok. Az ily-
modon  késziily karpltokat nevezik gobelinnek.
Ez az elnevezés Jean és Philibert gobelin kelmefestok
nevét Orzi.

A kdrpit elsédlegesen textilmivészet, irja az el6szé
tovabbi részében a szerzd, mely azonban mdés ipar-
miivészeti Aagakban is eh)fmdul Viragkordt a
kozépkerban élte, mecéndsai kirdlyok, fejedelmek
és hercegek voltak. A kdrpitmivészel hanyatldsa
akkor kezd6dott el, amikor éppen a festészettel
keriilt szorosabb kapcesolatba. Kz a folyamat a
XVI. szézad elején a reneszanszban kezdGdott el,
és a X1IX. szdazadban mar jelentéktelenné valt.

Ujraértékelése a XX. szdzad elején kezdddik,
mely a miifaj megiijulasahoz, majd a 30-as években
1j virdgkordhoz vezet.
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Az elGszod befejesd részében Lészlé Emdke a
Budapesti Iparmfivészeti Mazeum karpitgyiijte-
ményének megalapozasit ismerteti, mely Radisics
Jend (1856—1917) miiszaki igazgaté nevéhex
flizédik, és rovid dttekintést ad a gyljtemények-

¢ r6l, valamint e mfifajjal kapesolatban megjelent

konyvckwl

A kiadvéany két 1ényeges részre bonthatd. Egyik
a szdveges, masik a miitdrgvakat ismertetl jegy-
z¢k, és a mitargyakrdl, alkotdsokrdl készult foté-
felvételek.

Az eldsz0 utdni fcge zel |, A kdrpitol anya ga, szivés-
technikedga és jelzése” cimmel a karpitszovés szerke-
zeti elveit és elemeit ismerteti és utal egyben arra
is, hogy a kérpit nem egyetlen miivész alkotdsa,
hanem a tervez$ a kartonrajzold és a szovlo egy-
méist segitd és kielégité munkéijinak az eredménye.
A tovébhiakban hepillantdst nyijt egv-egy met-
szeten keresztiil nohany hires kmpltmuhel\»be és
magéra a munka miiveletére.

Az Arpéd-kori magyar frisos emlékekben gyvak-
ran talilunk szivésre vonatkozo adatokat. Hzeket
tartalmazza a , Kdrpitok a rvégi Magyarorszdagon”
cimii fejezet, majd ,, 4 pdrizsi mithelyek”-be vezeti
az olvasét, és ismerteti meg azzal a gazdag szin-
vildggal, melyet a ,, Francia kdrpitok a XVI. és
XVII. szdzadban” c. fejezet foglal magaban.

A Firggelél a jegyzeteket, az dltaldnos irodalmat
és a miitirgyjegyzéket tartalmazza.

A kényv mdsodil része vészhen hazdnk Mizeu-
maiban, részben mis orszdgok Mazeumaiban talal-
haté hires karpit alkotasokrél készitett szines és
fekete-fehér fotokat tartalmazza.

A sziweges részt szakmaoilag Csernyianszky M dria
és Zentai Lordnd ellendrizte.

A kotet tervezdje: Lengyel Jdnos.

A szines felvetelek: Szelényi Liszlo, a fekete-
fehér foték Eitler Janos, Karoly Attila, Petrds
Istvan, Szerencsés Janos és Wagner Richard gon-
dos és miivészi munkijat dicsérik. A kinyv a
Révai Nyomdaban késziilt 24/A5 v terjedelemben
1980-bhan.

Ara: 150 Ft.

Dy. Javorfi Tibor



Pneumatikus vezérlé rendszerek alkalmazésa a faiparban

IX-X. rész

Koskovics Zoltan

IX. PNEUMATIKUS KOVET0O RENDSZEREK
TERVEZESE

A VIIIL részben logikai vezérlé rendszerek tervezeé-
sével foglalkoztunk. Ezeknél a feladatoknal kevés
bemend jel honyolult logikdn keresztill kevés lki-
mend jelet produkal. Példaul a 2. feladatban két
*y-es szelep jele. mint bemené jel, egyetlen munka-
hengert mozgalott, bonyolult logika segitségével.

Kévetd vezérlések esetén tébb munkahengert kell
hgy vezérelni, hogy azok megleleld sorrendben,
vagy egyszerre (a feladat jellegétél fliggben) mii-
kodjenek. Ilyen feladatok tervezésénél tobb moad-
szer 4all rendelkezésiinkre, melyek ko&ziil mind-
egyiknek megvan a maga elénye, ill. hatranya. A
héatrany é&ltalaban az, hogy alkalmazésahoz alapos
vezérléstechnikai ismeretekre van sziikség, ugyan-
akkor eldny az, hogy kevés vezérl6 elem felhaszna-
lasaval biztonsdgos wmiikddést tesz Iehetfvé. A
problémat ilyen rendszerek tervezésénél mindig az
un. lezar6é impulzusok okozzdk. Ennek megértésé-
hez tekintsiik a kdvetkez$ feladatot, melyet az 1.
dbra illusztral.

Cl-henger a tarbol munkadarabot adagol, melyet
megszorit az iitkdzén, majd a C2-munkahenger le-
bélyegzi azt, és végiil a C3-henger kidobja a helyé-
r6l. A munkahengerek mozgédsianak sorrendje tehét
a kévetkez§: Cl+: G2t C2—; Cl—::C3+; C3—,

Ezt a ciklusdiagramban abrazolva a 2, dbrdn lat-
juk.

A diagr amban nyilakkal jeloltiik, hogy melyik
szelep jele, melyik munkahengert vezérli pl. C1+ =
= D5; Cl— = D3 sth.

Nézziik a lezard impulzusokat. A diapram szerint
C2+ = D2, C2— = D4. A problémat az okozza, hogy
D2 jel tartés (lezard), ugyvanis mikor D4 a 2. Gitem-
ben C2-t minusz véghelyzetébe kellene, hogy kiild-
je, D2 még él, és nem engedi C2 fdszelepéf atval-
tani, a program leall. Ugyanez a helyzet all el6 C3-
henger esetében is, mivel C3+=DI1, C3—=D6
esetben D1 jele tartas, lezarja D6 jelét.

A kiilonbozd tervezési modszerek kozotti kiildnb-
ség lényege az, hogy a lezaré impulzusok kezeléseél
kilénbozd mddon teszi. Most vegyiik sorra ugyan-
ezen a példan a leggyakrabban alkalmazott terve-
zési modszereket, igy a kiilinbségek is jol latha-
téak lesznek.

1. Impulzusmegszakité6 kapesolds alkalmazisa

Ennél a maédszernél az impulzusmegszakito feladata
a lezaré impulzusok olyan megroviditése, hogy a
sziikséges lépések lejatszodhassanak. A kapesoldsi
rajz a 3. abrdn lathaté.

9 DST-szelep szerepe az, hogy azzal az automata
ciklust inditani és leallitani lehessen. D4- és D6-
szelepek nyomadseséses vezérlés elemei korabbi ré-
szekben volt réla szo), mivel a C2- és C3-hengerek
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plusz véghelyzetében nehézkes gbrgds véghelyzet-
érzékeld szelepeket elhelyezni, A vezérlés mikodo-
képes, csak a fojtasok miatt miikodése bizonytalan,
és szigoruan allandoé tapnyomaést igényel (mivel
t = f/p). A sok impulzusmegszakité 1ényegesen dri-
dragitja is a vezérlést.
Ennél a megoldasnal a gorgdsszelepeket nem a
véghelyzetekben, hanem azok el6tt kell elhelyezni,
hogy a dugattya rad talfusson rajtuk. Ennek hat-
ranyai:
a) A kifuté jel hossza fiigg a munkahenger moz-
gdsi sebességétsl, Tobb szelepet ezzel a jellel
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4, dbra.

8. abra.

gyakran nem lehet atvaltani vagy csak bizony-
talanul, jelhosszabbitas sziikséges, mely megold-
hato, de plusz koltséget jelent.

b) Nem a konkrét véghelyzetet érzékeli, (tehat
pontotlan).

Példankban csak gey-egy szelepet kell atvaltani,
igy alkalmazéasa, ha a vezetékszakaszok sem tul
hossztiak, megengedhetd. Ez a mddszer tehat olesd,
kevés elemet igényel, elterjedésének inkdbb bizony-
talan miikodése szab hatart. D4- és D6-jeleket nem
lehetne megroviditeni ezzel a modszerrel, de ese-
tlinkben ezek nem lezar6ak. A 4. dbra ezt a kap-
csolast szemlélteti.

ct+ L2+ - & (3¢ L3

3. Léptetolanc alkalmazasa

A tervezoék &ltal nagyon gyakran alkalmazott méd-

szer. Elényei:

a) Abszolut biztonsdgos miikodés.

b) Jol attekintheté kapcsolast eredményez, hiba
kdénnyen kereshetd.

c) Alkalmazisa nem igényel Kkiilonésebben alapos
vezérléstechnikai ismereteket,

Nagy hatranya viszont, hogy sok elemet hasznal
fel, ezért a vezérlés draga.

Léptetolancos tervezési modszer alkalmazasat
mutatja az 5. dbra. A hengereket és fészelepeiket
nem tilintettiik fel, és logikai jelképeket hasznal-
tunk a jobb attekinthetéség kedvéért.

Aiknek a CETOP-jelképekkel torténd abrazolas
szemléletesebb, az a 6. dbran ugyanazt a kapcso-
last lathatja.

4. Roviditett Iéptetélanc

A léptetdlanc tovabbfejlesztett valtozata. Az el6-
nyok megtartasa mellett kevesebb elemmel, tehat
olesobban valositja meg a kapcsolast. Lényege, hogy
nem minden jelhez rendel kilon-kiilon egy memo-
riat, hanem egy-egy jelcsoporthoz, melyen beliil
egymasnak ellentmondé utasitdsok (pl. Ct-nak el-
lentmondé C—) nem szerepelnek.

Példankban az aldbbi jelcsoportok képzelhetdk:

Cl+; 021; (803303 bt 03;; C3;

st D5 - 2 o

7. abra.
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A fentiekbdl kovetkezik, hogy a feladat megol-
dasdhoz harom memoéria (egy kimeneti) elegendd.
Ez lathat6 a 7. dbran.

A kapcsolasbol latszik, hogy az elemszamot csok-
kenteni ezzel a modszerrel lényegesen nem lehet,
hiszen a kise6 memdriaelemek helyére ES-elemek
kertiltek, igaz ezek olcsobbak.

5. Kaszkad modszer

A probléma megkozelitése hasonlé az elébbi méd-
szeréhez, Itt is jelcsoportokat, Uin. kaszkadokat kell
képezniink, de a kapecsolas mads, kevesebb elemmel
oldhatok meg. Példank kaszkddmoédszerrel tervezve
a 8. abran lathaté.

