Kisméretii biikk rétegeltlemezek vetemedését befolya-
sold tényezok vizsgalata
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Kivonat

A kisméretd biikk furnérokbdl késziilt rétegelt lemezek vetemedése komoly problémit jelent azok
értékesithetdsége és felhasznaldsa szempontjabdl. E cikkben a vetemedést befolyédsolé tényezdk vizs-
glatdra, valamint a vetemedés csokkentésére irdnyulé kutatds eredményeit ismertetjik. A vizsgélat
sordn laboratériumi koriilmények kozott egyrészt a lemezek kozvetlentl préselés utin torténd leszo-
ritdsanak (lestlyozdsinak) a hatdsit vizsgdltuk kilénboz8 nyomdsszintek alkalmazdsival, mésrészt
ot tényezd (préselési hdmérséklet, stirtiség, rostlefutas, dtlagvastagsdg, vastagsdgi szords) hatdsit ér-
tékeltiik 2° faktoridlis kisérleti elrendezés alkalmazasaval. A lemezek leszoritdsinak a hatasdt egy-
dltalan nem sikerilt kimutatni a kisérlet segitségével. A leszorité nyomds novekedésével minimalis
vetemedéscsokkenés mutatkozik, de az eltérés nem szignifikdns. A vizsgilt tényezdk kozil a h6mér-
séklet hatdsa volt szignifikins, elsésorban a révid tavi vetemedés tekintetében. Hosszabb tivon a
szignifikancia nem volt kimutathatd, feltehetdleg a viszonylag alacsony prébaszdm miatt. A cs6kken-
tett préshémérséklet hatdsira a lemezek hajlitoszildrdsdga és rugalmassdgi modulusza szignifikinsan

csokkent, aminek a jelentdsége a felhaszndldsi terilettd] fiigg.
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Factors influencing the warpage of small beech
plywood panels

Abstract

The warping of small plywood panels is a serious problem in terms of their marketability and
utilization. This article reports the results of an investigation concerning the influencing factors of
warp, and its possible prevention in small beech plywood panels. First, the effect of clamping down the
panels at different pressure levels after pressing, was examined. After that, the effect of five influencing
factors (press temperature, density, grain orientation, average thickness and thickness variation)
was investigated, using a 2° factorial experimental design. There was no statistical evidence of any
improvement due to clamping the panels after pressing. Increasing the pressure causes minimal decrease
in warp, but the effect is not significant. Of the five examined factors, the effect of press temperature
was significant, especially in terms of short-time warpage. On the long run, the difference was not
significant, probably due to the small sample size. Decreased press temperatures lead to significantly

decreased MOR and MOE. The importance of this reduction depends on the area of utilisation.

Key words: plywood, warp, press temperature, clamping, bending strength

Bevezetés

A faalapu lemezek szdmos el6ny6s tulajdonsiggal ren-
delkeznek. Ezek koziil az egyik a méretstabilitas illet-
ve a csokkent alakvéltozdsra valé hajlam. Ez a rétegelt
lemezek esetében is elmondhaté, ahol a szimmetrikus

szerkezetnek, illetve a rétegek valtakozo szdliranydnak
koszonhetden a méret- és alaktartésdg lényegesen ja-
vul az alapanyaghoz képest.

A Magyarorszigon rendelkezésre 4ll6 alapanyagok

kozil elsdsorban a nyér és a bikk muszaki tulajdon-
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sigai megfelel6ek, illetve ezek dllnak rendelkezés-
re megfelel6 mennyiségben és méretekben mdszaki
furnér és rétegeltlemez gydrtds céljaira (Németh és
Szabadhegyi, 2000a,b). A bukk alapanyag véltozé-
kony szoveti tulajdonsigainak készonhetden specidlis
kihivis elé allitja a gydrtokat; a lemez elkésziilte utin
a rétegekben nedvességfelvétel hatdsira egyenlStlen
alakvéltozds jon létre, amely konnyen a lemezek ve-
temedéséhez vezethet, kilonosen a préselést kovets
id8szakban, amig a lemezben a nedvességeloszls és
a belsé fesziiltségek ki nem egyenlitédnek. Kiilonosen
igaz ez abban az esetben, amikor kisméret(i lemezeket
készitenek, ilyenkor ugyanis nincs lehetéség a feszilt-
ségeknek a lemez tomegébdl ad6dé globilis alakval-
tozds nélkili kiegyenlitédésére. Az egyik hazai gyart6
nagy mennyiségben készitett kis méreti lemezeket,
melyek iskolai székek tl6lapjaként keriilnek felhasz-
nélasra. Az alapanyag (darablapok) minél jobb kihasz-
ndldsa érdekében a lemezek kis méretben keriiltek
gyartasra. A gydrténak sok problémdja volt a préselést
kovetd idészakban jelentkezd vetemedéssel, amit nem
sikeriilt hatékonyan csokkenteni a lemezek préselést
kovetd leszoritdsaval sem. Ezért kezdeményezte a cég
a vetemedés témakorének atfogé vizsgalatit.

