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A KUTATÁSOK GAZDASÁGI HATÉKONYSÁGÁNAK ÉRTÉKELÉSE ÉS 
MÓDSZEREINEK FELHASZNÁLÁSA A KUTATÁSOK TERVEZÉSÉNÉL

dr. Petri László 
tudományos munkatárs

Erdélyi György 
tudományos osztályvezető

1. BEVEZETÉS

A XX. század termelési módjában bekövetkezett változások je
lentős mértékben megnövelték a tudomány szerepét a társadatmi- 
gazdasági életben. A tudomány szerepének és jelentőségének növe
kedése azonban nem egyszerű mennyiségi változás, mert a technika 
gyorsulásszerü haladása szempontjából a tudományok alkalmazásának 
klasszikus módszerei mit sem érnek. A termelés gyorsütemü kon
centrálódása és a tömegtermelés térhódítása uj munkaeszközök, 
gyártási eljárások sürgős alkalmazását teszik szükségessé és ily- 
módon a termelés és a tudomány között újszerű kapcsolatokat hoz
nak létre. E változás minőségi jellegét a termeléssel való mind 
szorosabb összefonódás jellemzi, valamint az a tény, hogy az ipa
ri termelés gyakorlati tapasztalatai - éppen a technikai haladás 
gyorsuló jellege miatt - többé-kevésbé elégtelennek bizonyulnak 
a korszerűbb termelés előkészítése, irányítása és végrehajtása 
területén.

így alakult ki a társadalmi munka egy uj ága: az alkalmazott 
tudományos kutatás (az iparban: ipari alkalmazott kutatás).

A tudományos kutatómunka fejlődésének arányaira legbeszéde
sebbek két ipari nagyhatalom kutatási kiadásaira vonatkozó ada
tok: az USA 1959-ben 9,5 milliárd dollárt (1950 évhez képest 572 
%) a SzU pedig 59,5 milliárd rubelt (1950. évhez képest 475 %) 
költött kutatásra. Ez nemzeti jövedelmük mintegy 2,5 %-át tette 
ki.
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kz alkalmazott ipari kutatási munka hazánkban alá van ren
delve a miiszaki fejlesztés célkitűzéseinek.

Ezek a célkitűzések a folyó második ötéves tervidőszakra:
- a termelőfolyamatok komplex gépesítése, automatizálása, uj 

élenjáró technológiák bevezetése;
- uj gépek, berendezések, műszerek, uj anyagok előállítása; 
- legfontosabb tudományos kutató és kísérleti munkák terve. 
Fenti célkitűzések végrehajtása érdekében mozgósítható kuta

tási erőforrások (kutatók, segédszemélyzet, anyagi-műszaki felté
telek) korlátozott voltáról úgy gondolom senkit nem kell meggyőz
ni, de az is tudott dolog, hogy a kutatások bevezetésére (megva
lósítására) fordítható eszközök sem állnak korlátlan mértékben 
rendelkezésre. Ha ehhez még azt is figyelembe vesszük, hogy az 
erőforrások csoportosítása is a technika fejlődését hordozó ága
zatok fejlődését követelik meg elsősorban, akkor világosan áll 
előttünk a tétel: az ágazati kutatási kapacitással és ehhez járu
lékosan kapcsolódó ágazati megvalósítási költségfedezettel gaz
dálkodni kell.

Mi a helyzet ezzel szemben a kutató intézetek tervezési 
rendszerében, és az ipari kutatások gyakorlatában?

A kutató intézetek tématervei sok esetben az egyéb gazdasági 
tervektől függetlenül készülnek, k tervkészítés nem a kérdések 
gazdasági elemzésének birtokában történik. Megtörténik, hogy en
nek hiánya miatt felvesznek olyan munkaigényes alkalmazott kuta
tási témát, amelynek megoldása igen kis eredménnyel jár, de nem 
vesznek fel olyan fejlesztő jellegű kutatást, amely csekély kuta
tási költség mellett nagy eredményt biztositana.- Mivel a kutató 
intézetek tervezési rendszeréből a tematikai és ágazati - intéze
ti gazdasági tervek egymásraépitettsége hiányzik, lehetséges, 
hogy valamely alkalmazott kutatás sikerrel jár, de hiányzik a 
megvalósításhoz szükséges gazdasági alap (pl.beruházás) de lehet, 
hogy kapacitáshiányra hivatkozva nem hajtanak végre fejlesztő 
jellegű kutatást, amelyet viszont csekély költséggel lehetne meg
valósítani.

k kutatások gazdaságosságát, illetve gazdasági hatékonysá
gát azért szükséges vizsgálni, hogy felderítve a kutatások gazda
sági hátterét a széleskörűen felvetett megoldandó témák közül 
azokat illesszük be a kutatási tervbe, amelyek - figyelembevéve a



kutatási kapacitást, az elérhető eredményt és a megvalósításhoz 
szükséges gazdasági erőforrások igénybevételének nagyságát - gaz
daságilag legelőnyösebbek.

A Magyar Tudományos Akadémiáról szóló I960, évi 24-es sz. 
tvr. kibelezi az Akadémiát, hogy megszervezze, irányítsa, össze
hangolja az alapkutatások, valamint az alkalmazott kutatások kö
rében folytatott elvi jellegű munkák menetét. Ennek megfelelően 
hazánkban is egy uj, különálló tudományos szakterület van kiala
kulóban: a tudományos kutatások tervezése, igazgatása és szerve
zése.

A tudományos kutatás gazdasági tervezési rendszerének és 
módszerének kidolgozásával megbízott munkaközösség 1960-ban kia
dott jelentése a tudományos kutatás eredményességének mérését a 
tudományos kutatás alapvető fontosságú kérdésének minősítette. 
Szükségesnek látszik - olvasható a jelentésben - a tudományos ku
tatás eredményességének, hatékonyságának megállapítása érdekében 
megfelelő mérési módszerek kialakítása s a mérési módszerekkel 
konkrét eredményességi vizsgálatok folytatása. A feladatok megje
lölésén kivül azonban a jelentés csak annyit mond, hogy a problé
mák vizsgálata és megoldása "természetesen hosszabb ideig tartó 
és szélesebbkörü, behatóbb tudományos kutatást igényel".

A rendelkezésre álló hazai és külföldi szaki rodaimát átte
kintve megállapítható, hogy e kérdéssel érdemben foglalkozó szer
zők a kutatás gazdasági hatékonyságát a kutatási ráfordítás es 
az elért gazdasági eredmény viszonyaként határozzák meg. Sem a 
hazai, sem a külföldi szakirodalomban nem található azonban ni van 
módszer, vagy eljárás, amely közvetlenül átvehető, ill. adaptál
ható lenne. Nincs ugyanis egyértelműen tisztázva, hogy a gyakor
latban miként lehet számszerűsíteni a "kutatási eredmény" fogal
mát, s ezért a szerzők általában arra a megállapításra jutnak, 
hogy a kutatások gazaasági eredménye nem mindig mérhető.

A kutatások gazdasági hatékonyságának mérésére szolgáló, ál
talánosan, de minden területre alkalmazható eljárás, vagy eljárá
sok kialakítása azonban mindenképpen a közeljövő feladatai közé 
tartozik.
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Z. A KUTATÁSOK GAZDASÁGI HATÉKONYSÁGÁNAK ALAPVETŐ KÉRDÉSEI 

1. A tudomány - mint termelőerővel - való gazdálkodás 
szüksége

A termelőerők fejlődését gazdasági, statisztikai számadato
kon keresztül vizsgálva, megállapítható, hogy erre a fejlődésre 
az egyre gyorsuló ütem a jellemző. A termelőerők fejlődésének 
exponenciális jellege a tudományok fejlődéséből, a módszeres tu
dományos kutatás ismeretanyagának rohamos bővüléséből következik.

Az egyes tudományágak eredményeinek gyakorlati felhasználá
sa, a tudományos kutatómunka rendszeressé tétele, vagyis az a 
tény, hogy a tudományok művelése ma már nem öncélú szenvedély, 
időtöltés, vagy kedvtelés, hanem az emberi ismereteknek a társa
dalmi termelés fejlesztésébe történő tudatos beállítása és az 
eredmények rendszeres felhasználása, a tudományt és a tudományos 
kutatást termelőerővé alakította ki, amelynek mint a termelőerők 
többi tényezőinek szerepe van az anyagi termelésben, s különösen 
nagy hatása van a termelőerők fejlődésére.

A bevezetőrészben említettek szerint ismereteink bővítése, 
azok összefüggésekké való tömörítése és az anyagi termelés érde
kében történő felhasználása az egyes országok nemzeti jövedelmé
nek jelentős részét kötik le.

Az ismeretek tehát értéket képviselnek és a megszerzésükre 
irányuló ráfordítások éppen úgy szerepelnek a társadalmi összter
mék képződésben, mint a termelőerők klasszikus összetevőinek ha
tása.

A polgári közgazdászok között az utóbbi időben komoly mér
tékben terjed az a felfogás, hogy az ismeretek körét, mint tőkét 
fogják fel, és a jól képzett szakembereket a tőkeképződés legfon
tosabb tényezőjeként említik. Szerintük a meglévő ismeretek körét 
a tőke egy részének kell tekinteni, amely épp úgy, mint a fizikai 
tőkére érvényesek pl. az elavulás szabályai is.

A szocialista viszonyok között, amikor tudományos és techno
lógiai ismeretek felhasználása révén a termelőerőket fejlesztik, 
a szellemi ráfordításoknál is vizsgálni kell a ráfordítások mér
tékét, mint ahogy azt a termelőerők egyéb tényezőinél tesszük.

A tudományos kutatómunkának, mint a termelőerők egyik ténye
zőinek felhasználását azért kell ellenőrizni, mert mint a többi
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te rm e lő e rő v e l , e z z e l  i s  gazdálkodni szükséges és nem mindegy, 
hogy m ilyen  cé lok  érdekében , m ilyen m ennyiségű, vagy m értékű ku
t a t á s i  r á f o r d í t á s t  eszközö lnek .

2 . A gazdaság i ha tékonyságszám itás m int módszer 
szükségessége

M ie lő tt  a  k u ta t á s i  r á f o r d í tá s o k  h a tá so sság á n a k , i l l e t v e  ha
tékonyságának m érési m ódszereire  r á té rn é n k , szükséges fo g la lk o z n i 
a h a tékonyság i v i z s g á l a t ,  mind módszer a lk a lm a z á sá v a l.

Az e lm ú lt év i k u ta tá so k  egyik  sa rk p o n tja ,h o g y  a k u ta tá s i  ka
p a c i tá s  -  m int e rő fo r rá s  -  e lo sz tá sá n a k  te rv e z é s é n é l ,  vagy a  ku
ta tá s o k  gazdaság i ha tá sán ak  u tó la g o s  e l le n ő rz é s é n é l  re n d s z e r in t  
e lé g te le n n e k  b izonyu l annak a  m e g á lla p itá s a , hogy a k u ta tá s i  r á 
fo rd í tá s o k  h a tá sa k é n t v á rh a tó -e , i l l e t v e  j e le n tk e z ik - e  gazdaság i 
eredmény, s  ha ig e n , m ilyen  nagyságrendű és nagyobb-e az , m int az 
érdekében e szk ö z ö lt k u ta t á s i  r á f o r d í t á s .  Amennyiben a gazdaság i 
eredmény nagyobb m int a k u ta tá s i  r á f o r d í t á s ,  v ag y is  a k u ta tá s  
gazdaságos, ebből még nem köve tk ez ik  a z , hogy é ssze rű en  h a sz n á l
tu k  k i  k u ta t á s i  k a p a c itá su n k a t és h e ly e se n  g azd á lk o d tunk a gazda
sá g i e rő fo r rá s o k k a l.

Akkor sem ju tu n k  sokkal tovább , ha az eredmény és a t e l j e s  
r á f o r d í t á s  (k u ta tá s ,  te rv e z é s ,  m eg v a ló s ítás)  valam ennyi tényező
j é t  s z e m b e á ll í t ju k  egym ással, m ert a nagyobb m értékű n e t tó  gazda
sá g i  eredmény nem b iz to s ,  hogy jobban k ih a s z n á l t  e rő fo rrá so k  se
g í ts é g é v e l  j ö t t  l é t r e .

Különösen k ié le z ő d ik  a problém a abban a h a tá re s e tb e n , amikor 
az eredmény és a r á f o r d í t á s  fa k to ra in a k  egybevetése  a la p já n  azo
nos n e t tó  gazdaság i eredmény je le n tk e z ik .

F e n ti  k é t  k é rd é s t  igen  l e e g y s z e r ű s í t e t t  form ában, de szem
l é l t e t ő e n  v á z o l ja  az l . s z .  t á b lá z a t .

1.8Z»tá b lá z a t
V a r i á n s o k

A B c D
T e lje s  gazdaság i eredmény 20 14- 20 10
T e lje s  r á fo r d í tá s o k 10 5 14 4
N ettó  g azdaság i eredmény 10 9 6 6
G azdasági eredmény sze
r i n t i  lá ts z ó la g o s  ran g so r I . I I . I I I . IV.
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Gazdasági eredmény 10 -, 9 i u n  6 -, c  ie'ljes ráfordítás TO = 1 ;  5  = 1 , b S  TO =  ?  = 1 , 5

I I I .  I .  IV. I I .

Az a b sz o lú t é rte lem ben  v e t t  gazdaság i eredmény v iz s g á la ta  
m e l le t t  az i p a r i  tevékenység  é r té k e lé s e  so rán  egyre fok o zo ttab b an  
alkalm azzák  a gazdaság i hatékonyság  r e l a t i v  sz á m ítá s i  m ó d sz e re it, 
m ert csak ig y  a lk o th a tó  h e ly es  kép va lam ely  gazdaság i m ű v e le trő l, 
s csak ig y  le h e t  he ly esen  gazdálkodni a  re n d e lk e z é s re  á l l ó  gazda
s á g i  e rő fo r rá s o k k a l.

5 . K u ta tások  g azdaság i hatékonyságának m u ta tó ja

A m utatónak e lm é le t i le g  a  h a tá s  és a h a tó e rő  ( je le n  esetben  
a k u ta tá so k ) v isz o n y á t k e l l  tü k rö z n ie . M ivel a b ev eze th e tő  i p a r i  
k u ta tá so k  h a tá s a  á l ta lá b a n  az ip a r v á l la la to k n á l  az anyagi term e
lé s  k e re téb e n  je le n tk e z ik ,  meggondolandó, hogy egyedül a k u ta tá 
sok h a tá sán ak  tu la jd o n i t s u k - e  a z t  az eredm ényt, ami a termelőmun
ka (élőmunka) vagy a  fe lh a lm o z ás i a la p  f e lh a s z n á l t  részén ek  (meg
v a ló s í tá s )  h a tá sa k é n t j ö t t  l é t r e .

