
















6 Faipar XV. évf. (1965), 1. sz.

Poliésztercsiszolatpor ülepítésének 
lehetőségei és gépészeti berendezései

A Budapesti Bútoripari Vállalat II. sz. Gyár
egységének csiszolóműhelyében a polieszteres felü
letkezelés bevezetésével, valamint új gépek beállí
tásával a porelszívás elavulttá vált. Ezért a Faipari 
Géptan Tanszék vezetője, Szabó Dénes egyetemi 
tanár a vállalat kérésére —  diplomatervi téma 
keretén belül —  megbízott a finomporok és ülepí
tőik portechnikai elemzésével, porelszívóberendezés 
tervezésével, valamint az elszívott levegő pótlásá
nak hőtechnikai számításaival.

Ebből a komplex feladatkörből kivonatosan 
a következő fejezeteket ismertetem a lap hasáb
jain ;

1. Л légtisztítás jelentősége.
2. A porleválasztók kiválasztásának szem

pontjai.
3. A finomporok ülepítési lehetőségei és gépé

szeti berendezései.

1. A légtisztítás jelentősége
1.1 A por élettani hatása

A levegő az egyik legfontosabb életműködési 
feltétel, Szennyezettségének mértékét az határozza 
meg, hogy összetétele milyen mértékben tolódott 
el az egészségre káros anyagok felé. Bizonyos 
határérték elérése után a szervezet már nem képes 
alkalmazkodni a megváltozott körülményekhez, 
ezért szellőzés szükséges. A faiparban előforduló 
porok élettani hatásuk szerint a nem mérgező szer
ves porolj csoportjába tartoznak.

Biológiai károsításuk :
a) A nyálkahártyák mechanikai izgatása 

(kötőhártya gyulladás).
b) Vegyi úton általános mérgezés, vagy helyi 

megbetegedés (foglalkozási ekcémák).
c) Fertőző csírák, vagy paraziták hordozói.
d) A nagy tömegben előforduló durvább szem

csék, hurutokat, a tüdőhólyagokba bejutó 10 у 
alatti részecskék tüdőelváltozásokat (Pneumono- 
eoniosis) okoznak. A 0 ,lp  alatti testek kiszellőztet- 
hetők, így hatásuk nem érvényesülhet.

Konklúzió: belélegzés szempontjából a fen
tieket figyelembe véve a 10— 0,1,и közötti porok a 
legártalmasabbak.

Pszihológiai vonatkozásban a szennyeződés 
nagy koncentrációban való jelenléte idegességet, 
lehangoltságot idéz elő a reflexszerűen lecsökken- 
tett légzés által, amely balesetveszélyt és minőségi 
romlást eredményez.

1.2 A por hatása a klímaviszonyokra
A nagy ipari városokban jelentős problémává 

nőtt az egyes üzemek által létrehozott légszennye
ződés, amely teljesen átalakítja az ún. techno-

* Az E rdészeti , és F aipari E gyetem  F aipari Gép- 
ta n i Tanszékéhez 1 964. évben b en y ú jto tt és elfogadott 
d ip lom aterv  részlete.

klímát. Az inverziós atmoszferikus állapot, azaz 
a záróréteg alatti légszennyeződés nagymérvű 
felszaporodása egyre gyakoribb. A por, korom, füst 
gátolja a napsugár áthatolását, elnyeli az ultra
viola sugarakat.

1.3 Ipari porkárok
Hatásuk a biológiai károkhoz hasonlóan több

nyire közvetett, keletkezésük lassú folyamat ered
ménye (korrózió, errózió, kapcsolóberendezéseknél 
okozott üzemzavar).

Összefoglalás

A szociális higiénia célja a munkaképesség,, 
munkakedv megóvása egészséges munkakörülmé
nyek biztosításával. Ennek az elvnek megfelelően 
a munkahelyeken —  ahol a dolgozó napjának jelen
tős részét tölti —  korszerű egészségvédelmi beren
dezések felállítása szükségszerű követelmény, an
nak ellenére, hogy ezek nem szolgálják közvetlenül 
a termelést.

Itt kell megemlítenem, hogy az ipar szakem
bereinek nagy része a fényesre száradó (paraffin
mentes) poíieszterlakkok bevezetésétől, várja a 
probléma megoldását, és várakozó álláspontra 
helyezkedve tétlenül szemléli ezeket a folyamato
kat. Az a remény, hogy alkalmazásukkal a csiszolás 
és polírozás kiküszöbölhető, tévesnek bizonyult.

Az okok részletezés nélkül a következők:
a) A fényesre száradó poíieszterlakkok párol

gási vesztesége a paraffin hiánya miatt nagy. 
Keményedés közben a rétegek behúzódnak, így a 
legtöbb fafaj likacsai erősen kirajzolódnak. Sima 
alapon a térfogatváltozás nem jelent problémát,, 
ezért az első réteget felhordás után simára csiszol
ják és ezután öntik a második réteget.

b) Mivel az említett lakk felülete —  a paraffin
tartalmú lakkokhoz viszonyítva —  sokáig ragadós 
marad, nagyon tiszta, pormentes lakkozó-, és 
szárító helyiség szükséges, amely többletberuhá
zást igényel.

c) A  fényesreszáradó lakkok elterjedését ma
gas előállítási költségük is megnehezíti.

Az említettek természetesen színtelen felület
kezelésre vonatkoznak, pigmentált felhordás esetén 
a fényesreszáradó poliészterek jelentősége vitat
hatatlan.

2. Az ülepítők kiválasztásának szempontjai
a) Közelítő hatásfokvizsgálat az adott por 

R görbéje alapján.
b) Különböző tulajdonságú porok befolyása a 

porleválasztók működésére. (Szemcsenagyság.)
c) Energiaszükséglet a porleválasztó ellen

állása alapján.
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d) A  leválasztás minőségi követelményei (a kilépő levegő porterhelése ne legyen nagyobb a megengedettnél).
e) Porterhelés és gázmennyiség hatása./) Beruházási és karbantartási költségek.
g) Az ülepített por eltávolításának módja.
h) Helyszükséglet.Mivel a poliészterporok a polidiszperz-hete- rogén rendszerek körébe tartoznak, tulajdonságuk merőben más, mint a faipari üzemekben keletkező fűrész- és csiszolatporoké. Szükségesnek tartom ezért, hogy diplomamunkám kolloidtechnikai részéből nagy vonalakban ismertessek néhány fontosabb pontot.

2.1 A  poliészter porok vizsgálata
2.11 Technológia: A  polieszterezett felület csiszolása általában szárazon történik, jól osztályozott csiszolóanyag hiánya miatt 3 műveletben. A csiszolásnál leválasztott rétegvastagság a paraffinnal együtt cca. 80/z. A  keletkező porhalmazok jellemzésére az R  maradvány, és a szemcsézet- eloszlási görbe megfelelő. A  porfrakciók aránya a különböző csiszolásoknál rendkívül változatos, függ a csiszolónyomástól, a technológiától, a lakk minőségétől, a kikoményedési időtől stb. Az R  görbe megszerkesztésénél tehát egy aránylag hosszú technológiai időszak alatt keletkező por- mennyiségből kell mintát venni.
2.12 A  poliészterporok nagyságrendje:0,1—10^ értékhatárok között változik.
Fa jsú lya : 1150 kg/m3 .Ilyen halmazok frakció szerinti szétválasztása szcdimentálással, vagy termodiffúziós mintavevő készülékkel történhet csak. Miután ilyen műszerekkel a Tanszék nem rendelkezett, ezt a vizsgálatot nem tudtam elvégezni. A szemcsézet-eloszlás meghatározása nélkül a nagyságrendi mérés csupán tájékoztató jellegű és a fent említett szemcsenagy- sági értékhatár helyességét igazolja. Okulár mikrométerrel végzett mérési sorozatok 5,a átlag nagyságrendet adtak, ez a szemcseméret adta a legnagyobb gyakorisági értéket is.A különböző típusú, adott frakciógörbével jellemzett ülepítőberendezések hatásosságának elbírálásánál az 1. ábr^n látható összehasonlító porok közül az 5,u-os főszemcséjű porhalmazra

s í t  mese nagyság

1. ábra

adott frakcióhatásfokot vettem figyelembe, mivel ez közelíti meg legjobban a polieszterporhalmazt. Erre az R  görbére adott frakcióhatásfok nagyságát biztonságból 8— 10%-kal leértékeltem. A  %-os érték elméleti felvétele meglehetősen pontatlan, a berendezések polieszterporral való kísérleti üzemeltetése azonban nem volt lehetséges. A hatásfokcsökkentés esetenként tartalmazza ;
a) a, más anyagokra vonatkozó frakcióhatásfok polieszterporra alkalmazásából eredő teljesítménycsökkentést,
b) az irodalomban közölt, és az adott üzemrészben keletkező porterhelés esetleges különbségének korrigálását,
c) a gázáthatolás mennyisége közötti differencia miatt szükséges helyesbítést,
d) a feltételezett és a mérési eredmény alapján felvett tényleges polieszterpor maradványgörbe közötti eltérésből adódó különbség kiegyenlítését.
2.13 A  porok elektromos tulajdonságai lényegesen eltérnek az eredeti szilárd anyagétól nagy fajlagos felületük miatt. Elektrosztatikus töltés már a forgácsolásnál létrejön, légsugárral történő szétporlasztás által fokozódik ez a jelenség a súrlódás hatására. A  szemcsék összeütközésénél a kisebb méretűek pozitív, a nagyobb szemcsék negatív töltést kapnak. Az ülepítőben létrejövő koncentráció-növekedés esetén az ütközés és súrlódás fokozottan érvényesül, ugyanakkor a koaguláció feltétele is létrejön, mellyel a szemcsék dinamikai egysége lényegesen megnő. A  kisméretű polieszterpor esetében ennek nagy jelentősége van, mivel a Brown-féle hőmozgás, mely fordítottan arányos a szemcsenagysággal elősegíti a koagulációt.
2.14 A  porok vízzel szembeni tulajdonsága. Portechnikailag fontos a folyadékok adszorbeiója poláros felületeken. A vízmolekulák a negatív töltésű felületeken jobban adszorbeálódnak, ezért a negatív jellegű felület hidrofilebb, mint a pozitív. A  polieszterporok kb. 30%-át a paraffin adja. A por ilyen frakciója tehát hidrofób tulajdonságokkal rendelkezik. Ahhoz, hogy a hidrofil- jellegű negatív töltés túlsúlyba kerüljön, koaguláció szükséges. A vizes ülepítőben azonban a relatív légnedvesség miatt a koncentrációnövekedés ellenére sem jön létre újabb töltésalakulás. Ez azt jelenti, hogy a szemcsék vizesciklon használatánál nem tapadnak a vízcseppekre, a vízfelszínre való ütköztetés esetén pedig nem ülepednek le, így a víz tisztítása és újbóli felhasználása nehézkes. Kapil láraktív hatású anyagokkal ez részben kiküszöbölhető.

3. A finomporok ülepítésének lehetőségei és 
gépészeti berendezéseiA porleválasztók két jellegzetes típusát különböztetjük meg :

a) nagyteljesítményű porleválasztó (0,4—50 g/m3 porterhelésnél),
b) kisteljesítményű porleválasztó (2mg/m3 porterhelésnél).
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Mivel a poliesztercsiszolatpor a nagyon finom porok csoportjába tartozik, ezért a nagyteljesítményű finomporleválasztók közül ismertetek néhányat. (A zárójelben a diplomatervben közölt típusok szerepelnek.)
A  finomporleválasztók fa jtá i:
3.1 Centrifugális leválasztok (multiciklon, örvénycsöves ülepítő, Van Tongeren kettős ciklon, forgóáramlásos portalanító).
3.2 Szövetelemes porszűrők. (Kézi és gépi rázású szűrők.)
3.3 Vizes ciklonok (Szabó Dénes-féle típus, BT típusú spirálleválasztó, Rotó ('lone N-típusú nedves leválasztó, Venturi ciklon.)
3.4 Egyéb leválasztok (elektrosztatikus, ultrahangos).