A vizsgilat célja a vetemedést befolydsolé ténye-
238k, illetve a vetemedés csokkentési lehetdségeinek
a vizsgilata volt. Ennek sordn el8szor a kilonb6z6
moédon végzett lestulyozas hatdsat értékeltiik, illetve
tobb alapanyag tulajdonsig és gydrtdsi paraméter
hatisara kiterjedd, komplex vizsgélatot végeztiink.

Irodalomattekintés

A rétegelt lemezek vetemedésével, és kilonoskép-
pen a keménylombos faanyagbdl késziilt termékek
alaktartésigdval, valamint e probléma orvosldsaval
tobben foglalkoztak a multban. A probléma mar
évtizedekkel ezel6tt is létezett, példdul Stegman és
tsai. mar 1968-ban javasoltik a biikk furnérok els-
kezelését mechanikus nydjtdssal, majd Burmeister
1974-ben felvetette a bikk sejtfalainak mtanyag-
gal torténd telitése, valamint a nyomds alatt végzett
hékezelés lehetSségét (ez utdbbit a gyakorlatban is
alkalmaztik), mint megolddsi javaslatot.

1982-ben Boehme szdmolt be arrél a kutatds-
rél, amit a Fraunhofer Institutban végzett a bikk
rétegeltlemezek formatartésdgaval kapcsolatban.
O tobbféle mszaki (teritékképzési, szaritdsi, ra-
gasztasi, préselési) paraméter, valamint az utdlagos
klimatizalas hatdsat vizsgalta, és rimutatott szimos
olyan tényezére, ami kritikus lehet a késébbi méret-
és alakvéltozasok szempontjabdl.

Cseh kutaték (Karnis és Mahut, 2002) laboratéri-
umi kisérletek alapjin azt a kovetkeztetést vonjik
le, hogy minél nagyobb rétegszimu egy adott le-
mez, anndl stabilabb. A kondicionilds minden eset-
ben csokkentette a vetemedést. Erdekes eredmény,
hogy azon lemezek alaktartésdga, amelyekbe nem
egyforma vastagsigu (a kozéprétegbe vastagabb, a
teddrétegbe vékonyabb) furnért épitenek be, szin-
tén jobbnak bizonyult.

Tobben foglalkoztak a rétegeltlemez illetve tobbré-
tegd tomorfa szerkezetek komolyabb klimavaltozas
hatdsira 1étrejovo, illetve differencialklimédban fel-
1épS deformaicidival is. (Lang és tsai. 1995, Lang
és Loferski 1995, Niemz és Wang 2002). Ezek a
munkdk viszonylag kevésbé vonatkoznak a jelen
vizsgalat témakorére.

Mocsiri Istvan faipari mérnok 1999-es diploma-
munkdjiban javaslatot tett a rétegelt idomtestek
alakjinak utélagos klimatizdldssal t6rténd javitisi-
ra. A sikpréselt technolégidndl mér részben bevilt
modszer sajnos nem hozott egyértelmd javuldst az
idompréselt termékek esetén.

Nemrégiben Szabadhegyi (2003) vizsgélta — tob-
bek kozott — a préselt térgorbe elemek vetemedésé-
nek okait a Norba Kft.-nél. Rimutatott t6bb olyan
lehetséges hibaforrdsra, amelyek hozzdjirulhatnak
ehhez a problémahoz.