Egyszerű p é ld á v a l:
I., v á l to z a t I I .  v á l to z a t

k u ta t á s i  k ö l ts é g 10 5
élőmunka 20 50
holtm unka 60 50
tá rsa d a lm i term ék 100 100
tis z ta jö v e d e le m 20 20
A kutatóm unka hatékonysága a 
t is z ta jö v e d e le m  szem pontjából

20 oTO = 2 ^  = 4

Élőmunka hatékonysága  a 
produktum szem pontjábó l

100 c
“ TO = 5 = 5,55

Élőmunka hatékonysága a  nem zeti 
jövedelem  szem pon tjábó l:

100-60 o2ö -  2 10|ÿ° = 1 .67

F e n ti  p é ld a  i s  m u ta t ja ,  hogy az i p a r i  k u ta tá so k  gazdaság i 
n a tá sa  nem v iz s g á lh a tó  ö n á lló a n , an n á l i s  in k áb b , m ert a tudomá
nyos kutatóm unka i s  a te rm e lé s  e lő k é s z itő fá z is á b a  ta r to z ó  term e
lő e rő ,  s m int i ly e n  függvénye a  te rm e lé sn e k . H a tá sá t csak az a -  
nyag i te rm e lé s  tö b b i  té n y e z ő jé v e l e g y ü tt l e h e t  e l b í r á l n i ,  m ert a 
gazdaság i h a tá s  nem egyedül az i p a r i  k u ta tá s  m ia tt  jön  l é t r e .  En-
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nek az elvnek a kizárása helytelen volna és olyan műveleteket mu
tatna ki gazdaságilag hatékonynak, amelyeknél esetleg az élő és 
holtmunka felhasználás (beleértve a felhalmozási alap felhasznált 
részét, vagyis a megvalósítást, beruházást is) nagyobb mint egy 
kevésbé hatékonynak látszó műveletnél.

A kutatások gazdasági hatékonyságával kapcsolatos mutatóknak 
tehát két ismérvvel kell rendelkezniük:

a) Tükrözniük kell azt a tényt, hogy a gazdasági hatás és a 
gazdasági hatóerők viszonyában a hatóerő nem csupán az ipari ku
tatás értéke, hanem azoknak ■>. termelőerőknek az értéke is, ame
lyek együttes hatására a kivánt, vagy elért gazdasági eredmény 
létrejön.

b) A mutatókban kifejezésre kell jutni, hogy milyen mértékű 
a fenti hatóerőknek a termelőerők fejlesztése érdekében történő 
kihasználása.

Ilyen jellegű mutatókat ma még legfeljebb kísérletképpen al
kalmaznak, jóllehet az ipari kutatómunka a termelés előkészítésé
nek folyamatába tartozó tevékenység, s a gazdasági értékélőmunká
ra - ezen a területen igen nagy szükség volna. A termelés előké
szítő szakaszában elért eredmények teszik lehetővé u.i. a terme
lési folyamat későbbi szakaszainak megvalósítását és messzemenően 
kihatnak a későbbi folyamatszakaszok gazdasági hatékonyságára.

A gazdasági hatékonysági vizsgálatok természetesen nem vá
laszthatók el az élőmunka termelékenységének kérdésétől, tehát a 
számításoknál feltételezzük, ill. ellenőrizzük azt a feltételt, 
hogy a termelőmunka hatékonysága a tervezett művelet keretében 
nő, de legalább is adott termelőfolyamat egészében nem változik.

Ez az utóbbi feltétel gyakorlati teljesülése maholnap nem
csak törekvés, hanem parancsoló szükségszerűség.

Ennek megfelelően a kutatási tevékenység gazdasági hatékony
ságát szükséges volna ellenőrizni, ill. mérni a kutatási tervek 
összeállításakor, a kutatások közben, a kutatások befejezésekor 
és az eredmények bevezetése után is.
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3. A KUTATÁSOK GAZDASÁGI HATÉKONYSÁGÁNAK TÉNYEZŐI, 
ALAPÖSSZEFÜGGÉSEK

1. Az eredmény problémája
A gazdasági eredmény problémája talán a legtekintélyesebb 

kérdés a gazdasági hatékonyság számításban.
A tőkés államokban, de a szocialista országokban egyaránt 

azt nézik, hogy a befektetés milyen mértékben, de főleg mennyi 
idő alatt térül meg. Különbség az eredmény relativ megítélésében 
a két gazdasági rendszer gazdálkodása közötti eltérésben van csu
pán. A kapitalista államokban hozamnak általában a bruttó bevé
telt illetve a többletbevételt tekintik. Pl. az USA elektronikus 
iparában azzal kalkulálnak, hogy a kutatási költség 6-10-szerese 
térül meg többletbevétel formájában. Pacard vállalat termelésének 
az elmúlt 7 év folyamán bekövetkezett 250 %-os növekedését az uj 
gyártmányoknak tudják be és a vállalat minden kutatásra fordított 
dollárja 5-6 dollárt hoz bevétel többletben.- Az USA közgazdászai 
részletes elemzést végeztek a termelés alakulására az 1928-1963. 
évek közötti időszakra. Megállapították, hogy az 1963. évi 365 
milliárd dollár értékű társadalmi termék 40-80 milliárddal lenne 
kevesebb, ha alkai mázott kutatások nem lettek volna. Ugyanakkor 
azonban 37 milliárd dollárba kerültek a kutatások (háborús kuta
tások is), tehát a kutatások 100-200 %—os megtérülésével lehet 
számolni.

A szocialista vállalat a termeléshez szükséges álló- és for
góalapokat az államtól kapja és nyereségét is az állam központi 
bankjába fizeti be. Az árakat az állam központilag szabályozza. A 
több évig érvényes árak mellett az üzemi nyereség a fejlődés 
folytán állandóan növekszik, amely növekedő felhalmozásból törté
nik a termelés bővitése (újabb gépek-, berendezések-, anyagok be
kapcsolása a termelésbe'.

Ezzel szemben a kapitalista vállalat maga gondoskodik beru
házásairól az árak kialakításáról és kivételes vagy átmeneti ál
lapottól eltekintve viszonylag alacsony haszonkulccsal számol, 
mert azokon a területeken, ahol a verseny kialakult, már csak a 
forgalom (a bruttó bevétel) növelésével lehet többletprofithoz 
jutni.
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További magyarázata a bruttó bevétel alapulvételének az, 
hogy a kapitalista vállalatok célja az, hogy elburkolják profit
rátájukat.

A szocialista államban mind az életszínvonal emelésére, mind 
a műszaki célkitűzések megvalósítására a tisztajövedelem vagy az 
ágazati, illetve vállalati nyereség mint forrás ad arányos lehe
tőséget, tehát ez utóbbiak figyelembevétele indokolt a gazdasági 
eredmény meghatározásánál.

ű. A hatóerők
A hatóerők meghatározásánál abból az alapgondolatból kell 

kiindulni, hogy közöttük azok az erőforrások szerepeljenek, ame
lyek mennyiségével gazdálkodni szükséges.

Felmerül a hatóerők mennyiségi meghatározásánál az a problé
ma, hogy a hatóerők között lévő tényezők rendszerint úgynevezett 
"egyszeri ráfordítások", ami azt jelenti, hogy ezek a ráfordítá
sok évente nem ismétlődnek meg, tehát nem arányosak a hatásukra 
képződött népgazdasági eredménnyel. Pl. a kutatás-, vagy beruhá
zás, mint egyszeri ráfordítás hatása általában több éven keresz
tül jelentkezik. A hatóerők mennyiségi meghatározása rendszerint 
azzal a követelménnyel függ össze, hogy a termelőerők fejlődése 
érdekében az egyszeri ráfordításnak mennyi idő alatt kell megté
rülnie, Ugyanis a termelőerők fejlődése érdekében nem közömbös, 
hogy a végrehajtott kutatás, vagy beruházás költsége - az egysze
ri ráfordítás - hány év alatt térül vissza a társadalomnak.

A hatóerők közül a termelőmunka mértéke általában arányos a 
termeléssel, ezért nem minősül egyszeri ráfordításnak.

A kutatási befektetések megtérülési idejére vonatkozólag 
irodalmi adat úgyszólván nem található. R.Manley képletében a ku
tatási költségek felét (R/2) veszi figyelembe, amiből arra követ
keztetünk, hogy a nyugati gazdasági életben a kutatási ráfordítá
sok megtérülésének idejeként általában 2 évet vesznek figyelembe. 
J.Korytowszky a kutatások átfutási idejével foglalkozva a lengyel 
kutató intézetek kutatási témáit vizsgálta. Megállapította, hogy 
a vizsgált intézetek a témák többségével 4-5 évig foglalkoztak, 
volt azonban ennél rövidebb 2 és 3 év átfutási idejű kutatás is. 
Korytowszky idézett adataiból közvetlen következtetéseket a kuta
tások költségeinek megtérülése idejére nem vonhatunk ugyan le, de
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tény az, hogy a kutatások hosszú átfutási ideje növeli a kutatás 
költségeit és igy növeli annak megtérülési idejét is.

Tekintettel arra, hogy népgazdaságunkban az álló- és forgó
eszköz lekötések maximális megtérülési idejeként 5 év van elolt
va, és a faipari kutatások nagy része rövid átfutási idejű, főleg 
fejlesztési jellegű munka, a kutatási költségek elméleti megtérü
lési idejeként 5 évet javasolunk figyelembe venni. Ez azt jelen
ti, hogy a kutatások gazdasági hatékonysági összefüggéseibe a 
felmerült kutatási költségek 1/3-át (0,p>—szorosát) kell behe
lyettesíteni. Ezt a hányadot véleményünk szerint indokolja az a 
meggondolás is, hogy a tudományos kutatómunka az anyagi termelés 
előkészítő fázisába tartozik és az elért eredmények messzemenően 
kihatnak a későbbi folyamatszakaszok gazdasági hatékonyságára.

A gazdasági hatóerők közül a lekötött állóeszközök egy évre 
számított ráfordításiként a népgazdaságban előirt 5 éves megtérü
lési idő figyelembevételével az összérték 20 %-át vesszük számí
tásba.

3. Alapösszefüggések
Mint az I. fejezet 3. pontjában kifejtettük, a gazdasági ha

tékonyság mutatóit külföldön, de belföldön is még csak kísérlet
képpen alkalmazzák.

A hazai és nemzetközi irodalomban a kutatások gazdasági ha
tékonyságának utólagos értékelésére vonatkozó összefüggések közül 
megemlíthető J.Korytowsky-nak a gazdasági hatékonyság megállapí
tására szolgáló módszere, amelyben a hatékonyság mutatószámául a 
kutatómunkák teljes költségének és az uj gyártmányok 3 évre ter
jedő termelési értéke 5 ^-nak,illetve változatlan gyártmányössze
tétel esetén a kutatómunka eredményeként elért évi megtakarítás
nak a hányadosa szolgál. Korytowsky Írja, hogy abból a feltevés
ből indultak ki, hogy a 3 évi termelés értékének 5 %-a egyenérté
kű a külföldi licenciák megvásárlásakor a licenc-dij és a mérnöki 
szolgáltatások egyösszegben, vagy több év során kifizetett érté
kével. Az általa bemutatott hatékonysági mutató megadja a saját 
erőből végzett kutatások költségeinek az arányát a külföldi li- 
cenc-vásárlás feltételezett költségeihez képest. Az említett má
sik összefüggés, amelyet változatlan gyártmányösszetételre alkal
maznak, a kutatómunkák teljes költségének és az elért eredmények
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hányadosa. Ez tulajdonképpen megtérülési mutató, amely azt fejezi 
ki, hogy a kutatásra fordított költségek hány év alatt térülnek 
meg.

Hazai viszonylatban a Távközlési Kutató Intézet által gya
korlatba vett összefüggések említhetők meg, amelyek közül az un. 
hatékonysági koefficiens a következő összefüggésből számítható:

(Tv -Ö).(É-I) 
k  ~ (K+B)

ahol (T -ö) = az évi akkumuláció
(É-I) = az értékesíthetőség évszáma levonva belőle a kuta

tás befejezésétől a gyártás felfutásáig tervezett 
idő, vagyis a bevezetés ideje

(K+B) = a kutatás és bevezetés együttes költsége.
A TÁKI által alkalmazott ellenőrző összefüggés a megtérülési 

idő mutatója-

V  ö

amelynek eredménye az az évszám, amennyi idő alatt a kutatásiba 
bevezetési költségek az akkumulációból megtérülnek. Alkalmazza 
még az Intézet a megtérülési darabszám mutatóját is, amelynek a 
segítségével kiszámítható, hogy az egyszeri ráfordítások hány da
rab termék gyártásánál térülnek meg.
Az általunk javaslatba hozott alapösszefüggés:

△E ü +  A E n

ahol: △EÜ = a kutatási eredmény bevezetése esetén várható üze
mi megtakarítás

△En  = a népgazdaság egyéb területén várható esetleges 
megtakarítás.

K^ = kutatási költségek
K. = tervezési költségek
Km  = megvalósitási költségek

= kutatási költségek megtérülési normájának szorzó- 
száma = 0,33
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= tervezési és megvalósítási költségek megtérülési 
normájának szorzószáma = 0,2.

A képlet az egy év alatt elérhető üzemi (ágazati) eredményt 
(hozzáadva a népgazdaság egyéb területén esetleg jelentkező ered
ményt is) viszonyítja az érdekében lekötött kutatási és megvaló
sítási erőforrásokhoz. Az erőforrások - mint egyszeri ráfordítá
sok - évi ráfordításokká történő átül aki táss megtérülési normák
ból képzett koefficiensek alkalmazásával valósítható meg.

4. KUTATÁSOK GAZDASÁGI HATÉKONYSÁGÁNAK MÉRÉSÉVEL KAPCSOLATOS 
TECHNIKAI KÉRDÉSEK

1. Kutatási típusok kialakítása
a) A csoportosítás szükségessége
A kutatások hatékonyságának előzetes vizsgálata, valamint 

utólagos értékelése a gyakorlatban nem történhet meg a II. feje
zetben ismertetett alapképletekkel, mivel a tisztajövedelem függ 
a változás minőségétől (önköltségcsökkentés, termelési értékemel
kedés) de azoktól az okoktól is, amelyek ezeket létrehozzák 
(anyagmegtakaritás, bérmegtakarítás stb.). Azonkívül az eredmé
nyek állhatnak közvetlenül jelentkező kihatásokból, valamint köz
vetetten, esetleg gyürüződö hatással jelentkező következmények
kel.

Az alapképleteket tehát át kell formálni, olyan gyakorlati 
összefüggésekké, amelyekből mind az eredményváltozás minősége, 
mind az oka nyilvánvalóan megállapítható.

Gyakorlati összefüggések kialakítása csak a kutatások tipi
zálásával valósítható meg.

A kutatások kategorizálására, vagy csoportosítására vonatko
zóan a hazai irodalomban adatokat alig találtunk. A forrásmunkák 
zöme az un. kutatási szintek problémájával foglalkozik (alapkuta
tás, alkalmazott-, ipari-, fejlesztési kutatások). Az ipari kuta
tások szintjében elhelyezkedő és a célkitűzések, vagy a Jelentke
ző eredmény szerint elválasztható szerintünk un. kutatási típusok 
kialakítására irányuló konkrét felsorolással csak dr. Kiár János; 
"Az ipari kutatás gazdaságosságának néhány főbb kérdése" c. kan
didátusi disszertációban találkoztunk.
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Az egyes kutatási típusok meghatározásánál felvetődött, hogy 
a kutatási típusokat az általuk elérni kívánt, vagy elért gazda
sági eredmény, vagy a témák célkitűzései, illetve a termékek,vagy 
a termelés technológiájában beállott változások szerint célszerü- 
e kialakítani.

Az egyes kutatási típusok kialakításánál nem célszerű az el
érni kívánt, illetve ténylegesen elért gazdasági eredmény (pl.ön
költségcsökkentés, minőségjavitás,uj technológia bevezetése stb.) 
szempontjaiból kiindulni, mint ahogyan azt dr. Kiár János teszi, 
aki a kutatások hatékonyságának utólagos értékeléséhez az egyes 
típusokat az alábbiak szerint - többnyire a kívánt gazdasági ha
tásnak megfelelően - csoportosítja;

a) Uj termék előállítása;
b)Uj gyártástechnológiai eljárás bevezetése;
c) A termékek önköltségének csökkentése;
d) Termékek minőségjavítása;
e) A nemzetközi munkamegosztásban való részvétel;
f ) Természeti kincsek kutatása;
g) Szolgáltatás jellegű eredmények kutatása. (Egészségvéde

lem, honvédelem).
Véleményünk szerint a kategorizálás alapjául magát a termé

ket, a termelést, illetve eredményváltozás okát kell választani.
A rendszerezésnek biztosítania kell, hogy bármely kutatási 

téma cime és célkitűzése alapján - figyelembevéve a kutatás tar
talmát is,- valamely kategóriába, illetve típusba besorolható le
gyen.

