


























Faipari kutatási eredmények 1961 — 63. években
D r. D A L O C S A  G Á B O R  

a műszaki tudományok kandidátusa

Bevezetés
A  tudomány alapvetően akkor válik ter

melőerővé, ha a termelésben valamilyen formá
ban részt vesz, s ez valamennyi kutatási kate
góriára érvényes. Az eddig elért faipari kutatási 
eredmények közkinccsé tétele tehát meggyor
síthatja ezt a fejlődést és újabb befektetés nél
kül növelheti az iparág műszaki kultúráját és 
a termelőtevékenység magasabb színvonalon 
történő végrehajtását.

Szükséges tehát az elmélet és gyakorlat kö
zötti egyre mélyülő kapcsolat további kiszélesí
tése és a kutatási eredmények ismertetésének 
gyorsabb megvalósítása. Ebből a célból az aláb
biakban tájékoztatásként ismertetjük a Faipari 
Kutató Intézet elmúlt három évben végzett ku
tatási tevékenységével kapcsolatos feladatokat 
és eredményeket.

Az egyes témafeladatok területén elért ku
tatási eredmények.

Az 1961— 63. években a Faipari Kutató In
tézet kutatásainak a legnagyobb részét már az 
Országos Távlati Tudományos Kutatási Terv 
alapján végezte. A  terv a faipari kutatások te
rületén 1965-ig hét feladatot tartalmaz, melyek 
összesen 15 témacsoportra oszlanak. A  Faipari 
Kutató Intézet a témacsoportokon belül 1961—  
63-ban az alábbi részletezésben foglalkozott 
egyes témák kidolgozásával.

Ezenkívül foglalkozott a Kutató Intézet még 
a 32. sz. cellulózgyártás korszerűsítése főfel
adatnak egyes kérdéseivel.

Az alábbiakban a kidolgozott témákról 
nyújtunk tájékoztatást feladatmélység bon
tásban.

1. A  faipari gazdaságtan fejlesztése.
E témakörben jelentős a fűrész-, lemez- és 

ládaiparban végzett kapacitásfelmérés, az ipari 
termelési tartalékok feltárása, továbbá üzem
szervezési, tervezési és beruházási vonatko
zásban.

A  faiparban, de különösen a ládaiparban a 
pontos kapacitásfelmérést rendkívül megnehe

Sor
szám

A feladat száma 
és megnevezése

Kidolgozott 
témák száma

1961. 1962. 1963.
években

1. 33,09. A faipari gazdaság
tan fejlesztése ........1... 2

2. 33,10. A fűrészipar tech
nológiájának fejlesztése 1 2 3

3. 33,11. Az enyvezett lemez, 
bútorlap és furnérgyár

tás fejlesztése .....3... 1 3

4. 33,12. A fagazdálkodás 
m egjavítása............... — — 4

5 33,13. Faipari ragasztó
anyagok és felhasználá

suk fejlesztése ......3.. 3 2

6. 33,14. A bútorgyártás mű
szaki színvonalának

emelése.......................... 1 1 2

7. 33,15. Farostlemez és fa
forgácslap technológiá
jának korszerűsítése .. 7 4 5

Összesen........1.6... 14 21

zíti az alapanyag és a termelt választékok sok
félesége. A  kutatások során sikerült az alap
anyagokat és késztermékeket úgy csoportosí
tani, továbbá olyan összefüggéseket találni, 
hogy a gépi kapacitás változó alapanyag és ter
mékösszetétel esetén is meghatározható.

A kutatás jelentősége, hogy adott időszakra 
megadja a faalapanyagipar gépi kapacitását és 
módszert adott a kapacitásnak változó körülmé
nyek között való meghatározására. A termelő
gépekre meghatározott teljesítményszámítási 
módszerek új üzemek (üzemrészek) tervezése
kor is jól felhasználhatók.

A  termelési tervek kialakítása a gépi kapa
citás ismeretében az egyes üzemek egyenle
tesebb leterhelését teszi lehetővé. Fokozható a 
gépi beruházások hatékonysága is a szűk ke-



172 Faipar XIV. évf. (1964), 6. sz. Dr. Dalocsa Gábor: Faipari kutatási eredmények 1961—63 években-resztmetszetet jelentő gépi műveleti helyek felderítése és a kapacitás szükséges növelése útján.Foglalkozott még a Kutató Intézet a műszaki munkanormák kidolgozásának elvi és módszertani formáival is. A  kutatás célja az volt, hogy a faalapanyagipar részére készítendő országos normaalapok kidolgozásához elvi és módszertani alapot adjon. A  kutatás különösen a gazdasági ösztönzők fontosságára mutat rá.Említésre méltó a Kutató Intézetnek az a munkája is, melyet a kutatások hatékonyságának és gazdaságosságának meghatározása révén végzett. A  vizsgálat a kutatások típusokba sorolásával ért el jelentős eredményt, mert ez adta meg a lehetőséget, hogy a gyakorlatban is alkalmazható formulákat alakíthattunk ki az egyes kutatások gazdasági hatékonysági mutatójának kiszámítására. Egyidejűleg vizsgálatokat végeztünk a kutatások előzetes gazdasági hatékonyságának objektív megállapítására. Módszert kellett kidolgozni a kutatás és megvalósítás költségei, valamint a várható gazdasági eredmények közötti összefüggések előzetes számítására, hogy ezen az alapon a kutatási kapacitást a legnagyobb gazdasági eredmény irányában lehessen hasznosítani. A  kutatás eredményesen zárult.2. A  fűrészipar technológiájának fejlesztése.Ennek a feladatkörnek a megoldása nálunk Magyarországon különösen fontos, mert fűrésziparunk körülményei merőben eltérőek más államokétól. A z eltéréseket elsősorban erdőgazdaságunk fafaj összetétele okozza, amely 90%-on felüli mennyiségben lombos fafajokat tartalmaz. így  a hazai fűrészipar feladata elsősorban lombos fafajok feldolgozásából áll. Ez természetszerűleg maga után vonja a gyártmányok sokféleségét és lényegesen bonyolultabb technológiai feladatot jelent, mint a fenyőrönkök fűrészipari feldolgozása.E témakörrel a Kutató Intézet már az előző években is foglalkozott. A  kutatás célja annak a megállapítása volt, hogy lehetséges-e a lomb- farönköket feldolgozó fűrészipar technológiai színvonalát a jelenlegi szakaszos részben gépesített szintről felemelni és ezzel az automatizálás előfeltételeit is biztosítani. Megelőző kutatások az elvi alapokat tisztázták és arra a megállapításra vezettek, hogy a cél elérése négyszalagos termelési rendszerben megvalósítható. Ezek a kutatások azonban csak egy keretfűrésszel és az ahhoz csatlakozó gépsorral folytak. Nyilvánvaló, hogy a végleges technológia kialakításához több keretfűrész és gépsor együttes vizsgálata vált szükségessé, annál is inkább, mert a szinkronállapot feltételei a gépek számának növekedésével egyre inkább javulnak.A z 1961—63. évben tehát korábbi elvi je llegű kutatásokat szélesebb körben folytatva olyan megállapításokra jutottunk, melyek alkalmasak a kutatás célkitűzésének megvalósítására. A  korábban javasolt I. (kész fűrészáru kiszállítása) és a II. (javításra kerülő fűrészáru 

szállítása az ingához) szalagok változatlanul hagyása mellett lényegesen változott a III. és IV . szalagok (fríz és donga) technológiai rendje. Arra tekintettel uh, hogy a fríz és a fűrészáru- szelvényekből való dongagyártás műveletei között és műveleti sorrendiségében rendkívül nagy az azonosság, lehetséges volt e két szalag egyesítése, megfelelő gépészeti megoldást feltételezve. így  került sor egy kettős szalag megtervezésére, amely a III. és IV . szalagok funkcióit egyesítve végzi, azonkívül költségmentes közbenső tárolásra is alkalmas a szinkronsávon belüli ingadozások kiküszöbölése céljából. A  frízt és dongát termelő körfűrészek a kettős szalag mellett összevontan helyezhetők el, ami lényeges technológiai és. gazdasági előnyt jelent a termelésben.1963-ban elkészültek a szükséges anyagszállító berendezés részletes kiviteli tervei is. A  berendezés kísérleti felállítására és ellenőrző1 bemérésre folyó évben a Délmagyarországi Fűrészek barcsi üzemében került sor. A  kutatás a felsorolt választékok munkabérráfordítását. mintegy 30%-kal fogja csökkenteni. Ezt a termelési rendszert az Erdőgazdasági és Faipari Tervező Iroda úgy a fűrészüzemek rekonstrukciójánál, mint az új üzemek tervezésénél már alkalmazza is. A  kutatás eredménye igen nagy perspektívát nyújt a fűrészipar további fejlődése számára.A  fűrészcsamok technológiai problémái mellett foglalkoztunk a készárutér technológiájának ésszerű kialakításának lehetőségeivel is. F e lmérve az összes műszaki megoldás (kézikocsik máglyázó elevátorok, homlok- és oldalvillás targoncák, daruk) várható gazdaságosságát, arra az eredményre jutottunk, hogy hazai viszonyaink között a készárutéri munkák gépesítésére a legalkalmasabb anyagmozgató-berendezés az oldalvillás emelőtargonca, kb. 4000 k g  teherbírással és 4,3 m emelési magassággal. A ZT ilyen targoncával a szállítást egységrakományokban végzik, a megtakarítható idő pl. lombos fűrészáru esetén 61,8 perc/m3.Munkavédelmi szempontból szükségesnek mutatkozott a körfűrészeknek, mint a legbal- esetveszélyesebb gépeknek védőberendezéseit tökéletesíteni. Beható vizsgálatok alapján sikerült olyan védőberendezéseket tervezni, amelyek a balesetveszélyt a minimumra csökkentik, sőt rendeltetésszerű használat esetén kirekesztik. A  kutatás lehetővé teszi, hogy az ipar 1964-től a felújítások kapcsán fokozatosan áttérjen javasolt védőberendezések használatára.3. A z  enyvezettlem ez, bútorlap 
és furnérgyártás fejlesztéseAz e téren végzett kutatómunka az 1961—  63. években egyrészt az anyagtakarékosság,, másrészt a gyártástechnológia további javítása érdekében folyt.A z anyagtakarékossággal kapcsolatban a rönk m3-re vetített, fumérkihozatal olyan technológiai adottság, melyet nagymértékben javí-