3.1 Centrifugális leválasztok
3.11 Kettős Ciklon —- Van Tongeren leválasztó 
Működési elve :A poros gázt a hengeres leválasztótér alkotójának teljes hosszában fújják be egy spirál csatornán kapott perdülettel. A  por a centrifugális erő hatására a fal mentén határrétegben tömörül össze és egy nyíláson keresztül a másodleválasz- tóba jut.A gáz ugyanakkor örvénylő mozgással a centrum felé halad és a körben elhelyezett a spirálmozgáshoz ellentétesen görbülő — lapátrácsba ütközik. Ezáltal egy erősen elhajló áramlási vonal jön létre, amely nagyon erős bontóerőt eredményez, és a lapátrácshoz esetleg eljutó maradék port a hengerfalhoz továbbítja. Az elsődleges áramlást körülvevő másodlagos örvénygyűrű (РГг és IT2) által összegyűjtött por szintén a második porleválasztóba jut. Ez tulajdonképpen egy multiciklon. amely a bevezetett magas porterhelésű levegőt jó hatásfokkal tisztítja meg. Az első és második ülepítőből kikerülő levegő közös vezetéken távozik a szabadba (2. ábra).

Z Tisztagáz-k'Uépis
2. MásocUevóiaszto
J. Lapátrács
i  Másodlagos orvénygijúrú Г IS, ld j) 
i  Nyersgázbelépés

Összleválasztási hatásfok Frakció hatásfok

a 2,5 s  го го о 5 to is  го
“  Szemcsenagysóg *  Szemcsenaggsag 

ay ten tu ri le v á la s z tó
by Szövctszüro , 
гу Nedves e le k t ró f i l te r  
f.) N edve s  c ik lo n  
h) ta n  -  Tangeren le v á la s z tó  
lg  C ik lon
mg Forgóaram lásos p o rta la n ító

3. ábraA leválasztó frakció-hatásfokát 11 g/m3 porterhelésű gáz és 2,70 g/cm3-es fajsúlyú por esetén — a felvett porokra — a 3. ábra adja meg.A polieszterpornak megfelelő 11. összehasonlítópor esetén a hatásfok az 5^-os főszemcsót magábanfoglaló frakcióra 83%. Ez az érték poli- eszterpor ülepítésénél Eb. 75%-nak felel meg, ha a porterhelés eléri a 20 g/m3-es értéket a 2,12 pontban leírtak alapján.
3.12 Forróáramlásos portalanítóSematikus rajza a 4. ábrán látható.
Működési elve:A  poros levegő alulról lép be az ülepítőbe és cseppalakú áramlási test által szétosztódik. A pa-

páros levegö_ \
Ч р П

hordozó levegő

p  r  á ram lás

elölevólasztö /

tisztito t t  levegő

levegő

utó levá lasztó

kiemelhető á lló k

2. ábra 4. ábra



Glatz János: Poliésztercsiszolatpor ülepítésének lehetőségei 9láston levő fúvókákon egyidejűleg ún. másodlevegőt fújnak be ferdén, tangenciálisan. Ezáltal a csőfalon egy lefelé irányuló potenciáláramlás (örvénymentes) jön létre. A 7-vel jelzett nyílás felett ez az áramlás két ágra szakad. Az egyik a porkamrába jut, a másik ág a nyersgázbeömlés nyílása felett szekunderáramlást hoz létre, mely rotációra kényszeríti a primer áramlást. Erre a rotációs áramlásra mintegy rátelepszik a térbeli örvény, amelyet alul az áramlási test tart meg helyzetében. A centrum körül létrejövő forgatag eredménye : a nyersgáz és a térbeli örvényáram keverékében haladó részecskék kis tömegük ellenére nem kerülnek ki a tisztagáz áramlásba, mivel r0 távolságban a levegőelemek egész munkaképessége lendületté alakul át (határérték).Az г^-па! nagyobb távolságban levő levegő és porrészecskék a forgatag belsejébe — r0 sugarú körön belül — csak akkor jutnának, ha munkaképességük nagyobb volna a környezeténél. A forgatag középpontjában tehát üres tölcsér jön létre.
К  

r  о —
2g-e0ahol К  =  az egységtömeg impulzusnyomatéka a központ körül (a forgatagban К  =  const), e0 =  levegőelemek össz-munkaképessége, 

g =  gravitáció.A levegőelemek és porszemcsék a rotációs áramlás centrifugális erőinek, valamint az alulról jövő nyersgázáram elragadó erőinek hatására a centrumtól eltávolodó spirális pályán mozognak.Sebességük a növekvő r hatására hiperbolikusán csökken (5. ábra). A por a falfelület közelébe érve erősen koncentrálódik és létrejön az aeroszolok koagulálása (2, 13). A potenciális áramlás ezt a határrétegben tömörülő port nagyobb energiája árán elszállítja a már említett V  nyíláshoz, majd a másodlevegő kis %-a tovább viszi a porkamrába. Ez a hordozó levegő az ábrán jelölt nyíláson visszaáramlik a nyersgázvezetékbe, így a benne előforduló porrészecskék ismét leválasztásra kerülnek. A  másodlevegŐ-fúvókák felett található keresztmetszet szűkítő gyűrű arra szolgál, hogy a legfelső fúvókából kijövő sugarat lefelé irányítsa.

°!о ÖsszleváLasztctsi hatásfok
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6. ábraHelyes méretezése esetén a zavaró áramlások kiküszöbölhetők.
Hatásfoka. A kísérleti adatok szerint a berendezés 0— 10p-os frakció esetén 95%-os hatásfokkal üzemel, összleválasztási hatásfoka 35/i-on aluli szemcsékkel rendelkező porhalmaz esetén eléri a 96,8%-ot. A 3. ábra grafikonjai az ismertetett összehasonlító porokra adják meg a frakció-, és összleválasztási hatásfokot.Az ülepítő légáteresztő képessége az átmérőtől függően változik. Azonos másodlevegőporlasztási nyomást feltételezve az összleválasztási hatásfok és a portalanító berendezés 0 -je , illetve a nyersgáz portartalma közötti összefüggést a 6. ábra szemlélteti. Látható, hogy a maximális kiválasztási fokot 200—500 mm átmérőjű elemekkel lehet elérni.A portalanító leválasztás! teljesítménye a porterhelés határaitól független.Az értéksorozat szénporra vonatkozik, poli- eszterpor esetén az összelválasztási hatásfok abszolút értéke néhány %-kal csökkenhet, de a görbe jellege nem változik.
Energia igénye:  Az összenergia felhasználás két részből áll : az elsődleges és másodlagos áramláshoz szükséges energiából.7pr4pi +  — 2 °0 m m  v o

V pr =  a belépő primer gázmennyiség (190 m3/ó)— a másodlagos gázmennyiség (410 m3/ó) 1P1 = a be és kilépés közötti nyomás különbség. jP2 =  a porlasztónyomás és a kilépés közötti nyomás különbség.Nagy légmennyiség esetén a cellákat párhuzamosan kapcsolják. Az irodalom adatai szerint a berendezésnél a fajlagos készülék — és üzemeltetési költség (1000 m3-re) alacsonyabb, mint a hatásfok szempontjából azonos értékű ülepítőké.
Értékelése:A berendezés frakció- és összleválasztási hatásfoka a közölt diagram alapján nagyon jó. Előnye, hogy felépítése egyszerű, ezért a meghibásodási lehetőség kicsi. Helyigénye sem nagy az átbocsátóképességhez viszonyítva.A fentieket figyelembe véve, ezt a berendezést terveztem be az ülepítés megoldására.
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A 4. ábrán közölt, elvileg megtervezett ülepítő 
cllenállástényezőjére az irodalom nem közöl adatot. 
Mivel ennek elméleti számítása nagyon nehéz és 
pontatlan, biztonsággal felvett értékkel számoltam 
a  feltételezett dinamikus és sztatikus nyomásátala
kulásokból adódó részveszteségek összegezésével. 
Az irodalom nem ismerteti a cellán belüli nyomás
veszteségek megoszlását sem, ezért a szerkezeti 
kialakítást figyelembe véve az alábbi értékekkel 
dolgoztam :

Appr — 90 mm V. o.
Apscc =  110 m V. o.

További problémát jelentett a nyomóventillá
tor 0 pontjának meghatározása.

Az előbbi ellenállásértékfelvétel helyessége 
esetén a nyomócsőnél fog adódni ez a hely. Ettől 
kezdve a szívóventillátor az összesített légmennyi
séggel és a primer ágon levő nyomásértékkel 
dolgozik.

Ilyen jellegű ülepítő betervezése esetén mo
dellen végzett próbamérésekkel kell a feltételezett 
értékeket ellenőrizni, és esetleges változtatásokat 
eszközölni.

3.2 Szövetelemes porszűrők:
A szövetszűrős porleválasztó anyaga szita, 

szövet, filc, műanyagfonal stb. lehet. A szűrő
hatást a következő jelenségek hozzák létre ;

a) mechanikai visszatartás,
b) irányváltoztatás a fonalhalmazokban,
c) elektromos feltöltés, műgyantával impreg

nált, vagy tiszta műszálas szűrőanyag elektromos 
feltöltődése a légáram hatására következik be, 
ezáltal vonzza vagy taszítja a különböző töltésű 
porokat, azaz irányváltoztatásra, illetve lecsapó
dásra kényszeríti azokat.

d) a kis szemcséknél a változóirányú Brown- 
féle mozgás (2. 13). fokozza a porszemcsék szűrő
szálakhoz való ütődésének számát és energiáját, 

e) az adszorbeiós erők a szűrő felületéhez 
ütköző, azaz a vonzóerő hatáskörébe kerülő szem
cséket lekötik.

Szerkezeti szempontból legelterjedtebbek a 
tömlőszűrők.

Hátrányuk, hogy bizonyos ideig tartó műkö
dés után filcelődnek, elporósodnak, ezáltal a tisz
títási képességük, de ellenállásuk is megnő. Az 
eredeti állapot visszaállítása rázószerkezettel tör
ténik. A Beth-féle öntisztítás elvén alapuló, a 
Standard Filterbau cég által kialakított gyárt
mányt mutatom be a 7. ábrán.

Működési elve:
A porszűrő egy előleválasztóként működő 

ciklonból áll. Az utótisztítást a kamrákban elhe
lyezett tömlőszűrők végzik. Tisztításuk külön- 
külön, időnként rövid ideig működésben tartott 
rázószerkezettel történik. A tisztítás ideje alatt 
—  egy mechanikusan vezérelt váltócsappantyú 
nyitásával —  a kamrába külső levegő lép be. (Ez 
úgy lehetséges, hogy a Beth-szűrők vákuum
szűrők.)