A rendszerezés szempontjai;
a) Az anyagi termelés bővülésének jellege: 

uj termék, 
meglévő termék, 
szolgáltatás.

b) A bővülés formája:
a termék anyagi összetevőinek változása, 
a termék felhasználhatóságának változása, 
a termelés technológiájának változása.

A kutatási típusok felsorolását, a kutatási típusok ismérve
it a 2. táblázat tartalmazza. (Lásd 16. oldal.)
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2 . táb láza t.K u ta tá s i típusok k ia lak ítása  a kutatások gazdasági hatékonyságának é rték e léséh ez

K utatás 
jellege

K utatási 
típus Anyagjellegű

Összetevői

A t e r m é k

F elhas ználhat 6 - 
sága (tulajdon
ságai-értéke)

G yártási tech
nológiája

P É L D A a 

fa ipar köréből

I.
Uj t e r 
mék

1 Uj te rm ék , helye ttesítő  te rm ék , am elyeket 
az iparban még nem gyárto ttak

Fafo rgácslap
Felü le tkeze lt fa ro s tlem ez
R agaszto tt ta lpfa , DLP lem ez

II.
M eglévő 
te rm é 
kekre 
vonat
kozó 
kuta
tások

21 változik nem változik változik
nem változik

K ihozatal növelése, alacsonyabb m inőségű (olcsóbb) faanyag fe l
haszná lása , olcsóbb ragasztóanyag használa ta

22 változik változik változik
nem változik

M éretcsökkentés, furn irvékonyitás, jobb minőségű ragaszto ttanyag 
használa ta

23 nem változik változik változik
nem változik

Munkaigény növelésével, gondosabb munkával m inőségem elés, 
gőzölés, s z á rítá s , állagm egóvás

24 nem változik nem változik nem változik T e rm e lé s i folyam at párhuzam os bővítése volum enem eléssel

25 nem  változik nem változik változik T e rm e lé s i folyam at so ros k ibővítése: uj m űveleti hely, m űveleti 
he ly c se re , szűk kapacitások k ibővítése, bő kapacitások k ihasz
ná lása

26 nem  változik nem változik változik
nem változik

Nehéz fiz ikai munka g épesítése , á lta lános m űszaki színvonal 
em elése

in .  
Szolgál
ta tá s  je l
legű ku- 
ta tások

31 munkavédelem munkaélettan A szolgálta tás je l
legű kutatások 
gazdasági hatását 
és  a kutatás haté
konysága egyedi- 
leg k ialakított 
m ódszerekkel 
kell m érn i.

F a ip a ri gépnél balesetvédelem  m egoldása a te rm e lé s  csökkenése 
nélkül.

32 anyagvizsgálatok (fizlko-m echa
nikai -vegy i-, élettani)

Fafajok a lka lm asság i v izsgála ta

33
S ze rvezési, te rv ezési, gazdasá
gi je llegű  kutatások (munka- 
üzem -ipa r sze rv ezés , ösztönzők 
v izsgá la ta , kapacitás fe lm érés 
s tb .)

K apac itásfe lm érés, amely a  meglévő kapacitások k ihaszná lására  
irányul



À rendszerezés szempontjaihoz használt fogalmak magyarázata:
Uj terméknek tekintendő a 18/1958. (11.21) Korm. rend, elő

írásai szerint:
- amely termékek uj fajta szükségleteket élesztenek, vagy 

elégítenek ki;
— a vas, fém, gépipar körébe tartozó tartós használatú fo

gyasztási cikkek, amelyek konstrukcióban eltérnek a koráb
bi hasonló termékektől;

- eddig külföldről behozott cikkek helyettesítésére szolgáló 
termékek, amelyek belföldön először kerülnek előállításra;

- a termelésben eddig nem használt természetes, vagy szinte
tikus eredetű nyers és alapanyagok;

- kizárólag eddig fel nem használt szintetikus vagy termé
szetes eredetű nyers és alapanyagokból készült termékek 
első változatai.

Uj választéknak tekintendő ugyancsak fenti Korm. rend, sze
rint:

- az eddig is gyártott termék olyan változata (típusa) amely 
a már forgalomban lévő iparcikktől a termékben foglalt 
anyag mennyisége, vagy minősége, illetve méretnagyság sze
rint különbözik;

- az eddig is gyártott terméknek a szükséglet ingadozásához, 
divathoz, idényhez igazodó uj változatai, amelyeknél a ki
viteli forma különbözik;

- az eddig is gyártott termék olyan változatai, amelyek a 
felhasznált anyag, vagy alkatrész, illetve a technológia 
változása folytán korszerűség és felhasználandóság szem
pontjából különböznek a már forgalomban lévő cikkektől.

Az egyes kutatási témák típusokba való besorolása alkalmával 
meg kell vizsgálni, hogy a téma megnevezése, illetve célkitűzése 
fedi-e a téma pontosan körülhatárolható tartalmát , illetve a téma 
célkitűzése - a kidolgozás során - éppen a kutatási eredmények 
miatt, nem szenvedett-e változást.

b) A hatékonysági számítások tényezőinek részletes 
magyarázata és a számítások feltételei

Az egyes kutatási típusokra alkalmazandó alapképletekben a 
költségkihatások jellegének megfelelően különböző jelöléseket fo-
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gunk alkalmazni, amelyek egy-egy fogalmat takarnak és amely fo
galmakkal a számítások elvégzése érdekében meg kell ismerkedni.

A képletekben használt jelölések és azok magyarázata a kö
vetkező:

Változó jellegű tényezők jelölése:
s közvetlenül elszámolandó alapanyag.

Közvetlenül elszámolandó alapanyagköltség alatt értjük a termék
ben jelenlévő anyagok értékét, tehát azokat az anyagokat, amelyek 
a termék lényeges alkotóelemét képezik, amelyek körét általában 
az illetékes felügyeleti szerv szabályozza.Azért nem minden alap
anyag közvetlenül elszámolandó anyag, mivel előfordul, hogy egy- 
egy termékhez (pl. bútorlaphoz gipsz) igen alacsony értékű alap
anyagot is felhasználnak, amelynek elszámolása egyrészt nehézsé
geket okozna, másrészt csekélysége nem befolyásolja a termék 
anyagköltségét* Amennyiben tehát egyes kutatások eredményeként a 
közvetlen anyagköltségekben változások állnának be, ezeket a vál
tozásokat "A^" jelzéssel kell jelölni. Amennyiben a képlet A^l, 
illetve jelzést tartalmaz, úgy ez az anyagköltségek időbeli 
állapotát jelzi, melyek közül az 1-gyel jelzett a korábbi,a 2-vel 
jelzett a későbbi (a kutatás hatásaként jelentkező) időpontra vo
natkozik.

Tekintettel arra, hogy a fa általában igen fontos importa
nyag, a képletekben és devizahozam számításoknál a közvetlen alap
anyag értékét világpiaci szintű áron kell számítani, un. sima 
Ft-ban (nem pedig deviza-forintban), A világpiaci szintű árat e- 
setenként kell megérdeklödni az illetékes külkereskedelmi szerv
től.

A^. = A kutatások gazdasági hatása az alapanyagon kívül je
lentkezhet vásárolt energiában, fűtőanyagban, műszaki és segéd
anyagban stb. Ezeket az anyagokat közvetetten elszámolandó anya
goknak hívjuk,amelyek a költségelszámolás során a közvetett költ
ségek kozott találhatók.

A közvetetten elszámolandó anyagok közül a
vásárolt energiát A_
a fűtőanyagot A^
a műszaki és segédanyagot A^ 

jelzéssel jelöljük.
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M, = Közvetlen munkásber az olyan munkabér-költség, amelv Aáltalában arányosan változik a termeléssel. Ennek az elvnek meg
felelően az iparban egyébként előirt módnak megfelelően közvetlen 
munkabérnek számit az alapanyag behordásától kezdve a félkész, 
illetve késztermék kihordásáig bezárólag felmerülő munkásbér 
költség. E szabály miatt közvetetten elszámolandó bérnek számit 
az anyagtéri-, készárutéri, és szolgáltató jellegű (TMK laborató
rium, energiafejlesztés) munkák bére.

= Munkásbér közvetett, az előbb említett közvetlenül el
számolandó bérnek nem minősülő munkásbér. Ezek közül az anyagi
gazgatási bért AVA

a szolgáltató és üzemi bért
az értékesítési, készárutéri bért 

jelzéssel jelöljük.
É = Állóeszközök értékcsökkenése. Ez a költségkihatás a c s

termelésbe bevonandó, vagy a termelésből kivonható, illetve meg
takarítható állóeszközök értékcsökkenési leirásl költségének vál
tozását jelenti.

R = A termelés általános költsége. Az általános költségek 
felmerülésük helye és a termelés költségeihez való kapcsolata 
szempontjából szétbonthatók:

Ra  = anyagigazgatási általános költségekre, amelyek az anya
gok beszerzésére, tárolására és mozgatására vonatkoznak.

R^ = üzemi általános költségekre, amelyek az egyes gyártó
üzemek közvetett inunké «bérét, a termelés közvetlen irányításának 
béreit, a felhasznált közvetett anyagok értékét stb.tartalmazzák. 
Itt szerepelnek a működő üzem fenntartása érdekében felhasznált 
energia és javítási költségek is.

R^ = vállalati általános költségek, amelyek az egész válla
lat tevékenységével összefüggő (a vezetőség, az irányitó osztá
lyok, kisegítő és nem ipari állományiak bérét és a termelőtevé
kenységgel nem szorosan összefüggő egyéb)valamint az értékesítés
sel összefüggő (készárutéri rendezés, mozgatás, berakás, tárolás) 
költségeket tartalmazzák.

ö = A termelés, illetve egy-egy tennék önköltsége.
T = A termelés, illetve egy-egy termék termelési értéke, a- 

melyet általában világpiaci szintű áron (sima Ft~ban) kell figye-
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lembe venni. Amennyiben világpiaci szintű ár nem áll rendelkezés
re, úgy a belföldi árat kell alkalmazni.

B^ = Az általános költségeknek az a része, amely a termelé
si volumen változásától függetlenül is fennáll. Ezek az állandó 
- és viszonylag állandó költségek.

?e s A termeléshez felhasznált forgóeszközök.
K^ = Kutatási költség, amely magábafoglalja a kutatással já

ró valamennyi anyag, bér, és egyéb Jellegű költséget, tehát pl. a 
prototípus előállítási költségét is.

K. = Tervezési költség, amely abban az esetben merül fel, ha 
a kutatás bevezetésével kapcsolatban tervezőirodai tevékenységre 
is sor kerül.

K^ = Megvalósítási költség, amelybe beletartozik a kutatás 
félüzemi, vagy üzemi bevezetésével járó beruházási, felújítási és 
átszervezési költség.

A számítások feltételei az alábbiak:
A hatékonysági számításoknál mind a kutatások gazdasági e- 

redményét illetően, mind pedig a kutatás és megvalósítás költsé
geire vonatkozóan vannak olyan pontosan meg nem határozható té
nyezők, amelyek a kutatás eredményét, illetve azok költségét be
folyásolják, de mértékük gyakorlatilag nem határozható meg. Eze
ket a feltételeket itt rögzítjük. A kutatás eredményét érintő 
feltételek a következők:

a) A számításoknál figyelembe veendő holtmunka értékét (a- 
nyagok és a termékek értéke) világpiaci szintű áron kell figye
lembevenni, mert ez biztosíthatja csak a gazdasági eredmény rea
litását.

b) A közvetlen költségek változása rendszerint a közvetett 
(általános) költségekben is változásokat okoz, rendszerint hason
ló jelleggel. Pl. amennyiben egy terméknél a kutatás eredménye
képpen a felhasználandó anyag mennyisége csökken, úgy csökkennek 
a hozzáfüződő un. anyagigazgatási jellegű költségek is, mivel ke
vesebb anyagot kell kirakni, osztályozni, tárolni, adminisztrálni 
stb. Vagy, amennyiben a gyártóüzemben közvetlen munkabérmegtaka- 
ritás érhető el, úgy azzal bizonyos arányban csökkennek az un. ü- 
zemi általános költségek is, mivel a munkabérek járulékai, fogyó
eszköz felhasználás stb. kisebb hányadban jelentkeznek.

A kutatások gazdasági hatásaként várható, vagy ténylegesen 
jelentkező költségváltozások okozta további (gyürüződő) költség-
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kihatásokat a gazdasági számításokban figyelembe kell venni. En
nek érdekében valamint, hogy a számítások egyöntetűségét bizto
sítsuk, megvizsgáltuk milyen állandó tényezőket lehet rögzíteni a 
gyüruződő költségkihatások területén. Ehhez a vizsgálathoz ala- 
pulvettük a fűrész- és lemezipar 1961. évi tényleges költségeit, 
amelyekből - más megoldás nem lévén -« becslés utján rögzítettük 
azokat a szorzótényezőket, amelyek alkalmazásával a kutatások 
gazdasági hatásaként jelentkező költségváltozások gyüruződő hatá
sa figyelembevehető.

c) Egy-egy termelőszektor, vagy vállalat költségei között 
bizonyos hányadban vannak olyan jellegű költségek, amelyeknek 
mértéke teljesen független bármely költségfajta, vagy költségnem 
változásától, vagy a termelési volumen nagyságától. Vannak olyan 
jellegű költségek is, amelyeknek mértéke csak igen kis részben 
függ fenti tényezőktől, pl. a bérelszámolók létszáma nem csökken, 
vagy nem emelkedik arányosan a létszámváltozással. Az előbbi vál
tozatlan mértékű költségeket állandó-, az utóbbi kismértékben 
változó mértékű költségeket viszonylag állandó költségeknek.

A fűrész-lemezipar állandó- és viszonylag állandó költsége
iből a kutatások gazdasági hatásának számításakor figyelembevehe
tő mértékként megfelelő mérlegelés után 10 %~ot tartunk indokolt
nak figyelembevenni. Ez azt jelenti, hogy a termelés költségeiből 
kb. 10 % vehető állandó és viszonylag állandó jellegű költségnek.

d) A gazdasági hatékonyságszámításnál előfordulnak olyan un. 
"egyszeri" ráfordítások, amelyeknek egy évre való figyelembevéte
le bizonyos redukáló módszer alkalmazását követeli meg. Ilyen 
egyszeri ráfordítások: maga a kutatás költsége, beruházások, fel
újítások költsége. Belátható, hogy adott kutatás vélt, vagy tény
leges gazdasági hatása nem csak egy évben gyümölcsözik, valamint 
egy uj gép beruházásának költségei nem csak egy év termelését 
terhelik.

Egy kutatás gazdasági hatásaként jelentkező anyagmegtakari- 
tás nemcsak azzal a közvetlen előnnyel jár a népgazdaság részére, 
hogy a megtakarítás mértékével a termelő költségei csökkennek, 
hanem a felszabadult anyagot, mint forgóeszközt a vállalat terme
lésének bővítésére (kapacitásbővítés) használhatja fel és így a 
megtakarított anyagból többletakkumulációt érhet el. Az említett 
anyagmegtakaritás esetében elképzelhető az is, hogy adott válla
latnál - meglévő kapacitás hiánya miatt - jelentkező megtakari-
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tott anyagot más vállalatnál használják fel, tehát ebből más vál
lalatnál képződik jövedelem.