Dr. Dalocsa Gábor: Faipari kutatási eredmények 1961—63 években Faipar X IV . évf. (1964), 6. sz. 173tani, adott technológia mellett alig lehetséges. M aradt a másik lehetőség vizsgálata: hogyan lehetne a fajlagos fumérkihozatalt növelni a vastagsági méretek szűkítésével, és ezen az úton lényeges anyagtakarékosságot elérni. A  kutatást tölgy, dió és mahagóni fafajokkal végeztük. A kísérletek azt eredményezték, hogy gondos kivitelezéssel, de egyébként változatlan technológiával lehetséges a tölgy- és a diófumérokat 0,4 mm, a mahagóni furnért 0,3 mm vastagságban előállítani. A  következő lépés annak a megállapítása volt, hogy lehetséges-e a vékonyfurnérok átütésmentes ragasztása. Az e téren elért eredmények várakozáson felülieknek bizonyultak. A  vékony színfumérok átütésmentes ragasztását ipari liszttel töltött, habosított műgyantával ugyanis különösebb nehézség nélkül biztosítani lehet. Megvizsgáltuk a vékonyfum é- rokkal borított enyvezett lemezek szilárdságát is. azonban szignifikáns eltérés nem volt tapasztalható a szabványos furnérral borított lemezekkel szemben. Szilárdsági szempontból tehát a vékony lemezek alkalmazása nem jelent hátrányt.Az elvégzett kutatás kétséget kizáróan igazolja, hogy a furnérvékonyítás anyagtakarékossági célzattal megvalósítható. A  nehézséget nem a ragasztásnál feltételezett enyvátütés jelenti, hanem a ragasztás után végzett csiszolás művelete, miután a vékony furnérok egyenlőtlen felület esetén esetleg átcsiszolódnak. Ezért a kutatást ebben az irányban folytattuk. Erre vonatkozó kutatás azt eredményezte, hogy a dió- és mahagóni furnérok az eddigi 0,6 mm vastagság helyett 0,4 mm-ben, poliészteres felületkezelés alá 0,3 mm vastagságban is termelhetek és alkalmasak minőségi bútorgyártásra. A  kutatási eredményt a bútoripar 1964—65-ben hasznosítja, várható megtakarítás évi 100— 120 000 $ *=  4 000 000 Ft.Gyártástechnológiai vonatkozásban a rönkelőkészítés módjával foglalkoztunk, miután a furnér- és lemezgyártásnak ez az egyik legfontosabb, de egyben legelhanyagoltabb területe. A  kutatás célja az volt, hogy tudományos alapon határozzuk meg a gőzöléskor, ill. főzéskor alkalmazandó optimális hőmérsékleteket, valamint időtartamokat a fafaj és rönkátmérő függvényében, valamint a két eljárás tudományos analízise útján lehetővé tegyük a helyes eljárás kiválasztását. A  kutatás olyan összetett nomo- grammot eredményezett, melynek segítségével kielégítő pontossággal meghatározhatók egy adott technológiai feladat megoldásához szükséges rönkelőkészítés (gőzölés-főzés) paraméterei. Ezzel az üzemek részére rendkívül könnyen, számítások nélkül lehetséges a rönkanyag megkívánt képlékénységének és ezen keresztül a minőségi termelés egyik alapvető feltételének a biztosítása.Gépészeti vonatkozásban fenti témát kiegészítette a hámozórönkök hossztolására, hőkezelésére és kérgelésére alkalmazott berendezé

sek, valamint az egyes műveleti helyeket kiszolgáló transzportőrök optimális típusainak, illetve alapkonstrukciónak meghatározása. E munkák közül figyelmet érdemel a hidraulikus kérgelés alapvető műszaki, gazdaságossági tényezői között fennálló viszony meghatározása és ezzel a hidraulikus kérgelés terén fennálló elméleti és gyakorlati kérdések tisztázását szolgáló kutatás, amely megfelelő támpontot nyújt közepes és kiskapacitású üzemekben is, hidraulikus kérge- löberendezések kidolgozásához. Furnérhasítógépek kiszolgálását a lehasított furnérok elsze- dését illetően manuálisan végzik. Ez a módszer csökkenti a furnérhasítók teljesítményét, mert a gép gyorsabban termel, mint ahogyan a furnérokat kézi erővel el lehet távolítani, rontja a furnérok minőségét, mert berepedéseket okoz, azonkívül balesetveszélyes is. A  munkafolyamat gépesítése kielégítő módon még nem megoldott. A  kutatás ipari alkalmazása a gyorsjáratú, horizontális fumérhasítógépet kiszolgáló dolgozók létszámának 2 fővel való csökkentését teszi lehetővé. 1965-ben a Szegedi Falemezműveknél kerül bevezetésre.
4. A  faanyaggazdálkodás megjavításaFoglalkozott a Kutató Intézet a fűrészpor hasznosításával olyan eljárásokkal, melyek az elégetésnél gazdaságosabbak. Felmerült a fű részporból készült forgácslapok gyártásának lehetősége, azonban az alapanyag változásának megfelelően át kellett hangolni a lényeges technológiai paramétereket. A  kutatás eredményei szerint fűrészporlapok csak úgy állíthatók elő, ha a kötőanyag cseppátmérője porlasztáskor 35 ,u körüli, szárazanyag-tartalma 50—60%, viszkozitása 600— 1800 c P ., a fűrészpor nedvességtartalma pedig 10— 15%. Különböző megmunkálási hulladékok hasznosításával kapcsolatban a forgácslapgyártás céljára 1963-ban a Kutató Intézet a szigetelő típusú forgácslapok fizikó-mechanikai vizsgálatait végezte el, különös tekintettel az építőipar követelményeire. A  vizsgálat meghatározza a szigetelő típusú lapok hővezetési tényezőjét, higroszkóposságát, méret, tartósságát és szilárdságát. A  padlóburkolóanyagok kopásállósági vizsgálata is megtörtént.A  faanyagok termikus nemesítése, tág lehetőségeket nyújt a faanyagok hátrányos tulajdonságainak (dagadás, zsugorodás, nehéz meg- munkálhatóság stb.) javítására, a téma azonban kevésbé feltárt. A  kutatás 1963-ban a szükséges berendezések megtervezésére és előkísérletekre szorítkozott a polietilénglikolis kezelés területén. A  kutatás előreláthatólag csak 1965-ben fog befejeződni, eredmény esetén nyersanyagbázisunk lényeges kiszélesítését biztosíthatja, pl. az akác- és cser-fafajoknak a fumérgyártásba való rendszeres bevonása útján.Népgazdaságunkat évről évre tetemes kár éri a kertészeti berendezések faanyagának idő előtti korróziója révén, miután ezek a berendezések különösképpen ki vannak téve a fapusztító gombák támadásának. A  kutatás a leg-
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gyakoribb károsítok azonosítása alapján olyan 
védőszert eredményezett, amely megfelelő vé
dőhatás biztosítása mellett növényegészségügyi 
szempontból nem káros. A  kikísérletezett védő
szer gyakorlati kipróbálására 1964-ben kerül 
sor.

Nyersanyagbázis-kiszélesítés céljából a Fa
ipari Kutató Intézet tisztázta a fűz és a még ed
dig nem vizsgált korai- és feketenyár rostjai
nak jellemző tulajdonságait, különös tekintettel 
a farostlemezgyártásra. A  vizsgálat megállapí
tásai szerint fenti fafajok rostjai felhasználha
tók, azonban a gallyrészekből származó rostok 
rontják a lemez minőségét és ezért csak keverve 
használhatók fel. Száraz gallyakat felhasználni 
nem szabad. A  kutatás eredményét a Mohácsi 
Farostlemezgyár hasznosítja 1964-től, várható 
gazdasági eredmény évi 700 000 Ft, miután ala- 
csonyrendű faanyagok magas értékű termékké 
dolgozhatók fel.

Megvizsgálta a Kutató Intézet a cserfa 
komplex felhasználásának lehetőségeit is. Ezt 
a témát a CSSZK pozsonyi Kutató Intézetével 
közösen, közvetlen együttműködés alapján ku
tatják. A  magyar kutatóintézet 1963-ban a cser 
állományok és a faanyag jellemzőit állapította 
meg, míg a pozsonyi Kutató Intézet a cserrostok 
felhasználhatóságát vizsgálta száraz eljárású fa
rostlemeztermelés céljaira. A  kutatás 1965. év
ben fejeződik be.

5. Faipari ragasztóanyagok 
és felhasználásuk fejlesztése

A  Faipari Kutató Intézet a faipari ragasztó
anyagok fejlesztése területén már korábban je
lentős eredményeket ért el. Az ez irányú kuta
tások egy korszerű karbamidformaldehyd poli- 
kondenzációs műanyag faragasztót eredményez
tek, melyet a műanyagipar Arbocoll F. K. C. 
néven hoz forgalomba. A felhasznált mennyiség 
ma már havonta több száz tonna.

Ez az új műanyagragasztó új technológiai 
feladatok megoldását tette lehetővé. Ezek kö
zött a rádiókávagyártás korszerűsítését és hul- 
ladékfumérből készült, rétegelt felépítésű, haj
lított bútoralkatelemek előállítását említjük 
meg. A  ragasztás meggyorsítása céljából, elő
térbe kerül a nagyfrekvenciás melegítés alkal
mazása, amely azonban szükségessé tette a ra
gasztóanyag továbbfejlesztését is.

Nagyfrekvenciás ragasztás esetén u. i. a 
ragasztó hőérzékenységét növelni kell anélkül, 
hogy a fazékidők az üzemi termelésien mini
málisan megkívánt 12 óra alá csökkenjenek. A 
kötési idő és a fazékidő hányadosa tehát minél 
kisebb kell legyen. A  nagyfrekvenciás ragasz
tással ez a hányados egyben jellemzője a gyan
tának. Az eddig használt gyanták e téren nem 
elégítették ki a kívánalmakat, ezért szükséges
nek mutatkozott a hőérzékenység fokozása. Ezt 
egyrészt a gyanta készítési körülményeinek 
változtatásával, másrészt olyan anyagoknak a 
gyantához való adagolásával kíséreltük meg, 

amelyek 100 C° körüli hőmérsékleten változást 
szenvednek.