1 Tisztitó levegő
1 Vóltócsoppantuú
3. Szűrők
i  Kamra működés közben
5. Komra tisztítás a la tt
6. Poros-levegő belépj
7. Tiszta levegő kilépes
S. Porgyűjtő

7. ábra

A külső levegő a tisztítandó por-levegő keve
rékkel ellenáramban halad, a tömlőre rakódott 
port fellazítja és a gyűjtőtérbe viszi. A hamis 
levegő a nyersgázzal a többi kamrába jutva meg
tisztul, majd eltávolodik. A rázást és csappantyú- 
állítást egy mechanikus szabályozóberendezés végzi 
folyamatosan.

Értékelés:
Hátránya :
a) kis porterhelésnél működnek csak üzem

biztosán,
b) leválasztóképességük, illetve légátereszté- 

sük változó,
c) nagy a  helyszükségletük és karbantartási 

költségük (rázószerkezet),
d) a gyúlékony szűrőanyag és a rázás követ

keztében fellépő esetleges szikrakeletkezés miatt 
fokozott tűzbiztonsági intézkedések bevezetésével 
helyezhető üzembe.

Előnye:
a) tisztítási fokuk eléri a 90— 95%-ot, a 

megtisztított levegő tehát —  nem mérgező porok 
esetén —  visszavezethető az üzembe,

b) beruházási és üzemeltetési költségük vi
szonylag alacsony.

3.3 Vizes ciklonok:
A folyadék alkalmazásának célja a por lekö

tését elősegítő folyadékfilm kialakítása, vagy a 
folyadék és porrészecskék között olyan kapcsolat 
létesítése, amely tömegnövelő hatásával a leválasz- 
tási effektust javítja.

Venturi-féle nedves leválasztó
Működési elve:
X vízpermetezés a Venturi-cső legszűkebb 

keresztmetszetén sugarakban történik a gázáram-
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в. áb ra

f. Tisztogáz kilépés
2. Leválasztó ciklon
3 Ventúri cső, 
i. vizpodasztos _
5. Nyersgózbelépes .
6. Frissvíz betapfcios

8. ábralásra merőlegesen kb. 0,3—2 ata nyomással. A  ciklonba való belépésnél a hirtelen irányváltoztatás által a vízsugarak mikroköddé zúzódnak szét, amely az igen finom porokat is megnedvesíti. Ezáltal létrejön a szemcsék nagy tömeggé való tömörülése. A részecskék a falsúrlódás és a nehézségi erő hatására spirális pályán az ülepítő aljába kerülnek (8. ábra).
Értékelése:A fenti porleválasztó jó hatásfokkal dolgozik finomporok esetén is, összehasonlítva a nedves és száraz elektrofilterekkel és egyéb vizes berendezésekkel (9. ábra).

Venturi leválasztó

Szemestzeiel osztás

*4
•5 100 

o/o
'S 80

№

-S 40 1
3 20 

'S 
i  °

9. ábra

10. ábra

További előnye az aránylag alacsony 1,5—2 liter/m3-es vízfogyasztás. Ennek ellenére sem gazdaságos ipari alkalmazása a nagy nyomásveszteség miatt. Ezt igazolja a 10. ábra görbesorozata, amely a nyomásszükségletet ábrázolja a porlasztó elhelyezés, a gázsebesség és a vízfogyasztás függvényében.Irodalmi adatok szerint az üzemelés költsége 6000 ü. ó/éves üzemeltetés és 2,5—3 g/m3 porterhelésű. gáz esetén maximális hatásfokot figyelembe véve, értékben eléri a 450 000 DM-et 8 év alatt.
Általánosságban: A  nedvesleválasztók leválasztás! fokra vonatkoztatott fizikai-műszaki határai a következők ;
a) Nem nedvesítő porok esetén kapilláraktív anyagok hozzáadása csak bizonyos mértékben növeli a hatásfokot.
b) A vízpermetezésnél a porszemcsék minden nagyságához ideális esetben egy optimális csepp- nagyságnak kell tartoznia. Ha túl nagyok a cseppek, akkor a porok leválás nélkül vándorolnak az ülepítőn keresztül. A nagy cseppek által kialakított áramlási vonalak ugyanis elvezetik a porokat, azok nem tudnak hozzátapadni a esepphez.
c) Alkalmazhatóságukat korlátozza a korrózió veszélye is. Az oldható szulfáttartalmú porok és a víz találkozása esetén keletkező savak ezt a jelenséget gyorsíthatják.
cl) Külső elhelyezésnél többletenergiaköltség merül fel a fagyveszély miatt.
e) A  szivattyúk üzemeltetése különösen recir- kuláltatott víz esetén nem üzembiztos.
f )  Helyigényük nagy.

3.4 Egyéb portalanitó berendezések :
3.4,1 Elektrosztatikus leválasztok. A szabad ion, illetve elektronáramlást létrehozó berendezés vázlatát a 11. ábra mutatja. A  portalamtóba alul belépő poros gáz felfelé halad. A cső belsejében levő nagy feszültségű huzal villamos erőteret, majd ionáramlást hoz létre. Az ionáramon való áthaladásnál a porszemcsék negatív töltést kapnak és kiválnak a pozitív elektródán (cső, vagy kollektorlemez). A lerakodott port időnként rázással tisztítják.Az ionáramlás a két elektróda között fellépő kisülés esetén jön létre, erőssége az áthaladó gáztól és az elektródák alakjától függ. Állandó kisülés- emisszióáramlás (/) — úgynevezett kritikus tér-

11. ábra
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feszültség esetén keletkezik, ezt nevezik korona 
jelenségnek.

r =  a szóróelektróda (huzal) és a felfogó 
elektróda közötti távolság (cm).

A feszültség növelésével nő az emissziós áram, 
Vi potenciálkülönbségnél azonban már az elektró
dák között szikraátütés lép fel. A 12. ábra alapján 
látható, hogy a negatív szóróelektróda alkalmazása 
kedvezőbb, mert nagyobb I  léphet fel az átütés 
veszélye nélkül.

12. ábra

A VA karakterisztika az alábbi képlettel 
határozható meg :

I = C ( V — Vkr)V

y  =  C ( V - V kr)

C =  a szóróelektródák alakjától függő 
állandó

Z =  az áramerősség
V =  a működő potenciálkülönbség

Vk =  a .kritikus potenciálkülönbség.
A gázban vagy levegőben levő porszemcsék 

befolyásolják ti VA karakterisztikát, azaz csökken
tik az emissziós áramot. (Azonos a polaritásuk, 
mint a szóróelektródának.) Az áramláshoz általá
ban 2—4 kV/ст térfeszültség szükséges.

Az elektromos erőtérbe került részecske töl
tést kap és az elektróda irányában elmozdul. 
Ha a gáz útja az elektródák között elég hosszú, 
akkor a felfogó elektródát eléri és kiválik a levegő
ből. Ha a légüres villamos erőtérben levő pontszerű 
negatív töltés nagysága Qo, akkor a tőle r távolság
ban levő térerősség vektorával való összefügés :

Q = E -г'2 -4ле0
Q =  töltés (coulomb)
E =  térerősség
r =  a töltéstől mért távolság (cm) 

su =  abszolút dielcktrikumos állandó.
Azt az erőt, amely az E  térerősségű térben 

Q töltésre hat, az alábbi képlettel határozhatjuk 
meg :

P =  QE
A térerősség nagysága az erővonalak sűrűsé

gével arányos. Pontszerű töltés erővonalai a töl
tésből kiinduló egyenesek.

A dr sugarú porszem (gömb) egységnyi felü
letén áthaladó erővonalszám (erővonalsűrűség)

n
4 №

n =  a töltésből kiinduló erővonalszám
Légüres térben Q töltésből — erővonal indul 

$0
ki. Ebben az esetben r távolságban az erővonal- 
sűrűség :

4 №
azaz megegyezik a gömb felületén levő térerős
séggel.

Q = E-4nr2 -8n =  PpEr'2,

ahol гж =  a részecske sugara
p^ =  jellemző szám
s =  dielektrikumos anyag állandó
e =  értéke fa esetén 2—3 gázokra

A levegőben úszó porszemnek le kell győznie 
a (Stokes) képlet szerint gázban lebegő szemcsékre 
ható súrlódási e rő t:

«1 =  37ldx -Ve -T]
dx =  a szemcseátmérő (cm)
ve =  a vándorlási sebesség (cm/sec)
p =  a gáz vagy levegő viszkozitása 

(1,9 X107 kgsec/m2).
Ahhoz, hogy a töltés másik elektróda felé 

mozduljon, szükséges, hogy P  >  ó\-nél
P =  Q .E = p v E ^ d _x í li  4

Z’j ■ 2 ■ -p  3 ■71 ■ p ■ dx ■Ve

p p E 2 -dx 
v° =  •íö-------

Ha dielektrikumként a faporból álló levegőt 
tételezzük fel, akkor :

Ve =  p2 -E2 - dx
Összehasonlításul a centrifugál leválasztóknál 

a vándorlási sebesség : 

о =  az anyag sűrűsége kgsec2/m2.
A vándorlási sebesség az elektrosztatikus por

leválasztóknál az x szemcse átmérővel egyenes 
arányban, a centrifugális porleválasztóknál négy
zetesen változik. Elektrofilterrel tehát hatásosab
ban lehet leválasztani kisméretű szemcséket, mint 
centrifugál ülepítőkkel.

Értékelés: Az elektrosztatikus porleválasztó 
10 p-on aluli porszemcsék ülepítésénél igen jól 
bevált. Irodalmi adatok szerint 0,001 p nagyság
rendű szemcsét is leválaszt.

H ibá ja :
a) Abban az esetben, ha a por nem jó vezető, 

úgy a pozitív felfogó elektródán nem veszíti el



Glatz János: Poliésztercsiszolatpor útépítésének lehetőségei 13elektromos töltését, hanem tapadásával, mintegy elszigeteli. Ilyenkor a felfogó elektróda szabadon maradó felületén — mint relatív csúcsokon — pozitív koronaképződés jön létre és könnyebben áll elő a szikraátütés. A rázószerkezetek kialakításának ezért nagy jelentősége van.
b) Különböző poroknál a komplikált áramlástani és elektrosztatikai jelenségek miatt csak hosszú kísérletek után lehet kiválasztani a megfelelő felfogó elektródákat és lehet meghatározni az optimális gázsebességet.
c) Magas feszültség, különleges kiképzés és előírások, valamint a magas beruházási költségek akadályozzák iparágunkban való széleskörű elterjedését.
3.4,2 Ultrahangos porleválasztó
Működési e lv : A  magasfrekvenciájú 10— 20 000 ciklus/sec-os ultrahang egyik tulajdonsága, hogy az aeroszoloknál csomósodási jelenséget hoz létre.A gázokban az előállított rezgések mint longitudinális hullámok terjednek tova, miközben a gázban hangsebességgel tovább haladó sűrűségváltozások lépnek fel. Ha a haladó hullám megfelelő helyen nagy akusztikai keménységgel rendelkező falról verődik vissza, akkor a gáz a tér meghatározott pontjaiban periodikusan összesűrűsödik, illetve megritkul. Az így létrejövő hangtérben a levegőrészecskékre különböző erők hatnak. A rezgések következtében a levegőben szuspendált porszemek szintén rezgő mozgást végeznek. A nagy részek mozgása jelentéktelen. Megfelelő frekvenciánál létrejön egy olyan állapot, amikor a porszemek egy része ide-oda rezeg, a többi mozdulatlan marad. Ezáltal a részecskék összeütközésének valószínűsége megnő, a koncentrációtól függően növekvő mértekben. Ezenkívül az egymással szom

szédos szemcsék között — amelyek nyugalmi állapotban vannak — hidrodinamikai erők jönnek létre, mivel a gáz köztük gyorsan áramlik.
Hatásuk: a két részecske között nyomáscsökkenés lép fel és ezáltal egymáshoz ütődnek. (Csomósodás.) A tömegnövekedés után a porok a már ismertetett mechanikus leválasztókkal ülepíthetek.
Értékelés: Az ultrahanggal végzett tisztítás még kísérleti stádiumban van. Ezért egyelőre az üzemeltetési költsége meg az elektrosztatikus por- talanítókét is meghaladja.A mechanikai megmunkálások által keletkező por olyan nagy problémát okoz, melynek hatását nem iparági, hanem népgazdasági méretekben kell vizsgálni. Bár a népgazdasági szinten jelentkező gazdasági hatékonyság — megfelelő munkavédelmi berendezések beállítása következtében számszerűleg nem mutatható ki — érdemes, sőt szükséges a kérdéssel foglalkozni és keresni a helyes megoldásokat a kutatásokra fordítandó nagyobb összeg árán is.Befejezésül szeretném hangsúlyozni : diplomamunkámból való részletek kiemelése nem ötletszerű, hanem céltudatos volt. Tanulmányommal egyrészt a külföldi kutatások újabb eredményeit ismertettem, másrészt azok eredményes voltát akartam igazolni.