Anyagok és modszerek

A préselés utdni leszoritds hatdsdinak vizsgdlata

A lemezek préselés utdni leszoritdsa hatisinak vizs-
galatahoz Gsszesen 14 prébatest elkészitésére kerilt
sor. A lemezek elkészitéséhez 480 x 300 mm lapmé-
ret(i, 1,2 mm vastagsigu, hossz- és keresztszalu fur-
nérokat haszndltunk. A furnérokat a préselés el6tt
tobb hénapig a laboratériumban tdroltuk, nedves-
ségtartalmuk 5 és 8,5% kozott valtozott. A leme-
zekhez a furnérokat véletlenszertien vilogattuk. Az
elkészitett lemezek 9 rétegilick voltak, a szomszédos
rétegek merGlegesek egymadsra, és a kiils§ rétegek a
hosszanti oldallal pirhuzamosak. Ragasztéanyag-
ként Lendur 120 karbamid-formaldehid miigyantit
haszniltunk, 16% rozsliszt toltGanyaggal. Edzs-
ként 4 % ammoénium-klorid (NH,CI) katalizatort
alkalmaztunk, 25%-os oldatban. A préselést egy
Siempelkamp laboratériumi héprésben végeztik,
1,8 MPa nyomidson és 130 °C hémérsékleten, a
présidé 15 perc volt. (A présid6 kiszamitdsit ta-
pasztalati képlettel végeztik.) Az elkésziilt, még a
présben levs prébatesteket az 1. dbra mutatja.



1.dbra Az elkészilt lemezek a laboratériumi présberendezésben

The finished panels in the laboratory press

A présbélvalé kiszedés utin vizsgaltuk a lemez vete-
medését olyan médon, hogy egy sikfeliiletre helyez-
tik Sket, majd az egyik sarkukat lenyomva mértik
az atlésan szemben elhelyezkedd sarok elemelkedé-
sét a felilettd]. A lemezeket ezutdn kilénb6z6 nyo-
mison lestlyozva rogzitettik. Az alkalmazott nyo-
misértékek 0,001, 0,002, 0,005, 0,01, és 0,1 MPa
voltak; mindegyik nyomadsszinten 2-2 lemezt vizs-
galtunk. 24 ora elteltével djra mértik a lemezek
vetemedését, majd tovdbbi 1 hénapig pihentettiik
Sket, aminek az elteltével Gjra mértiik a vetemedést.
A rogzitett lemezek mellett kontrollként 4 olyan
lemezt is készitettiink, amelyeket nem rogzitettiink,
hanem fiiggdlegesen dllitva tdroltunk.

A vetemedeést befolydsold tényexik vizsgdlata
A misodik kisérletsorozat sordn a kovetkezd 6t
tényezGt azonositottuk, melyek potencidlisan befo-
lyassal lehetnek a lemezek vetemedésére:

— rostlefutss,

— a furnérok atlagvastagsiginak szérdsa,

vastagsdgi szords a furnérokon belil,

sriség,

préselési hémérséklet.

A viszonylag nagy szdmu vizsgélt tényezd miatt
minden tényezs esetében csak két szintet vizsgal-
tunk, azaz egy 2° faktoridlis kisérleti elrendezést
alkalmaztunk. Ez 6sszesen 32 paraméter-kombind-
ciét jelentett. Minden kombindcié esetén egy pro-
batest mérésére kertilt sor.

Mivel a vizsgalt paraméterek nagy része alapanyag-
tulajdonsdg, a furnérokat a lemezek elkészitése el6tt
megfelelen csoportokba kellett rendezni. A furnér
alapanyag és a ragasztéanyag az el6z§ kisérletnél
leirtakkal megegyezd volt. A kisérlethez sziikséges

Osszes hossz- és keresztszdla furnér véletlenszerd

kivalasztisa utdn mértiik azok szélességét és hosszit

mérbszalaggal, vastagsigukat 5 helyen 0,001 mm

mérési pontossigu vastagsigmérd mikrométerrel, a

tomegiiket 0,1 g mérési pontossigt laboratériumi
mérlegen, és vizudlisan mindsitettiik ket rostle-
tutds szerint. Minden furnérlap esetében kiszdmi-
tottuk az atlagos vastagsdgot, a vastagsigi szorast,
illetve a strtséget. Ezek utin tortént a furnérok
csoportokba rendezése a kovetkezsk szerint:

1. Két csoportra bontis (egyenletes és egyenetlen
rostlefutés);

2. Mindkét csoport tovabbi bontdsa a furnéron be-
liili vastagsigi szords szerint (magas és alacsony);

3. Minden csoport két részre bontisa véletlensze-
rden;

4. A kialakult alcsoportok koziil az egyik rendezé-
se sliriség szerint, a masik rendezetlen maradt;

5. Minden csoport két részre bontdsa — a rende-
zett stirtiségi csoportban sliriség szerint, a ma-
sikban véletlenszerten;

6. A kialakult alcsoportok koziil az egyik rendezé-
se dtlagos vastagsdg szerint, a masik rendezetlen
maradt;

7. Minden csoport két részre bontdsa — a rende-
zett vastagsdgu csoportban a vastagsdg alapjdn,
a mésikban véletlenszerien

8. A rendezett vastagsigi csoportban a rétegek
rendezése vastagsdg szerint olyan médon, hogy
a lehet6 legszimmetrikusabb szerkezet jojjon
létre. A vastagsdg szerinti rendezetlen csoport-
ban véletlenszer( rétegzés.

A fenti médon kialakitott 32 teriték kozil minden
paraméter-kombindciéhoz 2-2 teriték tartozott, ame-
lyek kozil ragasztéanyag-felhordds utin az egyiket
100 °C-os, a masikat pedig 130 °C-os hémérsékleten
préseltik. A hémérséklettd] eltekintve a préselési pa-
raméterek megegyeztek az el6z6 mérésnél leirtakkal.
Az elkészilt lemezek vetemedését az el6z6 vizsgalat-
ndl leirt médon mértik, majd lesilyozis nélkiil, fiig-
gblegesen tdroltuk azokat. A vetemedés mérését 24
6ra, illetve 1 hét elteltével megismételtiik.

Tekintettel arra, hogy a karbamid-formaldehid mii-
gyanta el6irt préselési hémérséklete 120-130 °C, meg
kellett vizsgdlni, hogy az alacsonyabb hémérsékleten
torténd préselés mennyire rontja a mechanikai tulaj-
donsigokat. Ezért a 100 “C-on és a 130 “C-on préselt
lemezekbdl véletlenszertien kivilasztottunk 10-10 da-
rabot, amelyekbél az MSZ EN 310:1999-es szabviny

szerint hajlitészilardsdgi prébatesteket készitettink,
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majd egy INSTRON 5566 univerzilis anyagvizsgil6
gépen, 3 pontos mérési elrendezéssel mértiik azok haj-
litoszilardsdgat és rugalmassdgi moduluszit. A lehajls
mérése a keresztfej-elmozdulds mérésével tortént.

Eredmények és értékelés

A préselés utdni leszoritds hatdsa

A préselést kovetd idGszakban torténik meg a ragaszto
utokeményedése, és ilyenkor egyenlitddik ki a termé-
ken belil a nedvességeloszlis, illetve a préselés folya-
min kialakuld belsé fesziiltségek. Ezért feltételezhetd,
hogy a lemezek préselést kovetd leszoritiséval (lesa-
lyozdsival) csokkenthets a vetemedés mértéke.

A préselés utdni leszoritisi kisérlet értékelése
nem virt eredményt hozott. Kisérletiinkben a le-
sulyozds semmilyen hatdssal sem volt a veteme-
désre, sem 1 nap, sem az 1 hénap utin. A 2. dbra
mutatja a kilonb6z6 nyomdsokkal rogzitett probates-
tek vetemedését egy hénapos lesilyozds utin. Mint
lathatd, értelmezhetd Gsszefiggés nem fedezhetd fel
az alkalmazott nyomds és a vetemedés kozott. Igaz,
hogy a rogzitett lemezeknél a nyomds névelésével a
vetemedés dltaliban csokken, azonban a legkisebb
vetemedést éppen a lestlyozds nélkil tirolt lemezek-
nél mértik, ami valészindGsiti, hogy ez a litszélagos
és gyenge Osszefliggés csupdn a véletlen mive. Az
eredmény ellentmond t6bb korabbi kutatds eredmé-
nyének, de jol egyezik az tizemi tapasztalatokkal. Az
osszefiiggés hidnya miatt statisztikai vizsgilatot ebben
az esetben nem végeztink.