A gyanta készítési körülményei között a 
pH-пак van a legnagyobb szerepe, ezért vizs
gálatainkat erre koncentráltuk. Megállapítá
saink szerint a 100 C°-on mért kötési idő 
alakulásában a gyanta előállítása közben kiala
kított pH-értéknek gyakorlatilag nincs jelentős 
szerepe. A  20 C°-on mért fazékidő alakulásában 
azonban a pH-érték már láthatóan szerepet ját
szik. Az előállítás közben u. i. a pH értékcsök
kentése egyre inkább rövidülő fazékidőket ered
ményez.

Űj anyagoknak a gyantákba való adagolása 
terén elsősorban megkíséreltük a szokásos 0,5% 
ammóniumklorid katalizátor mellett lassító 
anyagok használatát, melyek növelik a fazék
időt, de mivel hő hatására stabilizáló hatásuk 
megszűnik, nem hosszabbítják meg a présidőt. 
Ilyen stabilizáló anyagként került sor az ammó- 
niumhidroxid, hexametilentetramin és a karb- 
amid kipróbálására. A  vizsgálati eredmények 
alapján az ammóniumhidroxid alkalmazása ja
vasolható, mert nagymértékben növeli a gyanta 
fazékidejét, anélkül, hogy a minőséget leron
taná.

Ezek a kutatási eredmények döntő módon 
hozzájárultak az új technológiai eljárások sike
res üzemi bevezetéséhez.

A  kutatások alatt azonban nagy nehézsé
geket okozott a felhasznált műgyanták tulaj
donságaiban tapasztalható inhomogenitás. En
nek leküzdésére a Kutató Intézet megállapította 
a karbamidformaldehyd ragasztóanyag minő
ségi követelményeit és vizsgálati módszereit. A 
kidolgozott 10 vizsgálati módszer a vonatkozó 
szabvány tervezet alapjául szolgált.

6. A bútorgyártás 
műszaki színvonalának emelése

A  bútorgyártással kapcsolatban elsősorban 
a minőségre igen nagy befolyást gyakorló, mes
terséges szárítás automatikus szabályozásának 
megvalósításával foglalkoztunk.

A  célkitűzések megvalósítására az elektro
mos rendszerek mutatkoztak a legelőnyöseb
beknek, így mind a méréstechnikai (regisztrá
lás), mind a szabályozástechnikai (programsza
bályozás) elvek kidolgozásánál ezeket a szem
pontokat tartottuk elsősorban szem előtt. 
Komplett berendezést terveztünk, amely a 
mesterséges szárításnál domináló paraméterek 
(hőfok, rel. páratartalom, fanedvesség) folya
matos mérésére, automatikus szabályozására és 
programszabályozására alkalmas.

A  gyakorlati alkalmazásbavétellel kapcso
latos tapasztalatok messzemenően igazolták az 
elméleti kutatások feltételezéseit. Azonkívül 
ui., hogy sem a hőfok-, sem a relatív légned
vesség-, és fanedvesség-regiszteren nem fordult 
elő jelentősebb üzemzavar, a műszaki követel
mények is kielégítőnek bizonyultak. A  gyakor
lati szempontok is kielégítőek, megfelelőek, mi-



Dr. Dalocsa Gábor: Faipari kutatási eredmények 1961—63 években Faipar XIV. évf. (1964), 6. sz. 175után az üzemeltetés rendkívül egyszerű. Ugyancsak elkészítettük a mesterséges szárítás két paraméterének (száraz hőmérséklet és rel. páratart.) automatikus szabályozására szolgáló berendezéseket is.A  kutatás olyan termikus nedvességvezetési jelenségeket tárt fel, melyek további kutatások alapjául szolgálhatnak a mesterséges szárítás idejének lerövidítésére is.A  Kutató Intézet ezen kutatással olyan eredményt ért el, amely joggal számíthat prioritásra.
7. Farostlemez és forgácslap technológiájának 

korszerűsítéseEbben a témakörben rendkívül szerteágazó kutatások folytak, melyek a technológiai problémákon túlmenően felölelték a farostlemezek és forgácslapok egyes tulajdonságainak javítását, új alapanyagok feltárását, valamint a felhasználási területek kiszélesítésének lehetőségeit is.A  forgácsalapgyártás technológiájának továbbfejlesztése területén a forgácsalakiság hatását vizsgáltuk a kész lapok fizikómechanikai tulajdonságaira keménylombos fafajok felhasználása esetén. A  kutatás eredményei szerint az alakisági tényező hatása lombos fafajoknál is fennáll, hasonlóan a fenyőnél tapasztaltakhoz. A  forgácshossz növelése azonban kisebb mértékben javítja a készlapok szilárdságát, mint fenyő esetében.E kutatás lehetővé teszi a forgácsgyártás technológiai feltételeinek pontosabb meghatározását, valamint lehetőséget nyújt a lombos fafajok szélesebb körű felhasználására.A  faforgácslapok gyártásának egyik feltétele a lapok homogenitásának biztosítása, ezt azonban mind ez ideig nem sikerült kellőképpen elérni. Ezért a K G S T  keretében a Faipari K u tató Intézet vizsgálta a súlyadagolás egyenletessé tétele céljából egy impulzusmérleg beépítésének lehetőségét, valamint a forgácsterítés egyenletességének megjavítása érdekében a lég- sodrásos terítés elméletét, annak kiegészítését és gyakorlati alkalmazhatóságát. A z erre vonatkozó kutatások igen jó eredménnyel jártak, mert a kidolgozott eljárás a lapon belüli, súly szerinti egyenletességet mintegy 50%-kal javítja, és igen jó műszaki tulajdonságú lapok gyártását teszi lehetővé.Az eredmények félüzemi kísérleteire 1964- ben kerül sor és a gazdasági értékelés is csak akkor lesz pontosan elvégezhető.A  forgácslapgyártás másik lényeges követelménye az egyenletes műgyanta-felhordás. Erre a célra a Faipari Kutató Intézet olyan berendezést szerkesztett, amely a műgyanta-adagolást automatikusan szabályozza. Ennek a félüzemi kipróbálására is csak 1964-ben kerülhet sor. A  kutatások kiterjedtek a gyártásközi minőségellenőrzésre is, éspedig a szárítógépből kilépő forgács nedvességtartalmának folyama

tos mérésére, a keverőgépbe adagolt forgács súlyának mérésére és a felhasznált kötőanyag mérésére, illetve szabályozására. A  komplex mérés és szabályozóberendezés azért jelentős, mert elméleti alapja teljesen újszerű. Sikerült ui. a faanyagnak, mint heterogén dielektrikumnak nedvességtartalma, térfogatsúlya és dielektromos állandója között olyan kapcsolatot találni, amely konkrét matematikai formulákban is kifejezhető, és ez faipari vonatkozásban jelentős, új eredménynek minősíthető.A  forgácslapok egyes tulajdonságainak javítása ezekben az években a víztaszítóképesség növelésére terjedt ki. Ezt háromféle emulzióval végeztük (paraffin-stearin, petrolátum-stearin és paraffin-viasz). Az elért eredmények szerint a paraffin-stearin alapú emulzióval kezelt forgácslapok dagadása páratelt légtérben 20— 30%-kal kisebb, mint a kezeletlen lapoké.Fontos szerepe van a hidrofob hatás tekintetében a térfogatsúlynak, miután 500 kg/m3 térfogatsúlyon felül a hidrofob hatás a térfogatsúllyal egyenes arányban javul.Vizsgáltuk különféle gombaölőszerek hatását a forgácslapok tartósságára és a legmegfelelőbbnek a nátriumszilikofluoritot találtuk, melynek már 0,6%-os töménysége is a természetes faanyag ellenállásának mintegy 5—6-szo- rosát biztosítja.A  roncsolásmentes anyagvizsgálati kutatások keretében elkészült egy dielektrikus forgácslap térfogat súlyellenőrző berendezés, amelyet a Nyugatmagyarországi Fűrészek szombathelyi Forgácslapgyára hasznosít. Ez a berendezés lehetővé teszi a térfogatsúly gyártás közbeni ellenőrzését, ami azért fontos, mert ettől függ a forgácslap szilárdságának alakulása. A  berendezésre az Országos Találmányi Hivatal szabadalmat adott. A  berendezés 60 000 m3 évi kapacitás után 1 224 000 F t megtakarítást biztosít.Ü j alapanyagok felhasználásával kapcsolatban az eperfa, az éger, a platán és az akác szövetanalízisét és mikromorfológiai jellemzőinek meghatározását végeztük el. E vizsgálatok alapján az éger és platán farostlemezipari, továbbá valamennyi vizsgált fafaj forgácslapipari és lemezipari felhasználása javasolható. Külön foglalkoztunk a pozdorjaalapanyag tájegységenkénti vizsgálatával is. A  mikroszkopikus vizsgálatok szerint a rosthosszúság és a készlapok szilárdsági tulajdonságai egyenes arányban állanak egymással, tehát törekedni kell minél hosszabb rostú növényfajták termesztésére.A  farostlemez és forgácslap felhasználási területének kiszélesítése terén végzett kutatások célja, a forgácslapoknak padlóburkoló anyagként, válaszfal elemekként és mezőgazdasági épületekben szigetelő anyagként való felhasználására ad műszaki megoldásokat, amelyek lehetővé teszik a forgácslapoknak ezeknek a területeken való gazdaságos felhasználását. Padlóborítás esetében 30%, válaszfal elemek beépítésénél (50 éves távlatban) 35% megtakarítás
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érhető el, a hagyományos parketta, ill. 6 cm 
vastag téglafallal szemben.