IR O D A L O M :
W. B aturin  : Az. ipari szellőzés kérdései. 
Oregus B á l : U ltrahangos tisztítás.
Hirsch Lajos : Ip a ri üzem ek m esterséges szellőztetése. 
GH. M axim ov— Orlov: Fűtés-Szellőzés I I .
Dr. Pattantyús A brahám : G yakorlati á ram lástan . 
S taub  1962— 63 évfolyam .
Szabó D énes: F a ipari A nyagszállítástan.
Üzemi légszennyeződés és m unkaklím a egészségügye.
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K O L O S V Á R Y  G Á B O R  
Z O M B O R I  J Á N O S

Beszámoló a Halléban m e g ta r to tt  
ragasztástechnikai szim pózium ró l

■

A  Faipari Tudományos Egyesület megbízásából Zombori János oki. vegyészmérnökkel együtt részt vettem a Halléban 1964. március 6—7-én megrendezett nemzetközi faragasztási szimpóziumon. Ezt a tudományos találkozót kétévenként hívják össze. Első alkalommal 1962-ben Pozsonyban tartották, ahol ugyancsak a Faipari Tudományos Egyesület bizalmából magam is jelen voltam. M indjárt elöljáróban meg kell jegyezni, hogy a hallei találkozó úgy szervezés, mint tudományos színvonal tekintetében határozott fejlődést mutatott a pozsonyi konferenciához viszonyítva.A  szimpóziumot a Kammer der Technik „Fa , papír, nyomda” szakosztálya szervezte. A  résztvevők száma a megfigyelőkkel együtt mintegy 150 volt, jórészt vegyészek, továbbá fatechnológusok. A z előadók a következő 10 nemzet sorából kerültek ki: angol, bolgár, cseh, lengyel, magyar, N D K , N S Z K , olasz, osztrák és svéd. Legszámosabban a németek és csehek képviseltették magukat.A  résztvevő szakemberek közül ki kell emelni Kollmann és Flemming professzorokat, a müncheni, ill. drezdai fakutató intézetek vezetőit, akik előadásaikkal és hozzászólásaikkal nagymértékben hozzájárultak a szimpózium sikeréhez.Az előadások a. hallei Volksparkban kerültek lebonyolításra. A z előadók német, orosz és angol nyelven számoltak be tudományos eredményeikről. Az előadásokat szimultán fordították úgy, hogy tolmácskészülék segítségével a résztvevők az előadásokat a fenti három nyelv bármelyikén követhették.A  szimpózium tapasztalatainak hazai hasznosítása érdekében közzétesszük az elhangzott érdekesebb előadások és referátumok fontosabb megállapításait, melyek a hazai faipari ragasztástechnika továbbfejlesztése szempontjából hasznosak lehetnek.A  szimpóziumot Flemming professzor nyitotta meg. A  jelenlevők üdvözlése után a faragasztás tudományos és technológiai problémái

ról adott általános áttekintést. A  ragasztásokkal szemben támasztott követelmények taglalása után ismertette az egyes ragasztótípusokat, végül a faragasztás gazdaságosságával foglalkozott.Ezek után került sor az egyes előadásokra és hozzászólásokra. A z első nap előadásai két csoportban kerültek sorra. Délelőtt a ragasztók alkalmazási területeivel kapcsolatos kérdések, míg délután a faragasztás technológiájának különleges problémái kerültek napirendre.
Ragasztott épületelemek és egyéb ragasztott 

faszerkezetek
Előadó:

Dipl. Ing. WETHERALL,
Leicester Lovell & Co. Ltd. St. Christopher’s Works, 

North Baddesley, SouthamptonAz előadó először a fontosabb faipari ragasztókat vette sorra, ismertetve azok lényegesebb tulajdonságait, melyek ragasztott szerkezetek készítésénél való felhasználhatóságukat, elsősorban meghatározzák (1. táblázatot).A  táblázat adataiból látható, hogy a fenol és rezorcin alapú műgyanták előnyös tulajdonságokkal rendelkeznek. E két típus közül az előadó a rezorcin típusú ragasztókat előnyösebbeknek tartja. E véleményének alátámasztására egy táblázatot tett közzé, melyben egymás mellett fel voltak tüntetve a két ragasztóanyag-típus előnyös és hátrányos tulajdonságai.Látható volt, hogy a fenolgyantáknak, számos hátrányos tulajdonsága van a rezorcin- gyantákkal szemben. A  gyors kötési idő sem minden esetben előny, különösen nagyobb konstrukciók ragasztása esetén.Szerkezeti elemek ragasztásához Wetherall végül is a követelményektől függően három ragasztótípust jelölt meg, nevezetesen a kazeint, a töltőanyagos karbamidgyantákat és a rezcr- cin alapú műanyagokat. Azt, hogy e három típus közül melyiket kell alkalmazni, a körülmények gondos mérlegelése után kell eldönteni.
R agasztó típus Vízállóság Repedékenység Idő járás állóság

G lu tin  enyvek Rossz N em  reped Rossz
K azein H ideg víznek részben 

ellenáll Nem  reped K edvező
K arb am id  alapú  m űgyan ta  tö ltő 

anyag  nélkül 20 C°-ig víznek ellenáll R epedékeny Jobb , m in t a  kazeiné
K arbam id  alapú m ű g y an ta  tö ltő 

anyaggal 20 C°-ig víznek ellenáll N em  reped Jobb , m in t a  kazeiné
Fenol a lap ú  m ű g y an ta Főzésálló Nem  reped Igen  jó
Rezorcin a lapú  m űgyan ta Főzésálló N em  reped Igen  jó
PVAc diszperzió Rossz N em  reped Rossz



Kolosváry Gábor—Zombori János: Beszámoló a Halléban megtartott szimpóziumról 15Belső térbe beépített épületelemeknél például nem szükséges a meglehetősen költséges rezorcingyanták használata, megfelel a célnak a kazeinragasztó is.A  kazeinnel ragasztott faszerkezeteknél gondot kell fordítani a raktározás és szállítás megfelelő körülményeinek biztosítására.Az U SA -ban gyakran alkalmazott módszer, hogy az elkészült elemeket vízzáró papírzsákba burkolva szállítják és raktározzák. Wetherall adatai szerint az U SA -ban 4 nagy épületelemgyár a ragasztott faszerkezetek készítéséhez 90%-ban kazeinenyvet, 10%-ban re- zorcin-, vagy fenol-rezorcin műgyanta enyvet használ fel. Karbamid alapú műgyanta e gyárakban csak elenyésző mennyiségben kerül felhasználásra.A z előadó ezután a különféle védőszerekkel impregnált faanyagok ragasztásával foglalkozott. Vizes oldattal impregnált faanyagok ragasztása általában nem ütközik nehézségbe, ha gondoskodás történik arról, hogy a védőanyaggal a fába bevitt nedvesség ragasztás előtt el- távolíttassék. Szükséges ezenkívül a fafelületen kivált impregnáló anyagot drótkefével, csiszolással. vagy gyalulással eltávolítani.Nagyobb nehézséget jelent az olajos, kátrányos impregnálóanyaggal kezelt fa ragasztása. Egy angol cég sikerrel végzi kreozot alapú szerrel impregnált telefonoszlopok ragasztását rezorcin műgyantával. (Itt jegyzem meg, hogy Szilassy Károly vegyészmérnökkel még az 50-es években a Faipari Kutató Intézetben kidolgoztunk egy ragasztási eljárást, mely segítségével fenol-krezol-rezorcin műgyanta felhasználásával sikerrel ragasztottunk kátrányolajjal telített vasúti talpfákat.)Wetherall ezután néhány egyszerű és jól bevált présberendezést és szorító szerszámot ismertetett, vetített képekkel magyarázva, melyekkel tekintélyes nagyságú elemek ragasztása vihető keresztül, és melyek a már említett magasabb hőmérsékleten való ragasztást helyi felmelegítéssel lehetővé teszik.Végezetül a leragasztott, elkészült elemek, vagy próbaragasztások vizsgálati módszere került ismertetésre.Wetherall előadásából meg lehetett állapítani, hogy Angliában a ragasztott faszerkezetek el varrnak terjedve, és az ottani nedves klíma ellenére is tartós és jó megoldásnak bizonyultak.
Ragasztóanyagok vízállóságával kapcsolatos 

kísérletek, különös tekintettel a lengyel 
faiparban használt ragasztóanyagokra

Előadó:Dozent Ing. MARIAN WNUK, PoznanAz előadó ismertette azt a módszert, melyet a faragasztók minősítésére dolgozott ki, az egyes ragasztók vízállóságának meghatározása alapján.

Mielőtt kísérleti eredményeire rátért, a kérdés elméleti oldalával foglalkozott és néhány fogalmat és kifejezést definiált.
Alapszilárdság: A z enyvfuga szilárdsága ideális körülmények között.
A z  ellenállóképességnék a mértéke az alapszilárdság százalékában kifejezett szilárdság, melyre bizonyos konkrét körülmények között, valamely tényező hatására az enyvfuga szilárdsága lecsökken.E tényezők a következők lehetnek:Nedvesség, vegyszerek, magas hőmérséklet, mikroorganizmusok és rovarok. Tekintettel arra, hogy ezek közül a nedvesség behatása a leglényegesebb, az előadó a továbbiakban a nedvességállósággal foglalkozott. A z enyvfuga szilárdsága a nedvesség behatása következtében két ok miatt csökken:1. meglágyul a ragasztó az enyvfugában2. csökken a fa szöveteinek a nyírószilárdsága.
A z  enyvfuga abszolút vízállóságának mértéke az alapszilárdság százalékában kifejezett azon szilárdság, melyre az enyvfuga szilárdsága lecsökken, a nedvességbehatás következtében, nem véve azonban tekintetbe a faanyag szilárdságcsökkenését.Ha az enyvfuga nedvesség hatására lecsökkent szilárdságát nem az alapszilárdságra, hanem a faanyag ugyancsak csökkent szilárdságára vonatkoztatjuk, megkapjuk az enyvfuga re

latív vízállóságát.' Az abszolút és a relatív vízállóság kiszámi- tásánál a szilárdsági értékeket kp/cm^ben fejezzük ki.
A  ragasztóanyag relatív vízállósága. H a az enyvfuga és a faanyag víz hatására lecsökkent szilárdságát nem kp/cm2-ben, hanem az enyv, illetve a faanyag alapszilárdságának százalékában fejezzük ki, akkor az enyvnek a faanyagra vonatkoztatott ilyen relatív szilárdsága a ragasztóanyag relatív vízállóságát adja.A  ragasztóanyag relatív vízállósága az a vízállóság, mely a faanyag szilárdságcsökkenésének hatását kikapcsolva, reálisan jellemzi a ragasztóanyagot.Marian Wnuk az általa vizsgált enyvek alapszilárdságát 10% fanedvesség mellett határozta meg. A  próbatestek az áztatási kísérletek alatt nem egyforma mennyiségű vizet vettek fel időegység alatt. Éppen ezért Wnuk nem az áztatási időket vette alapul, hanem a felvett viz mennyiségét mérte minden egyes próbatestnél.A  nedvességnek az enyvfugára való befolyása szempontjából az áztatás alatt két periódust különböztethetünk meg. A z elsőben az enyvfuga körüli fa nedvességtartalma fokozatosan emelkedik egészen egy határértékig. Az enyvfuga e növekvő nedvesség hatásának van kitéve. A  második periódus akkor kezdődik, ha a fa  végnedvességét már elérte. Ezután már ez a konstans nedvesség hat az enyvre a második periódus folyamán. Marian Wnuk kísérletei so-
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rán a szilárdság csökkenését az első periódus 
alatt mérte.