Az eredmények értékelésénél fontos tekintetbe
venni, hogy viszonylag alacsony prébatest szdm-

mal végzett kisérletr6l van sz6, és a kordbbi hasonlé
vizsgilatokkal ellentétben nem tortént klimatizalas;
a prébatesteket laboratériumi klimédban tdroltuk.
Elképzelhets, hogy magasabb prébatest szammal
egyértelmibb trend rajzolédott volna ki. Valészind
az is hogy valamilyen magasabb relativ paratartalma
kliman tarolva, vagy a lemezeket a présben fokoza-
tosan visszahttve jobb eredményeket értiink volna
el — azonban ezen technikdk alkalmazdsira tizemi
korilmények kozott dltaliban nincsen lehetdség.

A vetemedést befolydsolo tényezdk hatdsa

A vetemedést befolydsol6 tényezdk értékelésénél el-
sésorban kulon-kilon voltunk kivincsiak az egyes
tényez8k hatdsira, azaz a kolcsonhatisokat (pl.
hogy eltéré-e a hdmérséklet hatisa a homogén és
heterogén stirlségl lemezekre, stb.) figyelmen kiviil
hagytuk. Ennek megfelelen az 1. tibldzat mutatja a
vetemedés dtlagos mértékét az egyes tényezsk fiigg-
vényében, a tobbi tényezs figyelmen kivil hagya-
saval. A tabldzatbdl lathat6, hogy a tényezdk kozil
elsésorban a hémérséklet volt jelentSs hatdssal a ve-
temedés mértékére, kiilonosen a kezdeti vetemedés
tekintetében, de a 100 “C hémérsékleten préselt le-
mezek 1 hét elteltével is csak feleakkora vetemedést
mutattak, mint 130 °C esetén. Egyenletes rostlefu-
tasu furnérok hasznalatdval a hosszu tavi vetemedés
kismértékben csokkent, a tobbi tényezd azonban
nem volt jelentés hatdssal a vetemedés mértékére.
Mivel csak egy lemez elkészitésére kerilt sor minden
kombindcié esetén, az Osszes kolcsonhatdsra kiter-
jeds, teljes statisztikai analizisre nem volt lehetéség.
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2.abra A lemezek vetemedése 1 hénap utin, a préselés utini leszoritis fiiggvényében

Warpage of the panels after one month as a function of on the clamping after pressing



Amennyiben azonban — a fentiecknek megfelel6en —
eltekintiink a faktorok kolcsonhatdsaitél, akkor a kol-
csénhatdsokbdl szirmazé varianciat véletlen hibinak
tekinthetjiik, és ennek a segitségével mar elvégezhetd
a variancia-analizis. A 2. tibldzat mutatja a variancia
analizis eredményét a kezdeti, és a 24 ora, illetve 1
hét elteltével mért vetemedés értékek tekintetében.
Lathatd, hogy az F értékek kiemelked6en magasak
a hémérséklet esetében, bar szignifikdns eltérést csak
a kezdeti vetemedés tekintetében lehetett kimutatni.
Az 1 nap, illetve 1 hét utin mért vetemedés 90%-os,
illetve 85%-os valdszintséggel kisebb a 100 “C-on
préselt lapok esetében. Nagyobb mintaszim esetében
val6szintleg ezek az eltérések is szignifikinsak lettek
volna 95%-os konfidencia szinten is.

A mért hajlitészilirdsdg és hajlitérugalmassigi
modulusz alapveté statisztikai adatait a 3. tablazat
tartalmazza. Mint ldthatd, a 100 “C-on préselt le-
mezek mechanikai tulajdonsdgai a virakozdsnak
megfelelden alacsonyabbak voltak, mint a 130 °C-
on préselt lemezek esetében. A mintegy 15%-os
eltérés az elvégzett t-préba vizsgilat alapjin szigni-
fikdns, mind a hajlitészilardsdg, mind a hajlit6 ru-
galmassdgi modulusz tekintetében. Azt, hogy ezek
a gyengébb mechanikai tulajdonsigok mennyire
rontjak a termék haszndlati értékét, mindig a fel-
hasznalasi tertilet hatdrozza meg — példédul esetiink-
ben a kisméretd sztkiilés a szildrdsdga és a rugal-
massagi jellemz8i masodlagos jelentSséggel birnak;
a mért értékek béségesen elegenddk ilyen butoral-
katrészek esetében, mikozben a csokkent veteme-
dés béségesen kirpétolja a felhasznilét a szilardsdg

kismértékd csokkenéséért.