Mezőgazdasági épületekben előnyösen pó
tolható a nádpalló-rétegelés. Kísérleti beépíté
sek jó eredményt biztosítottak. A kutatás vég
legesen 1965-ben zárul. A  jövőben részletkér
dések vizsgálata válik szükségessé (pl. hangszi
getelés, javítás), amelyeket a bevezetés előtt 
tisztázni kell.

A fahelyettesítő anyagok elterjedését gá
tolja alacsony értékű csavarállóságuk. A  kutató
intézet eljárást dolgozott ki a csavarállóság fo
kozására, amely az előfúrt lyukak műgyantával 
való kiöntésén alapszik. A kutatási eredményt 
a bútoripar hasznosítja.

Farostlemezek felületkezelésével kapcso
latban 1963-ban csak a fedő- és zománcfeste- 

kek alkalmazástechnikai kísérletei folytak. To
vábbi kísérletekhez (pl. melamingyantás, papí
rokkal való színelés), kísérleti berendezések biz
tosítása folyamatban van.

A  kutatás 1965-ben fejeződik be. Gazdasági 
jelentősége •—  importcsökkentés.

Befejezés

A  faipari kutatási eredmények kivonatos 
ismertetése lehetőséget ad az üzemi szakembe
reknek, hogy tájékozódjanak a kutatási tevé
kenységről, s azokon a területeken, ahol lehető
ség van, vagy a termelés fejlesztés üteme meg
kívánja az eredmények részletesebb megisme
rését, emeljék a munka termelékenységét és a 
termelőtevékenység műszaki kultúráját.



Faipari gépek pontossági mérésére szolgáló műszerek 
és módszerek*

H O R V Á T H  M I  H Á L Y 
egyetemi tanársegéd 

(Faipari Géptani Tanszék)Hazánkban a faiparban az 1920-as években kezdték a megmunkáló gépek bevezetését szorgalmazni. A  gépek bevezetését a faiparba az tette szükségessé, hogy az addig kézműiparral dolgozó és egyedi gyártással készült faipari termékek a lakosság igényét nem tudták kielégíteni. A mind nagyobb mérvű keresletet csak a faipar átfogó gépesítésével lehetett megoldani.Hazánkban a faipar nagyarányú gépesítése csak a felszabadulás után indult meg. Az államosítás után a faiparban túlnyomórészt leromlott gépek képezték a faipari géppark zömét. Ezzel szemben megindult a faiparban a tömeggyártás, amely már tizcdmilliméteres megmunkálási pontosságot igényelt. Az ilyen pontos megmunkáláshoz és tűrésezett méretek bevezetéséhez csak jól karbantartott, a pontossági követelményeknek megfelelő gépek használhatók.Nagyrészt a mérettűrések helyes megválasztásától és a tűrések mindenkori betartásától függ a gyártmány tartóssága és a termelés gazdaságossága. Ebből a tényből kiindulva a tömegtermelés gazdaságossága törvényszerűen szükségessé tette a műszaki ellenőrzést.Dolgozatomban néhány faipari megmunkáló gép műszeres vizsgálatával és ezekhez a vizsgálatokhoz szükséges műszerek ismertetésével foglalkozom. Célkitűzésem elsősorban az, hogy ezeket az ellenőrző méréseket és a hozzájuk szükséges mérőműszereket minél szélesebb körben alkalmazzák és ismerjék a faiparban. A méréstechnikai ismereteknek előfeltétele, hogy a méréssel foglalkozó személy jól ismerje az alkalmazott mérési
* Részlet A FATE Soproni Csoportjához benyúj

tott zárójelentésből.

módszert, a méréshez szükséges mérőműszereket továbbá a mérési eredmények hasznosításának módját.
Finoman megmunkált felületek érdességvizsgálata

A  korszerű iparban nemcsak a gyártmányok méretét és alakhűségét ellenőrzik, hanem a felületek érdességét is. Az egyes alkatrészek cserélhetőségét és üzembiztos működését az érdesség nagyban befolyásolja.A) A  méréssel kapcsolatos alapfogalmakA felületminőségekkel a szabvány M S Z 4721 sz. alatt foglalkozik. A  munkadarabok felületi finomságának a legtöbb esetben szigorúan meghatározott rendeltetése van. A  felület finom alakulata függ a gyártási eljárás technológiájától és egyben meghatározza a felület rendeletetését is.
1. Felületa) Mértani felületA mértani felület a rajzméretekkel vagy az elkészítési technológiával meghatározott felület, ha ez utóbbinál a szabálytalanságokat figyelmen kívül hagyjuk.b) Valóságos felületA valóságos (reális) felület a munkadarabot határoló felület, amely az anyagot a környezettől elválasztja.
2. Szabálytalanságoka) AlakhibaA  munkadarab valóságos felületének eltérése a mértani felülettől, ha az annak egészére vagy
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részére vonatkozik. Alakhiba pl. egy alkatrészben 
egy elő nem írt kúposság ovalitás stb. Az alakhiba 
észlelése műszeres vizsgálattal történik.
b) Hullámosság

A valóságos felületnek az a nem szándékolt, 
viszonylag nagy térközű ismétlődő felületi egyenet
lensége, amelynek hullámmélysége (amplitúdója) 
a hullámhosszhoz viszonyítva kicsi. Hullámosságot 
okozhat pl. egy megmunkálógép alapozási hibából 
származó belengése (1. ábra).

Hullámosságot az érdességtől a hullámhossz 
nagysága alapján lehet elkülöníteni. A két fogal
mat elválasztó határesetre számszerű értéket 
még nem állapítottak meg.
c) Érdesség

Érdesség a munkadarab kis térközű jellegzetes 
ismétlődő egyenetlensége. Az újonnan készített 
felületek érdességét a megmunkáló technológia és 
az anyag milyensége határozza meg (1. ábra).

7. ábra. Érdesség és hullámosság jogalma

3. Prof Hole
Profil alatt értjük egy vizsgált felületnek egy 

metsző felülettel való metszésvonalát vagy annak 
egy szakaszát.

Mértani profil (2/a ábra) a mértani felület és 
egy metszősík metszésvonala. A két sík helyzete 
rendszerint derékszögű. A géprajzban határolt 
testek nézeteit és metszeteit mértani profil hatá
rolja.

2. ábra. Különböző profilok felnagyítva

Észlelt profil (2/& ábra). A tényleges profilnak 
az észlelő műszerek által leképzett lehető legpon
tosabb közelítése.

Valóságos profil (2/c ábra). A valóságos felület 
és egy metszősík metszésvonala. Ezt mérőműszer
rel megállapítani nem lehet, csak megközelíteni.

Alaphossz: (1)
Az alaphossz az értékelés céljára kijelölt vizs

gálati hossz. Az alaphossz az összehasonlítható 
érdességmérő szám megállapítására szolgál.

Középvonal (M vonal)
A középvonal a felületi érdesség értékeléséhez 

az észlelt profil alapján kijelölhető alapvonal, 
mely az alábbi két feltételt elégíti ki.

a) Az alaphosszon belül olyan alakú mint a 
mértani profil.

Ъ) Az észlelt profilt úgy osztja ketté, hogy 
az alatta és a felette levő bemélyedések és kiemel
kedések területei megegyeznek. Ez matematikailag 
azt jelenti, hogy a középvonalra vonatkoztatott 
és az egymástól egyenlő távolságra levő profil
ordináták négyzetösszege minimumot ad (3. ábra).

Alaphossz

3. ábra. Az észlelt profil középvonala

+  Z ja in  =  minimum

Ezt a középvonalat a gyakorlatban csak 
megközelítően lehet meghatározni.

4. Felületi érdesség mérőszámai
a) Átlagos érdesség Ra -ban)
Az átlagos érdesség az észlelt profil pontjainak 

átlagtávolsága a középvonaluktól az alaphosszon 
(4. ábra). Matematikailag a következő összefüggé
sek határozzák meg:

ъ
R« =  4  I (y)dx

Ь ’

4. ábra. Az átlagos érdesség értelmezése

M
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g
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у =  az egyes ordináták hossza (az előjeleket nem 
kell figyelembe venni) mikronban

n =  az ordináták száma
1 =  az alaphossz vagy bázishossz 

Ro =  átlagos érdesség mikronban.
A későbbiekben ismertetett Gamma érdesség

mérő készülék ezt az Ra értéket méri közvetlen 
leolvasással mikronban.

b) Simasági mérőszám
A középvonaluktól mért profilordináták négy

zetösszegéből alkotott számtani középérték négy
zetgyöke (4. ábra).

Közelítő eljárással a gyakorlat számára :

I1« — / — (У1 +  Уг +  Уз +  • • • +  Ул) n
I — alaphossz vagy bázishossz 
у =  az egyes ordináták hossza 

n =  az ordináták száma 
hj =  mikronban adandó meg

A simasági mérőszám h4 forgácsolt felületek
nél csak kissé tér el az Ra értéktől és nem kényes 
esetekben felcserélhető.

5. ábra. Az egyenetlenségmagasság számítása az észlelt 
profil alapján

c) Egyenetlenség magasság Rz (5. ábra alapján).
A bázishosszon belül az észlelt profil öt leg- 

kiállóbb csúcsának és öt legmélyebb gödrének a 
következők szerint vett átlaga :

hí 4~ Ьз +  h5 +  h7 +  h9) — (h2 4~ h-i 4~ 1̂  4~ h8 -|~ h10)
5

A hj -f- h3 4- hs 4- h, +  h9 a csúcsok távol
sága a bázisvonalúktól.

A h2 4- h4 4- he 4- h8 4- h10 gödrök legmé
lyebb pontjainak távolsága a bázisvonaltól.

Az alapvonal vagy bázisvonal bárhol felve
hető. Az idevonatkozó szabvány ajánlása szerint

R2 & 4,5 Ra
d) Profilteljességi tényező: KA (4. ábra).

К л = A <  1
Zmax

R/ — középvonaluktól mért egyenetlenség mélység 
Rmax =  maximális egyenetlenség
e) Profil ürtényező Kp (4. ábra)

K„ =  ^ - < 1
Rmax

Kp =  1 - K A
R« =  középvonaltól mért egyenetlenség magasság
B) Felületi érdességmérő műszerek és használatuk

A felületi érdességek mérőszámait ma még 
elég drága műszerekkel, többnyire hosszadalmas 
mérésekkel lehet megállapítani.