Kísérletei során Wnuk a lengyel faiparban 
1960-ig használt 15 enyvfajtát vett vizsgálat 
alá.

A vízbehatásnak kitett próbatestek szilárd
ságának mérése útján meghatározta a fentebb 
definiált:

enyvfuga abszolút vízállóságát (EFAV), 
enyvfuga relatív vízállóságát (EFRV), 
a ragasztóanyag relatív vízállóságát (RRV).
E három paraméter mindegyikét százalék

ban fejezte ki. Ideális ragasztó esetén mind
egyik 100%, vagyis összegük 300%.

A vízállósági indexet e három paraméter
ből alkotta meg, a következő képlet szerint:

Vízállósági index =

= EFAV% +  EFRV% ,
300

Ez a vízállósági index alkalmas valamely 
faragasztó megítélésére, a víz és nedvességálló
ság szempontjából.

Műanyag ragasztók vizsgálata
Előadó:

Ing. NEUSSER, 
Österreichische Gesellschaft für Holzforschung, 

Wien
A rétegeltlemezek, faforgácslapok és a 

többi fakötések vizsgálatára jelenleg érvényes 
előírások csaknem kizárólag vízállósági vizsgá
latokon alapulnak. Nemzetközi törekvés tapasz
talható ezen vizsgálati eljárások tökéletesíté
sére és egységesítésére. A próbatestek alakja és 
a vízállósági vizsgálatok során a szilárdság meg
határozására szolgáló módszer nem elsőrendű 
fontosságú. Gyakran csak faktorok szükségesek 
a különböző próbatestek útján nyert eredmé
nyek összehasonlítására. Sokkal fontosabbak 
ennél azok a hatások, melyek a próbatesteket 
a szilárdsági vizsgálat előtt érik, a különböző 
előkezelések és azok körülményei.

Az osztrák Fakutatóban már jó ideje vé
geznek kutatásokat ezzel kapcsolatban. A kísér
letek során rétegeltlemezeket, illetve faforgács
lapokat különböző hőmérsékletű vízben áztat
tak, majd meghatározták a nyírószilárdságot, 
illetve a vastagsági méretváltozást. Az ered
mények azt mutatták, hogy a vízben való ázta- 
tás a technológus számára analitikai módszer, 
melynek segítségével a felhasznált ragasztó mi
nősége és típusa meghatározható. Alkalmas 
arra, hogy az illető ragasztó várható ellenálló
képességét a ragasztott termék használata során 
előre meg lehessen határozni. Ez az eddigi ta
pasztalatok alapján bizonyítást is nyert. Neu

sser véleménye szerint az egyes országokban 
használt vízállósági vizsgálati módszerek össze
hangolhatok és egységesíthetők.

Magas préshőmérséklet alkalmazása 
karbamid-formaldehid alapú műgyantákkal 

ragasztott rétegeltlemezek készítésénél
Előadó:

Dipl. Ing. LUKES, 
Pozsonyi Faipari Kutató Intézet.

A szakirodalomból ismeretes — kezdte elő
adását Lukes mérnök —, hogy a karbamid-form
aldehid alapú ragasztók magas hőmérsékleten 
túlkeményednek, rideg, alacsony szilárdságú 
enyvfugát alkotnak.

Tekintettel arra, hogy a rétegeltlemez- 
gyártásnál nagy jelentősége van a présidő lerö
vidítésének, az előadó megvizsgálta a magas 
préshőmérsékletek alkalmazási lehetőségét 
karbamid-formaldehid műgyantával ragasztott 
rétegeltlemezek készítésénél.

A kísérleteket háromféle préshőmérsékle
ten, éspedig 100, 125 és 150 C°-on végezte. A 
présidő 30—180 másodperc között változott. A 
hőátadást és az enyvfuga hőmérsékletét a fur
nérrétegek közé helyezett termoelemekkel ha
tározta meg. A leragasztott lemezeknek ragasz
tás után meghatározta a ragasztási szilárdsá
gát. A kísérletek alapján a következőket lehe
tett megállapítani:
Az enyvfuga felmelegedési sebessége

Az enyvfuga hőmérséklete 100 C°-os prés
lap esetén 120 másodperc alatt érte el a 100 
C°-ot. Ugyanezen hőmérséklet eléréséhez szük
séges idő 125 C°-os préslapnál 40 másodperc, 
150 C°-os préslap esetén pedig csupán 25 má
sodperc. 150 C°-os préslap esetén 3 perc után 
az enyvfuga hőmérséklete 140—143 C° volt.
Az enyvfuga szilárdsága

Ha a présidő nem több, mint 3 perc, a ma
gasabb préshőmérséklet hatására az enyvfuga 
szilárdsága növekszik.

Ez a ragasztási szilárdságnövekedés az egy
hónapos nedves légtérben való kezelés után is 
kimutatható.

Töltőanyag nélküli ragasztó esetén 150 C° 
préshőmérséklet mellett az enyvfuga kedvező 
tulajdonságai már 0,5 perc préselés után kiala
kulnak.

Ha az enyvhez töltőanyag is van keverve, 
a kedvező tulajdonságok kialakulásához szüksé
ges idő meghosszabbodik.
Az előadó végkövetkeztetései:

A faforgácslap gyártásánál alkalmazott 
magas préshőmérsékletet a présidő csökkentése 
végett alkalmazni lehet rétegeltlemezek készí
tésénél is.

A préshőmérsékletet 150 C°-ig lehet emel
ni. Szükséges azonban, hogy a megemelt hő
mérséklettel arányosan a présidőt csökkentsék, 
így az enyv káros túlkeményedése és a laprob
banás veszélye elkerülhető, különösen kevés



Kolosváry Gábor—Zombori János: Beszámoló a Halléban megtartott szimpóziumról 17ragasztóanyag-felvitel és töltőanyag nélküli anyag használata esetén.A  kedvező laboratóriumi kísérletek után Lukes mérnök üzemileg is kipróbálta a présidő lerövidítésének lehetőségét.
A  fa előéletének befolyása a ragasztás 

eredményére
Előadó:Prof. Dr. Ing. KO LLM AN N , a müncheni Fakutató Intézet igazgatójaSajnos, az előadás szövegét nem kaptuk kézhez, így azt csak kivonatosan van módomban ismertetni.Előadása első részében Kollmann profesz- szor a ragasztás elméletével foglalkozott, kiemelve, hogy a ragasztás fizikai és kémiai alapja a mechanikus és fajlagos adhézió. A  fajlagos adhéziót döntő módon befolyásolja a ragasztóanyag polaritása, felületi feszültsége és az, hogy a ragasztandó felületeket milyen mértékben nedvesíti.Nagy, és nem elhanyagolható szerepe van azonban a fa ragasztás előtti előéletének. A  fafelületek megmunkálási módja, a felület érdessége, esetleges felületi repedések jelenléte, a ragasztás előtti gőzölés és szárítás, annak technológiája, mind mind a ragasztást többé-kevésbé befolyásoló tényezők. Bizonyos esetekben a fent felsorolt előkezeléseken kívül alkalmaznak még impregnálást, lúgos vagy oldószeres felületkezelést is.Az ilyen előkezelések hatását vizsgáló kísérletek még ritkák, és eredményeik ellentmondásokat tartalmaznak.Legújabban azonban a kutatások fontos megállapításokra vezettek mindenekelőtt a mesterséges szárítás lefolyását illetően. Lényeges különbséget lehetett megállapítani ezen a területen a lombos és tűlevelű fák viselkedése között.

Polivinilacetát alapú faragasztók
Előadó: DR. PÖGE, VEB Chemische Werke Buna, SchkopauAz előadás e faragasztó-típus általános ismertetését foglalta magában, melyet röviden, a kevésbé fontos részletek elhagyása mellett ismertetek.Ez a mind népszerűbb ragasztóanyag lényegileg vizes polivinilacetát diszperzió, vagyis vízben finoman eloszlatott polivinilacetát-ré- szecskék. Ezek összecsomósodását és leülepedését bizonyos adalékok, emulgeátorok vagy védőkolloidok akadályozzák meg.Ha egy ilyen diszperziót üveglemezre felkenünk, a víz elpárolgása után az egyes poli- vinilacetát-szemcsék lassan összefolynak, összeolvadnak, és összefüggő film  alakul ki az üveg felületén. Ez az összeolvadó-képesség, az ún. „hideg folyás” a felhasznált polivinilacetát sa

játsága és a polivinilacetát-diszperziók ragasztási mechanizmusában döntő szerepet játszik. Ugyanez a jelenség játszódik le ugyanis ragasztás alkalmával a fafelületek között is, amikor is a ragasztóban levő víz az enyvfuga környezetében levő farétegekbe szívódik be.Ezek a ragasztóanyagok szerkezetükből kifolyólag különleges tulajdonságokkal bírnak. A folyékony ragasztó vízzel hígítható, vízzel lemosható, a kialakult ragasztófilm azonban már nem oldódik vízben. Előnye a polivinilacetát diszperziós ragasztóknak, a többi műanyag ragasztókkal szemben, hogy a fanedvességre kevéssé érzékeny.A  ragasztó nyitott idejét és ridegségét különféle adalékokkal, oldószerekkel, lágyítókkal szabályozni lehet.Lényeges tényező még a polivinilacetát diszperziókkal való ragasztásnál a munkaterem, illetve a ragasztandó faanyag hőmérséklete. Ha a hőmérséklet túlságosan alacsony, a polivinil- acetát-szemcsék annyira ridegek lesznek, hogy többé már nem tudnak összefolyni és a fafelületek között az egyes szemcsék fehér por alakjában maradnak vissza. Az a hőmérséklet, ahol ez bekövetkezik, az ún. „fehér pont” . Lágyító nélküli polivinilaoetát-enyvnél ez 12 C °-n ál van. Lágyítók adagolásával a fehér pont leszállítható néhány fokkal. További csökkentését lehet elérni bizonyos csekély mennyiségű oldószerekkel.Gyakran kerül szóba a polivinilacetát-ra- gasztók faggyal szembeni érzékenysége. Megállapítható, hogy különösen a durva szemcséjű diszperziók fagyra kevéssé érzékenyek. A schkopaui gyár terméke pl. friss állapotban 16 órás —20 C°-os fagyást károsodás nélkül kibír, ha a fagyott anyagot +  20 C°-on fokozatosan, 8 óra alatt olvasztják fel.A  polivinilacetát-ragasztók előnyös tulajdonságai közül dr. Pöge végül megemlítette ellenállóképességét mikroorganizmusokkal szemben, valamint azt a tényt, hogy még hosszas meleg behatás hatására sem veszti el rugalmasságát. A  vele létesített fakötések még hosszú használat után sem mutatnak elöregedési jelenségeket.
Hajlított bútoralkatelemek előállítása 