Ennél a megoldasndl méar csak két kétkimeneti
memoridra (5/2-es szelep) volt sziikség, és a meg-
oldas lényege az, hogy mindig csak egy kaszkadba
tartozé szelepek kapnak téplevegét. Azaz, a lezard
impulzusokat ugy sziinteti meg, hogy elveszi a
tapleveg6t a szeleprdl, igy az hidba van tovéabbra is
miikodtetve, kimend jele megsziinik.

6. Logikai tervezési modszer

E moédszer alkalmazédsa igényli a legnagyobb jér-
tassdgot a pneumatikus vezérléstechnikéban, de az
eredmény mindenképpen megéri a faradtsagot, hi-
szen a biztonsidgos miikodést a lehetd legkevesebb
elemmel, tehat a legolesébban biztositja. A lezéaré
impulzusok kikiliszobolését a cikluson beliil meglé-
v6 jelek ES-kapesolatdval, vagy ha ez nem lehet-
séges, memoridk haszndlatdval oldja meg. Lassuk-e
moédszerrel a tervezés menetét. A 9. dbrdn lathaté
jel élettartam diagramot a ciklusdiagram alapjan
készithetjik el. 1-gyel jeloljik azt az esetet, mikor
a szelep kimend jelet ad, 0-val, amikor nem. Ez a
diagram nem tartalmaz Uj informaciét a ciklus-
diagramhoz képest, csak szemléletesebb.

A 10. abran az egyes hengereket plusz, illetve
minusz irdnyba vezérlé jelek élettartama van fel-
tiintetve, hengereenként csoportositva, mely jol ki-
emeli a lezaré impulzusokat. 1 kétkimenetli memo-
riat alkalmazva, melyet D4-, ill, D6-jelekkel alli-
tunk eld, a megfelelé sorba kotések megvalésitha-
tok, igy a lezaré impulzusok megsziintethetok.

Az édbra jobb oldali oszlopdban szerepld boole
egyenleteket felhaszndlva a kapesolasi rajz mar
konnyen elkészithet6. Ezt mutatja a 11. dbra. A
jobb érthetéség kedvéért a kapcsolasi rajzban fel-
tintettiik a boole-egyenleteket is.
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~X. SZAMLALO RENDSZEREK

Pneumatikus kapesolasokban gyakran eléforduld
feladat az, hogy szamlalni kell a beérkezd jeleket.
Ennek oka az, hogy az ugyanarrél a szeleprél ér-
kezd jelsorozat egy-egy jele mas-mas utasitast hor-
doz. Tekintslink erre egy egyszeri példat, az aladbbi
ciklusdiagram segitségével (12. dbra).

A diagrambol lathats, hogy a D11 (elsé D1-jel)
jel Cl-hengert kiildi plusz iranyba, mig D12-jel Cl1-
és C3-hengert vezérli pluszra, D21-jel C2-t pluszra,
D22 C2-t minuszra vezérli. E feladat megolddsara
tobb lehet6ség kinalkozik.

1. Szamlailészelep alkalmazasa

Ebben az esetben a pneumatikus elemvalasztékban
megtalalhaté dualis szamlalé szelepeket hasznaljuk.
Erre példa a 13. abran lathaté.

Az M-memoria szerepe itt is a lezard impulzus
megsziintetése az I/6 szerint.

2. Szamlalas kapcesolastechnikai aton

A szamlald szelepek alkalmazasa nem mindig ajan-
latos, mivel Uzembiztonsagi szempontbdl az egy-
szerlibb szerkezeti kialakitasu 5/2-es 1tszelepek
mikddése megbizhatébb, és olesébbak is. Kiildond-
sen fontos ez, ha a szamlalast nem 2-ig, hanem na-
gyobb szamig kell végezni. A 12. abra ciklusdiag-
ramja alapjan tervezett szamlalé kapcsolds lathatéd
a 14. abran.

Meg kell jegyezni, hogy ez a moédszer csak két
szdmldlandd jelsorozat esetén alkalmazhats. A
szamlalé kor a 13. abra kapcsoldasaba koOnnyen
adaptalhatdé. Gyakran a szamlalast nem 2-ig, ha-
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nem tovabb kell végezni. Ez a kapcsolasok tet-
szbleges bovitésével megoldhatd. A legmagasabb
szamlalhaté szam nem miszaki, hanem gazdasa-
gossagi szempontoktol flgg. A I5. dbrdin egy 4-ig
szamlalo rendszer lathaté.

III. Végezetul egy konkrét példin végezzik el
egy pneumatikus vezérlés megtervezését,

Feladat: Ingaltirészt kell ugy automatizdlni, hogy
szalaganyaghdl meghatarozott nagysagu darabokat
flirészeljen le, egy start jelet kévetfen folyamato-
san. Kézi lizemmoddban az ingaflrész eldre-hatra
mozgathatd 1 egyen. Vészhelyzetben egy vészstop
jelre az ingaflirész azonnal lérjen vissza alaphely-
zetébe, és csak a vészallapot oldasa utan legyen
ujra indithato. A feladatot, és az elhelyezendd hen-
gereket, szelepeket szemlélteti a 16. dbra.

A ciklusdiagram és a jel élettartam diagram a
17. dbrdn lathato.

D4-jelet nyomaseséses vezérléssel produkaljuk,
mivel gorgds szelep elhelyezése C2-henger plusz-
véghelyzetében neheézkes. .
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Az elobbiek alapjan, és a peremfeltételeket figye-

lembe véve az alabbi boole-egyenletek irhatok fel:

C1+ = D4.D8M.Dvs + Dst1

C1— = D2.Dvs + Dst2 + Dvs

C2+ = C3+ = D7.DM.D8M.Dvs
C2— = C3— = D1.D2M.Dvs + Dvs
C4+ = D3.D5.D2M.Dvs

C4— = D8.Dvs + Dvs

Az egyenletek ismeretében a kapcsolasi rajz el-

készithet6 (18. dbra).

A kapesolasi rajzon alkalmazott jelolések:

Dk — Kézi Uzemmod-kivélaszté kapesold.

DA — Automata tizemmodkivalaszté kapcesolé.
Dstl — C-t-jel, kézi lizemmaodban.

Dst2 — Cl—jel kézi lizemmodban.

DstA — Automata ciklusinditas.

Dst — Automata ciklus leallitas.

Dvs — Automata ciklus leallitas.

Dvs — Vészstopszelep.

Dvso — Vészstopallapot oldasa,




Egyesiileti hirek
Rovatvezets : dr. Javorli Tibor.

A Szombathelyi Csoport marcius 2-i klubnapjin
Jésvai Pdl ,BETONTYP AZ EPITOIPARBAN”
cimmel tartott cléadést.

%*

A “Fiirészlemezipari Szakosztdly marcius 3-i, veze-
toségi ulésén a mumnkaterviikben szereplé I. félévi
rendezvényekkel kapcsolatban tett, eddigi intéz-
kedéseket tekintették at. A tovabbiakban Des-
sewffy Imre, az orszagos elntkség llésén clhang-
zottakrol tajékoztatta a vezetéséget.

*

A Vegyesfaipari Szakosztdly marcius 4-én, az
Epiiletasztalosipari Szakosztdly marcius 31-én tar-
totta soron kovetkezd vezetdségi iilését.

*

A Csongrdd megyei Csoport, marcius 3-i vezet6-
seégi ulésén, az egyesileti feladatok wvégrehajtasa-
val kapecsolatos intézkedéseket, valamint az Ok-
tatdsi Bizottsdig folyd eévi célkitlizéseit targyalta.

Frtékelte a szakmai vetélkedd tanulsigait, ¢és
megvizsgalta a FATE és az MTESZ megyei szer-
vezete tisztujité kozgylilése elékészitésével Ossze-
fliggd intézkedéseket.

*

A Debreceni Csoport marcius 7-én, a Szabadsag
Etteremben, jol sikeriilt, zart kérd ismerkedési es-
tet tartott, mely szivélyes és bardti légkdrben
nyijtott kellemes szérakozast és lehetGséget arra,
hogy a csoport tagjai fehér asztal mellett, kétetlen
formaban télthessenek néhany kellemes orat.

*

A Heves megyei Csoport marcius 9-i, soron kiviili
iilésén, az egyesiilet tagnyilvantartdsa és a tagdij-
fizetés jelenlegi helyzete szerepelt a mnapirenden,
A tovabbiakban a targyévben tervezett ,nagyren-

dezvény” témajavaslatokat vitatta meg, s a konk-
rét témamegjeldlések benyujtasara vonatkozd ha-
taridot maéjus 15-ben 4&llapitotta meg. A kisebb
rendezvények elfaddsainak témakorében azonos
hatérozatot hagyott jéva. Végezetiil az év elsd fe-
lében tervezett, kétnapostanulméanyutra tervezett
programjavaslatol vitatta meg és hagyta jova.

*

A Szakosztdly Fiatal Miiszekiak Klubja marcius
10-i rendezvényén Gergely Laszlo osztdlyvezetd
(BIFI) és Végh Béla fejlesztétechnologus  (BIFI)
Takarékossdg, fahelyettesités a karpitos tartdszer-
kezetek teriiletén” témakdrben tartott elbadast.

*

Az Ipari Hagyomdnyok Veédelmére alakult Mun-
kabizottsdg maércius 12-i dsszejovetelén szakmai
filmeket tekintett meg.

*

A Kuaposvdri Csoport, marcius 17-1 klubnapja ke-
retében, a SEFAG helyiségében Dessewffy Imre
osztalyvezetd (MEM) ,Fa alkatrészek és fahelyet-
tesité anyagok gydrtisinak és feldolgozdsdnalk ten-
dencidi a VI. Gtéves tervre wvonatkozéan” cimmel
tartott el6adast.

*

A Szolnok megyet Miivelddési és Ifjusdgi Kdzpont
rendezvénysorozata keretében: dr. Kubinszky Mi-
haly, tanszékvezeld egyetemi tandr (ETFE) Aprilis
23-an |, Iipitészetiink id@szer( kérdései” témakor-
ben tartott vetitett képes eléadast.

A Tisza Biitoripari Vdallalat szolnoki gydrdnalk
iguzgatoja, dr. Szilassy Jozsef, ,Hdzigazda a bil-
torgydr’-rendezvénysorozatot mdrcius 25-én  nyi-
fotta meg. Ennek keretében az érdekl6dék marci-
us 25—31-ig a konyhabutor-kidllitas keretében te-
kinthették meg a vallalat 0j termékeit, mely alka-
lommal teritési bemutatokat is tartottak.
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Késziilékes konyha fejlesztésének technoldgiai kérdései

Nagy Béla Géza

A késziilékes konyha alaptipusaként Osszeallitott
garnitira gyari lzemeltetési prébai megmutattak,
hogy a beépitett késziilékek alkalmazasaval a bu-
torelemeket eddig nem tapasztalt igénybevétel éri.