A felületi érdességmérő műszerek elvi felépí
tésük szerint lehetnek :

a) mechanikus
b) optikai
c) elektromos
d) pneumatikus
e) valamint a fentiek kombinációi.
A kiértékelés alapján lehetnek :

a) topográfikus : a felület alakját pontról pontra 
értékeli

ß) integrál értéket képeznek.
a) Mechanikus elven működő felületvizsgáló 

készülékek közül a MAAG-féle műszer a legjelleg
zetesebb. I t t  a tapintó csúcsot a vizsgált felületen 
végighúzzuk és az érdességnek megfelelően a 
tapintócsúcs elmozdul. Az elmozdulást egy mecha
nikus rendszer felnagyítja és papírszalagra rögzíti. 
A felület érdességének megfelelően a tapintó csú
csot cserélni lehet. A nevezett készülékkel 0,4—50 
Ra értéket lehet mérni. Tapintócsúcsok görbületi 
sugarai 0,05, 0,1, 0,2, és 1,8 mm. A műszer hátránya 
a mechanikus berendezés nagy tehetetlensége, ami 
a kiértékelést nehezíti.
b) Optikai felületvizsgáló készülékek

Ezen készülékek sok változatban jelennek 
meg. A legelterjedtebb a Linnik és Schmeltz-féle 
kettős mikroszkóp. Egy fénysugár 45°-os szög 
alatt világítja meg a vizsgált felületet, amelyről 
az érdességnek megfelelően különbözőképpen verő
dik vissza a fénysugár. A vizsgálandó felületet a 
megvilágító fénysugárral 90°-t bezáró mikroszkóp
ban a vizsgált felület profilja jelenik meg. Az 
egyes profilmagasságok az okulárban elhelyezett 
mércéről leolvashatók.
c) Elektromos elven működő felületvizsgáló 

készülékek
A műszerek a mechanikus elven működő 

készülékekből lettek továbbfejlesztve. Közös vo
násuk a letapogató csúcs (fej) kialakításában van. 
A csúcs elmozdulását a fejben elektromos jellé 
alakítják át. E mérőműszerek csoportjába tartozik 
a hazai gyártmányú Gamma P 402 típusú felületi 
érdességmérő készülék (6. ábra). A készülék jó 
használhatóságára való tekintettel a mérőműszer 
működésével és használatával a következőkben 
részletesebben kívánok foglalkozni.
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6. ábra. Gamma P 402 típusú érdességmérő

1. A Gamma P 402 típusú műszer működése
A mérőműszer a tapogató mérőfejből és egy 

elektronikus erősítőberendezésből áll (6, 7, 8. ábra). 
A mérendő felületen a mérőfejet egyenletes sebes
séggel végihúzzuk és közben a gyémántcsúcs a 
felület egyenetlenségeit követi. A tapogató gyé
mántcsúcs pontról pontra egy sokmenetű tekercset 
mozgat egy erős mágneses térben. A mérőfej 
tekercsében indukált feszültség pontról pontra 
változik és mindenkor arányos a vizsgált felület 
észlelt profilpontjainak első differenciál hányado-

7. ábra. A műszer tapogató feje

8. ábra. A  tapogatófej a nyélre felszerelve a hitelesítő 
felülettel

sával. Ezt az észlelt profilt villamos feszültséggel 
úgy jellemezhetjük, hogy a kapott feszültségeket 
integráljuk. Ezt az integrálást a készülék folya
matosan végzi.

Az átlagos érdességet (R(í) a készülék úgy 
méri, hogy a letapogatott észlelt profilpontok 
magassági eltéréseinek megfelelő feszültség válto
zásokat összegezi, azaz meghatározza az észlelt 
profil által bezárt területrészek területét. Ezt a 
második integrálást végzi a kiértékelő áramkör 
egyenirányítós mérőműszere, melynek skálája már 
Ra mikronban van felhordva.

Ha az észlelt profilt látni is akarjuk, akkor 
a műszer „oszcilloszkóp” feliratú hüvclypárjáról 
rácsatlakozunk árnyékolt vezetékkel az oszcillosz
kóp függőleges bemenetére (9. ábra). Erre a célra 
a legalkalmasabb az 1538/c típusú „AF ipari 
oszcilloszkóp”. Amennyiben az észlelt profilt 
dokumentációs célra rögzíteni is akarjuk, akkor 
az oszcilloszkóphoz egy fényképező berendezést 
is kapcsolhatunk. Az oszcilloszkóp ernyőjének 
fényképezésére megfelel a hazai gyártmányú 
Orion-MTV fotoregisztráló készülék (9. ábra).

9. ábra. Gamma P 402 érdességmérő a regisztráló műsze
rekkel összekapcsolva

A fotoregisztráló készülékben 24x36 mm-es 
film vagy perforált fotópapír halad egyenletes 
sebességgel. Ha az oszcilloszkóp ernyőjét fényké
pezni akarjuk, akkor az oszcilloszkóp üzemmód 
kapcsolóját „rckording” állásba kell kapcsolni, 
azaz a vízszintes időeltérítő generátort le kell 
állítani, mert a vízszintes eltérítést maga az 
egyenletesen mozgó film végzi. Ilyenkor az elekt
ronsugár csak függőlegesen tér ki. Fényképezés 
céljára 21° Din érzékenységű — vagy ennél 
érzékenyebb — film használható. A felvételek 
előhívásához keményen dolgozó előhívót használ
junk. A fotoregisztráló készülékbe egyszerre 15 m 
film rakható be.

2. A készülék üzembehelyezése
A készülék hálózatra való kapcsolása előtt 

győződjünk meg, hogy a csatlakozás a hálózati 
feszültségnek megfelelően áll-e. Majd a mérőfej 
csatlakozóját a „mérőfej” feliratú csatlakozóba 
helyezzük és a szorító anyával beszorítjuk. A mé
rőfej üzembehelyezésénél nagyon vigyázzunk arra,
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hogy a tapogató tű védősapkáját csak akkor ve
gyük le, ha mérni akarunk, mert ellenkező esetben 
a fej hamar meghibásodhat. Ezután a hálózati 
kapcsolót „be” állásba kapcsolva kb. 5 percig 
melegítjük a készüléket, mert a pontos működést 
csak így érhetjük el. A mérés megkezdése előtt a 
mellékelt etalon felületen végighúzva a tapogató 
fejet, ellenőrizzük a készülék erősítését (8. ábra). 
Ha eltérést tapasztalunk a mutatott érték és az 
etalonra írt érték között, akkor a „hitelesítés” 
feliratú potencióméterrel addig állítjuk a készü
léket, míg jó értéket nem mutat. A mérés előtt 
„méréshatár” feliratú kapcsolót — ha a várható 
érdességet nem ismerjük — mindig a legnagyobb 
értékre kell állítani. Ha a műszerünk nem mutat 
leolvasható értéket, akkor a méréshatár kapcsoló
val visszamegyünk addig az állásig, ahol már jól 
leolvasható a mutató állása. Erre azért van 
szükség, mert ha kis értékre van állítva a készülék 
és egy durván érdes felületen kezdjük a mérést, a 
mutató az erős kitérés következtében tönkremehet. 
Ha az érdességvizsgáló készüléket hosszabb időn 
keresztül sorozatmérésekre használjuk, akkor a 
műszer pontos működése érdekében célszerű a 
hálózati feszültség stabilizator használata.

Műszaki adatok
Felületi éráességmérő (6. ábra).

Tip. 402.
Gyártja : Gamma.
Mérési határok : 0,1 ; 0,3 ; 1 ; 3 ; 10 ; 

30 ; R«, mikronban.
Mérési pontosság : ±15%.
A mérőfej vontatási sebessége: 10—15mm/mp. 
Az oszcilloszkópba vezethető maximális fe

szültség : 1 Volt.
Használható írószerkezet minimális ellen

állása : 10 К  Ohm.
Hálózat: 110/220 Volt váltó 50 Hz 30 VA. 
Súlya : 12 kg.
Tartozékok : etalon mérőfelület a készülék 

beállításához (8. ábra).
Etalon átlagos érdessége 0,48—0,52 Ra mikron.
Görbületi alátétek, melyekkel mérhető sík, 

10 mm-nél nagyobb görbületi sugarú domború és 
25 mm-nél nagyobb görbületű sugarú homorú 
felületek.

A készülék ára : kb. 25 000 Ft.
Kisegítő készülékek
AF  ipari oszcilloszkóp (9. ábra).

Típusa : 1538/c 
Gyártja : EMG. 
Ernyőátmérő : három coll (7,5 cm).

Függőleges erősítő :
frekvencia határ 0,1—10 000 Hz bemeneti 
ellenállás 100 к ohm lineális torzítás ± 3  dB

Vízszintes erősítő :
frekvencia határ 0,1—10 000 Hz bemeneti 
ellenállása 100 к ohm

Időeltérítő :
frekvencia határ 0,1—2000 Hz hat fokozatban 
és folyamatosan szabályozható .
Ára kb. 12 000 Ft.

Orion M TV fotoregisztráló készülék (9. ábra).
Típusa : 1578/1.
Gyártja : Műszertechnika

Filmsebesség :
1 állásban 30 mm/sec,
2 állásban 90 mm/sec,
3 állásban 200 mm/sec.
Időjel: 0,1 és 0,02 sec.
Filmméret: 24x36 mm.
Ára : 12 000 Ft.
A „d” és „e” pontban tárgyalt felületi érdes

ségmérő műszerek a gyakorlatban még kevésbé 
terjedtek el, ezért ismertetésükkel nem foglal
kozom.

Asztallapok egyenességi vizsgálata
és párhuzam vizsgálatok
Ezeket a vizsgálatokat elsősorban olyan gé

peken kell elvégezni, amelyek asztallappal rendel
keznek (körfűrészgép, marógépek, gyalugépek stb.)

Ha az asztallap nem egyenes, akkor a munka
darab az áthaladása alatt — különösen ha rövid — 
billeg és a megmunkálási pontosság ezáltal lerom
lik. A faipari pontossági előírások pedig egyre 
fontosabbak a sorozatgyártások bevezetésével, 
ahol a tizedmilliméterek sem elhanyagolható 
értékek.