nagyfrekvenciás erőtérben
Előadó: K O LO SV Á R Y  GÁBO R, Faipari Minőségellenőrző Intézet, BudapestElőadásom anyagául a nagyfrekvenciás erőtérben készített, hajlított bútoralkatelemek gyártástechnológiái ának laboratóriumi és üzemi kísérleteit választottam, felsorolva azokat a fontosabb megállapításokat, melyeket munkám során nyertem. Tekintettel arra, hogy erről a témáról a Faipar hasábjain már részletesen beszámoltam (Faipar, 1962. 11— 12. sz.), ismétlésekbe itt nem bocsátkozom.
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A  szimpózium második napján a „ragasztóanyagok minőségi vizsgálata” , a „forgácslapgyártás kötőanyagai” és „alacsony szabad for- maldehyd-tartalmú ragasztóanyagok” témakörből hangzottak el előadások. Dr. Zeppenfeld, 
G . vegyészmérnök (Fatechnoiógai és Rostosépítőanyagok Kutatóintézet, Drezda) „Adatok  
fenolgyanta-kötőanyagok fizikai-kém iai vizsgá
latához”  c. előadásában a vizes fenolformalde- hyd-gyanta reaktivitásának meghatározására kidolgozott mérési módszert ismertetett. U niverzálisan alkalmazható vizsgálati módszer a fenolgyanták reakcióképességének meghatározására jelenleg még nincs, azonban az egyik, néhány éve kidolgozott és „RA-szám  meghatározás” néven ismert vizsgálati módszerrel elég jól jellemezhető a fenolgyanták reaktivitása. A  módszer a gyanta viszkozitásnövekedésének mérésén alapszik, amit a gyantának viszkoziméterben 80 C °-ra  való felmelegítésekor mérnek. A  gyanta reakcióképességét jellemző R A 80- szám gyakorlatilag ama kondenzációs időnek felel meg, amely a 10 cP viszkozitású gyantának 80 C ° hőmérsékleten 100 cP viszkozitásúvá alakulásához szükséges.Ha a ragasztóanyag szárazanyag-tartalmát változtatjuk a megengedett határok között, akkor azonos gyártástechnológia esetén az R A - szám messzemenően konstans. Az eddigi vizsgálatok szerint a felhasznált nyersanyagok hatása a RA-szám  változására aránylag csekély, ha a gyártási technológiával a reaktív oximetil- csoportok optimális számát biztosítjuk. A z R A - szám mérése tehát lehetővé teszi az ipari fenol-, krezol-, és xylenol-formaldehydgyanták reaktivitásának jellemzését, ha közel azonos gyantakoncentrációval dolgozunk. A  módszer pontossága a különböző mérőeszközök esetén 4:15—20 egység. A  mérési módszer minden valószínűség szerint a gyantába beépülő fenolmagok orto és para helyein levő reaktív oximetilcsoportok reakcióin alapszik.

Nigrini mérnök (VEB Plasta, Erkner) „F s - 
noplaszt-ragasztók kondenzációs folyamatának 
vizsgálata”  c. előadása a trikrezolokból és xyle- nolokból formaldehyddel kondenzálva előállítható fenoplaszt-ragasztók optimális gyártásviszonyait elemezte kísérleti eredmények alapján. Megvizsgálták, hogy a kondenzációs folyamat megváltoztatásával előállíthatók-e olyan gyanták, amelyek trikrezolból és xylenolból formaldehyddel kondenzálva magas részarányban tartalmaznak vízben oldható anyagot és mégis magas viszkozitással rendelkeznek.A  fenolos anyagok és a formaldehyd 1 :1,5 molaránya mellett a kondenzálási hőmérséklet és a lúgtartalom változtatásával nem tudtak megfelelő tulajdonságú gyantákat előállítani. A  kondenzációs folyamat vizsgálatának harmadik variációjánál a formaldehydet nem 37%-os, hanem 20, 10 és 5%-os formalinoldat alakjában alkalmazták. Optimális eredményként elérhető 

volt, hogy a vízben oldhatatlan gyanta részaránya, amely 37%-os formalin alkalmazásakor az összgyantának 35%-a volt, 10%-os formalin használata esetén az összgyantának 3%-ára csökkent.
K ubin, J .  oki. mérnök (Állami Faipari K u tató Intézet, Bratislava) „Fenolgyanták papír- 

kromatográfiás vizsgálata”  c. előadásában a fenol, trikrezol és fenol-rezorcin alapú műgyanták meghatározására kikísérletezett papírkromatográfiás vizsgálati módszerekről számolt be. A  kikísérletezett módszerekkel a fenol-, trikrezol- és fenol-rezorcin alapú műgyanták eredeti és kikeményedett állapotban egyaránt elkülöníthetők. A  kísérleti eredmények szerint a kikeményedett gyanták nem tartalmaznak kim utatható mennyiségben fenolalkoholokat, míg a rezol-állapotú, szintetikus gyantákban a kondenzációs foktól függően jelentős mennyiségben találhatók. A  rezolgyantáknak ásványi és szerves savakkal való kicsapásakor a fenolalkoholok oldatban maradnak, s így a különböző alkalmazásoknál kimosódnak (nedves eljárással előállított farostlemezek préselése) és szennyezik az elfolyó vizet. Papírkromatográfia segítségével ezek a folyamatok igen jól vizsgálhatók. A  módszerrel vizsgálható továbbá fenolal- kohol-képződés kinetikája is.
Dr. Walter, F . (Fatechnológiai és Rostosépítőanyagok Kutatóintézet, Drezda) „ A  ra

gasztóanyagok mechanikai-technológiai vizsgá
latának fejlődése és egységesítése”  c. előadásának tárgya a ragasztóanyagok minőségének és meghatározott ragasztási célokra való alkalmasságának elbírálására egységes vizsgálati módszer kidolgozása volt. Szabványosítható és egységes szabvány készítéséhez alkalmas vizsgálati módszer legfontosabb követelményének a különféle ragasztóanyagok vizsgálatának összehasonlíthatóságát kell tekinteni. A  T G L  7448 szerinti húzó-nyíró próba minden ragasztására alkalmazható (hideg-, meleg- és forróragasztás). E módszerrel végezhetők továbbá extrém vizsgálatok is. A  próbatestek hosszabb ideig vízben tárolhatók és főzhetők elroncsolódás nélkül. A  vizsgálattal a különféle ragasztóanyagok összehasonlíthatók és minőségük egységes mérték alapján értékelhető.

Zeuke, M . oki. mérnök (Fatechnológiai és Rostosépítőanyagok Kutatóintézet, Drezda) 
„Fára ragasztott borítófóliák vizsgálata”  c. előadásában vizsgálati módszert ismertetett, amelynek segítségével elbírálható a ragasztóanyagoknak műanyagfóliák felragasztására való alkalmassága. Hajlításmerev, sík alapra ragasztott, könnyen hajlítható műanyagfólia ragasztási szilárdságának vizsgálata úgy történhet, hogy a fóliát meghatározott szögben lehúzzuk az alapról és az ehhez szükséges erőt meghatározzuk. A  kidolgozott eljárással vizsgálták textilszövettel ellátott műbőr, fényes P V C -fó - liák és textilszövet nélküli P V C -fóliák  ragasz-
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tási szilárdságát. A  vizsgálati eredmények szerint a fólia vastagságának növekedésével a leválasztóerő növekvő tendenciája figyelhető meg. A  PV C-fóliák vizsgálatánál az eredményt befolyásolja a lágyítótartalom, éspedig annak növekedésével a ragasztási szilárdság csökken. Hasonló kísérleteket végeztek műanyagfóliáknak forgács- és farostlemezekhez való ragaszt- hatósága vonatkozásában és megállapították, hogy meghatározott ragasztóanyagok használata esetén az elérhető szilárdság nagyobb mint a lemezek saját szilárdsága.
Rechenburg vegyészmérnök (VEB Chem ische Werke, Leuna) „Ragasztófilm ek alkalma

zása és vizsgálata”  c. előadása a Német Demokratikus Köztársaságban gyártott fenol- és kar- bamidgyantás ragasztófilmek felhasználási területeiről és vizsgálati módszereiről adott áttekintést. Tulajdonságaiktól függően a ragasztófilmeknek a következő alkalmazási területei vannak a N D K -ban: mindkét ragasztófilmet a bútoripar használja maglemezek lezárására és bútorlapok furnérozására. A  bútorlapok nagyüzemi furnérozása túlnyomó részben karbamid- gyantás film ekkel történik. A  karbamidgyantás ragasztófilmek újabb alkalmazási területei a rádió- és televíziószekrények gyártásánál hajlított profilok préselése, ahol a gyantaátütés elkerülésére és a gyantamennyiség pontos adagolására van szükség.A  ragasztófilmek minőségi vizsgálata ragasztási próba alapján történik, melynél a ragasztási szilárdságot és a rostkiszakadás (szálhagyás) százalékos részarányát állapítják meg.
Fickler, H . oki. mérnök (Fickler & Lundmark, Ingenieurbüro, Stockholm) „N éhány  

újabb fejlesztési irányzat a forgácsenyvezés te
rületén Svédországban”  c. referátumában a fenolgyantával ragasztott forgácslapok gyártási és felhasználási tapasztalatairól számolt be. Fenolgyantákat a forgácslapgyártásban eddig csekély mennyiségben dolgoztak fel, mert ezek a gyanták préselési hőmérséklet és présidő tekintetében nem nyújtanak olyan lehetőségeket, mint a karbamidgyanták. korlátozta a feldolgozást továbbá a forgácslapok sötét színe és a megfelelő hidrofobizáló anyagok hiánya.A z elmúlt két év folyamán Svédországban olyan fenolgyantát dolgoztak ki, amely lehetővé teszi a keményedési sebesség beállítását a különböző gyártási körülményeknek megfelelően. A  kötőanyagot katalizátorral együtt dolgozzák fel. A z új fenolgyanta jellemzője a víz- és főzésállóság mellett az, hogy aránylag világos színű és szagtalan forgácslapok előállítását teszi lehetővé. Svédországban az épülő új forgácslapüzemeket 210 C ° és ennél magasabb préselési hőmérsékletre tervezik. 200 C ° préselési hőmérsékleten 14 mm vastag forgácslapok 6 perc présidő mellett állíthatók elő. A  hidrofo- bizálás elvégezhető a kereskedelemben beszerezhető emulziókkal is, azonban a svéd üzemek 

kationaktív hidrofobizálószert használnak. Az új kötőanyaggal többek között Németországban is eredményes üzemi kísérleteket végeztek és ma már a fenolgyantával ragasztott forgácslapok kereskedelmi forgalomban vannak. A  forgácslapok külső felhasználására a Svéd Fakutató Intézetben folynak kísérletek és ezek jó eredményekről tanúskodnak.
Dr. Wild (WEB Leuna-Werke, Leuna) 