Az épitéelem rendszerben fejlesztett konyhabu-
torok hagyomdanyos konyhablokk épitési modszeré-
nél a szélen elhelyezett tlizhely a jellemzd. Legtobb
esetben hdazgyari lakasoknal is kiilonallé tlizhely
talalhaté.

A butor ennél a telepitési médnal nines kiilono-
sebb igénybevételnek kitéve. Hagyomanyos tarold,
el6készité munkakbol adodo igénybevétel éri. Egye-
diil a beépitett mosogatét tartalmazoé szekrény ned-
vességgel szembeni szigetelése jelent kiilonleges
kovetelményt.

A kialakult gyartasi technolégia és alkalmazott
szerkezetek évtizedes gyakorlati prébaja bizonyi-
totta, hogy szamottevs kockézat nélkiil vallalhato
az el6irt garancialis id6, amely az atadott 0j laka-
sok garanciélis idejének maésfélszerese.

Az lizemeltetési prébdk alapjan tapasztaltuk,
hogy a tobb éve bevalt gyartasi technolégia sze-
- rint késziilt butoralkatrészek a megnovekedett hé-
terhelés miatt kdrosoddst szenvednek, ténkre men-
nek.

A beépitett siité és fézolap kornyezetében méré-
seink szerint 30 °C—70 °C kozott melegszenek fel a
buatoralkatrészek.

A beépitett késziilék koril mért hémérsékletet
mutatja be az 1. sz. dbra.

A héterhelés hatdsara az ajtékrél és a korpusz-
alkatrészekrél is leolvadt az élfolia, ami az alkal-
mazott alacsony miné6ségi olvadéragasztora vezet-
het6 vissza.

A valtakozé hd és hideg terhelésnek kitett mun-
kalap hagyoményos szerkezetli megoldasa, kiilono-
sen a mosogaté és tlzhely kozelallo kornyezetében
tonkrement, élragasztisa levalt, a viz szabadon ér-
te a lezaratlanul maradt élet.

A fels6é szekrények alsé lapja és a tilizhelytarto
szekrény belsé lapjanak felmelegedése is megha-
ladja egyes pontokon a 70 °C-ot.

Ezt a héoterhelést a laminatos forgécslap nem vi-
selte el, megrepedezett.

A felsé szekrényrsl, 600—800 mm tavolsigra a
f6z6laptol, levaltak az €lfdlidk.

A lamindtos forgacslapnial jobban birtdk a hé-
terhelést a sajat feliiletkezeléssel késziilé farostle-
mez alkatrészek. A poliuretdn lakkal feliiletkezelt
alkatrészeknél csak enyhe elszinez6dést, sarguldst
tapasztaltunk, repedés, lakklevalds nem fordult
eld.

Az tlizemelési prébak soran kialakult kérosodast
mutatjak be a 2-es szamu és 3-as szdmi dbrdkon
lathaté fényképfelvételek.

Az lizemeltetési probdk megmutatjik, hogy a ké-
sziillékes konyhdk tervezésénél ismét elGtérbe ke-
rillnek a konstruktéri és technologiai tervezési fel-
adatok. Az a kialakult hagyoményos butortervezési
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1. sz. dbra. A késziilék kdérnyezetében mért hémérsék-
letértékek maximadalis flitési teljesitmény esetén.

feladat megoszlas, ahol a formaterv megvalositisa
a f6 gond, ebben az esetben a multé. Anélkil, hogy
a megfelel6 megjelenést biztosité formatervi meg-
valdsitds munkaja csokkenne, 1) szerkezeti és tech-
nolégiai kérdéseket kell megoldani.

A méréseink elvezettek oda, hogy a hagyoma-
nyos labon &llé6 gaztiizhelyek hoéterhelését is meg-
vizsgaltuk. Itt is 60 °C-ot meghaladé a felmelege-
dés, A beépités gyakorlatabdél adédé kevés rekla-
macié arra vezetheté vissza, hogy telepitésnél a
butoroktél tartott tavolsag és az egyénileg kialaki-
tott szigetelési modok a jellemziek.

Nagyobb aranyu reklaméciorél csak az egyik
tuzhelygyarto vallalat tajékoztatott bennlinket, eb-
ben az esetben is a butorgyar altal biztositott eter-
nitlap beépitésének elhagyasa okozta a butorok
meghibasodasat.

A bemutatott helyzetben a vallalat kialakult al-
katrészgyartasi technologidja modositasra szorul, a
felhasznalt alapanyagok egy részét helyettesiteni
kell az uj koriilményeknek megfeleldre.

1. Elragasztasi technoldogia fejlesztésének
lehetéségei

A magas hdéterhelésnek kitett élek élragasztési
probléméai nem ismeretlenek a gyartds soran, hi-
szen a beépitett késziilékek okozta hénél is nagyobb
hémérsékletnek vannak kitéve a butoralkatrészek
a fellletkezel6 gépsorok alkalmazasa esetén.

Vallalatunknal a korabbi években kialakitott fe-
liletkezelési technoldgia feliiletkezelés utani élra-
gasztast biztosit, ezért nem talalkoztunk tomegesen
leolvadé élfoliaval mar a feliiletkezelé gépsorok
utdn, a legsilanyabb mindségli és legolcsébb ra-
gaszto alkalmazasa esetén sem.

Két megoldassal is lehet biztositani a fokozottan
ho64ll6é ragasztast:

— a magas héallé szilardsagu olvadé ragasztéval
— termoaktivalasi eljarassal (KA-eljarassal) meg-
valésitott élragasztéssal.



2. sz. abra. Uzemelletési probdk soran kialakult lkdro-
sodds [ényképe,

1.1 Magas hodllo szildrdsdgu olvadé ragaszték

A rapasztégyartok széles valasziékot biztositanak
olvadd ragasztékboél, amelyet a hazankban is meg-
valositott folyamalos élragaszté eljarasndl haszndl-
nak.

A ragaszté fuga nem nagy szilardsagu és erdsen
termoplasztikus. Tartds hoallosag altaldban 60 °C—
80 °C kozitt van.

A tartos héallosagot WPS-leszt szerint vizsgalva
garantaljak a gyartok. Az altalanosan biztositott
olvadoragaszié mindségel két gyartd termékeinek
a tilkrében mutatja be az 1. sz. tabldzat,

A tablazatbol lathatd, hogy a feliletkezeld be-
rendezést alkalmazd véllalatok és a konyhabtuitor-
gyartok, kiilontsen a készililékes konyhat forgal-
mazok a T5—=85 °C hoalld szilardsaga etilén-vinil-
acetat bazisu, kézepes arszintii olvadd ragasztoval

1. sz, leabldzat

Héterheldség

WIS 68 toszt Isar Rakoll Wegin gydrtmd-
;?Pl‘il‘l;}' § gyvdartminyok nyok
6065 °C Rexotherm T
1240
65—70 °C Isatherm 8 Rexotherm IT
: . 816/7 1230
75—80 °C Rakoll IK 486 Rexotherm 11
1220
110—115 2 Rakoll P 2001

dolgozhatnak. Ezt a terméket sok konyhabitorgyar
alkalmazza Eurdpiban, mivel az éleket rovid ideig
85 °C homérséklet felett is igénybe lehet venni.

Nem terjedt el széles kérden a Rakoll P 2001
poliamid béazisu olvadoragaszto, Ennek a ragaszio-
nak kb. 15 “C a hdéallé szilardsaga, ebbdl a szem-
pontbdl tehat messzemenden kielégité, Az arat saj-
nos még a gyartdé cég is magasnak tlartja.

1.2. Termoaktivalasi eljarassal (KA-zljarassal)
meguvalositott élragaszids

Korabban az élanyagot diszperzidés ragasztaval
nagy munkaraforditas mellett, egyedileg, allé hely-
zetben kifejtett nyomaéssal ragasztottik. A ragasz-
tott él szilardsaga és ellendlldképessége kifogasta-
lan volt, de az eljaras nem voll alkalmas racionalis
szériagyartasra.

Az id6kozben széles kérben alkalmazott folyama-
tos eljarasu elragasztds olvadoragasziok segitsége-
vel nem felel meg abban az esetben, ha a kovet-
kez6 kbvetelményeket kell teljesiteni az élragasz-
tasnak:

— Igen nagy hoé- €s hidegallosag,

— Jo viz- és oldoszerallosag,

— Ragasztasi feliilet nagy szilardsaga,

— Vékony ragasztasi fuga az éltalalkozasaknal,

— Ragasztdéanyag szennyezddés megeldzése a fell-
letkezelésnél (f6leg a pacolisra, lakkozasra ke-
riilé alkatrészeknél).

Lo

3. sz. dbra. Uzemeltetési prébdk sordn kialakult kdro-
sodds fényképe alsé szekrényeknél

FAILRAR KX 117



A felsorolt fokozott kivetelmények vallalatunk
minden 6 termékeinél megtalalhatok, konyhabito-
roknal, laborberendezéseknél, flirdészoba berende-
zéseknél, tropusi orszdgoknak készilelt termékek-
nél.

A fokozott kiovetelmények biztosithatdk a termo-
aktivalasi eljarassal késziilé élragasztassal.

(A KA-eljards megnevezés eredete egy rovidités:
Kaltleim-aktivierfahren = hideg enyvaklivalé elja-
ras.)

A ragasztas PVAC-ragasztoval térténik. A legna-
gyobb élragaszté gépeket gyarté cégek altal kifej-
lesztiett gépeknek koszonhelGen a diszperziés ra-
gaszték folyamatos élragasztas céljara egyre in-
kabb alkalmazéast nyernek.

Ennél az eljarasndl is vannak kilénbozé meg-
munkéaldsi modszerek.

— Folyékony ragaszio felhorddsa a forgdcslap élé-
re és az elfoliara;

— Folyékony ragaszto [elhordéds az alkalrészre a
gépen és PVAC-ragasztoval eldkezelt élfélia,
amely a gépbe valé bevezetéskor aktivalhato;

— Ragasztéanyapg-felhordas az alkatrészre, ragasz-
tas eldkezeletlen élféliaval. Ez az eljards csak
korlatozottan alkalmazhato, mivel csak bizonyos
tipusu félidk ragaszthatok egyoldalasan;

— Folyékony ragaszté felhordasa a forgacslap élé-
re és az élanyagra kb. 150 g/m? oldalanként két
felnordo aggregattal torténik.