Tekintettel arra, hogy a gazdasági hatékonysági számítások 
egy évre vonatkoznak, az említett egyszeri ráfordítások valamint 
forgóeszközök lekötése, vagy felszabadulásának figyelembevételé
nek egy évre kell történnie.

Ezt a célt érjük el a számításokban "q"-val jelzett redukáló 
szorzótényezőkkel. Áz alábbiakban ismertetjük azokat a szorzóté- 
nyezőket, amelyeknek alkalmazását a számításoknál szükségesnek 
véljüks

q^ a A megvalósítási költségek szorzótényezője. Ezt & szor
zótényezőt a beruházási, felújítási, átszervezési ráfordításoknál 
kell alkalmazna. Mértékeként a népgazdaságban általánosan hasz
nált 0,2 értéket tartjuk helyesnek.

q^ = A kutatási költségek szorzótényezője. Ennek a szorzóté
nyezőnek a megállapítására az irodalomban megfelelő támpont nem 
található. A szorzótényezőnek azt kell kifejeznie, hogy a kutatá
si munka, a kutatók kapacitásának kihasználása és a kutatásokhoz 
felhasznált anyagi eszközök lekötése milyen terhet jelent a kuta
tások által elért gazdasági hatáshoz viszonyítva. Amennyiben a 
szorzótényezőt alacsonyra választjuk, az azt jelenti, hogy a ku
tatási költségek megtérülése (ezt mutatja a szorzószám reciprok 
értéke) igen magas lesz és ez indokolatlanul növeli a kutatások 
hatékonyságát akkor, amikor a tudományok és a technika fejlődése 
megköveteli a kutatási kapacitás kihasználását.

Mint említettük figyelembevéve azt, hogy az említett és kí
vánatos fejlődés miatt a kutatási kapacitás kihasználása elsőren
dű érdek, a kutatási költségek megtérüléseként 3 évet javasolunk 
figyelembevenni, amely esetben az: alkalmazandó szorzószám 0,33.

Qg = A tervezési munka szorzótényezője. Erre vonatkozólag az 
irodalomban ugyancsak nem találunk támpontot, azonban véleményünk 
szerint tekintettel arra, hogy a tervezési munkák bizonyos hánya
da nem kerül kivitelezésre és ugyanakkor a tervezési kapacitás 
kihasználása a fejlődés érdekében ugyancsak szükséges, a megvaló
sítási költségeknél alkalmazott 0,2 szorzóval szemben valamivel 
szigorúbb szorzó alkalmazása indokolt 0,23 értékben, amely négy 
éves megtérülésnek felel meg.

q^ = A forgóeszközök lekötésének szorzótényezője. A forgó
eszközök lekötésére a népgazdaságban a beruházások hatékonyság
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számításainál alkalmazott 0,2 szorzó alkalmazását tartjuk indo
koltnak.

2. Hatékonysági összefüggések az egyes kutatási 
típusokra

a) Kutatás uj termék előállítására
A kutatás célkitűzése olyan uj termék előállítása, amelyet 

az iparban eddig még nem gyártottak. Az uj választékra (válasz
tékbővítésre) vonatkozó kutatás a meglévő termékekre vonatkozó 
kutatások körébe tartozik, mert ebben az esetben a költség, il
letve értékváltozások különbözetei képezik a kutatás eredményét.

Az uj termék és uj választék közötti különbség rendszerint 
ott húzható meg, hogy az uj termék előállításánál a felhasznált 
alapanyag, valamint a technológia is megváltozik.
(Lásd: pontosabban A.l.c.pont)
A különbség érzékeltetésére néhány példát sorolunk fel:

uj termék uj választék
ragasztott talpfa - uj tipusu fűrészelt talpfa tö

mörfából
DLP lemez - FKC ragasztásu szárazlemez
farostlemez felhasználással, - uj rendszerű hevederezéssel el- 
csapolt-enyvezett merevítők- látott láda 
kel ellátott láda.
Faforgácslap - 22 mm-es bútorlap

Az uj termék előállítása esetén, miután ez rendszerint uj 
szükségletet is jelent, a hatékonyság értékeléséhez rendszerint 
nem elég az alapképlet egyszerű kibővítése, mert az uj szükség
let kielégítése, vagy import kiküszöbölése, a Ft-értékben kife
jezett felhalmozás-többleten kívül más gazdasági előnyökkel is 
járhat.

A szükséges képletek ismertetése előtt meg kell jegyezzük, 
hogy az uj termékekre vonatkozó gazdasági hatékonysági vizsgála
toknál azon túlmenően, hogy meg kell vizsgálni, hogy a népgazda
ság rendelkezésre álló anyagi erőit és munkaerőit mennyire hasz
nos termék előállítására fordítjuk, szükséges azt is ellenőriz-
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ni, hogy kutatás helyett nem volna-e célszerűbb az esetleg kül
földön már gyártott uj termék licenciáját megvásárolni, továbbá 
az uj termékkel kapcsolatos beruházások megtérülési ideje kielé- 
gitő-e a népgazdaság eszközlekötési normáját illetőleg és meg 
kell vizsgálni,hogy a belföldi ráfordítások hatására milyen mér
tékű devizahozam jelentkezik.

Fentieknek megfelelően az uj termékkel kapcsolatban szükség 
van egy, a kutatás gazdasági hatékonyságát jelző, továbbá több, 
ezt a hatékonysági mutatót ellenőrző képletre, illetve mutatóra.

aa) A kutatás hatékonysága
Ez az összefüggés azt mutatja, hogy mennyiszer nagyobb mér

tékben emelkedik az uj termék bevezetése következtében a nemzeti 
jövedelem, mint a társadalom részéről lekötött termelőmunka, ku
tatómunka és beruházások eszközlekötésének együttes értéke.

' A * * ' » 1

ab) A kutatások hatékonyságának fenti képlete, mint emlí
tettük egyedül nem képezheti az elbírálás alapját. Ellenőrzésre 
az alábbi összefüggéseket kell használni:

Megvalósítási költségek (beruházások) megtérülési ideje:

Az összefüggés számlálója az összes megvalósítási költséget 
a nevezője pedig az uj termék egy évi akkumulációját tartalmaz
za. Az összefüggés eredménye a megtérülés ideje évben kifejezve, 
amelynek a népgazdaságban jelenleg előirt 5 éven belül kell len
nie.

Alkalmazható még a kutatás célszerűségének mutatója, amely 
azt mutatja,hogy az esetleges megvásárolható licencia dija hány
szorosa a kutatási költségeknek. Tekintettel arra, hogy az uj 
termékek licencia dijánál sok esetben feltételezéssel kell él
nünk, a lengyelországi példa nyomán ennek mértéke az uj termék 
három évi termelési értékének 5 %—ban vehető fel.

L ahol

1 = a licencia dij összegét jelenti.
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kz uj termékkel kapcsolatos kutatás deviza-gazdaságosságá
nak ellenőrzésére az alábbi összefüggést kell használni.

T-A± ahol

A^ = a termékhez ténylegesen felhasznált importanyag érté
két jelenti világpiaci árszinten.

Természetesen ennél az összefüggésnél a termelési érték, 
valamint az importanyag és munkabérköltség egy évi értékét kell 
számitásbavenni. A termelési érték beállítása az összefüggésbe 
szintén világpiaci árszinten történik.

b) Meglévő (már a kutatást megelőzően is gyártott) termékre 
vonatkozó kutatások értékelése.

A meglévő termékekre vonatkozó elemző munkák keretében az 
összefüggések használatának fő jellemzője az, hogy a költségvál
tozást és termelési értékváltozást vesszük számításba, mert a 
kutatás eredményeinek bevezetése előtti és utáni állapot ismert. 
Az önköltség, illetve a termelési érték változása befolyásolja a 
felhalmozás mértékét; a formula számlálójának ( + ) előjele a fel
halmozás növekedését, (-) jellege pedig a felhalmozás csökkené
sét jelenti. Ehhez képest a hatékonyság mutatója + oo -tői -co - 
ig, elméletileg bármely értéket felvehet.

21, tipus (lásd 2.sz.táblázat), az alapanyag mennyisége vagy 
minősége (esetleg mindkettő együtt) változik,

A termék felhasználhatósága nem változik.
A gyártási technológia változik, vagy nem változik.
A kutatási tipus gazdasági hatása megvalósitás esetén álta

lában önköltségváltozás.
A tipus jellemzői szerint kibővített alapképlet:

( k ^ - k ^  d+Rüi + ÍAj,^) q^

Kk*ql +Et .q2 + 1 ^

Az alapanyag mennyiségének vagy minőségének változása Ft- 
értékben érzékelhetők. A kutatás célja, illetve eredménye lehet 
a termék értékének változtatása nélkül a felhasznált anyagmeny- 
nyiség csökkentése, vagy a felhasznált anyagok minőségének vál-
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toztatása. Mindkét változásnak Forint-kihatása van, amelyhez ál
talános költségkihatások is csatlakoznak.A felhasznált alapanyag 
mennyiségének, illetve minőségének változása rendszerint (de nem 
általánosan) a gyártási technológia változásával, illetve munka
bér változásával is jár, amelyet a formula szerint figyelembe is 
veszünk.

A képlet számlálójának utolsó tagja az anyagköltségválto
zásnak azt a hatását is kifejezésre juttatja, hogy (az anyagér
ték csökkenése esetén) a megtakarított anyag a népgazdaság bár
mely területén felhasználható, illetve import esetén az anyagot 
nem kell behozni, vagy pedig (anyagérték növekedése esetén) a 
kutatás hatékonyságát még az is csökkenti, hogy az eddiginél na
gyobb értékű anyagot köt le a népgazdaság anyag-műszaki alapjá
ból.

A tipus-képlet nevezője azonos jellegű az előbb említett 
formulával, vagyis tartalmazza az egy évre eső kutatási és ter
vezési - valamint megvalósítási költségeket. Megvalósítási költ
ségek egy évre történő figyelembevétele a népgazdaságban hasz
nált eszközlekötési szorzószám alkalmazásával történik.

22. típus, alapanyag mennyisége változik.
A termék felhasználhatósága is változik.
A gyártási technológia változik, illetve nem változik.
A gazdasági hatás általában felhalmozás növekedés, amely az ön
költségváltozás és termelési értékváltozás együttes hatására jön 
létre.

A tipus jellemző szerint kibővített alapképlet:

(Aj-Ag) ( 1+Ra +Rv) ( +Mk  -Mk  ) ( 1+1^) + (Aj-Ag). )
GH = ------ --------------------3— ----------------- -— :

A tipusképlet a 21. tipusképlet tényezőin felül a számláló 
utolsó tagjaként tartalmazza a termelési értékváltozást is,amely 
a felhasználhatóság változása (uj választék) miatt befolyásolja 
a felhalmozás alakulását.

23. tipus, alapanyag mennyisége, minősége nem változik. 
A termék felhasználhatósága változik.
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À gyártási technológia változik, illetve nem változik.
A gazdasági hatás önköltség változás, illetve termelési értéknö
vekedés révén létrejött felhalmozás.
A tipus jellemzői szerint kibővített alapképletek:

a) technológiai változással (pl. többlet produktiv-, munka
ráfordítás révén)

(“k -*k*1 *2
(l+R.+^J-í^-Tg)

b) gyártási technológiai változás nélkül.
Nem jelenti a gyártási technológia megváltoztatását pl. a 

befejezetlen termék pihentetése, amely a késztermék minőségét 
emeli, így a termelési érték is növekszik. Ebben az esetben ter
melési költségráfordítás nincsen, viszont a befejezetlen terme
lés értékét, illetve annak bizonyos részét ráfordításként forgó
eszköz lekötés formájában a hatékonyság számításánál figyelembe 
kell venni:

Kk .Qi

Kern változik azonban a gyártási technológia abban az eset
ben sen, ha a készáru-tárolóhelyen közvetett (nem produktiv) 
munkabér-ráfordítással a késztermék minősége, így a termelési 
érték növelhető :

24. tipus, az alapanyag mennyisége, minősége, nem változik.
A termék felhasználhatósága nem változik.
A gyártási technológia nem változik.
A kutatás eredménye a kapacitás és így a termelési volumen egy
szerű növelése.
Erre tipikus példa: a termelésbe olyan gép, vagy gépsor beállí
tása, amely a technológiai folyamatot nem módosítja, hanem pár
huzamosan többszörözi.
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A gazdasági hatás ilyen esetben az állandó— és viszonylag állandó 
költségek relativ csökkenése, valamint a kapacitásbővülés abszo
lút többlet akkumulációja.
A tipus jellemzői szerint kibővített alapképlet :

’ Kk .3 1 »Kt .q2 . V « }

25. tipus, az alapanyag mennyisége, minősége nem változik.
A termék felhasználhatósága nem változik.
Gyártási technológia változik.
A kutatás eredménye a kapacitás és a termelés volumenének növeke
dése a technológia megváltoztatásával.
A technológia változásának oka lehet:

a) Uj munkaműveletek beiktatására irányuló technológiai 
szervezés (pl. műveleti hely csere, uj műveleti hely be-, illetve 
kiiktatása).

b) Termelőgépek számának változtatása, (pl. bő kapacitások 
kihasználása, szűk kapacitások kibővítése érdekében)

A gazdasági hatás ennél a típusnál az állandó jellegű költ
ségek relativ csökkenése, kapacitásnövekedés miatti többletakku
muláció, a termékegységre eső önköltség csökkenése a technológia 
változása miatt.
A tipus jellemzői szerint kibővített alapképlet

( T2-ö2 ) - ( T-, ̂  ) +Ká ( ö1 -ö2 ) -R+ ( 0x-02 ) m2

26. tipus, alapanyag mennyisége, minősége nem változik.
A termék felhasználhatósága változik.
A gyártási technológia változik, illetve nem változik.
A gyártás kapacitása nem változik, de egyes műveleti helyek (ter
melő, ill. gyártó) kapacitása megváltozhat. Ez azt jelenti, hogy 
egyes műveleti helyek gépesítése folytán az egész gyártási folya
mat kapacitása nem változik meg, kivéve, ha a gépesített műveleti 
helyek korábban szűk kapacitást jelentettek.

Tekintettel arra, hogy ez a kutatási tipus főleg a nehéz fi
zikai munka kiküszöbölésére, vagy olyan célok elérésére vonatkoz-
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nak, amelyek az általános műszaki színvonal emelkedését jelen
tik, amely utóbbi kérdésnek rt-ban való kiértékelése igen nehéz, 
a gazdasági hatékonyság a minimális érték (egy) körül is elfo
gadható.

A típus jellemzői- szerint kibővített alapképlet :
>( 1 + RÜ+V -  { af v a ^  V í l +W + É cs

GH „ ---A--- í ------------------- ---------- ---------------- ------------------

Természetesen fenti képlet nem meriti ki az összes variáci
ókat, amelyek a 26-os típusnál lehetségesek.

A képletben lehetséges M ktü i s ’ valamint A^ 
többletfelhasználás esetén (pl. szén) gyürüződő hatásokat, pl.az 
energiafejlesztés munkabére » valamint ennek pótlékait is 
figyelembe kell venni.

A fenti képletekben szereplő tényezők (A.M^.R^,!) adott 
termelési volumenre vonatkozó összes költségeket, illetve érté
keket jelentenek. Meghatározásuk - a tipusképletekbe való behe
lyettesítés érdekében - kétféle módon történhetik:

a) Amennyiben a kutatás által érintett területre vonatkozó
an az adatok rendelkezésre állnak és a kutatás hatására a terme
lés volumene nem változik, az adatok közvetlenül behelyettesit- 
hetők a képletekbe.

b) Lényegesen gyakoribb eset, hogy a kutatás a termelési 
költségösszetevőkön kivül közvetlenül, vagy közvetve hatást gya
korol a termelés mennyiségére is (kapacitásnövekedés) ezért a 
tényezők a korábbi rendelkezésre álló adatokhoz képest, megvál
toznak.