„Form aldehyd-lehasadás a karbamidgyanták 
kikem ényedésekor”  c. előadása a karbamid- formalflehydgyanták feldolgozásakor lehasadó szabad formaldehyd csökkentésének lehetőségeit foglalta össze, a ragasztóanyagok gyártása és feldolgozása folyamán. A  gyártók és felhasználók ezt a problémát jól ismerik és azon fáradoznak, hogy a karbamidgyantáknak e kellemetlen tulajdonságát lehetőség szerint mérsékeljék, illetve a munkatér megfelelő szellőzésével a formaldehyd-koncentrációt 5 mg/m3 levegő érték alatt tartsák.A  folyékony ragasztóanyagban jelenlevő és konvencionálisán titrálható formaldehyd lényegében a labilis metilolcsoportokkal rendelkező kondenzációs termékek hidrolízis-egyensúlyából származik. A  vizsgálatok alapján forróragasztóknál legjobb használati tulajdonságokat 1 : 1,5— 1,7, hidegragasztóknál pedig 1 : 1,9— 2,0 karbamid-formaldehyd molarány- nyal érhetünk el.A  karbamid-formaldehid molarányon kívül még számos egyéb tényező is befolyásolja a végtermék tulajdonságait és a kikeményedés- kor bekövetkező formaldehyd-lehasadást. A  koncentráció, pH-érték, hőmérséklet és a kondenzációs folyam at időbeli lefolyása ugyancsak befolyásolja a lehasadó formaldehyd mennyiségét. A  65—66% szárazanyag-tartalmú, ammóniumkloriddal katalizált karbamidgyan- tához viszonyítva hidegragasztóknál jelenleg 0,6—0,8%, forróragasztóknál pedig 0,2—0,3% formaldehyd-lehasadással kell számolni. Ezek maximális értékek, tehát a gyakorlatban ilyen mértékű formaldehyd-lehasadás nem jelentkezik. A  formaldehyd-lehasadás főként az edző kiválasztásával csökkenthető. A  karbamid- formaldehydgyanták feldolgozásakor azonban ennek ellenére a formaldehyd-lehasadást figyelembe kell venni és megfelelő ellenintézkedéseket foganatosítni a toxikus hatás mérséklésére.

Zombori, J .  oki. vegyészmérnök (Faipari Kutató Intézet, Bp.) „Vizsgálatok nyújtott kar
bam id-form aldehyd alapú kötőanyagok alkal
mazására a forgácslapgyártásban”  c. referátuma aktív nyújtóanyaggal kevert karbamid- formaldehyd alapú kötőanyagok forgácslapipari alkalmazásáról számolt be. A  forgácslap- gyártás általános fejlesztése keretében követelményként merül fel, hogy a kötőanyag olcsóbbá tétele és alacsony kötőanyag-tartalom mellett érjünk el nagy mechanikai szilárdságot. A  fa-



20 ______________________________  Faipar XV. évf. (1965), 1. S3.

forgácsok ragasztásakor a kötőszilárdság akkor ér el maximumot, ha az enyvezett felületeket zárt ragasztási fuga tartja össze. Ennek kialakulásához kedvezőbb viszonyokat teremtünk, ha a kötőanyaghoz megfelelő mennyiségben nyújtóanyagot keverünk és ragasztáskor gyorsan ható, forróedzőt alkalmazunk. A  jó „hatásfokú” forgácsenyvezés és ragasztás további előfeltételei a kötőanyag 50—60% szárazanyagkoncentrációja és 600— 1200 cP viszkozitása, valamint az enyvezett forgács 10— 15% nedvességtartalma.A  vizsgálati eredmények szerint a nyújtóanyaggal megfelelő mennyiségben kevert kar- bamidgyantával ragasztott forgácslapok hajlítószilárdsága átlagosan mintegy 50 kp cm2-rel magasabb, mint a tiszta műgyantával ragasztott lapoké, azonos kötőanyagtartalom esetén. N yújtóanyag alkalmazásával csökken a ragasztóanyag egységára, valamint a fajlagos műgyantafelhasználás és ezzel jelentősen csökken a forgácslapok gyártási költsége is.
Tomas, M . oki. mérnök (Állami Faipari Kutató Intézet, Bratislava) „Adatok a form al

dehyd felszabadulásának problémájához a kar- 
bamid-formaldehyd-gyantáknak magasabb hő
m érsékleten való kikem ényedésekor”  c. előadása a forgácslap préselésekor felszabaduló formaldehyd meghatározására alkalmas vizsgálati módszert ismertetett. A  forgácslapok préselésekül' felszabaduló formaldehyd mennyiségi meghatározására kidolgozott módszer alapelve közvetlenül a forgácslapok préselésekor a hermetikusan lezárt térből elszívott formaldehyd analitikai mérése. A  módszer segítségével vizsgálták a préselési hőmérséklet, a forgácsnedvesség, valamint a ragasztóanyagtípus hatását a forgácslapok préselése alatt felszabaduló formaldehyd összmennyiségére. Az eredményeket a matematikai statisztika módszereivel (faktoranalízis) értékelték. Kimutatható volt, hogy mind a három vizsgált tényező jelentősen befolyásolja a formaldehyd kiválását a műgyanta keményedésekor. A  vizsgált intervallumokban legnagyobb befolyást gyakorol a nedvességtartalom; a második hatótényező a hőmérséklet. Legkisebb, de még jelentős hatást a ragasztóanyag, éspedig annak szabad formaldehydtar- talma gyakorolja. A  kivált formaldehyd meny- nyisége a forgácslapok préselésekor kedvezőtlen körülmények (170 C ° hőmérséklet, 15% forgácsnedvesség) és az összes vizsgált ragasztótípus mellett mindig kisebb, mint feldolgozás előtt a kiindulási gyantában levő formaldehyd.

Berger, V . oki. mérnök (Állami Faipari Kutató Intézet, Bratislava) „Csökkentett szabad 
formaldehydtartalmú karbamidragasztók”  c. előadása az alacsony szabad formaldehydtar- talmú karbamidragasztók csehszlovák, lengyel és szovjet előállításmódjait értékelte és a ragasztóanyagok forgácslapipari alkalmasságának kérdéseit tisztázta. Mindhárom eljárással 1% alatti szabad formaldehydtartalmú ragasztók állíthatók elő. A  kísérletek eredményei szerint 

az előállított ragasztóanyagok kocsonyásodási ideje és kikeményedési sebessége 100 C ° hőmérsékleten teljesen kielégíti a forgácslap- és eny- vezettlemezgyártás követelményeit. Nem volt kimutatható, hogy a karbamid-formaldehyd mol-aránynak 1 : 1,5-re való csökkentése a normál 1 : 2 értékhez viszonyítva hátrányos hatású lett volna a forgácslapok szilárdsági jellemzőire, vagy vízfelvételére és dagadására. A  megvizsgált eljárások közül a lengyel módszer bizonyult legkedvezőbbnek. Ezt követi a kész ragasztóanyagnak utólagos modifikálása karbamiddal, közvetlenül a ragasztóanyag gyártásakor. A szovjet módszer, bár teljesen megfelelő és megbízható, kissé hosszadalmasnak látszik.
Starzynska, К . (Műanyagipari Kutató Intézet, Varsó) „Alacsony szabad formaldehydtar

talmú karbamidragasztók, azok tulajdonságai 
és alkalmazhatósága”  c. referátuma a Lengyelországban faipari felhasználásra kidolgozott alacsony szabad formaldehydtartalmú karba- midgyantákról számolt be, amelyeket több fokozatú kondenzációval állítottak elő. Az előállított gyanták amellett, hogy az ismert és általánosan használt edzőkkel és nyújtóanyagokkal (rozs- és burgonyaliszt) keverhetők, mindössze 0,1%, szabad formaldehydet tartalmaznak. Ez utóbbi tulajdonság lehetővé teszi a formaldehyd izgató hatásának megszüntetését mind az előállítás, mind a felhasználás folyamán. Az alacsony szabad formaldehydtartalmú karbamid-formaldehyd alapú ragasztógyantákat fenti tulajdonságaik révén elterjedten alkalmazzák a forgács- és furnérlemez, valamint bútoripari ragasztásoknál.

Novotny oki. mérnök (Fatechnológiai K u tató Intézet, Prága) „Nagyreaktivitású ragasztó
anyagok alkalmazása a forgácslapgyártásban” c. előadásának tárgya a forgácslapok préselési idejének csökkentése volt, amit a karbamid- formaldehyd-alapú kötőanyag nagyobb reaktivitásával és a kötőanyag porlasztására kidolgozott keverő-szórófejjel értek el. Az üzemi vizsgálatok eredményei szerint a kötőanyag 24—40 sec. kondenzációs ideje elvileg nem befolyásolja a lemezek tulajdonságait és nincs különbség a szokványos szórófej és a keverőszórófej közötti szórás minőségében. Optimális préselési körülmények mellett a legrövidebb préselési idő 2 perc 30 sec, melynél még a lapok mechanikai szilárdsága nem csökken. 20 mm vastag forgácslapok préselésekor üzemben a következő ciklusokkal számolhatunk: szokványos szórófej használataesetén kb. — — — — 5 perc szokványos szórófej használataesetén gőzlökéssel kb. — 4 perc 30 sec. keverő szórófej használata esetén kb. — — — — — 4 perc keverő szórófej használata esetén gőzlökéssel kb. — — 3 perc 30 sec.Egyszintes préseknél a présciklus nagyreaktivitású kötőanyag és keverő szórófej al-



Kolosváry Gábor—Zombori János: Beszámoló a Halléban megtartott szimpóziumról 21kalmazásával kb. 25—30 százalékkal lerövidíthető. Ez a termelékeny technológiai eljárás mind a síkpréseléses, mind pedig a dugattyús- préseléses eljárásoknál alkalmazható. Az egyszintes préssel felszerelt közepes kapacitású és 7—9000 m 3 évi kapacitású csehszlovák gépsorok kalkulációjában a gyártási költségmegtakarítás kb. 7,5%. '
Perlác, J .  oki. mérnök (Erdészeti és Faipari Főiskola, Zólyom) „ A  fenolgyantaragasztó visz

kozitásának hatása a furnérlemezek ragasztási 
szilárdságára”  c. előadásában a csehszlovák Umacol В ragasztóanyagok viszkozitása, behatolási mélysége és a furnérlemezek ragasztási szilárdsága között megállapított összefüggéseket ismertette. Vizsgálták a fenolformaldehyd alapú ragasztóanyagok 7 típusát 46— 16 450 cP viszkozitástartományban. A  ragasztóanyag viszkozitásának a ragasztási szilárdságra gyakorolt hatását a ragasztóanyag behatolási mélységének meghatározásával vizsgálták. Megállapítható volt, hogy a ragasztóanyag viszkozitása befolyásolja a ragasztási szilárdságot, főként a bükk- furnérlemezeknél, míg ez a hatás a lucfenyőlemezeknél az 1 és 6 órás főzés kivételével gyakorlatilag nem jelentős. A  ragasztóanyag behatolása a bükkfánál és lucfenyőnél egyaránt függ a viszkozitástól. A  ragasztási szilárdság és a viszkozitás között meghatározott összefüggés mutatható ki. Az alacsony viszkozitású ragasztóanyag mélyen behatol a fába, átitatja a sejtfalat és jelentős mennyisége elvész a ragasztófilm kialakulása szempontjából. Ez különösen bükkfánál következik be, amelynél kb. 1000 cP viszkozitásérték optimálisnak tekinthető.