A két enyvfilmet folyamatos elétolds mellett for-
r6 levegbésugarban elészaritjak, aktivaljak ¢s a nyo-
masi szakaszban ismét megfolyatjak. Ez a maodszer
géptechnikal szempontbdl igen bonyolult, az eld-
tolasi sebesség pedig korlatozotl. Diszperzios ra-
gasztéval eldére bevont élanyag alkalmazasa,
amelynek nagysaga 30—40 g/m? szaraz allapotban.
A szaraz enyvfilm a géphben az élre termikusan re-
aktivalodik, ebben az esetben a viz clgézologteté-
sére nincs sziikség. A nedves felhordast tehatl esak
a hordozéanyag ¢lére kell elvégezni kb, 150 g/m’
mennyiségben, ahol forro levegd €s hosugarzo se-
gitségével szérad és aktivalédik. A nyomasi sza-
kaszban a két enyvfilm kapcsolodéds gyors elétolas
mellett megy végbe, max. 40 m/perc sebességgel.

Ha a nedves anyagfelhordast csak a hordozo-
anyag ¢lére végzik, akkor a fajlagos anyagfelhasz-
nalds kb. 250 g/m®% Az enyvréteget eldszaritjak és
aktivaljak 350 °C feliileti hémérséklet mellell. A
ragasztoanyagot nem tartalmazo €lféliat 250 °C-ra
eléhevitve préselik a munkadarabra.

Jelenleg legbiztosabb és legjobb tulajdonsagn él-
ragasztast Dbiztosité moddszer az elokezelt folidk
hasznalata az alabbi tulajdonsagok miatt:

— A két reaktivalt ragasztofilm egymaéashoz he-
gesztése optimalis ¢és a legmagasabb kezdeti szi-
lardsagot biztositja;

— Nagyobb feliiletli ragasztds jon létre, mint az
egyoldalas felhordasnal, ahol csak pontragasz-
tas valosul meg, mivel a ragaszté a forgacslap
¢leinek réseiben eltiinik;

— Szakszer(i ragasztéfelhordas (el6kezelés) mellett
a megodmlott ragasztoanyag az élet megfelelden
nedvesiti.
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A KA-eljarassal késziilt élragasztds kiemelkedd
tulajdonsagai:

— A lehetd legjobb adhézio és kohézio, a két
enyvfeliilet hegesztése altal;

— Optimalis hideg- és héalldsag;

— Erzéketlenség a lakkoldé szerekre:

- Jé idéallésag;

— Gyakorlatilag lehetetlen a munkadarabok eny-
ves szennyezddése.

A nagy nedvesseég- €s hoigénybevételnek kitett
butorok gyartasan tul a KA-eljarashol egészen 1j
feldolgozasi lehetdségek adddnak, pl.: a furnérok
profilozott felvitele. Itt az élet gombadlyitve vagy
hulldmvonalban kialakitva ragasztjak. Ez az eljaras
softforming néven valt kozismertllé,

1.5. Softforming-eljards

A gombélyitett vagy hullamvonali profillal kiala-
kitott alkatrészélek élragasztasa utan a lap és él
kézotti dtmenet Ggyszolvan nem is lathaté.

A munkadarab sarkain automatikus gérelés jon
létre. Elénye az eljarasnak, hogy a tomorfaélnél
lényegesen olesobb. Az €l a pacolasnal vagy anti-
kolasnal azonos tulajdonsign a lap borftasanal
felhasznalt anyaggal és a sarkokon nem léatszik a
vagfa.

Hatrany, hogy az élsarkok mindig szdgletesek.

A rapasztis soran kovetkezetesen modifikalt
PVAC-ragasztét alkalmaznak. A feldolgozasi mod
ujszerii. A ragasztot felhordjak az alkalrészre és
forré levegdvel, valamint rovidhullamu sugarzéssal
a ioliazas elott roviddel aktivaljak, Ezaltal a ra-
gasztéban levd vizet elvonjak, a gyanta Ssszeteviit
hevitik. Ezek utén elegendd egy egész rivid pré-
selési szakasz, mivel a megfeleléen elékészitett ra-
gasztd a kontakt rapaszidhoz hasonléan viselkedik.

Az igy eclért ragasztisi mindség megfelel a ko-
rabbi PVAC-ragasztoval torténd élragasztas soran
nyert tapasztalatoknak.

A 4. sz. dbran bemutatolt élprofilforméak igen
széles formai lehetdséget biztosifanak a butorter-
vezésben, Ez az eljardas idékdzben mindinkabb a
muiianyag boritasa élek kialakitasanak iranyaba
fejlodott.

2. A munkalap gyartas fejlesziésének lehetdségei

A készulékes konyha bévithetd alaptipusa 2250 mm
hosszi, 600 mm széles munkalappal rendelkezik. A
munkalappal szemben magasak a kévetelmények,
mivel a beépitett konyhak legerdsebben igénybe-
vett felillete. A megktvetelt hdallosag, kopasallo-
sag, sav- ¢s lugdllosag kovetelményeit egyedil a
dekorit lemezek biztositjik.

A munkalapba beépilelt kétmedences mosogato
és fdzélap kdrnyezetében allandé a hdéterhelés és
a nedvesseg hatasa.

A hagyomanyosan kialakitott vdllalati munka-
lapgyartas és szerkezeti megoldas csak abban az
esetben alkalmazhatd, ha a hd- és vegyszerallosa-
gal az élragaszidsnak szémottevien megjavitjak.
Ez a munkalap szerkezet dekorit lemez lap- és ¢l-
ragasztassal készil. Az olesdbb arkategéridba tar-
tozd butorok munkalapjaként kerul alkalmazisra.



Nagyobb mindségli munkalapok gyartdsa a ko-

vetkezd technologidkkal valosithatoé meg:

— Dekoritlemez feliileti ragasztasu természetes
fa élzarast munkalapok;

— Postforming-eljarassal késziill6 munkalapok;

— Keramia feliileti boritdsu és természetes fa ¢l-
zarasu munkalapok.

2.1. A fa élzdrdssal késziilé munkalapolk

Mindkét megoldds inkabb formai divatirdanyzat-
ként keril alkalmazésra, a természeles fa- és fur-
nérajiokkal jellegében megegyezt megjelenés miatt.

A jol feliiletkezelt fa tartéssdga meglepGen jo a
konyhai igénybevétel koralményei kozott is.

A dekoritlemez lap és természetes fa élmegoldas
kritikus pontja a mianyag-[la talalkozds. A ragasz-
tasnak magas hé- és vizallo tulajdonsagokkal kell
rendelkeznie.

A keramialapokkal boritotf munkalap teljes
nagysdagdban jol vizzard ragasztast feltételez. Csak
kiilonlegesen ho- és vizalld alapragasztas és fuga-
tomitéssel biztosithaté a megfeleld mindségii mun-
kalap.

A ragasztéanyag igen magas ara és a nagy kézi-
munka-raforditasbol kovetkezik, hogy témeggyar-
tasa nem valasithaté meg olesén. Nyugat-eurdpai
felhasznaldsdhoz hasonléan kis mennyiségben, mint
kulonlegesség keriilhet forgalomba hazédnkban is a
keramia tetd.

2.2. Postforming-munkalapok gydridsi eljdrdsa

A keészilékes konyha ¢és altaldban a beépitett kony-

ha munkalapjaként a postforming-eljarassal ké-

sziil6é lagy hézagmentes konturokkal és lekerekitett
élekkel rendelkezé munkalapok kerilhetnek alkal-
mazasra.

A postforming-eljarassal készilé munkalapok
kedvez6 tulajdonsigokkal rendelkeznek:

— igen szép megoldast és divatos véaltozokat biz-
tositanak,

— megnivekedett biztonsdgi kovetelményeknek
cleget tesznek. (Sarkok, élek, sériilések okozoi
lehetnek),

— litésre kevéshé érzékenyek,

— konnyen tisztithatok,

— vizzardak,

Az eljards elméleti alapjai

A dekoritlemezek mar évtizedek 6ta ismertek, me-
chanikai és kémiai hatdsokkal szembeni magas el-
lenalléképességiik miatt £6 alkalmazasi teriiletiik a
nagy igénybevételnek kitett feltletek.

A hagyomanyos alkalmazasi modszer szerint f6-
leg forgacslap hordozéanyagra ragasztjak, méretre
vagjak, az éleket sajal anyagukbol vagott csikokkal
vagy végtelenitett tekercsti félidval ragasztjak.

Az ¢élek 7 folidzasanak kérdése mindig kiilonos
problémat jelentett, amelyet ecsak a postforming-
termékek megjelenése tudott megoldani.

Itt a fedéréteg hézagmentesen boritja legaldbb a
lap felsé részét.

Az utanformdlhaté dekoritlemezek tulajdonsdgai

A postforming-eljarashoz a DIN 16926 szabvany
szerinti dekoritlemezeket hasznaljédk fel legnagyobb

5 'i 1

4. sz dbra. Alkatrészek hulldémvonald kiképzése (soft-
forming-eljdrds)

részi Europaban. Az eldirds tartalmazza az eldalli-

tott lemezek hosszisagi és szélességi méreteit és

vastagsigat. A lemezek utélag kikeményedé mi-

pyantaval impregnaltak és melegen Osszepréselt

rétegekbél Allnak. Az alkalmazolt mugyania mela-
minfenol vagy karbamidgyanta.

A vastagsag fligg az alappapirok szamatél, ezek
képezik a magot. Erre keriil a barrierpapir, majd
a dekorréteg, fehér, szines, vagy mintas megoldas-
ban.

A dekorrétegre kerill az overlay, a melamin-
gyantaval atitatott nemes celluléz, amely atlatszo
és védorétegként szolgal. A lap aljara esetleg egy
kontra papirt (underlay) préselnek.

A dekoritlemezek kiilonbozd fellilete miatt spe-
cialis préslemezeket alkalmaznak a minta és struk-
tura bepréselésére.

A DIN 16926 szabvany megkiilonboztet tobb tu-
lajdonsagtl dekoritlemezt,

AN-tipus: Jo kiilsé és keménység, foltérzéketlen-
ség, j6 héallosag, karcallésdg a jellemzd. A haj-
litosugdr 50—100-szorosa a lapvastagsidgnak. Ne-
hezen és nagy sugaru ivben uténformélhatd le-
mezek,

AP-tipus: Tulajdonsdgai, mint az AN-tipusnal, de
utélag meghatarozott héfokon és nyomasnal ala-
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_ 5. sz. dbra. Postforming-berendezés sémdja . szakaszos
eljardashoz. 1. gépasztal; 2. hatso 1iitkozo; 3. myomoge-
renda; 4. hésugdarzé; 5. hajlité szogvas; 6. hajlité szog-
vasrogzité; 7. hajlité szogvas jitése; 8. hajlité egység

u profilhoz: 9. hajlité egység egyéb alaki profilhoz.
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6. sz. abra. Kiilon lemezformalds sémdja postforming-
eljarasnal
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kithaték. Az ufdnformalhaté dekoritlemezek hé-
es nyomas hatasira keményedtek ki, tulajdon-
képpen egy visszafordithatatlan reakcié végalla-
potaban vannak, de még termoplasztikus tulaj-
donsagokkal rendelkeznek. Egy késébbi hokozlés
meég egyszeri formalhatésagot tesz lehet6évé,
amelynek ugyan korlatai vannak.