A változások a kutatások eredményeit is növelik, ezért a 
képletekbe ezeket a változott tényezőket kell behelyettesíteni.

A megváltozott tényezők a legtöbb esetben az egységnyi ter
mékmennyiségre eső költségek meghatározása után,a megnövekedett 
termékmennyiségben kifejezett termelési volumennel történő be
szorzás utján képezhetők.

Adott esetben tehat az említett összköltségeket és értéket 
jelentő nagybetűs jelölések helyett az egységre eső költséget, 
illetve értékeket jelző kisbetűs jelöléseket használva, az ön-
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költségcsökkenés és a volumen-növekedés együttes hatása az aláb
bi kifejezéssel meghatározható:

m2 .(ai-a2 )

ahol
m2  = a megnövekedett volumen, természetes egységben kife

jezve
a^ = a termék egységre eső korábbi anyagköltség
a2 = a termék egységre eső uj anyagköltség.
A példaként felvett esetben tehát a (A^-A2 ) kifejezés he

lyett a (a^-a2 ) értékét kell használni.
Értelemszerűen alkalmazandó ez a szabály, bármelyik egyéb 

költségtényező, illetve az érték változása esetén is.

5. A KUTATÁSOK GAZDASÁGI HATÉKONYSÁGA MÉRÉSI MÓDSZEREINEK 
FELHASZNALÀSA A KUTATÁSOK TERVEZÉSÉNÉI

1. A kutatások tervezésétől a megvalósításig mikor kell 
gazdasági hatékonyságot számítani?

Indokoltan vethető fel a kérdés: lehet-e a kutatások gazda
sági hatékonyságáról beszélni addig, amig a kutatás megvalósí
tásra nem kerül. Természetesen nem, hiszen a kutató-fejlesztő
munka során elért eredmények a termelés fejlesztésének mindaddig 
csupán potenciális feltételei, amig azokat az anyagi termelés 
során fel nem használják, be nem vezetik.

Amennyiben azonban a korlátozott kapacitású erőforrások 
felhasználása célszerűségének szempontját vesszük, úgy - mint 
látjuk nemzetközi viszonylatban is - felmerül a kutatókapacitá
sok gazdaságilag célszerű elosztásának kérdése. Véleményünk sze
rint ennél a munkánál célszerű a kutatás "várható gazdasági ha
tékonyságát" vizsgálni, amely tartalmilag két dologban különbö
zik a bevezetett kutatás gazdasági hatékonyságának vizsgálatá
tól:

- a gazdasági hatékonyság alap- és ellenőrző képleteinek 
adatai becsült adatok, nem pedig tényszámok,
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- az alapösszefüggésben kifejezésre kell jutnia a kutatás 
megvalósulása valószínűségének is.

Ugyanis, ha ezt nem tesszük, úgy megelégedve az eddigi be- 
ruházásgazdaságossági számításokkal - tagadjuk a kutatásokkal - 
mint a termelés előkészítő fázisába tartozó termelőerővel való 
gazdálkodás elvét. Mivel pedig a kutatás a termelés előkészítő 
fázisába tartozik, igy a vele kapcsolatos gazdasági számítások 
egyrésze természetesen előzetes jellegű. Külföldön és a hazai 
nagyobb kutatóintézeteknél, bevált gyakorlat szerint a követke
ző fázisokban szükséges a kutatás-fejlesztés gazdaságosságát, 
gazdasági hatékonyságát vizsgálni:

a) a kutatások tervezésekor a téma - tervtanulmány elké
szülte után;

b) a kutatás befejezése után
- laboratóriumi szinten 
- félüzemi szinten 

c) az üzemi bevezetés után, 
- a megvalósítás első évében 
- a megvalósítás későbbi időszakában a felfutás után

2. k kutatások gazdasági hatékonyságának vizsgálata 
a kutatási terv elkészítése előtt

k tudományos módszerek és eredményeiknek az ipari termelés
ben történő felhasználása, - vagyis az alkalmazott és fejlesztő 
kutatás - elterjedésével kapcsolatban szinte az egész világon 
általánossá váló probléma az, hogy számolva a kutatási kapacitá
sok növekedésével, de ugyanakkor szűk határaival is:

- mely szakterületen milyen mértékű kutatási kapacitást 
kell biztosítani,illetve mi annak a szakterületre jellemző meny- 
nyisége, amely mellett az még gazdaságosan, illetve gazdaságilag 
hatékonyan működik;

- a korlátozott mértékű kapacitásokat egy^-egy szakterületen 
(ágazaton belül) mely célok érdekében kell felhasználni, amelyek 
megoldása viszonylag a legnagyobb eredménnyel jár.

Az amerikai National Foundation több évtizedre visszamenő
leg foglalkozott a kutatások szerepének és megtérülésének prob
lémájával és megállapította, hogy a kutatási és fejlesztési kia
dások, valamint a vállalati többletbevétel között nagyfokú kor
reláció áll fenn, amelyet a táblázat reprezentál.
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k k u ta t á s i  és f e j l e s z t é s i  munka k ö l ts é g e ,  v a lam in t a  v á l l a l a t i  
t i s z t a  vagyonra v o n a tk o z ta to t t  jövedelm ezőségi sz á z a lé k  nagy

v á l l a la to k  e se té n

5. tá b lá z a t

I p a r á g K u ta tá s i  és f e j l e s z t é s i  Százalékos m eg té rü lés 
k ö l ts é g  (%-banï az é r -  ( jövedelm ezőség)a v á l -
t é k e s i t é s i  volumen fü g g - l a l a t i  t i s z t a  vagyon- 
vényében, 1955« r a  szám ítva  1954.

Repülőgépek és 
a lk a t ré s z e k 9 ,1 27 ,4
E le k tro te c h n ik a i
berendezések 6 ,6 15 ,4
Műszerek 5 ,5 16 ,9
V egyipar 2 ,8 14 ,5
G épipar 2 ,2 11 ,6
Gumi ip a r 1 .1 11 ,9
Fém feldolgozó ip a r 0 ,8 11 ,0
K ő o la jip a r 0 ,7 15,8
Vas- és fém kohászat 0 ,5 9 ,7élelmiszeripar 0 ,2 10 ,6

A k u ta t á s i  és f e j l e s z t é s i  k ö lts é g e k  és a b r u t tó  b e v é te l  
száza lékában

4 . t á b lá z a t

I p a r á g A nglia
1958

Svédország
1959

USA
1958

Magyarország
1959

Vas- és fém kohászat 1 ,15 2 ,0 1 ,0 0 ,15
G épipar, b e le é r tv e  a 
rep ü lő  és h a jó ip a r t 7 ,0 8 ,5 12 ,9 0,41
É p ítő a n y a g -, üveg és 
k e rám ia ip ar 1 ,1 2 ,0 1 ,5 0 ,18
F a - , p a p i r - ,  és 
nyom daipar 0 ,25 0 ,8 0 ,9 ?
é le lm is z e r ip a r 0 ,6 0 ,5 0 ,6 0 ,06
T e x t i l - ,  b ő r és ru 
h á z a t i  ip a r 0 ,9 0 ,5 0 ,5 0 ,09
Gumiipar 2 ,5 5 ,7 ?
V egyipar 5 ,9 5 ,2 4 ,8 y °
Egyéb g y á rtó  ip arág ak 1 ,8 5 ,0
ö sszes  g y á rtó  ip a r 
ágak á t l a g a 5 ,8 4 ,0 5 ,5 ?
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A gazdasági vezetés feladata, hogy a "túl sok" és a "túl 
kevés" kutatás között az optimális mértéket megtalálja. Ebbe a 
kérdésbe leginkább beleszól az adott iparág elavulási rátája, 
amely a termék vagy a technológia gyors erkölcsi avulását mutat
ja. De igen sok forrásmunka vizsgálja a kutatási költségek mér— 
tékét a bruttó bevétel $-ában. (4. táblázat, lásd 32« oldal.)

A meglévő kutatási kapacitásokkal való gazdálkodás minde
nütt, de különösen hazánkban fontos, mivel kutatási ráfordítása
ink a termelési értékhez való viszonyuk tekintetében messze a 
fejlett államok mögött maradnak.

A továbbiakban mar csak röviden "előzetes hatékonyságszámi- 
tÁnnak" nevezzük a kutatások gazdasági hatékonyságának előzetes 
számítását a kapcsolatos fogalmak tárgyalásakor.

3. Az előzetes hatékonyságszámitás feltételei
A kutatások intézeti tematikai és gazdasági tervezési mun

kája szempontjából beszélhetünk belső és külső feltételekről.
a) Belső feltételek
A kutatások tematikai- és gazdasági tervezési munkájának 

belső (tehát intézeti) feltételei:
- megfelelő szervezet kialakítása
- megfelelő munka szervezés

Szervezet. A gazdasági tervezés munkáját a kutató intézeteknél 
az igazgatóhelyettes által irányított Közgazdasági Osztály végzi 
a tudományos műszaki osztályokkal szoros együttműködésben.

A Közgazdasági Osztály
- közvetlen kapcsolatot tart az iparvállalatokkal és a mi

nisztériumi szervekkel;
- tájékoztatja a termelőket, felhasználókat, a kereskedel

met és ezek felügyeleti szerveit az elért kutatási ered
ményekről és az előkészület alatt álló kutatásokról;

- összegyűjti az ipar és a kereskedelem igényeit, figyelem
mel kiséri a nemzetközi piac gazdasági híreit, amelyekről 
tájékoztatja a tudományos-műszaki osztályokat;

- széleskörű dokumentációt vezet az iparvállalatok termelé
si (forgalmi) és költségadatairól és gazdasági mutatókról 
stb. ;
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- feladata az intézet kutatásainak gazdasági elemzése, ér
tékelése mind a lezárt, mind a tervezett kutatások tekin
tetében.

Ugyancsak az igazgatóhelyettes közvetlen irányítása alá 
tartozó intézeti dokumentációs osztály

- beszerzi és rendezi a tudományos munkához szükséges iro
dalmat;

- az intézet folyó- és tervezett tematikai tervének megfe
lelően összegyűjti a fellelhető szakirodalmi anyagot és 
azt szolgáltatja a közgazdasági- és tudományos műszaki 
osztályok részére;

- résztvesz a tematikai- gazdasági tervezésben tájékoztató 
és tanácsadó szerepkörrel.

Tervezési munka szervezése. Az ipari kutató intézetek profiljuk
nak és felkészültségüknek megfelelő kutatási program keretében 
egyedi tématerveket készítenek. A tématervezés célja a népgazda
ság távlati fejlesztési tervéből az iparágra lebontott kutató
munka megalapozása, meghatározása.

A kutatási tématervezésnek a kutatások gazdasági tervezésé
vel való Összekötése és egybehangolása érdekében a tematikai- és 
gazdasági tervezést négy szakaszra kell bontani.

1. A kutatási - fejlesztési igények felmérése és a távlati 
fejlesztés fő célkitűzéseinek megfelelő meghatározása;

- az elérendő gazdasági cél
- a felhasználás területének megjelölésével.

Tervtanulmány készítése a feladat megoldási 
lehetőségeinek vizsgálatával;

a gazdasági hatások a velejáró megvalósítási költség és ku
tatási költség és időtartam becslése.

3» A tervtanulmányok feltárása, elemzése, valamint a 
gazdasági hatékonysági vizsgálat utján az optimális 
kutatási program megállapítása.
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4. Kidolgozandó a kutatási programban lévő témAk 
metodikai terve

A kutatási és fejlesztési igények felmérését az elkészíten
dő tervtanulmányok kijelölését a Közgazdasági Osztály végzi az 
igazgatóhelyettes irányítása mellett.

A tervtanulmányokat a tudományos műszaki osztályok végzik a 
közgazdasági és dokumentációs osztállyal szorosan együttműködve.

A tervtanulmánynak tartalmaznia kell:
- a témával kapcsolatos információk, irodalmi adatok, alap
kutatások állása, eljárások, szabadalmak;

- kutatások alapján elérhető cél tudományos műszaki megfo
galmazása;

- kutatásokra fordítandó intézeti költségek, várható gazda
sági eredmény megvalósításával járó költségek-, vagy li
cencia költségeinek becslése;

- időtartam becslés a kutatások üzemi kísérletek- és beve
zetés időtartamára.

Az optimális kutatási programra a közgazdasági osztály tesz 
javaslatot a tervtanulmányok feltárása, elemzése és az egyes 
tervtanulmányok témáinak gazdasági hatékonysági vizsgálata után 
az igazgatóhelyettes felé, aki azt a kutató tanácsban megvitatás 
után megtárgyalja és jóváhagyás végett a felügyeleti hatóság elé 
terjeszti.

b) Külső feltételek
A kutatások tematikai- és gazdasági tervezés munkájának 

külső feltételei:
- a felügyeleti szerv anyagi- erkölcsi támogatása a megfe

lelő intézeti szervezet kialakításában;
- a felügyeleti szerv támogatása a kutatási témák megvaló

sítására fordítandó erőforrások számbavételét és vala
mennyi szükséges adat rendelkezésre bocsátását illetőleg.

4. Az előzetes hatékonyságszámitás munka-férJ aai 
és alapadatai

a) A kutatások előzetes gazdasági hatékonyságának számítá
sát a tematikai-gazdasági tervezés második szakaszában (tervta- 
nulmány készítése) készítjük elő és a harmadik szakaszban, (elem
zőmunka, programkészítés) hajtjuk végre, illetve használjuk fel.
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A tervtanulmányban a feladat megoldási lehetőségéinek gaz
dasági variánsai tekintetében ki kell dolgozni a következőket:

- a kutatás időtartam és várható költsége
- a megvalósítás, bevezetés időtartama és költségei
- a bevezetés következtében jelentkező eredmény és időtar
tama.

Az elemző programozó munkában rögzíteni kell a tervtanulmá
nyokra és azok variánsaira vonatkozólag azokat a gazdasági haté
konyságot befolyásoló tényezőket, amelyek

- a témák egymás alárendelése (összefüggése) vagy pedig 
külső gazdasági célkitűzés miatt (fontossági vagy sürgős
ségi sorrend);

- az elvi vagy gyakorlati megvalósíthatóság miatt (a siker 
valószínűsége);

- módosítják az egyes kutatási témák várható gazdasági ha
tékonyságát.

Fenti tényezők figyelembevétele után ki kell dolgozni vala
mennyi tervtanulmányra (ezen belül több variánsra) a gazdasági 
hatékonyság mutatóit, amelyek felhasználásával meg kell határoz
ni az intézet tervidőszakra vonatkozó optimális programját.

b  ) Fenti munka két szakaszában a következő tervezési alap
adatokat kell biztosítani a számításokhoz:

- a kutatási tipus szerinti átlagos átfutási idő (időtar
tam) 5

- a kutatási tipus szerinti átlagos intézeti ráfordítás
- a megvalósítás (bevezetés) várható Időtartama és szokásos

(átlagos) vagy egyedileg kidolgozott költségigénye;
- a várható eredmény alakulásának egyedi módon történő ki

dolgozása.