Osszefoglalas és kovetkeztetések

A kisméret bikk rétegelt falemezek vetemedését

befolyasolé tényezsk vizsgilatira elvégzett kisérlete-

ink alapjdn az aldbbi kévetkeztetéseket vonhatjuk le:

— A vizsgalt 6t tényezd kozil kizdrélag a hémér-
séklet volt jelentés hatdssal a vetemedés mér-
tékére. Bar a hosszi tivi vetemedés esetében a
szignifikancia nem volt bizonyithatd, valészind,
hogy nagyobb mintaszamu vizsgélattal bizo-
nyithatd, hogy a hémérséklet a hosszu tiva ve-
temedésre is jelentGs hatdssal van.

— Az alacsonyabb hémérsékleten préselt lemezek
hajlitészilirdsiga és rugalmassigi modulusza
szignifikinsan alacsonyabb, mint a magas hé-
mérsékleten préselt lemezeké. Az eltérés jelen-
tGsége az alkalmazasi tertlettd] fugg.

— A lemezek préselés utini leszoritdsinak a ha-
tdsa nem volt kimutathaté a rétegelt lemezek
vetemedésére. Elképzelhetd, hogy egy nagyobb
mintaszdmu vizsgalat mas eredményt hozna, il-
letve a klimatizalt kornyezetben torténd tdrolas,
vagy a lemezek fokozatos visszahiitése is hatds-
sal lehet ezekre az eredményekre.

Koszonetnyilvanitas

A szerz$ szeretné megkoszonni az OWI-Zala
Fa- és Mdanyagipari Termékeket Gydrté Bt. igaz-
gatdjanak, Radvinyi Gédbornak, valamint alkalma-
zottainak az alapanyagok és pénziigyi timogatis
biztositisiban nyujtott segitségét.

1.tablazat Az egyes tényezSk véltoztatisinak a hatdsira létrejovs dtlagos vetemedés értékek (a tobbi tényezd hatisinak figyelmen

kiviil hagydsaval)

Average warpage values depending on the investigated influencing factors (neglecting the effect of the other factors)

Kezdeti 24 h 1 hét

(mm) (mm) (mm)

et 100 °C 0,20 4,55 5,84
Préselési hdmérséklet 130 °C .02 8.13 9,31
B egyenletes 2,12 5,13 6,69
Rostlefutds szabdlytalan 1.90 6,56 8,46
) v o homogén 2,29 647 7,51

A furnérok slirtiscge heterogén 1,73 621 767
A furnérok vastagsagi szorasa kicsi 1,69 6.7 791
£548 nagy 233 589 724

A furnérok 4l taos4 it szimmetrikus 245 6,92 7,90
urnérok atlagos vastagsaga szerin em rendezett 157 5.76 725
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2.tablazat A kezdeti és hosszi tiva vetemedés értékek variancia-analizis eredményei

ANOVA results for the initial and long term warpage values

Forras df SS MS F Fiit (95%)
Kezdeti vetemedés

Hoémérséklet 1 129,20 129,20 14,72 4225
Rostlefutas 1 0,38 0,38 0,04 4,225
Strtiség 1 2,59 2,59 0,30 4,225
Vast. szoras 1 3,32 3,32 0,38 4,225
Atlagvastagség 1 6,21 6,21 0,71 4225
Maradék 26 228,29 8,78
Osszesen 31 369,99

Vetemedés 24 h utdn
Hoémérséklet 1 102,60 102,60 3,63 4,225
Rostlefutds 1 1,49 1,49 0,05 4,225
Strtiség 1 0,53 0,53 0,02 4,225
Vast. szOras 1 6,57 6,57 0,23 4,225
Atlagvastagsag 1 10,70 10,70 0,38 4,225
Maradék 26 735,18 28,28
Osszesen 31 369,99

Vetemedés 1 hét utan
Hoémérséklet 1 96,61 96,61 2,53 4,225
Rostlefutas 1 24 .85 24 85 0,65 4,225
Striség 1 0,15 0,15 0,00 4,225
Vast. szOras 1 3,65 3,65 0,10 4,225
Atlagvastagség 1 3,38 3,38 0,09 4225
Maradék 26 993,69 38,22
Osszesen 31 369,99

3.tablazat A 100 °C-os és 130 °C-o0s hémérsékleten préselt lemezek hajlitészilardsiga és rugalmassigi modulusza (n=10)