AF-tipus: Tulajdonsagai megegyeznek az AN-tipu-
séval, de fokozott ellenallasu langbehatas ellen.

A DIN 16926-nak megfeleléséget a DIN 53799 szab-

vany szerint ellendrzik.

Az utanformdlhaté dekoritlemezek haszndlati
tulajdonsdgai

A nagy valasztékban kinalt utdnformalhaté deko-
ritlemezek nem minden esetben felelnek meg a
szabvany elbirasainak. Sajnos legtobbszor f6 szem-
pont a hajlithatésiag, az évek sordn megkovetelen-
dd hasznalati tulajdonsagokra kisebb sulyt fektet-
nek.

Kiilonosen fontos a dekoritlemezek felhasznalha-
tosdgi mindségének meghatarozasahoz a feliileté-
nek szennyezddés taszitd tulajdonsdga. Tobbnyire
a jol formdalhato lemezek felileténél fordul eld,
hogy bizonyos szennyezddések nem tavolithatok el
maradéktalanul.

A formalhatosagi és haszndlati tulajdonsagok k-
zotti kompromisszum igen szlik hatarok kozé szo-
ritott.

A formdlhatésdgot befolydsolé tényezdk

— Formadlas homérséklete;

— Hokozlés médja;

— Hokozlés id6tartama;

— Utanformalhaté dekoritlemez vastagsédga;
— Hajlitasi sugar nagysaga;

— Felhasznalas el6tti tarolasi id6;

— Felhasznalas el6tti klimatizalas;

— Alakvaltozasi sebesség.

Kiilomnbozd gydrtdsi eljardsok

A gyartasi eljarasok és a megmunkalé berendezé-

sek kivalasztasandl tobb kritériumot kell figye-

lembe venni:

— Az elérni kivant gombolyités alakja, nagysdga;

— A gyartando¢ alkatrészek mérete, szérianagysaga;

— Gazdasagossagi szempontok;

— Rendelkezésre allé6 gépi berendezések;

— Ragasztési szilardsaggal szemben tamasztott ko-
vetelmények;

— Az alkatrészek felhasznélasi célja,

A gyakorlatban kétféle eljaras honosodott meg:

1. Az utanformalhaté dekoritlemez forméra haj-
litdsa és hordoz6é anyagra valé egyidejli ra-
gasztisa folyamatos eljaréssal.

2. A lemez formara hajlitasa, majd ezt kovetd aj
miuveletben a hordozéanyagra ragasztédsa. En-
nél az eljarasnal a formalt dekoritlemezek hor-
dozoanyag nélkil is felhasznélhatok.

Mindkét eljarasnal a dekoritlemezeket formadlas
elott megfelelé hémérsékletre kell heviteni (150—
250 °C) kozott. A felmelegités torténhet infravords
sugarzassal, elektromosan, vagy forr6 levegd at-
aramléssal felhevitett fémcsével.
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7. sz. abra. Kiilon lemez ragasztas sémdja postforming-
eljarasnal

A hémérscklet szitkséges nagysdga [fugg a ra-
pgasztoé fajtajatol, a felfttési idotél, a lemez vastag-
sagatél és feliileti mindségétsl. Folyamatos gyarta-
si eljarasnal a berendezés eldtolasi sebességétil.

Jelenleg homoru formalds csak el6formalassal
alakithato ki. Dombord formalds mindkét eljaras-
sal megoldott.

" A hajlitas sebességénck értékei:

szakaszos eljarasnal 30—120 sec/hajlitas,

folyamatos eljardsnal 2—12 m/perc.

Szakaszos 4allo ragasziasra mutat be egy egysze-
i berendezést az 5. sz. dbra,

Minimalis hajlitasi sugar a lemezvastagsag kb.
tizszeresének felel meg, tehat az 1 mm vastag utén-
formélhaté dekoritlemezzel minimélisan 10 mm su-
garu kor valésithaté meg. Igen fontos, hogy meg-
felel6 mindségl forgdeslapot hasznédljunk, jé szi-
lardsaggal és kozépréteg-finomsaggal, hogy lekere-
kitések marasa kézben ne kovetkezzék be az anyag
kiszakadésa;, ami a feltlet egyenetlenségét eredmé-
nyezné.

Kiilon formdlas és ragasztds

A hajlitas
torténik.

Ebben az esetben az utanformalhaté dekoritle-
mezt a megfelelé formara alakitjak, ezt kovetGen
kilén miiveletben torténik meg a mar formara haj-
litott dekoritlemezek raenyvezése a hordozé anyag-
ra.

A megmunkalas sematikus miiveleti rajzai 14at-
hatok a 6. sz. ¢és 7. szdmal dbrdkon.

és a ragasztas

egymastol elkiilonitve

Hajlitds és a hordozoanyagra tirtént egyidejil
ragasztds

Két eljarassal valosithatd meg a miiveleti cél:
— szakaszos eljarassal,

— folyamatosan miikodé postforming-géppel.

Szakaszos eljdrds

Az utanformadlhaté dekoritlemezt elészér a hordo-
zoanyag sik fellletére ragasztjak, amelynek idom-
marasa mar el6zéleg megtortént. A dekoritlemez
annyira all ki a felilettdl, amilyen széles anyag az
€l bevonasahoz sziikséges.

Maésodik miveletben a legdmbdlyitett él a lemez
ragasztoval torténdé bevonasa utin az atmelegitett
lemezt az él ivére hajtjak,

A lemez hajlitdasanal sémajat mutatja be a 8. sz
abra.

Folyamatosan miikddd postforming-gépel

A hordozolapokat (forgacslapot) clsé lépésként az
éleken legdmbdlyitik, majd egy hagyomanyos pré-

8. sz. dbra. Hajlitds és a lemez hordozéanyagra tor-
ténd egyidejii ragasztdsa szakaszos eljardssal

2N
(HI

9. sz. abra. Folyamatosan wmilkédd postforming-gépek
maiveleti sémdja
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10. sz. abra. Természetes fa (panelparketta) szendvics-
szerkezeti ajtok szerkezeti rajza

10. a. abra. Elolnézet 1 : 10 méretben
10. b. abra. Ajtészerkezet az 1—1 metszetben

10. c. dbra. Ajté és fiokeloszerkezet a 11—11. metszet-
ben

sen a dekoritlemezeket két oldalra felragasztjak. A
ragasztasnal ligyelni kell arra, hogy az egyik lemez
megfelel6 mértékben tulalljon és a gombolyités
kezdeténél ne keletkezzék gyanta-felgylilemlés.

Célszeru ezen az atmeneti helyen a ragasztéanyag
felgytilemlést felfogni, pl. natmarasal.

Amint a ragaszté megfelel6 mértékben megko-
tott, az élek hajlitasat el lehet végezni, a 9. sz. db-
ran bemutatott muveleti sémanak megfeleléen.

Els6 lépésben az alsé sikban ragasztott lemezt
szinbemarjak. A forgacslap elémelegitése, ragaszto-
anyag felhordds gorgével vagy szoérassal. A for-
gécslap és a lemez teljes feliiletét Osszefliggd vé-
kony ragaszté rétegnek kell boritani. A ragaszto-
anyaggal ellatott forgdcslap élet forré levegdvel
fuvatjak a diszperzios viz elparologtatasa céljabol,
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egyidejlleg a dekoritlemez tuldllé részét infravo-
ros sugarzoval hevitik.

Egy ferdén elhelyezett rud a tulallé dekoritle-
mezt felhajlitja és az élre nyomja,

Egy sor nyomogorgé préseli a dekoritlemezt a
hordozbéanyag élére. A tuldllé anyagot szinbemar-
jak.

3. Természetes faajiok gyartasanak technologiaja

A Kkészilékes konyha alapgarnitirajanak azonos
elemdosszetétele ellenére széles megjelenési, mindsé-
gi valasztékot sziikséges biztositani.

A legdragabb kiviteli kategériat a természetes
fa kézmuiives megoldassal késziilt homlokfeliilet val-
tozatai jelentik, ez a kivitel Nyugat-Eurépaban is
luxusnak szamit és ara meghaladja a kozepes ka-
tegoriaju gépkocsik arat.

Természetes fa egyedi kézmiives megoldasu ki-
vitele esak néhany garnituras darabszamban bizto-
sithaté évenként a nagy munkaigénye miatt.
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11. sz. abra. Természetes fa (panelparketta) szendvics-
szerkezetli lemez és iivegbetétes ajtok szerkezeti rajze

11. a. abra. Elolnézet 1 : 10 méretben
11. b. dabra. Betétes ajto az [—I. metszetben
11. ¢ .@bra. Uveges ajté az I—I. metszetben
11. d. dabra. Betétes ajté6 a II—II. metszetben
11. e. abra. Uveges ajté6 a II—II. metszetben



12.°sz. abra. Természetes fa ajté alkatrészeinek ‘fé'ny-
képe Osszeépités eldlt

Megjelenésében azonos formai elemeket felhasz-
nalva keriilt kidolgozasra a szalagparketta alap-
anyaghol késziulé ajtok gyartastechnoldgidja,

A megoldas munkaigénye nagyobb ugyan a la-
mindtos forgacslap felhasznaldsandal, de még to-
meggyartasra alkalmas. Megjelenésében, a mély-
ségi disz{td marasok lehetdsegének felhasznalasa-
val, semlegesitd hatast biztosité antikolt pac alkal-
mazasaval a vasarlék igen magas mindségi katego-
ridba tartozénak mindsitik a butort. A takarékos
anyagfelhasznalasnak és a tomeggyartas elonyeinek
felhasznélasaval az dra elfogadhatd, a hazai kere-
setekhez igazodo.

A 10. sz. és 11. szdmi abrdk mutatjdk be a sza-
lagparketta-anyagok [elhasznalasdn alapuld ajtok
két formai megoldasat és az alkatrészek metszetét.

A leljesen fa megoldast képviseld 10. sz, abran
bemutatott ajté tulajdonképpen 4 réteghél 4&lld
aszimmelrikus szendvicsszerkezet. A faelemek Osz-
szeépitésének madja, a lemez feliilletkezelés techno-
logiadja ¢és a ragasztas modszere cgylittesen olyan
alakallosagi tulajdonsdgot biztosit az aszimmetri-
kus szerkezetnek, hogy a 3 éve folyd gyartas és
mintegy 60 millio Ft érfékil termékkibocsajtas
alapjan kialakult tapasztalatunk szerint, a legke-
vesebb reklamaéaciot az ajtokndl kaptunk.

A szendvicsszerkezet felhasznalhato fejel6lécként
laminatos forgdcslap ajté lezdrdsira. Ez cgy ol-
csobb és termelékenyebb eljarast eredményezett, A
butor homlokfeliiletén megjelend termeészetes fa
fejelolécekkel elért diszitd hatas Ujdonsidga miall
igen kerésettek az fgy késziilé butorok.