5. Az előzetes hatékonyságazámitás módszertana
Elfogadva alapösszefüggésként korábban vázolt formulákat, 

ismét rögzíthetjük, hogy a kutatások gazdasági hatékonyságának 
méréséhez három döntő tényező mértékét kell tisztáznunk: a kuta
tási és megvalósítási költségek mint egyszeri ráfordítások és a 
kutatás megvalósításával elérhető gazdasági eredmény nagyságát.

a) A kutatási költségek nagyságának becslése a viszonylag 
legkönnyebb feladat, mert a kutató intézetek gyakorlatában kimu-
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tatható (ennek hiányában a tervtanulmány keretében valószínűsít
hető) hogy egy-egy uj gyártmány kidolgozásával vagy uj technoló
gia kialakításával kapcsolatban milyen határok között változik a 
munkaóra ráfordítási igény,továbbá milyen időtartam keretbe szo
rítható maga a kutatás. Ezen utóbbi tényező nem közömbös, mivel 
a szükségesnél nagyobb időtartamú kutatás a kapacitás nagy há
nyadát köti le és sikertelen vagy elhúzódó bevezetés esetén a 
lekötött kapacitás más célkitűzés érdekében esetleg időn belül 
eredményt tudott volna produkálni.

b) A megvalósítási költségek becslése megfelelő gazdasági 
dokumentáció birtokában az előzetes hatékonyságszámitás célját 
tekintve nem okoz különös problémát. Itt szintén nem feledkez
hetünk meg arról, hogy meg kell tudnunk becsülni azt, hogy meny
nyi idő alatt valósítható meg a kutatás.

c) A legnehezebb kérdés a gazdasági eredmény vagy hozam 
becslése. Természetes itt csak legfeljebb ágazati vagy vállalati 
szintű tiszta nyereségről (felhasználásról) lehet szó, mivel a 
korábbi népgazdasági vertikumokban felha]mozódott nyereség fi
gyelembevétele túl nehézkessé és hosszadalmassá tenné a munkát.

Az eredmény kiszámításához szükséges számbavenni a folyama
tos ráfordításokat, valamint a produktum értékét, mert a kettő 
különbségéből tudjuk magát az eredményt kiszámítani.

Az eredmény kiszámítását megkönnyítik az alkalmazott ipari 
kutatások két nagy csoportba, illetve tipusba snrnlásának elvei 
és az ezekhez fűződő konkrét képletek.

d) A tárgyalt három tényező közös - gyakorlatilag*, is kezel
hető - formulába való foglalásához még három szempontot kell 
tisztázni:

- a három tényező dimenzióit,
- a kutatások megvalósitási tevékenysége időtartamának ha

tását ,
- az előzetes számításokkal járó, a kutatás Jellegéből fo

lyó korrekciós tényezők hatását.
A három tényező dimenzióját kétféleképpen lehet összehan

golni:
Az olyan iparban, ahol a gyártmányfejlesztés szükségszerűen 

állandó fejlődésben van (pl. fogyasztási cikkek, gépek! tehát a 
gyártmányok változnak, nem közömbös, hogy a kutatás tárgyát ké-
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pező uj gyártmány,vagy uj gyártási eljárás mennyi ideig hoz ered
ményt, illetve az "egyszeri" ráfordítások milyen időszakra oszla
nak el, vagyis milyen időtartam alatt történik teljes vagy rész
letes megtérülésük. Ilyen esetben a

GH = ff' képletet alkalmazhatjuk, ahol

E = eredmény (Ft/év)
n = évek száma (év) amely alatt az eredmény realizálható 

és = kutatási és megvalósítási költség (Ft)
Az olyan Iparokban viszont, amelyek alapanyag - segédanyag 

gyártó iparok, vagy ahol a gyártmányok nem változnak (ilyenek pl. 
a fürész-lemez-farost-forgácsipar, továbbá a gyufaipar,és a fa
tömegcikk ipar egy része) és ahol a kutatási- megvalósítási költ
ségek viszonylag hosszú időtartamra oszlanak el, illetve előre 
nem látható időt terhelnek, ott szükség van az "egyszeri" ráfor
dítások megtérülési normáinak bevezetésére.
Az alkalmazandó képlet:

ahol:
E = eredmény (Ft/év)
. és = kutatási és megvalósítási költ

ségek abszolút Ősszege (Ft)
Qj a 0,55 a kutatási kapacitás lekötési 

szorzószáma (1/év)
q- s 0,2 a megvalósításhoz szükséges esz

közök lekötését jelző szorzószám 
(1/év)

A kutatási kapacitás lekötési szorzószárnának magasabb vol
tát, illetve a megtérülési idő lecsökkentését véleményünk szerint 
az indokolja, hogy a kutatások gazdasági hatékonyságának számítá
sánál a szellemi kapacitások felhasználásának a technikai fejlő
dés gyorsuló, - exponenciális jellege miatt gyorsabban kell meg- 
térülniök, mint a holt munka befektetéseknek. Megjegyezzük, hogy 
az Egyesült Államokban alkalmazott számításoknál a kutatási költ
ségek megtérülésére egyes iparágakban két évet vesznék figyelem-
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be. A faiparban alkalmazandó három éves megtérülési időnorma al
kalmazását az is indokolja, hogy a faipari kutatások fő célkitű
zése (az alap kutatásokat kivéve) a gyártmányfejlesztés és a 
technika fejlesztése terén a világszínvonal elérése, amelyet itt 
az elért külföldi eredmények átvételével és adaptálásával kell 
megvalósítani, nem pedig hosszantartó uj kutatási irányokban 
folytatott munkával.
A kétféle számítási módnak megfelelő megtérülési idő képletek;

K. + K
M 1 ~ “ E ' ~ n

M2 = = 5 ( év )

Az előbb vázolt képletekben figyelmen kívül hagytuk az idő 
múlásának hatását, amelynek a tőkés gazdálkodásban igen nagy, de 
a szocialista országokban is egyre nagyobb jelentőséget tulajdo
nítanak.

Igen jól kihangsúlyozza az idő múlásának hatását Ford a 
nagy tőkés szervező mondása: .."az eltékozolt idő (az idő múlá
sa) szemben az elpazarolt (selejtté vált) anyaggal, nem fekszik 
előttünk a földön". Minden termelés kiesés, minden fejlesztési 
törekvés amelyet nem, vagy nem időben valósítunk meg kisebbíti 
az elérhető felhalmozást, illetve feleslegesen köti le a népgaz
daság erőforrásait, (kutatókapacitás, álló- és forgóeszközök)

Ezeknek a kapacitás lekötés okozta költségtöbbleteknek az 
előzetes hatékonyságszámitás területén abban az esetben van he
lye, ha a tervtanulmányból kitünően felvetődik az a kérdés, hogy 
nem lenne-e célszerűbb adott célra külföldön kifejlesztett 
gyártmányt vagy gyártási eljárást megvásárolni és ennek alapján 
folytatni termelő munkát.
Ilyen esetben lehet használni a Lengyelországban használatos 
módszert, kibővítve az idő múlásának hatásával. A lengyel eljá
rás lényege a következő:

- Kiszámítják a hazai kutatás-fejlesztés várható költsége
it;

- Meghatározzák a kifejlesztett berendezéssel gyártható évi 
termelés mennyiségét és termelési értékét;

- Megállapítják, hogy hasonló teljesítményű berendezés li- 
cencének mennyi a beszerzési költsége;
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- Az eddigi tapasztalatok alapján kiszámítják, hogy az ipar
ágban egy eljárás licencének mennyi a beszerzési költsége;

- Az eddigi tapasztalatok alapján kiszámítják, hogy az ipar
ágban egy eljárás licenc költsége az eljárással gyártható 
termelés értékéhez hogyan viszonyul.

A lengyel módszert ismertető tanulmányban a licenciák be
szerzési költsége általában hárem évi termelés 5 %-ával egyenér
tékű.

Természetesen ezek a beszerzési költségek az iparágak struk
túrájának megfelelően változó mértékűek. Fenti módszer alapján a 
költségek összevetéséből adódó hányadosok alapján lehet dönteni.

Kutatás-fejlesztési ráfordítások

Számított licenc-költség+adaptálási költség.
Amennyiben fenti összefüggést kibővitjük az idő múlását is 

kifejező tényezővel, vagyis számításba vesszük azt, hogy a kuta
tás tartama alatt lekötött szellemi kapacitás más helyen, illetve 
más témakörben eredményt produkálhat, akkor az összefüggés:

ahol: = kutatási költség
= licenc költség

Â . = adaptálási költség
= kutatás időtartama években

Az összefüggés értelme az, hogy a döntésnél nemcsak a kuta
tás valóban felmerülhető összegét, hanem annak lekötési értékét 
is figyelembe kell venni, mivel

esetén a kutatás megindulásakor készen kapnánk azt amit kutatni 
=karunk elméletileg ugyanazon értékben, de kutatási kapacitásunk
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értékben le lesz kötve a tervezett kutatás idegére, holott ez a 
lekötött kapacitás más területen eredményt tudna produkálni, és 
igy időt nyernénk más feladat elvégzésére, ami feltételezetten 
újabb hasznot hajtana.

e) Az előzetes hatékonyságszámitásoknál figyelembe kell 
venni a témák elbírálásánál azok fontossági rangsorát, vagy fej
lesztési sürgősségét, illetve azt, hogy mennyire valószínű a ku
tatás sikeres, időre történő befejezése. Vizsgálni kell a beve
zetés valamennyi feltétele biztosítva van-e, vagy pedig vannak 
bizonytalan kimenetelű feltételei is.

Ezeket a szempontokat mint az előzetes számításokkal járó, 
a kutatások jellegéből folyó korrekciós tényezők formájában al
kalmazzuk.

Fenti korrekciós tényezőket az irodalom "a siker reménye” 
cím alatt ismeri. Azért találóbb a "siker reménye" kifejezés, 
mint a "siker valószínűsége" mivel az ezt kifejező korrekciós 
tényező tulajdonképpen sokszor kollektiv (több szakembertől 
származó) utón - mérlegelve kialakított becslés, amely - nem lé
vén szó tömegjelenségekről - nem viseli magán a valószínűség je
gyeit. A siker reményét két szempontból kell vizsgálni: az egyik 
a kutatási siker reménye, a másik a megvalósítás sikerének remé
nye. Technikailag elképzelhető, hogy a két szempont külön-külön 
kerül becslésre.

A kutatási siker reményét pozitív értelemben befolyásolják 
pl. a többirányú külföldi tapasztalatok, a kutatásban résztvevők 
képessége, szükséges anyagi-műszaki ellátottsága stb. Negativ 
irányban befolyásoló tényezők: bizonytalan vagy ellentmondó kül
földi adatok, a kutatást végzők hiányos felkészültsége stb.

A megvalósítási siker reményét befolyásolja a szükséges be
ruházási keret h i Anya, devizaszükséglet nagysága, félüzemi kí
sérletekhez szükséges eszközök hiánya stb.

Amennyiben a két szempontot - gyakorlatilag is hasznosítha
tó és a kutatások gazdasági hatékonyságát módosító - szorzóként 
kívánjuk kialakítani, erre igen alkalmas a következő 5. táblá
zat. (Lásd 42. oldal.)
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5. táblázat
A megvalósítás sikerének reménye
kicsi közepes teljes

A kutatási (kicsi) 1 1,42 1.73
siker re- (közepes) 1,42 2,00 2,46
ménye (teljes) 1.73 2,4b 3,00

6. táblázat

A megvalósítás sikere
kicsi közepes teljes

A kutatás kicsi 0,333 0,473 0,576
sikere közepes 0,4?3 0,667 0,820

teljes 0,576 * 0,820 1,000

A táblázat értékeit - a kicsi-közepes - teljes fokozatokat 
egyformán (1, 2, 3) értékelve - az alábbi összefüggéssel számí
tottuk:

S = S  =  si:i£e:r együttes reménye
S, s kutatási siker reménye

-K

Sm  = megvalósítás sikerének reménye

A siker együttes reményét kifejező számot úgy kell megálla
pítani, hogy rendszerint már a tervtanulmány készítésekor olyan 
szempontokra is kitérünk, amelyekből a közgazdasági osztály az 
elemzés során (a tudományos-műszaki osztályokkal együtt, a táv
lati tervek célkitűzései és a felügyeleti szervektől kapott be
ruházási keret, deviza stb. tájékoztatás alapján) értékelheti a 
kutatás sikerének és a megvalósítás sikerének nagyságrendjét 
(kicsi, közepes, teljes) amelyek alapján a megfelelő szám a táb
lázatból kivethető.
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Ezt a számot a közgazdasági osztály által készített kutatá
si program-javaslat kutatótanács vitájában felül kell vizsgálni. 
A siker együttes reményét kifejező számot a kutatás gazdasági 
hatékonysága számításánál úgy alkalmazzuk, hogy az alapképletbe 
a kifejezés szorzószámaként az alábbi tényezőt helyettesítjük 
be. (6.SZ. táblázat, lásd 42. oldal.)
Alkalmazása az alapképletben:

œ  = s f  ♦ K. •

V. A KUTATÁSI TERV ELKÉSZÍTÉSÉNEK TECHNIKÁJA 
A KUTATÁSOK PROGRAMOZÁSA

1. Előkészítő munkák
A kutatási és fejlesztési igények felmérése és a kutatási 

irányok megállapítása után kijelölendők azok a témák, amelyekre 
tervtanulmányt kell készíteni.

A tervtanulmányokat a tudományos-műszaki osztályoknak kell 
elkésziteniök a közgazdasági és dokumentációs osztály közremű
ködése mellett.

A tervtanulmányoknak a gazdasági hatékonyságszámitáshoz a 
következő adatokat kell tartalmazniok:

a) a kutatás Időtartama és várható költsége,
b) a megvalósítás, bevezetés időtartama és várható költsé

gei,
c) a bevezetés következtében jelentkező gazdasági eredmény 

és időtartama,
d) a bevezetéshez szükséges anyagi műszaki alapok rende

zettsége (beruházási keret, deviza keret stb.) vagyis a 
megvalósítás sikerének reménye,

e) a kutatásokhoz szükséges szakirodalmi dokumentáció, ku
tatókapacitás, alapkutatások anyagi-műszaki feltételek 
rendezettsége, vagyis a kutatás sikerének reménye,

f) szabadalmi helyzet, licencia vásárlási lehetőség, a li
cencia és adaptálás költségei.
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2. Elemzőmunka
Az élőkészitőmunka lezárása után a közgazdasági osztály 

(igénybevéve esetenként külső szakértőket is) elemzőmunkáját ta
nulmánytervenként a következő sorrendben végzi:

a) a kutatások sikerének mérlegelése
b) a megvalósítás sikerének mérlegelése
az a) és b) pont alapján mégegyszer ellenőrizni kell a ta

nulmányterv meggondolásait, majd a IV. fejezet 5. pontjában is
mertetett táblázat szerint, figyelembevéve a kutatási és megva
lósítási siker reményét, (kicsi, közepes, teljes) meg kell álla
pítani az együttes siker reményét jelző számértéket. Ha ez a 
számérték kisebb, mint 1,73» akkor a kutatással (hacsak nem to
vábbi kutatások alapjairól van szó, vagy egyéb különleges indok 
forog fenn) tovább foglalkozni nem szabad.

c) A licencia és adaptálási költség (reális devizaszorzóval 
számítva) viszonyának vizsgálata a kutatási költséghez a

V .  TKk + —ï • <
L = ---IT+T--- - 5 1 formula alapján,

amennyiben ennek hányadosa 1 vagy > 1 ,  úgy (ha a devizális 
helyzet megengedi) a kutatástól el kell állni és az eljárást, 
vagy gyártási jogot meg kell vásárolni, mert akkor a tervezett 
kutatás ideje alatt az eltervezett fejlesztés is hasznot hozhat, 
de a kutatási kapacitás is produkál más témakörben.

d) a gazdasági eredmény elemzése, amelynek keretében újabb 
szempontok merülhetnek fel, az eredmény kibővülésével vagy le
szűkülésével kapcsolatban.
Ugyanitt kell elemezni a nettó devizahozam mértékét is az

ö - %
D  • ■— ■T-k-V = a a

mutatóval, ahol: ö = termék önköltsége
a^ = közvetlen anyagköltség 
c = a termék deviza ára 
i = importanyag devizaértéke 
b_ = belföldi anyag devizaértéke.a
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e) Ki kell számítani a gazdasági hatékonyság mutatóját a ku
tatási típusokra vonatkozó képletekkel, amelyek elvi alapképlete:

Amennyiben olyan termékről van szó, amelynek forga1ma csak 
néhány évre becsülhető (butor) úgy az alkalmazandó alapképlet

GH = s «g (Ft/év) » n(év)

f ) Ki kell számítani, illetve ellenőrizni kell a befektet
sek megtérülésének idejét

M = +K
— --- =--------  = 5 év vagy
S .E (ft/év)

K s n
S . E

3. Programozó munka
A kutató-kapacitás leterhelésére, programozására akkor kerül 

sor,ha (az elemzőmunka során a valószínűtlen, illetve kevés ered
ménnyel biztató témákat kivéve) a számitásbajöhető témák közül ki 
kell választani azokat, amelyek a kutatókapacitás leterhelése 
mellett a megvalósításra rendelkezésre álló pénzösszeg keretein 
belül a maximális gazdasági eredményt ígérik.