Jamakowa, oki. mérnök (Welingrad) „B o l
gár üzem tapasztalatai, m elyben a forgácslapo
kat edző nélkül állítják elő”  c. referátuma az edző nélkül gyártott forgácslapok kapcsán szerzett tapasztalatokról számolt be. A  Siempel- kamp-rendszerü üzem 1960. év kezdete óta 1961 

végéig a B A S F  cég Härter 300 jelű edzőjét használta, amelyet 6,7% mennyiségben kevertek a ragasztóanyagba. 1962-től jelen ideig az üzem a forgácslapokat edző nélkül gyártja, a préselési hőmérsékletnek a korábbi 140— 150 C °-ról 165 C °-ra  való felemelése mellett. Az edző nélkül gyártott forgácslapok húzószilárdsága 25%-kal. a lapemelőszilárdsága pedig 50%-kai növekedett. Ezenkívül az enyvezés zavartalan és elkerülhető a kötőanyag idő előtti kikeményedése a borítórétegekben. Az edzőmentes forgácslapok fizikai-mechanikai tulajdonságait 2 évi tárolás után megvizsgálták és a szilárdsági tulajdonságok változása nem volt kimutatható.*Az elhangzott előadások és referátumok fontosabb megállapításainak kivonatos ismertetése után a szimpózium szakmai és tudományos értékelésével kapcsolatban elmondhatjuk, hogy a konferencia összefoglalóan jellemezte a faipari ragasztástechnika terén a szocialista és tőkés országokban elért legújabb kutatási és kísérleti eredményeket. Az előadások és referátumok színvonalasak, tartalmasak voltak és mind tudományos, mind gyakorlati szempontból kijelölték a faragasztás műszaki-tudományos továbbfejlesztésének irányvonalait.Elmondhatjuk végül, hogy a szimpóziumot alapos előkészítés és a program szerinti zavartalan lebonyolítás jellemezte. Találkozásaink a külföldi szakemberekkel, de különösen a keletnémet és csehszlovák kollégákkal igen közvetlen, baráti légkörben folytak le. Ú gy véljük, a szerzett tapasztalatok hasznosak voltak és egyesületi szinten törekedni kell a további együttműködésre, amit leginkább a szakemberek kölcsönös meghívásaival lehet elmélyíteni. Befejezésül pedig köszönetét mondunk a Kammer der Technik „H olz” Szakbizottságának és a Faipari Tudományos Egyesületnek, hogy lehetővé tették a szimpóziumon való részvételünket.
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A jövő évben gyártásra ter
vezett lakástextileket és ülőbú
torokat mutatta be az Iparmű
vészeti Tanács, a Lakástextil 
Vállalat és a Szék és Kárpitos
ipari Vállalat kiállítása, melyet 
az Építő-, Fa- és Építőanyag
ipari Szakszervezet székházában 
rendeztek nov. 5—29. között.

A kiállítás bútorai a Faipari 
Gyártástervező és Szerkesztő 
Iroda keretein belül dolgozó 
tei*vezőművészek, a lakástexti
lek pedig a Lakástextil Vállalat 
üzemi műterme tervezőinek 
munkái voltak.

Az érdeklődő közönség és a 
szakemberek szinte egybehang
zó véleménye szerint jelentős 

előrelépés történt e kiállításon 
s az itt bemutatott darabok 
döntő többsége megfelel a kor
szerűség, gazdaságosság, gyárt- 
hatóság, használhatóság és az 
esztétika követelményeinek, te
hát teljes értékű minőséget je
lentenek.

Fentiek alapján is indokolt, 
hogy részletesebben megvizs
gáljuk a kiállított bútorokat s 
velük kapcsolatban kialakult 
véleményünket elmondjuk.

Funkció szerint csoportosítva 
a kiállított anyagot, külön kell 
beszélnünk a bemutatott fekvő
bútorokról, és a kiállított búto
rok zömét kitevő székekről, il
letve fotelekről.

Régóta hiánycikk kereskedel
münkben a jól szerkesztett 
sarokheverő. Heczendorfer L. 
24/38. típusszámú, kétszemé
lyes fekhelye kellemes hatású, 
kissé rusztikus, jól szerkesztett. 
Külön ki kell emelnünk köny- 
nyen kezelhetőségét, az ágy
neműtartó rész kényelmes mű- 
ködtethetőségét.

Horváth Jenő 24/29-es heve- 
rője még nem minden tekintet
ben kiérlelt megoldás. Nincs jól 
megoldva a hátsó párnák fel
helyezése (a pámatartó léchez 
mágneses vasalást kellett volna 
használni) és a beülés mélysége 
az ülés magasságából kifolyólag
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is kiemeljük a karfák ízléses 
megoldását, a rajtuk levő mű
bőrhuzatot, amely használat 
közben könnyen tisztán tart
ható. Megjegyezzük még azt, 
hogy a tervező (Nagy Bálint) 
szerencsésen választotta meg a 
bevonótextilt, amely kellő össz
hangba került a műbőrrel.

A székek és fotelek sorából 
csupán néhányat emelünk ki, 
így az 55/75/28. számú fémvá
zas írókarszéket, amelyet még 
tanácskozó termekben is el tu
dunk képzelni. Masszív darab. 
A tervező ügyelt a  gyártás fel
tételeire, amit olcsó ára is bi
zonyít.

Mózer László Windsor-széke 
és pihenő karosszéke jó ihletésű 
s bizonyítéka annak, hogy még 
e műfajban is lehet újat alkot
ni. E bútor az automata esz
terga jó kihasználhatóságát biz
tosítja. Meg kell jegyeznünk 
azonban azt is, hogy legalább 
kiállítási mintadaraboknál vár
nánk a gyártóktól kifogástalan 
felületkezelést.

A bemutatott TV-fotelek kö
zül a 38/99-nél kívánatos lett 
volna külön kis lábtartó sámli 
alkalmazása is. Ugyanez a 38/ 
90-nél a jobb beülés miatt még 
elengedhető. Ez utóbbi egyéb
ként a kiállítás legjobban mére
tezett darabja (mindkettő Mó
zer László terve).

Érdekes megoldást ad He- 
czendorfer László 58/59-es' 
nyugágyra emlékeztető ülőbúto

ra, de helyét nehezen találjuk 
meg a mai kislakásban. Kicsit 
soknak érezzük benne a fát. 
Mindezek mellett igen kényel
mes darab.

Ugyancsak igen kényelmes 
pihenést biztosít Palócz Sándor 
38/97-es klubfotelje, amelyen a 
fa és a szövet szépsége egyaránt 
érvényesül.

Bodnár János tervei közül 
a csőrugós Dominó-változatok 
igen szépek s felvetik a rugó 
hazai gyártása megoldásának 
szükségszerűségét. A 38/87-es 
fotelnél a láb nem vet eléggé 
hátra s úgy érezzük, a forma 
nem fémállványra, hanem mű
anyagra kívánkozik. Nagyon 
szép viszont a 38/81. számú 
fémállványos műbőr bevonatú 
fotel, amely a legkorszerűbb 
anyagokból van felépítve (cső, 
műbőr, poliuretán-hab, mű
anyag-szita stb.). Jól kimért da
rab, tekintetbe veszi a külön 
kárpitozhatóság követelményét 
is.

A bemutatott kertiszék jó té
mafelvetés. A kiállítás vendég
könyve is mutatja az iránta 
való nagy érdeklődést, de e tí
pus még továbbfejlesztésre szo
rul (pl. anyáscsavarjának végét 
szegecselni kell, formailag is 
javítandó). Ugyanezt mondhat
juk a camping-székekröl is.

Néhány külföldi típus is sze
repelt a kiállításon, amelyek 
közül az 1/c jelű Thonet-szék 
és a műbőrös dán konyhaszék

nem jó. Itt külön is meg kell 
említenünk a kitűnő szövetet.

A bemutatott harmadik he
verő eléggé szokványos megol
dás, itt a háttámla anyagigé
nyes voltán lehetne vitatkozni.

A fekvőbútoroknál emléke
zünk meg a 34/8-as számú, fek
hellyé alakítható kanapéról 
(Mózer László terve). Jól mére
tezett, mindkét funkciót jól ki
elégítő bútor; könnyen kezel
hető, jó anyagkihasználásii s 
kellemes esztétikai élményt 
nyújtó darab.

Az 55,/1-es jelzésű ülőgarni
túra (kanapé és fotelek) tömeg
gyártásra alkalmas, de az ülés 
és háttámla kapcsolódását úgy 
kell megoldani, hogy azok egy
mástól elváljanak s ne igényel
jenek sok kézi munkát. Külön 3. kép
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4. képvoltak a legjobbak. Néhány negatívumot meg kell említenünk a bemutatott bútorok egészéről: igen kevés volt a kisméretű, de ugyanakkor a kényelem magas fokát nyújtó szék és fotel. A  bemutatott típusok között összerakva tárolható — a kerti széken kívül — nem volt, holott a kis méret és a tárolhatóság mai lakásviszonyainkból következő fontos követelmény lenne. Ugyancsak viszonylag kevés volt a szétszerelhető, tehát könnyebben szállítható is. K iállításra került néhány olyan darab is, amelyek nem ütötték 

meg a mértéket s melyek sorozatgyártása számos ok miatt nem kívánatos, így a 38 100-as fotel, az 53/59-es szék és a 38 91-es fotel. *A  kiállítás helyének adottságai, a rendelkezésre álló 550 m 2 terület, a kiállítandó anyag számbeli nagysága és ugyanakkor bizonyos egysíkúsága nehéz feladatot rótt a kiállítás tervezőjére, Novák Miklósra. Novák a feladatot jól oldotta meg. Nagyszerűen tagolta a. teret s biztosította, hogy a nagy kiállítás minden részében kapjon újat, szépet a látogató. Jó  összhangot teremtett a textilek és bútorok között s ízlésesen alkalmazott dekorációt Ballonyi László, a kiállítás árurendezője.Külön kell megemlítenünk a mértéktartó, a kiállítás sikeréhez hozzájáruló grafikát, a nagyszerű betűket, amelyek Bognár Bélát dicsérik.*A  kiállítást kísérő nagy érdeklődés, az ott bemutatott anyag hozzájárul lakáskultúránk színvonalának emeléséhez. A  siker fölveti: helyes az ilyen kiállítások megrendezése s kívánatos lenne, hogy a többi, bútort előállító üzemünk is tartsa 

meg saját kiállítását ilyen színvonalon, évente.A  kiállítás ismertető és nevelő eredményein túl felmérő jellegű is volt. A  szakemberek láthatták: hol tart ma ülőbútorokat gyártó vállalatunk, hol tart ma a tervezés munkáját végző Faipari Gyártmánytervező és Szerkesztő Iroda. A  látottak alapján ki lehet jelölni a feladatokat, a kijavítandó hibákat, meg lehet határozni a fejlődés további útját. Mindezek együttesen biztosíthatják ezen iparágunk eredményesebb jövőjét. $A  lakástextilekről e helyütt csak annyit, hogy azok is a világszínvonalhoz közel álló megoldásokat nyújtottak. Külön is meg kell említenünk azt a nagy fejlődést, amely különösen a bútorbevonó anyagoknál jelentkezett: szépek, nemesen egyszerűek. A  szőnyegek között még mindig kevés a minta nélküli. Itt ki kell emelnünk a po- liuretán-habra ragasztott kísérleti darabokat, amelyek a fal- tól-falig szőnyeg problémáit kívánják majdan megoldani. Láttunk néhány érdekes falvédőt. Legkevésbé a takarókollekció volt sikeres, de itt is volt — különösen a műszálasoknál — pár sikerült darab.
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