A 11. sz. 4bran bemutatott keretes betétes, kere-
tes liveges szerkezet a természetes fa és a réteges

13. sz. abra. Természetes fa fejelbléces ajté fényképe
dsszeépités eldtt

szendvicsanyagok felhaszndlési lehetdségének ujabb
valtozatat bizonyitja. A természetes fa ajtok Sssze-
épités elotti szerkezetét mutatjak be a 12, sz, 13,
szamii dbrdn bemutatott fényképek.

4. A késziilékes konyha szériagyartisinak
megvalositasahoz kérvonalazhaté vallalati
feladatok

A készilékes konyha fejlesztése két vallalatnal fo-
lyik egyidében. A hazgyari lakasok beépitett kony-
habutorainak Gj megoldasa az EPFA Lagymanyosi
Gyardaban keriil kialakitasra.

A kereskedelmi forgalomba keriild késziilékes
konyhdk fejlesztését a Tisza Butoripari Vallalatnal
végzik. A [ejleszlési munka részleleinek egyezdsé-
ge miatt példas egyiittmiikddés alakult ki a péar-
huzamos [ejlesziés elkerilesére.

Kolesonos és kelld mélységl a tajékoztatas an-
nak érdekében, hogy a szerkezeti és technolégiai
kérdéseket ne kelljen két helyen megoldani, csupan
atvenni és alkalmazni.

A készulékgyartd véllalatok a készilékfejlesz-
tési tevékenységen tul készséges segitéi a teljes be-
rendezésegylittes  fejlesztésének, Napjaink hazai
ipargyakorlatanak leggyengébb pontjaként tartjuk
szamon a vallalatok egylittmiikddését, szerzddéses
fegyelmét, kooperacios kapcsolatait.

A készilékes konyha létrehozasaban egyilittmu-
kidé keészillékgyartok, a Hit6gépgyar, Mechanikai
Mivek, Villamosherendezés és Készililék Miivek, a
rossz hagyomany céfolatal bizonyitottdak az eddigi
tevékenységiikkel.
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Az EPFA fejlesztési munkaja alapjan kialakitott
késziilékes konyhak valtoztatds nélkiili gyartasat
tervezi a Tisza Butoripari Vallalat olyan nagysag-
rendben, hogy az épitéipar teljes butorsziikségletét
a lkét vallalat biztositani tudja.

A Tisza Butoripari Vallalanal a fejlesztési cél egyik
fé vonasa, hogy a kialakitott késziilékes konyha
féméreteiben teljesen egyezzen meg a Nyugat-
Eurépaban hasznalatos késziilékes konyhdk mére-
teivel, a butorelemek barmelyik készlilékgyartd
gyartméanyaihoz illeszkedjenek, beépitésiiket lehe-
tévé tegye export esetén.

A termék fejlesztése soran lOzemi kisérletekkel,
iizemeltetési probakkal, az ajanlott telepités meg-
valositasaval célszerti megismerni a berendezésben
talalkozo termékek egyullidolgozasanak hatlasail.

Az lizemeltetés soran kialakult és ismertetett
technologiai kérdésck megoldasara hozhaté valla-
lati déntések a fejlesztés munkdjanak tovabbi sza-
kaszdaban a kovetkezok:

— Megfeleld tartossagu élragaszias Dbiztositéasa,
magas hdéallé szilardsagu olvaddragasztok hasz-
nalataval.

— Megfelel6 munkalapok

tartossagot biztosito

figyelemmel a lapragaszids esziétikai hibainak
kikiliszobdlésére.

— Potlé beruhazasok, fejlesztés esetén alapos mii-
szaki elbkészités, gazdasidgi elemzés utdn a ter-
moaktivalasi eljaras szerint kialakitott élragasz-
t6 berendezések és postforming technolégia-te-
lepitést, beszerzést mérlegelni célszert.
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A ragasztott vasUti valtétalpfak gyartastechnologiai kérdései

Kajli Laszlé

A Vasiti Tudomanyos Kutatdintézet ¢s a Faipari
Kutatdintézet méir 25 évvel ezelGtt foglalkozott
a ragasztott vasati talpfak és valtotik ragasztas
utjan torténd elGallitasi lehetGségének vizsgdla-
taval. A kutatds kimagaslé eredményei alapjan
sajat elGallitasd, hére keményedd miigyanta ra-
gasztéanyaggal héprésben jelents mennyiségii

kisérleti talpfat gyartottak nagyon nehéz koriil-

mények kozott.

A nagyforgalmua févonalakba épitett ragasztott
talpfik 25 éven keresztiil kiilonssebb meghibiso-
dés nélkiil tizemeltek. Ez a tény egyértelmiien
bizonyitja, hogy a kidolgozott ragasztasi eljaras
megfeleld volt. Bzt a megallapitist alatdmasztjdk
a palyvabol kivelt talpfak egy részén 1978-ban el-
végzett szildrdsdgl vizsgdlatok is.

A MAV évente jelentés mennyiségli valtofét
hasznil fel, melynek tilnyomé részét kiilfoldrol
véasdrolja. A fadrak rohamos emelkeddse, és a ki-
sérleti ragasztott talpfik alkalmazasinak eddigi
kedvezd tapasztalatai alapjan a MAV figyeleme
ismét a hazai ragasztott valtofak felhasznélasdra
iranyult. Els6 lépésként a KPM, MEM, VATUKT
¢s az FKI képviseldinek megéllapodésa alapjan
kisérleti ragasztott valtéfa tétel tizemi gyartdsira
adott megrendelést két faipari véllalatnak. A
megillapodas szerint ezeknek a villalatoknak
gvartdstechnolégiai kérdésekben a Faipari Kuta-
tointézet nyujt segitséget.

Az elmult 25 év alatt a faiparban is jelentds val-
tozdsok torténtek. A fejlédés a ragasztas és a ra-
gasztott szerkezetek iizemi gyartdsa teriiletén is
lényeges valtozasokat eredményezett. A fejlodés-
ben dont6 szerepe van a hidegen kikeményedd,
nagyszilardsagn, a kiilsé igénybevételeknek jol
ellendllé miigyanta ragaszidanyagok kifejlesztésé-
nek. Ezaltal lehetGség nyilt az egyre nagyvobb mé-
retli épitGipari tartoszerkezetek ragasztds atjan
torténd eldallitisara.

A faanyagok hossziranyu toldaséra kifejlesz-
tették az ékesapfogas toldasi eljardst, melyhez
gpecidlis mard- és préselégépeket terveztek és
gvartottak.

25 évvel ezel6tt a kisérleti talpfak gvartdsakor
a rétegek hossztoldasa nehézkesen, sok kézi mun
kat igényld és nagy anyagveszteséggel jard ferde-
lapolassal késziilt. Ma a faanyag tetszdleges hosz-
szisaghira torténd toldasa teljesen automatikus
miikodésti gépsoron végezhetd. i

A ragasztott vasuti valtéfak hazai gvartdsianak
meginduldsa szempontjabdl kedvezd koriilmény-
nek tekinthetjiik, hogy az épitdipari rétegelt-
ragasztott faszerkezetek iizemi gyartasa Magyar-
orszigon is megkezdGdott és ma tobh tizem is fog-
lalkozik ragasztott szerkezetek eldallitdsival, saj-
nos még nem mindeniitt a legkorszer(ibb techno-
16giai koriilmények kozott.

Az épitdipari rétegelt-ragasztott szerkezetek
gyartastechnoldgidaja és a vasuti ragasztott talpfik

gyartdstechnoldgidja  szinte azonosnak tekint-
hetd. B tények alapjan logikusnak latszik, hogy a
ragasztott valtofak gyartisa is ezekben az iize-
mekben torténjen, és mindl rovidebb idon beliil
megkezdadjon,

A ragaszloll vdltdtalpfa felépitése és a gydrtdshoz
felhaszndalhald faanyagok

A gyartasra keriill6 valtéfa kereszmetszeti mé-

retei: 15 %25 em

Hosszusdguk 2,80 m-t6l 4,40 m-ig 20 em-ként

valtozik.

A talpfa vizszintes helyzet(i, a hossztengellyel
piarhuzamos szalirdanyt rétegek (lamelldk) ossze-
ragasztisival 4llithato el6. A sziikséges talpfa
magassigot minimum 0l réteg Osszragasztésaval
kell kiképezni, ezért a 150 mm magas talpfikhoz
maximum 30 mm vastag, mindkét lapjén gyalult
lamellik hiszndlhaték fel.

A rendelkezésre allo alapanyag vastagsigi mé-
reteitdl fiiggden a talpfa 30 mm-nél vékonyabb
rétegekbdl is ragaszthato, de a ragasztéanyag fel-
hasznalds ¢és a munkaigény novekedése miatt a
20 mm-nél vékonyabhb lamelldik felhagznilisa
gazdasdgtalan.

A talpfa hosszdnak megfelel6 méretti lamellik
révidebb darabok hossztoldasdval éllithaték eld.

A 25 em szélességii lamelldk a rendelkezésre 4116
alapanyag szélességi méretétdl fiiggben készithe-
tok egy darabbdl és készithetGk két vagy tobb
keskenyebb szelvény egymdasmellé illesztésével,
szélességi tolddsaval. Az alsd és felsé rétegek szé-
lességben maximalisan hérom darabbol, a belsd
rétegek négy-ot darabbdl is toldhatok. Az egyes
rétegeket gy kell dsszedllitani, hogy a kész talpfa
keresztmetszetéhen a szélességtolddsok ragasztasi
vonalai ne essenek egvmdis folé. Fontos kovetel-
ménye még. hogy a feddrétegeken a szélességtol-
désok hosszanti illesztései jol zarjanak.

A ragasztott valtéfak gvartisihoz felhasznal-
haté a

— tilgy,
— cser,
— biikk és
— akdce, esetleg a
— feny6 flirészéru.

Mindség szerint megfelel a I1. és TII. mindségi
osztaly fiirészaru, de a talpfiba beépitésre keriild
faanyagot kiilon mindségi elbirdsnak megfelelGen
kell el6késziteni. Kz a mindségi elSirds a két fedd-
réteghe és a belsf réteghe keriild elemekre kiilon-
kiilon hatédrozza meg a megengedheté fahibdk
mértékét. A belsd réteghen lényegesen tiohh és na-
gyobh méret fahibdk engedhetSk meg. A fedd-
és helsdrétegek még fafajban is kiilonbozhetnek
egymastdl. Pl: a Pilisi Parkerddgazdasdg a kisér-
leti tételben cser feddréteggel és biikk belséréteggel
kivinta a ragasztott véaltéfakat gyartani.
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Az alapanyagra vonatkozo eldirdasok kozil meg
kell még emliteni, hogy a gvartdshoz felhasznal-
hato legrovidebb faanyag: 70 em. Termdszetesen
a ragasztott talpfa nem késziilhet csak rovid
anyaghbol. A 70—100 em hosszisagi elemek meny-
nyisége a felhaszndlt alapanyag kb. 409 -anil
tobb nem lehet.