1. Asztallapok egyenesség vizsgálata
Asztallapok egyenetlenségének oka lehet:
a) gyártási hibából eredően,
b) kikopásból (hullámossá vált), 
c) erős mechanikai behatás (ledobják az 

asztallapot vagy ráütnek stb.).
Az alábbiakban ismertetett egyenesség vizs

gálat lényege abban áll, hogy egy ismert egyenessé- 
gű, pl. acél vonalzóval hasonlítjuk össze a vizsgá
landó asztallapot. A vizsgálat vázlatát a 10. ábrán 
láthatjuk.

10. ábra. Az egyenességmérés elvi vázlata

A vizsgálandó asztallapra ráhelyezünk egy-cgy 
darab azonos méretre megmunkált mérőtuskót 
úgy, hogy a tuskó a ráhelyezett acélvonalzó 
alatt a vonalzó végétől 2/9 L távolságban legyen, 
a legkisebb behajlás végett. Természetesen, hogy 
ha az asztallap olyan kicsi, hogy egy 1000 mm-es 
acélvonalzónál ez nem beállítható, akkor közelebb 
is elhelyezhetjük. Az így előkészített acélvonalzóra 
helyezzük rá az összeépített egyetemes mérőóra
állványt (12. ábra). A mérőtuskót a 11. ábra 
mutatja.

A mérőóraállványt ezután az acélvonalzón az 
asztallap szélére toljuk és az érzékelő csúcsot be-
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11. ábra. Mérőluskók

12. ábra. Marógép asztallapjának egyenességvizsgálataállítjuk, úgy hogy a mérőóra kb. 5 mm-t benyomódjon az esetleges negatív irányú mérések esetére. A  beállítás után vagy feljegyezzük az óra állását, vagy pedig a kézzel elfordítható skálát úgy forgatjuk, hogy az a mutató állásával nulla értéket mutasson. Ezután a mérőóraállványt az acélvonalzón könnyedén áttoljuk az asztallap másik oldalára és közben figyeljük a mutató mindkét irányú kitérését. A mutató legnagyobb bal és jobb irányú kitéréséből a maximális egyenetlenség kiszámítható. Ennél a mérésnél természetesen hibát követünk el akkor, amikor az acélvonalzó behajlását nem vettük figyelembe. Ez a behajlásból származó zavaró hiba a pontossági előírások értékébe bele van számolva. E z  az érték gondosan előkészített műszereknél és begyakorlott kéz esetében nem lépi túl a 0,05 mm-t. Ezt a 0,05 mm-t csak abban az esetben lehet tartani, ha az acél- vonalzó vastagsági mérete 1000 mm hosszú vonalzónál 12 mm-nél nem vékonyabb, és az alkalmazott egyetemes mérőóraállvány pedig a legkisebb méretű. It t  kívánom megjegyezni, hogy jó lenne ha az ipar gyártana erre a célra alkalmas keresztmetszetű acélvonalzókat.Az állandósult deformálás miatt ezeket az acélvonalzókat sűrűn kell ellenőrizni. Az ellenőrzést a következőképpen végezzük e l : helyezzük az acélvonalzónkat egyik végével egy asztalra rögzített mikrométer csavar mérőpofájára, a másik 

végét pedig egy szintén az asztalra rögzített élvonalzóra. A  keretes vízszintmérőt (13. ábra) helyezzük a hasáb egyik végére és állítsuk be pontosan vízszintesre. A  beállítás után olvassuk le- a mikrométer csavar állását. Ezután 100 mm- enként ellenőrizzük az acélvonalzónkat, a keretes vízszintmérővel. H a a vízszintmérő kitér eredeti állásából, akkor a mikrométerrel mindig vízszintes állásba lehet hozni. Közben a mikrométerről az eltérés értéke meghatározható. A mérésre használt vízmérték érzékenysége a későbbiekben ismertetett típustól nem lehet érzéketlenebb. Ha az acélvonalzónk 0,05 mm-nél nagyobb eltérést mutat, akkor a vonalzónkat egyenesség vizsgálatra ne használjuk tovább. Természetesen alátétlapnak más vizsgálatokhoz még kitűnően megfelel. A  vonalzónkat igen óvatosan kezeljük, ne dobjuk le és ne tegyük le vigyázatlanul a csupasz gépre. Minden használat után gondosan tisztítsuk és olajozzuk le.Az acélvonalzó ellenőrzéséhez az alábbi műszerek beszerzése ajánlatos :1 db. Egyélű acélvonalzó MSZ 11173 mérőélhossz 100 mm ára 139,— F t gyártja : Kaliber1 db Keretes vízszintmérőI. érzékenységi osztályú (0,02—0,05 mm/m) talphossz 150 mm ára 644,— F t gyártja : Kaliber(Ezt a vízmértéket igen sokrétűen lehet felhasználni, gépek beállítására ellenőrzésére, stb.) 1 db Mikrométer külméretek méréséremérete 0—25 mmI. vagy I I .  osztályú leolvasási érték 1/100 mm ára 380,— F t (másodosztályú) gyártja : MOMEgyenességi vizsgálatokat természetesen többféle módon lehet elvégezni, de az általam ismertetett vizsgálathoz olyan mérőműszerek szükségesek, melyek más vizsgálatokhoz is sokrétűen felhasználhatók.Az egyenesség vizsgálathoz szükséges mérőműszerek működésének ismertetése a „Központos forgás ellenőrzése” c. később megjelenő témakörben megtalálható.

13. ábra. Késtartótengely beállítására szolgáló keretes 
vízszintmérő
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Az egyenességi vizsgálathoz szükséges mérőműszerek 
(12. ábra).

Legalább 2 db 1000 X 60 X 12-es acélvonalzó 
jobb eredményt érhetünk el a 1000x60x15 vagy 
20-as vastagságú acélvonalzóval.
Ára : kb. 600,—/db.

Legalább 4 db 51X 61x15-ös alátéttuskó 
(házilag is elkészíthető (11. ábra).
1 db egyetemes mérőóraállvány : (12. ábra) 

oszlopmagasság 260 mm 
legnagyobb karkinyúlás 240 mm 
talphossz 280 mm
ára 1020,— F t (óra nélkül)
gyártja : Kaliber.

1 db mérőóra :
skálamérő 60 mm
osztásérték 0,01 mm
méréshatár 10 mm
ára 532,— Ft
gyártja : Kaliber.
A fentiekben ismertetett mérőműszerek más 

méretben is kaphatók, de az egyenességvizsgálat
hoz csak ezek felelnek meg a legjobban.

Sík felületek párhuzamosságának ellenőrzése
Sík felületek párhuzamosságának ellenőrzése 

az egyes faipari gépeknél rendkívüli fontosságú. 
Ilyen faipari gépek az egyengető és a vastagsági 
gyalugépek. Ezt a vizsgálatot azért kell elvégezni, 
hogy az asztallap síkja (az előtolás irányára merő
legesen) párhuzamos-e a jól beállított kés élével, 
mert ellenkező esetben a legyalult felületek nem 
lesznek párhuzamosak.

A párhuzamosságot a gépmunkások úgy ellen
őrzik, hogy egy lehetőleg minél szélesebb anyagot 
két oldalon legyalulnak, és megmérik a legyalult 
deszka két oldalának méretét. Ez az eljárás ma 
már nem megfelelő pontosságú, és a vizsgálatot 
nem a gép nagyjavítása alkalmával végzik el. 
Az alábbiakban ismertetett párhuzamosság ellen
őrzése műszeres vizsgálat.

A vizsgálatot a következő eljárás szerint 
ajánlom elvégezni:

Először a késtartótengelyt készítjük elő a 
vizsgálatra. Ha a késtartótengely régi típusú 
palástos rendszerű, akkor a kést szorító valamelyik 
palástsort leszereljük, és a késfelfekvő felületet az 
előtolási iránnyal egyezően vízszintesre állítjuk be 
egy érzékeny keretes vízszintmérővel, hogy a 
mérés folyamán a tapogató az előtolási irányra 
vonatkozóan mindig azonos magasságban levő 
pontokon haladjon.

A modern ékléc szorítású késtartótengelyek 
esetében a mérést a kés élén letapogatva végezzük 
el. Ehhez a vizsgálathoz természetesen a kés élét 
késbeállító vonalzóval, vagy egyéb műszeres ellen
őrzéssel úgy kell beállítani, hogy a kés éle a kés
tartótengellyel párhuzamos legyen, azaz az éle 
egyenletesen álljon ki a késtartótengely palástjá
ból. A kés beállítása után a késtartótengelyt olyan 
állásba forgassuk, hogy a kés az általa leírt palást 
legmagasabb pontja körül legyen.

14. ábra. Egye.nge.t6 gyalugép asztallapjának és a kés
felfekvő felületnek párhuzamossági vizsgálata

Az így beállított késtartótengelyeket a vizs
gálat befejezéséig elmozdítani nem szabad.

Ezután az acélvonalzót — ha palástos kés
tartótengelyünk van — párhuzamosan ráfektetjük 
az ajaklemezrc, vagy ha az erősen kopott, akkor 
az ajaklemez helyére, majd a vonalzóra a mérési 
hely adottságainak megfelelően összeépített egye
temes mérőóraállványt (14. ábra). Ha ajaklemez 
nincs a gépen, akkor az asztallapra helyezzük az 
acélvonalzót. Az állványt a mérés előtt úgy állítsuk 
be, hogy a mérőóra kb. 4—5 mm legyen benyomva, 
és a tapogató a késtartótengely egyik végén legyen.

Ekkor leolvassuk a mérőóra állását és a 14. 
ábrán láthatóan könnyedén áttoljuk az állványt 
a vonalzón úgy, hogy a tapogató a késfelfekvő 
felület másik végére kerüljön. Ekkor ismét leol
vassuk a mérőóra állását és a két leolvasásból a 
hiba megállapítható. Ha az acélvonalzót az ajak
lemez helyére tettük, akkor az állványt az acél
vonalzóval együtt toljuk el. Célszerű mindig 
leszerelni az ajaklemezt, mert így mindig pontosabb 
eredményt érhetünk cl.