A programozás matematikai módszereket kíván, mert csak ennek 
alapján lehet tárgyilagos döntést hozni. A matematikai módszerek 
alkalmazása mellett azonban nem feledkezhetünk meg arról, hogy

- a siker reményének feltételezése több szubjektív, mint ob
jektiv elemet tartalmaz;

- a programozás eredményeit módosíthatják különleges szem
pontok is, amelyeket a matematika módszereinél nem lehet 
figyelembe venni.

A kapcsolatos nyugati operációkutatási irodalomban különböző 
eljárások ismeretesek, amelyeknek lényege az, hogy a kutatás és
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megvalósítás várható sikerét, a piaci kereslet tendenciáit, a 
várható profit mértékét stb.különböző pontozásokkal értékelik és 
ezeknek a pontozásoknak esetenként külön-külön súlyozott figye
lembevételével alakítják ki az optimális kutatási programot.

Ezeknek a módszereknek a felhasználására azonban már csak 
az eltérő gazdasági struktúra miatt sincsen mód. A szocialista 
országokban és hazánkban is kialakult programozási eljárások nem 
tekinthetők véglegesnek,mert m'g nincs elegendő tapasztalat azok 
helyességét illetőleg, hiszen a kutatások gazdasági hatékonysá
gának, ill. a kutatások gazdasági tervezésének szakterülete alig 
néhány évre tekinthet vissza.

Figyelembevéve azt,hogy a programozási munka előtt az egyes 
programba illeszthető témák várható gazdasági hatékonyságát Jel
ző mutató már ki van dolgozva és igy az a Jelzőszám, amely a 
programozás fő célkitűzését témánként fedi már rendelkezésre 
áll, a programozási eljárások közül azt választottuk ki, amely a 
.Legegyszerűbb és legkönnyebben végrehajtható.

a) A feladat matematikai megfogalmazása
Példaként feltesszük, hogy Kutató Intézetünk kutatási költ

ség-kapacitása adott időszakra száz (100) egységnyi, a kutatási 
témák bevezetésére - megvalósítására pedig rendelkezésre áll a 
megvalósítás várható éveiben 2000 egységnyi (húszszoros) költ
ségfedezet. A kutatások gazdasági célkitűzése az,hogy fenti erő
forrásokkal minél nagyobb gazdasági eredmény legyen elérhető.(7 
táblázat.)

A tervezés időszakára az előkészítő és elemzőmunka után 
a következő témák Jöhetnek számításba a programo

zásban
7« táblázat
Kutatási Várható ku- Becsült meg

valósítási 
költség

Várható 
eredmény 
(SxE)

A GH mutató 
téma tatási költ várható értéke

ség
1 10 200 100 2,31
2 30 200 160 3,2
3 20 500 320 3,0
4 30 600 520 4,0
5 20 300 250 3,75
6 10 150 60 1,8
7 40 800 660 3,8
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A cél olyan optimális program meghatározása, amely mellett 
a kutatási kapacitás ki van használva és a kutatási témák vi
szonylag a legnagyobb eredményt Ígérik.

a  ) A lehetséges kutatási témákat nevezzük a "tevékenység 
terjedelmé"-nek, vagy "eredeti változók"-nak, amelyeket szoká
sosan xl f x2 , x ^ .. .xn -nel jelölünk és azt tudjuk róluk, hogy

xx » x2 , x? , x4 , x5 , x6 , x7  = 0

vagyis nem negativ számok.
/? ) A programozásnak két úgynevezett "korlátozó feltétele" 

van,
- az igénybevehető kutatási kapacitás = 100 5
- az igénybevehető megvalósítási költségkeret = 2000.
Ha figyelembevesszük a témák adatait is, felirhatók a fel

tételi egyenlőtlenségek:

10x. +30x.,+2Óx7+30x,, +20xc+10x£-+40x, = 100 X d y y t> /

200x1 +200x2 +500x5 +600x4 +^00x5 +150x6 +800x7  = 2000;

y ) A "célfüggvény" pedig:

100x^+160x2 +i20x^+520x^+250x5+50Xg+fe60xg —  max.

Fenti matematikai egyenlőtlenségek pontosan fedik a lineá
ris programozás, mégpedig pontosabban egy úgynevezett "normál 
maxi noua" feladat ismérveit.

Van azonban fenti programozásnak egy kikötése, hogy a fel
adat nem oldható meg az egyes témák optimális arányhányada sze
rint, hiszen a témák kerek egészek, nem oszthatók és nem több- 
szörözhetők. így az eredeti változók

ívagy = 0
X. , x2 , X,».. X" értékeS illetve = J

? lyagy > °»
tehát vagy nulla, vagy pedig egy.

így azután feladatunk úgynevezett "diszkrét programozássá" 
alakul át, ahol a változók értéke nem vehet fel tét- releges
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(folytonos) értéket, hanem a változókat (témákat) vagy kiejtjük 
a programozásból (értékük 0), vagy pedig bevesszük a programo
zásba (értékük egy).

b) A feladat megoldása
A rendelkezésre álló adatok alapján összeállítjuk az induló 

programtáblát: (8. sz. táblázat.) 

8. táblázat

X 1 x 2 X3 x 4 x 5 X 6

*k 10 30 20 30 20 10 40 100
K m 200 200 500 600 300 150 800 2000
SxE 100 160 320 520 250 60 660 0

A feladatot azért nem lehet a lineáris programozás lépései 
szerint folytatni, mert az xn  értékek nem folyamatosan változó
ak, de egyébként sem szükséges lépésenként programozni, mivel a 
témák adatai között rendelkezésre áll a gazdasági hatékonyság 
mutatója, amely magában foglalja a célfüggvény maximalizálása és 
az erőforrások minimali gálána elvét, tehát készformában rendel
kezésre áll az egyes programok rangsora.

A programozás tehát abból áll, hogy a lehetséges témákból 
kiemelve a hatékonysági mutató nagysága sorrendjében az egyes 
"változókat", a kiemelést addig folytatjuk, amíg a kutatási ka
pacitásunk, vagy & megvalósítási költségkeretünk ki nem merült. 
Eendszerint a keretek 80 %— os kimerítése után dönteni kell, hogy 
a 100 %-os kihasználás érdekében melyik megoldás hoz nagyobb 
eredményt: a kutatási kapacitás - vagy a megvalósítási költség
keret maximális kihasználása. Mivel fenti elvek szerint az opti
mális programunk:

x4 ; x?; X5 J xx = 1
*2» x 6 8 = 0

tehát programzáró táblázatunk a következő lesz: (9* táblázat, 
lásd 49. oldal).
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9. táblázat
X 1 «2 x 3 x 4 x 5 x 6 *7

10 0 0 30 20 0 40 100

*m 200 0 0 600 300 0 800 1900

SxE 100 0 0 520 250 0 660 1530

4. A döntés
A programozási munka lezárása után a közgazdasági osztály a 

tervezett kutatási programot az igazgatóhelyettes elé terjeszti, 
aki azt előbb az Intézet vezetőivel megtárgyalja, majd kutatóta
nácsban vitárá bocsátja. A vitában - éppen az egyes témákkal 
kapcsolatban esetleg fennálló különleges szempontokra tekintet
tel - célszerű külső szakemberek bevonása is.

VI. ÖSSZEFOGLALÁS

A műszaki fejlesztési célkitűzések végrehajtása érdekében 
mozgósítandó erőforrások (kutatási kapacitások, megvalósítási 
költségkeret, beruházások stb.) csak korlátozott mértékben áll
nak rendelkezésre.- A kutatási témákat tehát szükséges vizsgálni 
abból a szempontból is, hogy a fejlesztési célkitűzés gazdasági 
számításaiban Ígért ágazati-, vagy vállalati eredmény érdekében 
milyen mértékű úgynevezett korlátozott mértékű kapacitást kötöt
tünk le. A gazdasági hatékonyság vizsgálata tehát főként arra 
szolgál, hogy keretében az alkalmazott és fejlesztő kutatási ka
pacitás és a kutatások megvalósítása érdekében szükséges múltbe
li munka, vagyis az eszközök kihasználását (hatásfokát) vizsgál
juk.

Ez a vizsgálati módszer különösen akkor bir jelentőséggel, 
ha több téma közötti választási lehetőségről van szó, vagy pedig 
egy kutató intézet teljes, illetve több évi tervét kell gazdasá
gilag hatékony módon elkészíteni.

A kutatások gazdasági hatékonyságának rendszeres vizsgálata 
szükségszerűen feltárja a kutatások gazdasági hátterét és ráte-
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reli a figyelmet azokra a kutatási témákra, amelyek a kutatási 
kapacitások - és a termelési eszközök lekötése, valamint a ter
melékenység szempontjából gazdaságilag legelőnyösebbek.

Természetesen a vizsgálat nem érinti az alapkutatásokat és 
a döntésnél figyelembe kell venni a témák logikai egymásraépi- 
tettségét is.

A kutatások gazdasági hatékonysága alapmutatóinak tartalom
mal való kitöltése igen sok problémát vet fel. Ezek közül a leg
lényegesebb az eredmény meghatározásának technikai kérdése. A 
termelés eredményének meghatározása nem történhetik meg a gaz
dálkodó szerv (vállalat) üzemi, vagy vállalati eredményének le
vezetéséből. Ennek oka az, hogy a kimutatott eredmény igen ösz- 
szetett, a vállalati ügyvitel nincsen bere.dezkedve a kutatásból 
folyó eredmény elkülönítésére, valamint az ágazatban, vagy a 
népgazdaságban külön mutatkozó, de az alkalmazó vállalatnál nem 
jelentkező eredmény is lehetséges.

A kutatások várható, vagy ténylegesen jelentkező eredményé
nek igen változatos formái, csak a kutatások típusokba sorolásá
val rendezhetők. A kutatási típusok rendszerezése, a produktum 
előállításának jellege (uj termék - meglévő termék - szolgálta
tás) és az előállítás formái (technológia-anyagi összetevő - 
felhasználhatóság ■'iáit ozás a) szerint történhetik meg. Ez a rend
szerezés különböző formulák révén módot nyújtott a rendkívül 
változatosan jelentkező eredmény kifejtésére.

A kutatások gazdasági hatékonyságát a kutatások tervezése
kor, a kutatások befejezése- és üzemi bevezetése után célszerű 
ellenőrizni.

Mivel a kutatások az anyagi termelés előkészítő fázisába 
tartoznak, az ebben a fázisban megfontolt gazdasági célkitűzés 
nélkül lefolytatott munka rendkívül hátrányosan hat vissza a 
társadalmi termelésre. Emiatt a kutatások gazdasági hatékonysá
gának vizsgálata elsősorban a kutatásod tervezésekor használandó 
fel (előzetes hatékonyságazámitás).

Az előzetes hatékonysági vizsgálatok módszerei abban térnek 
el az általános módszerektől, hogy itt igen fontos mérlegelni a 
megvalósítás- és a kutatás sikerének valószínűségét, amely egy
szerű egyénértékszámokban kifejezhető becslés alapján valósítha
tó meg.
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Az előzetes hatékonyság-számítás módszerei a kutatások 
együttes tematikai- gazdasági tervezésének keretében haszná,1ha- 
tók fel, amely munka az előkészítő-, elemző-, és programozó fá
zisokból tevődik össze. A programozás munkája matematikai mód
szereket igényel és célja olyan optimális program meghatározása, 
amely mellett a kutatási kapacitás ki van használva, és a kuta
tási témák a legnagyobb eredményt ígérik. A feladat a lineáris 
programozással (úgynevezett diszkrét programozással) hajtható 
végre.A számítási munkát széleskörű tárgyalás követi, amely után 
a döntés megtörténhet.

A programozási munka előfeltétele mind a kutatási, mind a 
megvalósítási költségek normalizálása, mind pedig az üzemi, fo
lyamatos ráfordítások változatos szintjének általános ismerete 
és nyilvántartása.

A kutatások gazdasági hatékonysági értékelésének munkájára 
a viszonylag egyszerű módszerek és széleskörű adatdokumentáció 
szükségessége jellemző, és természetesen szervezeti és szervezé
si alapfeltételei is vannak, amelyeket - alkalmazkodva az egyes 
kutató intézetek adottságaihoz - sajátos módon kell kialakítani.
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H ynOTPEBJIEHME METOJUHM UPM IIJIAHMPOBAHMM MCCJLEßOBAHKH
H ayqn. c o i p .  JIac.no Ile ip n

POCT nponoppMÂ npOMHumeHHHX wccJiejiOBaHMÉ w ipeÖOBaHnu B 
CBH3M G 3TMM B nOCJie^HHX TO^aX B MeimyHapO^HOM COOTHOlUeHMH TaKXe 
noKa3a.nncb cipeMJieHmi B TOM , q i o  Hyxno o ô p a s o s a ib  3K0H0MnqecKne 
HayqHHe cn e ijn a jb H n e  TeppwiopMH OIIHTHOÍÍ MomnocTbio. 9TM c n ep n a jib -  
HHe TeppnTopwM CO C TO H T : na npoeKTa HayqHoro nccjie,noBaHMH, H3 p y -  
KOBOÆCTBa H M3 opraHM3aiiMM HayqHoro nccjie,noBaHnH. B M Hiepecax 
npaBMJibHoro pacnpe^ejieHMfi MomHocieft MMeiomnxcH B orpaHnqeHHux 
MaCIUTaÖaX OpeHKy SKOHOMMHeCKOÜ 3(J$eKTHBH0CTH WCCJiejlOBaTeJIbCKHX 
paÖOT HeoöxojinMO npoB o^n ib  rjiaBHUM oÖpasoM npn njiaHnpoBaHnn.

3 ia  Tewa TOJIBKO HecKOJibKO JieT Tony Haaaj, cMMiaeicH HOBOCTHO 
H B MenmyHapOJlHOM OTHOlHeHMZ.

rjiaBHHe npoÖJieMH BTOÍÍ TBMH:
-  PaspeineHMe npaK TzqecK oro npMMeHeHMH OCHOBHHX cooTHomeHnâ 

öKOHOMzqecKoií atpíieKTHBHocTn ;
-  ycJioBHH opraHMsapHH H opraHM3Ma p a c q e ia  aKOHOMMqecKoii 3 $ -  

(peKTHBHOCTM;
-  MeTo^HKa p a c q e ia  SKOHOMMqecKoü bipiieKTHBHocTH;
-  nporpaMMwpoBKa MomHocieä zccJie,noBaHMH.