A lamella elemek szélessége a fedGréteghen
minimum 80 mm, a belséréteghen minimum 50 mm
lehet.

A valtéfak ragasztisihoz csak viz- és [Gzésdllo
ragasztéanyag hasznalhatd fel. E kivetelmények
pl. a resorcin-formaldehid alapu AERODUX RL
185 mérkanev(i miigyanta ragasztéanyag felel
meg. Hasonlé mindGségli ragasztéanyagot a ma-
gyar ipar még nem gvart, ezért beszerzése jelenleg
esak kiilfoldrs] torténhet.

A gyértds miiveleti sorrendje:

alapanyag elGkészités

— szaritas

— szabas

— el6gvalulds
hossztoldas
szélességl toldds
ragasztoanyag felhordés,

préselés,
utémegmunkalas és
pihentetés.

Alapanyag elékészités

Az el6készité miveletek koziil a sziritassal kap-
csolathan esak arra szeretném felhivni a figyelmet,
hogy a talptik ragasztdsa légszaraz dllapota, vagy-
is 15—I189%, nett6 nedvességtartalmia faanyag fel-
hasznalasival torténik. A viszonylag magas meg-
engedatt fanedvességtartalom ellenére itt is foko-
zott gondot kell forditani az egyenletes fanedves-
ségre. Az osszeragasztandd anyagok kozott a ned-
vességtartalom kiilénbség ne legven tébb, mint
3—49%,. A megfelelé nedvességtartalmi és leg-
tobbszor szélezetlen fiirészdrubol darabolé, majd
szélezd vagassal allithatd el6 a kivant szélességl
és a lehetG legnagyobb hosszisighi lamella elem.
Girbeség vagy egyéb mindségrontd fahibdk esetén
a j6 helyen alkalmazott darabold vigassal és a
hiba kiejtésével e miiveleti helyen szdmottevd mi-
ndség javitas érhetd el.

A szabast jol képzett szakmunkdsnak kell vé-
gezni, aki ismeri a fedd- és belstrétegek elemeire
vonatkoz6é mindségi elGirdsokat. chokcmscgc
nagymértékben befolyasolja a kihozatal ndgvha,gd_t
és a késztermék mindségét is.

A leszabott anyagot szélességl esoportonként és
minGség szerint kiilon rakatokba kell gy(ijteni.

A leszabott elemeket hossztoldas elGtt abban az
esethen célszer(i egy kizbensd vastagsigi méretre
elégyalulni, ha a felhasznalt flirészaru vastagsiga
nagymértékben valtozik, illetve a lemella elemek
felitlete nagyon egyenetlen. Az eldgyalulissal a
kovetkezd miveletek — a hossztoldds és az ezt
kovetS méretregyalulds — jobb minésgli elvégzé-
8¢t segitjiik eld.
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Hosszloldds

A kiilonboz6 hosszisigra leszabott elemekbdl a
szilkséges lamella hosszigdgot ¢kesapfogas hossz-
tolddssal kell elGallitani. A teherviseld szerkezeti
clemek anyagat — igy a ragasztott valtéta lamel-
lit is — szabvianyokban meghatdrozott profila
¢kfogazdssal szabad hossztoldani. Hazéinkban az
eddig tzembedllitott hossztoldd berendezések a
DIN 68140 sz. német szabvény szerinti fogpro-
fillal dolgoznalk.

E szabviny szerint 7,5 mm-t6l 60 mm-ig val-
tozo foghosszisdga ckesapfogazas alkalmazhaté.
Kordbhan az 50—60 mm hosszi fogazds hasznd-
lata terjedt el, de az utobbi években az 4j, nagy
megmunkildsi pontossigeal dolgozd berendezések
10, ill. 20 mm foghosszisdg, profillal dolgoznak.
A pontos megmunkalissal és rovidebb fogakkal
késziilt toldasok a vizsgdlati eredmények alapjn
magasabhb szildrdsdgi értékeket mutattak.

A fogazott facmvatrvegcl{ egve;-:-ltcsekor a ra-
gasztéanyagot mindkét csatlakozé vég fogfeliile-
tére fel kell hordani. Osszeillesztés utan megfelel’
présnyomds hatésdra a felesleges ragaszté meny-
nyiség a fogak kiziil kipréselGdik és létrejion a fog-
foliilotek kozotti sarlodas kovetkeztében az on-
zaras. A toldasi nyomds fajlagos értéke az alkalma-
zott ékesapfogak méretétsl és a toldott fafajtdl
fliggden valtozik.

Lombos faanvag toldisakor 60 mm-es foghosz-
szlsagndl a fajlagos présnyomis 3—3,5 N|mm?,
10 mm-es foghosszisagnil mér a szilkséges nyo-
mas 10—12 N [mm?*.

A préshatds megsziintetése utin a toldott ke-
resztmetszet olyan kezdeti szildrdsaggal rendel-
kezik — ami elbirja a gorgépalyan torténd elore-
haladdssal és a tarolohelyre torténd leterheléssel
jard igénybevételt.

A préshdl lekeriils végtelen lamellibél a sziik-
géges hosszisaga darabokat a gépsorba épitett
keresatvigd korflirésszel szabjdk le.

A fogazott kotés végss szilardsiga a ragaszté-
anyag kikeményedése utdn jon létre. Addig a tol-
dott lamelldkat 50—60 em magas rakatokban,
kozbensd tarolohelyven kell pihentetni.

Az ¢kesapos hossztoldas fogprofiljanak kiala-
kitdsdahoz és a fogazott faanyagvégek hossziranyt
Osszepreéseléséhez a specidlis gépek szdmos vélto-
zata alakult ki az ipar igényeinek mind tokélete-
sebb kielégitése érdekében.

A lombos faanyagok hossztoldasakor féleg ro-
vid darabok keriilnek megmunkalisra, ezért e
célra azok a gépek alkalmasa abbak, amelvek a fog-
profil mardsat koteghbe rendezett tobb darabon
egyszerre végzik el. A Magyarorszdgon eddig
iizembe allitott 3 db nagytel]caltmun»u Sauter
gyartmianyt hossztoldé gépsor is  kotegenként
végzi a profilmardst.

Az ékesapos hossztoldas mindségével kapeso-
latban egy killonosen fontos dologra szeretném
felhivni a figyelmet. A fogprofil mardsit végzi
szerszamkészlet élezését csakis nagypontossaga
élezGgépen, gondos szerszam bedllitds és mérdoras
ellenérzés mellett ¢és természetesen jol képzett
szakemberrel végeztessitk. Ellenkezl esetben az



egy készlethez tartozé mardszerszdmok kozott
méreteltérések keletkeznek, ennek kovetkezmé-
nyeként a kimart fogak sem lesznek pontosan
egyvformdk. Konnyen beldthato, hogy ha néhany
fog hosszabb a tobbinél, akkor a kész toldasban
csak ezek a fogak illeszkednek szorosan, a rovi-
debb fogak kozott vastag ragasztéréteg, esetleg
hézagok maradnak.

Az ilyen tolddsok szilardsdgilag gvengék, vagyis
selejtesek.

Ha a toldott lamella a kivint szélességli, azaz
25 cm, akkor tobbfejes gvalugépen a végleges vas-
tagsdgi méretre kell gvalulni. Ha még szélesség-
toldast igényel, akkor ennek modjatol fiiggden
2—3 mm-es vastagsigi rdhagydssal kell a lamel-
lakat meggyalulni.

Szélesséqgtoldas

A ragasztott viltéfa 25 cm széles lamelldinak gyér-
tédsdhoz nines elegendd mennyiségli széles flirész-
dru, ezért a sziikséges lamella keresztmetszetet
szélességi tolddssal kell elGallitani.

A nagyméretii rétegelt-ragasztott tartészerke-
zetek szélességi méreteit elsdsorban a kereskede-
lemben beszerezhets flirészdru méretek alapjan
tervezik meg, ezért szélességtold6 ber ndezés még
egyik iizemnek sem all rendelkezésére.

Mivel a széles feny6 flirészaru kiilfoldon is egyre
nehezebben szerezhets be, itt mér megjelentek a
folyamatos miikodési nagy teljesitmény(i szé-
lességtoldd berendezések. E berendezések az egve-
nes éllel illeszkedd feliiletekre felhordott miigyanta
mgaszt()anyagot nagyfrekvencizis melegitéssel
gyorsan, a gépen torténé dthaladds ideje alatt ki-
keményitik. A toldandé lamelldk a gépen ltaldban
hosszirdinyban haladnak #t. A melegitéssel egvl-
dében a ragasztési feliiletek megfelelé szoritds
alatt vannak. A toldott faanyag a berendezést el-
hagyva tovabbi megmunkaldsra alkalmas.

A ragasztott vasati valtéfik nagyobb mennyi-
ségli lizemi gyartdsa esetén ilyen szélességtoldd
berendezés beszerzése sziikséges.

A ragasztott valtéfak gvart‘iszihoz a véllalatok
jelenleg lényegesen munka- és idSigényesebb szé-
lességtoldési technolégiit alkalmazhatnak.

A legegyszeriibb kisiizemi megoldésnal a toldan-
d6 darabokat az illeszkedd éleik egyenesre gyalu-
lisa és ragasztéanyaggal val6 elldtdsa utdn vala-
milyen csavarorsés szoribéberendezéssel Ossze-
préselik. A szoritist a ragasztéanyag kikeménye-
déséig kell fenntartani, amihez legalabb 4—6 6ra
sziikséges. Az egyenes élillesztéssel késziilt tolda-
sok préseléskor kiilonos gondot kell forditani arra,
hogy az egyes darabok a lapra merdleges irdnyban
a lehetS legkevesebbet térjenek el egymastol.

Az elestszdasok megakadalyozasira alkalmazha-
t6 drok-csapos vagy kiilonesapos élillesztés.

Hétranya a megoldasoknak, hogy nagyobb
mennyiség tolddsihoz sok szorité sziikséges, a
4—6 Oras tarolds ne gy teriiletet igényel.

Egy mésik szélességtoldisi mod amikor az egyes
rétegeket nem elGzetesen és egyenként készitjiik
el a kiviant szélességre, hanem a szélességben ra-
gasztandé darabokat csak a talpfa ragasztésakor

illesztjitk egymés mellé gy, hogy az illeszkedd
éleket is ragasztéanyaggal latjuk el.

A talpfa préselésével egyidében a rétegekkel
parhuzamos irdnya szoritdst is alkalmazunk a
hossziranyi élek pontos illeszkedésének biztosi-
tasdra.

A rétegekkel parhuzamos irdny szorité orsékat
egyvmastol 80—100 em téavolsdgra kell elhelyezni.