Az éklécszorítású késtartótengelyeknél a vizs
gálatot teljesen hasonló módon végezzük el. 
Ennél a vizsgálatnál az acélvonalzót bárhová 
helyezhetjük (asztallap, ajaklemez, ajaklemez he
lyére) csak a vizsgálat alatt azonos helyen legyen. 
A mérőóra állványt az acélvonalzóra helyezve úgy 
állítjuk be, hogy a tapogató a késéi valamelyik 
végén kb. 5 mm-t legyen benyomva. Célszerű a 
mérésre ún. mérőkést alkalmazni. Ezt egy hasz
nált késből alakíthatjuk ki, úgy hogy élét kissé 
leköszörüljük és a leköszörülés pontosságát pedig 
acélvonalzón leellenőrizzük. Ugyancsak ellenőriz
zük a késtartótengely pontossági előírásait is. 
A beállítás után leolvassuk az óra állását, majd 
óvatosan áthelyezzük az állványt úgy, hogy a 
tapogató a kés másik végén legyen. Á két vég
helyzet leolvasásából a párhuzamossági eltérés 
meghatározható.

A mérésnél vigyázzunk, hogy az állványt 
mindig úgy állítsuk össze, hogy a karkinyúlása a 
berezgések elkerülése végett, a lehető legkisebb 
legyen.
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Hagyományos vagy modern bútort?
M А К A Y I S T V A NA  bútorforgalom az utóbbi években többszörösére emelkedett, 1963-ban már 2334 millió forint volt. Évekkel ezelőtt, ún. hiánycikk volt a bútor, a vásárlók nem ritkán az éppen beérkező vasúti kocsikból szállították el válogatás nélkül, ma pedig — a hazai termelés fejlődése és a behozatal fokozása következtében — már a kínálat mennyiségi növekedése és a szélesedő választék jellemzi a forgalmat.Az ipar és a kereskedelem szakemberei között hosszú idő óta — nyugvópontra máig sem jutott — , vita folyik arról, hogy a vásárlók ízlése — és ennek következtében a kereslete — , a hagyományos típusú, vagy a modernebb vonalú bútorok felé fordul. A  vita mái' kezdetben túlnőtt az ipar és a kereskedelem kapcsolatának keretein, itt már nemcsak a gyártmánytervezők, a gyártóművek és a kereskedelem közötti véleménykülönbségről van szó. A  bútoripar új létesítményeinek tervezésére és gépi beruházására lényeges hatása lehet annak előzetes eldöntése, hogy az iparnak milyen mértékben kell hagyományos, vagy modern bútorokat gyártani. Érinti a vita a behozatalt, s ezzel együtt, a többségükben baráti importáló országok iparának fejlesztési irányait is.Növeli a kérdés jelentőségét, hogy míg a hagyományos bútorok anyag- és munkaigényesebbek — holott az ország fában szűkölködik — , addig a modem bútorok előállítására, megfelelő feldolgozással, eddig hulladékként kezelt hazai nyersanyagok is (lenpozdorja, faforgács stb.-ből készült bútorlapok, lemezek) felhasználhatók, amellett kevesebb munkát igényelnek. A  „Hagyom ányos vagy modern bútort a 

fogyasztónak”  — kérdése különösen vidéken volt probléma és még ma is az. A  fővárosban és nagyvárosokban a modem bútor iránt már élénkebben érdeklődnek. A  kisebb városokban és a községekben azonban még meglehetős nagyfokú ragaszkodás mutatkozik a hagyományos típusokhoz és formákhoz: pl. a nehéz, kombinált szobához, a testes rekamiéhez, a hajlított vonalú bútorokhoz. A  kereskedelem tapasztalatai szerint, ez a ragaszkodás különösen a parasztság körében él erőteljesen. A z ipar vezetőinek többsége úgy véli, hogy e tapasztalatokkal ellentétben, a vidéken élők is már inkább a modern bútort igénylik.A  parasztság igényeinek felderítése, már a közeljövő bútorkínálatának helyes kialakítása szempontjából is fontos feladat, mert a termelőszövetkezetek megerősödése, ennek következtében a mezőgazdasági lakosság növekvő jövedelme, valamint a falu országszerte tapasztalható építkezési kedve folytán a paraszti réteg bútorvásárlása az átlagosnál nagyobb mértékben emelkedik. Erre már ma is van bizonyíték: az 1957. évi bútorforgalom 32%-a jutott a me

zőgazdasági megyékre, 1961-ben a 258%-kal megnövekedett országos forgalomból ezek a megyék már 36%-kal részesedtek.Az elmúlt években a kereskedelmi vállalatok országszerte számos bútorkiállítást rendeztek.Céljuk — az áru bemutatásán és propagálásán kívül — többek között az volt, hogy megismerjék a fogyasztók igényeit, a fogyasztók ízlésének irányáról helyes képet kapjanak. Ebből a célból számos bútorkiállításon kérdőívek segítségével próbálták megismerni a közönség ízlését. E  kiállításokat azonban a falusi lakosság kisebb hányada látogatta csak és e kevesek közül is elenyésző számban töltöttek ki kérdőívet. P l. a Szombathelyen megrendezett kiállításon leadott 1536 közvéleménykutató lapból csak 9 lapot töltött ki mezőgazdaságban dolgozó látogató. Ilyen kevés adatból természetesen nem lehet mérvadó következtetéseket levonni.A  bútorokkal kapcsolatos ízlés feltárására a Belkereskedelmi Kutató Intézet a közelmúltban a falusi lakosság körében közvéleménykutatást rendezett. A  vizsgálat során négy — a század eleji divatú, hajlított hálótól a variáig — különböző stílusú bútorról készült fényképet mutattak be a megkérdezésre kiválasztottaknak, akik a megtekintés után nyilatkoztak véleményükről.Az első kérdés arra vonatkozott, hogy melyik fényképen szereplő bútorokat tartják modernnek. Ez a kérdés azért lényeges, mert tisztázatlan, hogy a „modem bútor” fogalmán a fogyasztók milyen típusú, milyen vonalú bútort képzelnek el. A z ipar és a kereskedelem közötti vitában a szembenálló felek egyaránt hivatkoznak a vásárlók ízlésében végbemenő változásra, részükről a modem bútor iránt fokozódó igényre, azonban anélkül, hogy e lényeges kérdés tisztázva lett volna, mit tart a vásárlóközönség „m odem ” bútornak.Az összesített válaszokból megállapítható, hogy a megkérdezettek több m int fe le , a bútor
szakma által már régóta hagyományosnak ítélt 
bútorokat (pl. a kombinált szekrényt) is még 
modernnek tartja!.A  következő kérdés azt tudakolta, hogy melyik bútőr tetszik elsősorban a megkérdezetteknek. A  válaszok természetesen, kifejezetten szubjektív tartalmúak, bennük nem egy esetleges vételhez szükséges elhatározás, hanem kizárólag esztétikai szempontok érvényesültek. Az eredmények azt mutatják, hogy a legtöbb 
(46°/0-nyi) szavazatot a kombinált szoba beren
dezés kapta, ezt követi az egyenes vonalú, teljes hálószoba (24%-kal), a valóban modern va
ria szoba, a választ adók mindössze 22°/o-ának 
tetszését nyerte meg, a század eleji divatú, hajlított vonalú hálószoba is még 8%-ot kapott.
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A  falusi lakosság egyes rétegei között ki- sebb-nagyobb különbség van a vizsgált kérdésekben. A  nők — mindegyik korosztályban — valamivel haladóbb ízlésűek, mint a férfiak. Ez a tény valószínűleg azzal függ össze, hogy a bevásárlások zömét a nők végzik, a kirakatokat többször látják és jobban is figyelik.Nagyobb az eltérés az életkor szerint: a fiatalabb, 30 éven aluliak, mind a modem bútor fogalmával kapcsolatban, mind a tetszés vonatkozásában, sokkal haladóbbak, korszerűbb nézeteket vallnak, mint az idősebbek. Ennek jellemzésére idézzük a régi típusú, hajlított hálószobára, valamint a varia szobára adott vélemények százalékos arányát (1. táblázat):

A  falusi lakosság hagyományos forma felé hajló ízlésének megítélésénél figyelembe kell venni, hogy a bútort számos család nem elsősorban és nem kizárólag használati tárgynak tekinti, hanem a használhatóság mellett a vagyoni érték jellegét is nagyra tartják. Ezen túlmenően tartósságot, hosszú élettartamot is megkívánnak, ezért keresletük a nehéz, masszivi- tást sugárzó bútorokra irányul.A  vizsgálat most vázolt eredményei csali egyes fogyasztók véleményét tükrözik. A  nemek és életkor szerinti eltérések következtében változnak az ízlések is. Azonban vitathatatlan, hogy a lakószoba-bútorok többsége családi és nem ,egyéni szükséglet, ezért a vételnél, a megvásárlandó bútor kiválasztásánál, a család egyeztetett álláspontja az irányadó. Aligha lehet pontosan — és általános érvénnyel — megállapítani, hogy a bútor kiválasztásánál melyik családtagnak az állásfoglalása, ízlése érvényesül nyomatékosabban: azé-e, aki a pénzt adja, vagy esetleg a fiataloké. A  falusi családoknál ma is még sokszor tapasztalható az a hagyományos szokás, hogy a család jövedelmével elsősorban a családfő, tehát az idősebbek rendelkeznek. A  fiatalabbak; pl. fiatal házasok részére 