Bending strength and modules of elasticity of panels pressed on 100 °C and 130 °C

100 °C préshémérséklet 130 °C préshéomérséklet
Hajlitészilardsag Rug. modulusz Hajlitészilardsag Rug. modulusz
(MPa) (GPa) (MPa) (GPa)
Atlag 93,6 9,72 109,8 10,66
Szoras 12,7 0,86 7,5 0,61
Minimum 106.,5 10,87 1240 11,93
Maximum 70,7 8,42 100,7 9,85
Irodalomjegyzék Formbestindigkeit von Buchenfurnierplatten.
Boehme C (1982a) Der Einfluss Teil 2. Holz Roh Werkst 40(4):133-134
verfahrentechnischer ~ Parameter auf die Burmeister A (1974) Dimensionsstabilisierung von

Formbestindigkeit von Buchenfurnierplatten.

Teil 1: Aufgebenstellung — Planung und

DurchFithrung der Versuche — Teilergebnisse.
Holz Roh Werkst 40(3):89-100
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(Emlékezés a faipari szdritds hatvan évére)

Dr. Petri Ldszlo, okleveles faipari mérnok

Az 6tvenes évek

A magyarorszdgi ipar egészének 1949. évi dl-
lamositdsa kiilonleges allapotban talalta a faipart.
Igen sok — koztiik kevés nagyméretd — flirésziizem,
néhiny nagyméretiinek mondhaté falemezgyar, né-
héany kozepes butorgyar és igen sok kis- és kozép-
izem, amelyek a habord befejezése utdn 3 évvel alig
heverték ki a karokat.

A harmincas-negyvenes évek a hazai faipar
egyik modernizacids 1épcséje voltak, bar a technikai
szaritds terén ez csak a falemezgydrakat érintette.
A sok kis- és kozépuzem és kismester onelldté volt
a faanyagok szdritdsiban; a muhely, a padlds és a
hosszu készletezési id6 széritotta a firészarut. A fii-
résziizemek (1942-ben 150 db) 4ltalaban természe-
tes szdritdssal — maglydkba rakva — érték el kozepes
taroldsi id6ével a flirészaru ugynevezett transzport
szdrazsigit. Ahol viszont technikailag szdritani
kellett a l1égszarazsdgi fok ala, az a parkettaipar volt
(1942-ben 11 tizem: Budapesten, Barcson, Gyon-
gyoson stb.) ahol a parkettalécet (frizt) és mis
burkoléanyagokat kis befogadéképességi falazott,
g0zfiitést szaritokban kezelték, f6ként tapasztala-
ti médszerekkel, miszerezés és szabalyozas nélkil.

A legnagyobb szdritdsi szaktertlet a falemezgyarak
féltermékeinek szdritdsi igénye volt (1946-ban 7
furnér-, lemez- és butorlapgydr). A furnér- és le-
mezgyaraknal a rétegeltlemez termékekhez hdmo-
zott vékony furnért dllitottak el8, amelyet textilipari
szaritégépekkel (Gn. dob-, és hengerszaritékkal)
széritottak, mig a késelt (értékes) szinfurnérokat,
és a vastagabb hdmozott furnérokat is klimatizalé
termekben hosszabb-révidebb ideig tiroltik, hogy
a deformdcioktdl megoévjak. A lécbetétes butorlapot
gyartok a kozéprészt képezd léceket technikailag
szdritottak — mindségi kovetelmények nélkil — fala-
zott kamrds szdritéban vagy pl. a Szegedi Falemez-
gydrban, osztrak (Gesser) gydrtményu flistgaz-leve-
g0 fiitést, 1942-ben létesitett nagytermelékenységi
szaritokamrikban. (Ezek a sziritok — visszaégés
miatt — idénként kigyulladtak.) Ebben a gyirban
volt f6mérndk az elsé magyar nyelvi szdritdsi szak-
konyv szerzéje: Salamon Maridn gépészmérnok.Az
1942-ben alapitott Harosi Falemezmtvek himozis
és késelés utjan rétegelt termékeket dllitott eld, a
szokdsos médszerekkel. A szokdsos szdritdsi mod-
szereket tapasztalati uton alkalmaztik és mdédosi-
tottak, miiszeres méréseket — miszerek hidnyaban —
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