E ragasztési modszernél az azonos rétegbe ke-
riilé elemeknek pontosan azonos vastagsigiiaknak
kell lenni, egyébként a rétegek kozott nem lesz
megfelelS az illeszkedés és ezaltal a ragasztds sem.

A rétegelt-ragasztott tartészerkezetek gvarti-
sahoz késziilt préseken csak vizszintes irdnya pré-
selés végezhetd.

A rétegekkel parhuzamos (fiiggSleges) irdnyu
szoritéshoz kiilon préskereteket kell késziteni.
E me 3 3
lamelldkat — csak egyszer kell pontos vastagsagra
gyalulni és elmarad a rétegek egyenkénti préselé-
sének nehézkesen végezhets id6 és eszkozigényes
miivelete.

Hatrinya akkor jelentkezik, ha egyes rétegek
Ossz szélessége eltér egymastdl. Ekkor a prés csak
a szélesebb rétegek éleit szoritja Ossze.

Ha a rétegek ossz szélességének azonossiga nem
biztosithat6, akkor a fiiggbleges irdnyu szoritést
ugy kell megoldani, hogy azzal minden réteget
kiilon-kiilon lehessen préselni. Ennek gvakorlati
megvaldsitdsa mér nehezebb feladat.

Az Intézetben gyakorlatban is kiprébaltunk
egy olyan termelékenyebb szélességtoldasi mod-
szert, amelynél az onzard ékesapfogas hossztoldés
elvét és elonyeit alkalmaztuk.

A toldandé darabok éleibe hosszirdnya ékalak
profilt martunk. A fogak mélysége 4 mm, osztés-
tédvolsdguk szintén 4 mm. A ragasztéanyaggal el-
latott fogazott ¢l Gsszeillesztése és Osszeszoritdsa
utdn a toldott darabok a préshatis megsziinteté-
sekor is szilardan egytitt maradnak.

E médszerrel az enyhén gorbiilt, vagy csavarodott
anyag is osszeilleszthetd.

Hossza lamellak toldisa szakaszonként egymaés
utédni osszeszoritasokkal torténhet, mikozben kii-
I6n — a lapra merdleges — leszoritdssal biztosit-
juk, hogy a toldandé darabok lapjai azonos sikban
maradjanak. Egy-egy [neselesl iitem csak néhény
mésodpercig tart. Préselés utdn az anyagat a ra-
gasztéanyag kikeményedéséig rakatokban kell
térolni.

E toldasi mdd alkalmazisihoz csak egy egysze-
rii felépitésii, lehetGleg pneumatikus miikodési
egyedi tervezésii présegység  iizembehelyezése
szitkséges.

Ragasztéanyag felhordds

A ragasztésra elGkészitett — gyalult és prtalani-
tott — lamellak feliiletére a ragasztéanyag kézi
vagy gépi uton hordhat¢ fel.

A talpfa ragasztésdhoz javasolt resorcinformal-
dehid alapi ragasztéanyaghol ragasztisi rétegen-
ként 500—600 gr/m? mennyiség felvitele sziiksé-
ges.

Keménylombos faanyagok ragasztisanil a ra-
gasztéanyagot mindkét illeszkedd feliiletre kell
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felhordani, egy-egy feliiletre 250—300 gr/m? meny-
nyiségben.

A kézi eszkozokkel vald ragasztéanyag felhor-
déds torténhet rovidszori kefével, teddy hengerrel,
vagy rovatkolt gumihengerrel.

Kézi felhordasnil nagy gondot kell forditani
a ragasztéanyag egyenletes ¢és elGirt mennyiségii
felvitelére.

Gépi felhordds a lemeziparban hasznalt rovéat-
kolt hengeres felhordogéppel végezhets. E beren-
dezések kétoldali ragasztéanyag-felvitelre alkal-
masak ¢és max. 60 m/perc elGtolasi sebességgel
miikodtethet6k. A ragasztott talpfak gyartdsanal
ekkora felhorddis sebességre ninces is sziikség.

Préselés

A ragasztéanyaggal ellitott lamelldkat egyenként
vagy kotegenként lehet a présbe helyezni. Az al-
kalmazott présberendezéstél fiiggben egyszerre
tobb, legalabb 3—4 db talpfa préselhets. Az egyes
talpfak kozé impregndlt papirt, aluminium lemezt,
vagy mas anyagot kell helyezni a szomszédos da-
rabok esetleges Osszeragaddsinak elkeriilésére.

A talpfik megfelel6 minGségli ragasztdsihoz
0,8—1,5 N/mm? (8—15 kg/em?) egyenletes elosz-
tasti présnyomads sziitkséges. Els§ 1épésként csik
mérsékelt présnyomdast kell bedllitani, lehetdséget
_hagyva ezzel az egyes rétegek oldaliranyu elesii-
szasanak helyreigazitdsira. Ha a rétegek szélességi
toldiasa a talpfa préselésével egyszerre torténik,
akkor e mérsékelt présnyomds alatt kell a kereszt-
irdnyu szoritast is miikodtetni, a toldisok illesz-
kedéséig. Ezt kovetden kell a teljes présnyomdst
bedllitani.

Csavarorsds prések esetén a nyomdast 15—20
perc utdn ismét be kell allitani, mert a rétegek ko-
ziili ragasztéanyag kitiiremkedés fokozatos nyo-
méasesést okoz.

A megadott nyomdsértékek bedllitdsa nyoma-
tékkulesok vagy szabédlyozhaté pneumatikus csa-
varbehajté késziillékek segitségével végezhets.

A talpfik préselését végz6 brigdd létszamat,
segédeszkozokkel vald felszereltségét és a ragasz-
téanyag felhordds sebességét gy kell meghaté-
rozni, hogy a préselés a ragasztéanyag felhasz-
nalhatésagi idején beliil befejezédjon. A javasolt
ragasztéanyag esetében ez az id6 — 20 °C-os kor-
nyezeti hémérséklet és kb 65%, relativ légnedves-
ség mellett — maximaélisan 1 éra lehet.

A sziikséges présidé a ragasztéanyagtél és a
kornyezeti hémérséklettsl fuggéen valtozik.

A javasolt ragasztéanyaggal 20 °C-on végzett
ragasztasnil a sziikséges présbentartdsi id6 20—
24 O6ra.

A préseléssel kapesolatban megemlitem még,
hogy a talpfa ragasztdsihoz kiillonbozé szerkezeti
megolddasu, csavarorsés és hidraulikus présberen-
dezések hasznilhatok.

A tartészerkezetek ragasztiasa egyedi préskere-
tekbdl Osszedllitott présagyakban torténik. Az
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egyedi prések a tarté alakjanak megfelelGen van-
nak rogzitve, egymést6l kb. 40 em tavolsdgra-

Ha e préseket egvenes vonalba helyezziik, akkor
egyenes tarté préselésére, illetve — vasiti talpfa —
préselésére is alkalmasak.

E prések legtobbszor csavarorsés megoldésiak,
de vannak pneumatikus és hidraulikus munkahen-
gerrel felszereltek is.

Evi 4—500 m?, esetleg 1000 m? talpfa ragaszta-
sahoz megfelelnek az egyszer(i csavarorsés beren-
dezések is.

Az AGROKOMPLEX ragaszt6 iizeme 4—
5000 m? készterméket allit eld csavarorsés prések-
kel.

Természetesen, ha egyik iizem folyamatosan és
nagyobb mennyiségben gyért majd ragasztott
talpfakat, akkor célszerli a legmegfelelébb, nagy
kapacitasi, gyors zardsi présberendezést iizem-
behelyezni.

Pihentetés

A préshdl kivett ragasztott talpfikat legaldbb egy
hétig pihentetni kell, mivel a miigyanta ragaszté-
anyag a teljes kikeményedését csak ezen id6 alatt
éri el. Kozben a talpfa kiméletesen megmunkal-
haté és mozgathaté, de terhel igénybevételnek
nem tehetd ki.

A ragasztott valtéfa oldalait részben esztétikai
okokbdl, részben a késSbbi telités eldsegitése ér-
dekében célszerii gyalugéppel megmunkélni.

A rétegek koziil kipréselt és ott megkotott ra-
gasztdanyag bizonyos mértékben gitolhatja a te-
litbanyag behatolasat.

A ragasztott valtofa telitése is csak a ragaszto-
anyag teljes kikeményedése utédn végezhetd.

Befejezésiil az eddigiek alapjan megallapithato,
hogy a 25 évvel ezelGtt ttoromunkaként kidolgo-
zott talpfa-ragasztisi technolégia idSkozben 1é-
nyegesen megvaltozott.

Az Gj, meghizhatébb ragasztéanyagok, korsze-
rfi gépi berendezések, gépsorok, 10j technol6gidt
igényelnek. E viltozasok azonban csak kedvezGen
hatnak a ragasztott vasuti valt6fak gyartsara.

Kedvezonek tekinthetd az a koriilmény is, hogy
jelenleg mar tobb iizemben rendelkeznek tobb-
kevesebb ragasztdsi tapasztalattal. Sajnos ma még
az erds- és fafeldolgozé gazdasigok faipari iizemei
e téren a gyengébben felszereltek, de ennek elle-
nére a ma rendelkezésre all6 technikai eszkozok-
kel, a 25 évvel ezel6tt gydrtott talpfikndl még
jobbakat lehetne elGallitani.

A szélességtoldassal adédo kivitelezési problé-
maktol eltekintve a ragasztott valtétalpfa gyér-
tasa sem nehezebb feladat mint az épitSipari ra-
gasztott szerkezeteké.

Az iizemi gyartds meginditdsdhoz mér csak egy
egészen kicsi lendiilet sziikséges.

Bizni lehet abban, hogy a gyarték a felhaszna-
16k és a kutatdok résztvételével megrendezett Szak-
szemindrium eredménye hozzéjérul e lendiilet ki-
alakitasahoz, és a folyamatos gyartds mielGbbi
meginduldsiahoz.



Szovetkezetiink faipari lizemaga hosszi
évek ota termel jé mindségii hasitott és
hamozott furnérokat.

Di6-, koris-, tolgy-, biikk-, hars-, éger- &s
nyar-furnérok szallitasat azonnal, raktar-
rél vallaljuk, 250 cm hossztisagig.

Furnérok szallitasat megadott méretekben
korszerii KUPER gépekkel 6sszeragasztott

teritékben is vallaljuk rovid hataridon
- beliil.

Furésziizemiink altal termelt télgy, did és
koris fiirészaruk szallitasat raktarrél val-
laljuk.

Megrendeiés esetén, megadott méret sze-
rinti bitorléc gyartasat ugyancsak vallal-
iuk.

Cimiink : Pilisvilgye Magyar—Bolgér Bardtsdg Mgtsz
SOLYMAR, Mityés u. 37.
Telefon: 687-169. Uzemvezet§: Dr. Nagy Istvénné
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