történő vásárlásoknál valószínűleg az idősebbek elképzeléseit is méltányolják.A  kereskedelemnek az árukínálat kialakításánál tehát figyelembe kell venni, hogy a falusi lakosság jelentős részének ízlése és igénye ma még a hagyományos típusú bútorok iránt nyilvánul meg. Ez azonban korántsem azt jelenti, hogy a parasztság eleve elzárkózik a „m o- dem ” -től. A  modernségre és a tetszésre vonatkozó két kérdésre adott válasz kombinatív feldolgozásából kitűnt, hogy a megkérdezettek kétharmad részének olyan bútor tetszik, amelyet, eltérően a bútorgyártók álláspontjától, ők maguk modernnek tartanak. Ez a tény a bútorkereslet befolyásolása és a propaganda szempontjából lényeges körülmény, mert e réteget már nem arról kell meggyőzni, hogy a modern bútor a célszerű és a korszerű, hanem arról, hogy melyik a valóban modem.Az ízléskutatás eredményei arra hívják fel a figyelmet, hogy a parasztság körében változa
tos eszközök alkalmazásával széles körű fe lv i
lágosító propagandát kell folytatni a valóban 
modern bútorok praktikusságáról, esztétikai és 
gyakorlati előnyeiről. Erre számos lehetőség nyílik a mezőgazdasági területek bútorboltjaiban és áruházaiban, színvonalas, a modern bú
torokat előnyösen bemutató kirakatok berende
zésével, továbbá kiállítások m egszervezésével, esetleg színes prospektusok, m intakönyvek ké
szítésével. Általános tapasztalat, hogy bármely, de különösen a modem bútorok bemutatása csak akkor valóban látványos, csak akkor gyakorol hatékony és maradandó, ízlésfejlesztő benyomást, ha lakószobának berendezve, a bútorhoz illő, modern lakberendezési tárgyakkal, függönnyel, szőnyeggel, csillárral, képekkel, kerámiákkal stb., együttes elrendezésben kerül a fogyasztók szeme elé. Tudjuk, hogy bútorbolthálózatunk állapota nem kielégítő s csak kevés helyen van lehetőség ilyen árubemutatásra. A  bútorszakma előtt álló perspektíva ezért már most időszerűvé teszi — legalább a megyeszékhelyeken —, korszerű lakberendezési áruházak létrehozását.Az ízlésnevelés terén hasznos volna a kü
lönböző társadalmi szervek és az ismeretter
jesztéssel foglalkozó intézmények tevékeny 
segítsége is, tekintettel a kérdés kulturális jelentőségére. így  remélhető, hogy a város és a falu között ma még e téren is meglevő ízlésbeli különbségek, már a közeli jövőben számottevően csökkennek.
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A teakfa feldolgozása
D r. J Á V 0  R 1' I T I B O R

A teakfa hazája a maláji szi
getcsoport, Elő- és Hátsó-India. 
Európában korábban nem volt 
ismert. Különös jelentősége a 
teakfának hajó- és egyéb vízi 
járművek építésénél volt. Az 
utóbbi időben azonban a teakfa 
—  mint exotafa —  pályafutása 
rohamosan ívelt felfelé a bútor
gyártásban. Erről már röviden 
a FAIPAR 1963. 12. számában 
külföldi lapszemle keretében 
tájékoztatást adtunk (Möbel 
Kultur 1963. 5. szám. „Mit Teak 
an die Spitze”). A teak pálya
futása a skandináv államokból 
indult ki, s hamarosan Közép- 
Európára is kiterjedt. Sajátos
sága nem a legkedvezőbb, ka
raktere mégis elegáns, a tetsze
tősségét a skandináv államok az 
új bútorformák kialakítása so
rán kedvezően aknázták ki. Az 
utóbbi időben a Német Demok
ratikus Köztársaság is jelentős 
mennyiséget importál és dolgoz 
fel a teakfából.

A  bútorokat előállító üzemek 
és a kézműipar az új alapanyag 
felhasználás egyes kérdéseit 
kényszerűségből kellett, hogy 
napirendre tűzze. A teakfa fel
dolgozása és felhasználása során 
azonban különböző nehézségek 
merültek fel, melyek tapaszta
latait a cikk írója a szakembe
rek rendelkezésére bocsátja.

A  bútoripar a teakfát, mint 
késelt-hasított furnért és mint 
masszív fát egyaránt alkal

1. ábra. Szekrény teakfurnér borítással

mazza. A furnér és a masszív 
faanyag válogatása során azon
ban ügyelni kell a színek meg
felelő összehozására, miután a 
fa egyik jellemzője a színtónu
sok különbsége. Ez a válogatás 
lényegében a kitermelő ország
ban történik.

A teakfumér bútorlap és fa
rostlemez borításra egyaránt 
alkalmas, a technológiai eljárás 
a felhasználásnál azonos a többi 
faféleségével. A ragasztásokhoz 
az ismert glutinenyveket és 
karbamid műgyantaféleségeket 
egyaránt használják. Jellemző
je, hogy erős zsír- (olaj) tar
talmú. A karbamid műgyanták 
hátránya viszont, hogy könnyen 
átütnek, és nem javíthatók. Az 
erősen porózus teakfurnér azért 
még megfelelő. A glutinenyvek 
alkalmazásánál valamivel jobb 
a helyzet, mert az átütés javít
ható. Ajánlatos azonban a ra
gasztóanyagot a fa színéhez 
megközelítő színben kikeverni.

A teak géppel könnyen mun
kálható, nem szálasodik és to
vábbi jellemzője, hogy nem dol
gozik nagyon. Erős szerszám
igénybevétellel —  kopással —  
azonban számolni kell, mert a 
nagy és hosszú pórusok gyakran 
ásványi lerakódásokkal telítet
tek.

A teakfa és fumérfelületek 
csiszolásánál okvetlen figye
lembe kell venni a zsír- és olaj- 
tartalmát, ezért a csiszolt felü- 

létén a csiszolás következtében 
keletkezett csiszolatpor-szem- 
csék elvesztik száraz jellegüket, 
ragacsossá válnak, csomósod
nak. Az így átzsírosodott csiszo
latpor könnyen tömíti a csi
szolópapír szemcséit, mely szin
tén hamarosan átzsírosodik. 
Ezért a csiszolópapírt —  szala
got —  időnként feltétlen kefé
vel kell tisztítani, hogy a papír 
állóképességét növeljük, és 
használati idejét meghosszab
bítsuk.

A teakfa és a többi exotafák 
közötti feltűnő különbség a fe
lületkezelésben mutatkozik. A 
felületkezelésre különböző el
járási módok vannak; lehet ola
jozni, olajozni és fényteleníteni, 
végül fényteleníteni, vagy poli
észterrel kezelni.

A felsorolt három eljárási 
módozatnál a pórusok tömítet- 
lenek, míg a poliészteres felü
letkezelésnél a pórusokat fel
tétlenül tömíteni kell. A csak 
olajozott teakfa-felület adja a 
légéiethűbben vissza a fa jelle
gét. Tapadó, selyemmatt hatást 
nyújt, könnyű felületvédelmet 
biztosít. Az olajjal fénytelení- 
tett —  mattírozott —  eljárással 
a színek erőssége a teakfa ere- 
zése, szépen kidolgozható. A kí
vánt erős barna teakfa-tónust 
azonban nem lehet mindig el
érni. A fa színe ugyanis kissé 
sápadt marad és nem minden 
esetben ad mélységi hatást.

A  poliészteres felületkezelés
sel a pórusok tömítettek lesz
nek és összhatásban különlege
sen finom jelleget nyújtanak. 
A teakfát felületkezelésének 
előkészítése után csiszolni kell, 
csiszolás után pedig gondosan le 
kell tisztítani.

Ügyelni kell arra, hogy a fe
lület minden esetben nyers ál
lapotban, szálirányban legyen 
csiszolva és előkészítve, a kö
vetkező művelethez. A  csiszo- 
lási eljárás során a felületet —  
elő- és utócsiszolás —  célszerű 
vízzel beereszteni. A vizet 
20%-os szalmiákoldattal hígít
juk, majd a felületet erős kefé
vel nedvesen átkeféljük, s így
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2. ábra. Íróasztal székkel, teakborítással



tisztítjuk meg a pórusokat az ásványi szennyeződéstől.Az olajozási felületkezeléshez speciális olajok állnak rendelkezésre, mint pl. a gyorsan száradó — illanó — olaj. Az olajozás maga, mint már fentebb is említettük, két vagy több műveletre, elő- és utóolajozásra tagolódik. Szükséges a fafelület olajos ronggyal való erős bedör- zsölése. Finomítás végett ajánlatos a nedves felületet még finom szemcséjű papírral is átcsiszolni. A  fenti felületkezelés után minden esetben a felesleges olajat azonnal el kell távolítani. Az így kezelt felületet — munkadarabot — egy éjszakán át pihentetjük, száradni hagyjuk, majd simító pengével gondosan lekezeljük, ügyelve azonban arra, hogy a lekezelt felület meg ne sérüljön.Ezután kerül sor az utóolajozásra, melyet ugyancsak rongy- gyal végzünk el. Az így lekezelt, olajozott felület a teak- bútor végleges felületét adja.A fenti eljárással kikészített teak-bútorok felületét a használat során időnként ugyancsak olajos ronggyal át kell dörzsölni. A speciális olajjal kikészített és dörzsölt felület biztosítja, hogy nem fátyolosodik be, illetve nem szürkül ki. Az ismertetett szokásos polírozási és olajozási eljárásnál is azonban az olajat legalább 24 órán át pihentetni, száradni kell hagyni. Végül a felületet Mattinerrel eresztik be és száradás után fi-



nőm szemcséjű papírral csiszolják meg, majd labdával átdör- zsölik.A  poliészteres felületkezelési eljárásnál a teakfát ugyancsak



zsírtalanítani kell, hogy a fa és 
a poliészter között az összhan
got biztosíthassuk. Ezért szük
séges a fa felületét 2— 3-szor 
nitrohígítóval lemosni. A  zsír- 
talanítás helyességét a felületre 
cseppentett vízzel ellenőrizhet
jük. A  felület akkor jól előké
szített, ha a vízcseppek már 
nem peregnek lé, hanem ned
vesítik a teakfa felületét. Ez
után kerülhet sor a poliészter 
felhordására a már hazánkban 
is ismert technológiai eljárással. 
A finomra csiszolt felületet a 
hazánkban kevésbé ismert, fi
nom fémforgáccsal mattosítják.

Az alábbiakban két teakfából 
készült bútort mutatunk be.

(Möbel und Wohnraum, 1964.1. sz. 
Horst Liepfert, Leipzig: „Die Bear
beitung von Teakholz”.

Ábrák: Holz-Technik 1963. 4. sz. 
Foto: Seidel.)
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