ÎOKJiaji 3a$wKcnpoBaji T O , q i o  oxwjiaeMHe peay jib iaT H  OIIHTOB B 
oueHKy SKOHOMMqecKofi scppeKiHBHocTz MOKHo ocymecTBHTb 3aqncjieHHeM 
B onHTHHe r a n n  MGTOAMKM M $opMyjiaMw, yciaMOBJieHHiiMW Ha H eK oiopae 
onHTHKe TMnH.CncieMa wccjie40BaTeJibCKMx iwnoB o a p e^ eJ iae ic fi xapaK - 
TepHocTbK) npon3BO4CTBeHHOCTM npojiyKTa /HOBNit npoÆyKT,no,naqa ÓHB~ 
inero n p o ^ y K ia / w tíiopMoü np0H3B0,ncTBa /TexH O Jioran, cÖpacHBaHne 
M aiepw ajia, wsweHeHne npnMeHeHwn/.

B ,noKJia,ne paccMaipMBaxiTCH ynoipeÖJieHHfl njiaHwpoBKn ncc.ne40- 
BaTeJibCKMX njiaHOB, ycjioBHH opraH H 3aunn K d p y K T y p a  npon3Bo,ncTBa, 
n p o p e c c a  MaHHpoBoqHOÄ p a ö o ia  npw p a c q e ie  SKOHOMMqecKoft 3iJ$eK- 
TMBHocTK. flpw n p o eK iax  MccjieAOBaHMfl weTOAMKM pacqeTOB stiipeKTnB- 
HocTM ßojibmoe 3HaqeHwe MMeei "H a ^ e i^ a  Ha y c n e x " . 3 ry  npoßneuy
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ypaBHOBemnBaHMeM "naAeWí: HCCJieflosaTeJibCKEx ycnexoB" H "HaAe«Aü 
BunoJiHöHiiH” pemaioT B TaKoü (Jopwe, UTO £Ba $aKTopa coeAHHffioT B 
OÆHH "ycnemHaß $aKTop", KOTOptjß MOÄH4»mwpyeT, Kau yMHOxaœnjMiî 4>aK- 
Top, ojcM^aeMHä paauep aKOHOMH^ecKon 3<J$eKTHBH0CTn.

B saKJiroqeHMM flOKJia ,̂ saHUMaeTcn nporpaMwoü iiccjie^OBaTejibcKHx 
paÓOT Ha ocHOBe 3KOHOMnnecKnx noKaaaTejieß H nporpaMMoü M6TOAHKM, 
ycTaHOBJieKJie KOTOpoft BOSMOSHO peiDHTb npHMeneHMeM npocTo« jwHeap- 
HOÜ nporpaMMHpOBOHHOß MeTOÄHKOÜ.
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THE UTILIZATION OF THE VALUE AND METHOD OF THE ECONOMIC 
EFFICIENCY OF THE PEEEAffCHES BY ITS PLANNING

Dr. László Petri scientific worker

The increasing of proportion of the presently applied 
industrial researches and the requirements in the relation with 
it, we lay claim to, brought such endeavours on surface - even 
in international relations - that the scientific field of inte
rest with the researching capacities should develop.

The field of research ist the planning, management, and 
organisation of the scientific researches. At the planning of 
the researches is chiefly necessary the right appreciation of 
the economical efficiency in favour of the right distribution 
of the available research capacities.

The main problems of the theme are:
- The solving of the practical application of the basic 

connections of efficiency calculation;
- The constitutional and organizational conditions of the 

economical efficiency calculation;
- the methodology of the economical efficiency calcula

tion;
- the programming of the research capacities.
The report establishes that because of the varied forms of 

the prospective or actual research results, the appreciation of 
the economical efficiency is only through in type ranging of 
the researches and with the methods and formulas is realizable 
-hat they are established on the individual researchtypes. The
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systematization of the researching types can be realized accor
ding to the character of the production of the product, (new 
product, existing product) and the forms of manufacturing 
(technology, material components, the variability of the usa
bility) .

The report deals with the questions, how the economical 
efficiency calculations can be used at the completion of the 
researching plana, with the structural and organizational con
ditions, with the planning labour.

In the methodology of the efficiency calculation at plan
ning the researches is of great importance and is the estima
tion of the "hope of the success". This problem is solved by 
the report so - in favour of the increasing of safety of the 
estimation - that "the hope of the researching success" and 
"the hope of the realization" is considered separately, the two 
factors are transformed to sole "success-factor" which as a 
multiple factor modifies the prospective degree of the economi
cal efficiency.

Finally the report deals with the programming of the 
researching activity - on the basis of the economical efficien
cy index-numbers that is realizable with comparatively simple 
linear programming methods.
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DIE BEWERTUNG DER WIRTSCHAFTLICHEN WIRKSAMKEIT DEE FORSCHUNGEN
UND DIE BENUTZUNG EIRE; METHODEN BEI DER PLANUNG DER FORSCHUNGEN

Dr. László Petri wissenschaftlicher Mitarbeiter

Die Zunahme der Proportionen der angewandten industriellen 
Forschungen und die gegenüber ihnen gestellten Forderungen 
brachten solche Bestreben zum Vorschein, dass sich das wissen
schaftliche Fachgebiet der Wirtschaft mit den Forschungskapa
zitäten ausbilde. Dieses Fachgebiet: die Planung, die Direktion 
und die Organisation der wissenschaftlichen Forschungen. Haupt
sächlich bei der Planung der Forschungen ist erforderlich die 
Bewertung der wirtschaftlichen Wirksamkeit der Forschungen im 
Interesse der richtigen Verteilung der nur im beschränkten Masse 
zur Verfügung stehenden Kapazitäten. Dieser Themakrei s wurde 
erst seit einigen Jahren auf die Tagesordnung der Forschungen ge
setzt und er ist noch auch in internationaler Relation eine 
Neuheit.

Die wichtigeren Probleme des Themas:
- Die Auflösung der praktischen Verwendung der Zusammen
hänge der wirtschaftlichen Wirksamkeit;

- Die strukturellen ond Organisationsbedingungen der 
wirtschaftlichen Wirksamkeitsrechnung;

- Die Methodik der wirtschaftlichen Wirksamkeitsrechnung?
- Die Programmierung der Forschungskapazitäten.
Der Bericht stellt fest, dass die Bewertung der wirtschaft

lichen Wirksamkeit, wegen der abwechslungsreichen Formen der 
voraussichtlichen oder aktuellen Ergebnisse der Forschungen, nur
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mit in Typen Einreihung der Forschungen und mit auf die einzelnen 
Forschungstypen festgestellten Methoden und Formeln verwirklich
bar ist. Die Systematisierung der Forschungstypen kann man gemäss 
dem Charakter der Herstellung des Produkts (des Erzeugnisses) 
(neues Produkt, vorhandenes Produkt) und gemäss den Formen der 
Herstellung (die Technologie, die materiellen Komponenten, die 
Wechslung der Aufwandbarkeit) durchführen.Der Bericht beschäftigt 
sich mit den Bem'itzungafragen der wirtschaftlichen Wirksamkeits
rechnungen bei der Verfertigung der Forschungspläne, mit den 
strukturellen und Organisationsbedingugen, mit dem Vorgang der 
Planungsarbeit.

In der Methodik der Wirksamkeitsrechnung ist von grosser 
Bedeutung bei der Planung der Forschungen die Schätzung "der 
Hoffnung des Erfolges". Dieses Problem wird durch den Bericht im 
Interesse der Erhöhung der Sicherheit der Schätzung mit der 
getrennter Erwägung "der Hoffnung des Forschungserfolges" und 
"der Hoffnung der Verwirklichung" in solcher Form aufgelöst, dass 
er die beiden Faktoren zu einzigem Faktor umbildet, der als 
Multiplikationsfaktor das voraussichtliche Mass der wirtschaft
lichen Wirksamkeit modifiziert.

Schliesslich geht der Bericht auch auf die Programmierung 
der Forschungsarbeit -auf Grund der wirtschaftlichen Kennziffern- 
ein, die verhältnismässig mit einfachen linearen Programm le rungs- 
methoden verwirklichbar ist.
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ÖSSZEFOGLALÓ JELENTÉS AZ 1959-62. ÉVEKBEN VIZSGÁLT 
FORGÁCS- ÉS POZDORJALAP GYÁRTÁSBA AIKATMAS ALAPANYAGOKRÓL

Lázár László 
tudományos osztályvezető

Bár irodalmi adatok alapján megállapítottnak vehető, hogy 
forgácslapgyártáshoz úgyszólván valamennyi fafaj, továbbá rostos 
szerkezetű egyéb növényféleség is felhasználható, ezt a megálla
pítást mégsem lehet fenntartás nélkül elfogadni, miután a fel
használt alapanyagok nagymértékben befolyásolhatják a kész lapok 
fizikai-mechani kai tulajdonságait és ennek következtében fel
használhatóságát. E tekintetben tehát nemcsak arról van szó, hogy 
a különféle, fent már felsorolt anyagokból' egyáltalában lehetsé
ges-e forgácslapokat gyártani, hanem ezen túlmenően arról is, 
hogy a forgácslapok (pozdorjalapok) tulajdonságai és a felhasz- 
nált alapanyagok között milyen összefüggések állapithatók meg, 
továbbá, hogy az alapanyagok változtatása milyen esetleges tech
nológiai módosításokat tesz szükségessé.

E kérdés vizsgálata különösen olyan országokban indokolt, 
amelyek nem rendelkeznek kellő mennyiségű fenyőfa alapanyaggal, 
miután ezt a fafajt lehet a forgácslapgyártás klasszikus alap
anyagának tekinteni.

Tekintettel arra, hogy Magyarország erdőgazdaságában a fe
nyőállományok előfordulása igen alacsony (az összes erdőterület
nek mindössze 7,4 %-a) és belföldi termelésünk zömét a különféle 
lombosfák alkotják, a Faipari Kutató Intézet az 1959-62. években 
célul tűzte ki annak a vizsgálatát, hogy a különféle rendelke
zésre álló alapanyagok alkalmasak-e szabványminőségü forgácsla
pok készítésére és milyen alapvető technológiai feltételekkel.
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E kutatásokról az alábbi nyolc zárójelentés készült:
1. Különböző forgácsalaptipusok vizsgálata, 1959.X.30.
2. Forgácsalakiság vizsgálata különféle 

fafajok esetén, 1961.XII.30.
3. Az akácfa vizsgálata, 1962.XII.1.
4. Faragási hulladék vizsgálata, I960.IV.1.

Erdei gallyfa vizsgálata, I960.IV.30.
6. Rizshéj vizsgálata, I960.V.30.
7. Napraforgómaghéj vizsgálata, I960.VII.20.
8. Pozdorja vizsgálata, 1961.XII.10.

A jelentések terjedelme 328 oldal« A kutatásokban résztvettek: 
Hadnagy József tudományos munkatárs, 
Lengyel K.Csaba tudományos munkatárs, 
Zombori János tudományos munkatárs 
Dr.Fiiló Zoltán tudományos főmunkatárs 
Vargyai Kornélia vegyésztechnikus 
Földes! János faipari technikus 
Fábián Ottó közgazd. technikus
Ezekről a jelentésekről készült ez a rövid tájékoztató jel

legű kivonat, amely a jelentések legfontosabb megállapításait 
tartalmazza.

Felsorolt kutatásokon belül a Kutató Intézet négy csoportba 
sorolható alapanyagokkal foglalkozott az alábbiak szerint: 

a)-Belföldi fafajok közül: bükk, cser, tölgy, akác,éger, 
nyár, 

b)-Külföldi fafajok közül: a lemeziparban keletkező hulla
dékok felhasználhatóságának biz
tosítása céljából: mahagóni és 
okúmé, 

c)-Különféle nagymennyiségben keletkező fahulladékok közül: 
faragási hulladék és erdei 
gallyfa, 

d)-Rostos szerkezetű növények közül:
rizshéj, napraforgómaghéj, nád- 
zúzalék és kenderpozdorja.

E kutatások természetesen nem terjedtek ki valamennyi befo
lyásoló tényező részletes vizsgálatára, csak az alapvető kérdé-
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sekre igyekeztek választ adni. Mégis kellő alapot adnak az ipar
fejlesztés perspektivikus tervezéséhez az alapanyagok felhasz
nálhatóságát illetően. Valamennyi hatótényező részletes vizsgá
lata és pontos technológiai paraméterek kidolgozása az elvégzett 
alapvető kutatások folytatásaképpen szükség szerint bármikor már 
rövid utón elvégezhető.

A kutatásoknál követett eljárásnál általában arra töreked
tünk, hogy a vizsgált anyagokból az alkalmazott technológiákkal 
kés7.1 taiink lapokat és az alkalmazott technológiáktól csak akkor 
térünk el, ha a felhasznált alapanyag azt kifejezetten szüksé
gessé tette. Az összehasonlításhoz elsősorban egyrétegű homogén 
lapokat használtunk fel, azonban az elérhető fizikai-mechanikai 
tulajdonságok megállapításához háromrétegű és kevert alapanyagú 
lapokat is készítettünk, különösen olyan esetekben, amikor vala
mely alapanyag elsősorban pl. boritóréteg kiképzésére mutatko
zott alkalmasnak. A kész lapokkal szemben azt a követelményt tá
masztottuk,hogy azok tulajdonságai kielégítsék a vonatkozó szab
vány követelményeit.

A lapok jellemzése csak a legfontosabb műszaki tulajdonsá
gokra terjedt ki.

a) Belföldi, eddig fal nem használt fafajokkal kapcsolatos 
vizsgálatok

A belföldi fafajok közül a bükk, cser, tölgy, akác, éger és 
nyár felhasználhatóságát vizsgáltuk. A vizsgálati eredményeket 
az 1. táblázat tartalmazza. (Lásd 62. oldal.) A lapok 19 mm vas- 

2tagságban készültek. Présnyomás 20 kg/cm , préshőmérséklet 160 
C°, présidő? 600 kg/m'' téri, súlyú lapok préselésekor 12 perc, 
750 kg/m^ térf. súlyú lapok préselésekor 14 perc, 900 kg/m^ 
térf. súlyú lapok préselésekor 18 perc volt.

A vizsgálati eredmények alapján az alábbi megállapítások 
tehetők:

1. A keménylombos fafajokból gyártott forgácslapok 750/nr 
körüli térf. súllyal kielégítik a MSz 6784. minőségi előírásait, 
tehát a vizsgált keménylombos fafajok alkalmasak szabványos mi
nőségű lapok gyártására.

2. A jelenleg alkalmazott technológiával szemben a kemény
lombos fafajok változtatást nem igényelnek, akácból azonban csak
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I .  Honogén egyrétegű lapok

1 . tá b lá za t

Fafaj
A fe lh a sz n á lt  fa fa j A forgácslap  adatai Forgács Kihozat Alkalmas,- 

sá g i érték  
h a j l . s z .

t é r i ,  
s ú ly ,  
kg/a-5

h a j i ,  
s z i l .p  
kg/cn

t é r f .  
dag.
%

t é r f .  
sú ly ,  
kg/a-5

h a j i ,  
s z i l . -  
kg/ca^

v i z f . 
1 /2  ó 
a la t t

%

v a s t ,  
dag.
%

v a s t . t ip . lapk. 
%

a zA 1 k . 
%h ossz, 

mm t é r f .  sú ly

Bükk 680 1,550 17,9 586 143 80 ló 0 ,4 /3 2 lapk. 0,245
754 246 43 14 « — — 0,360
859 404 14 8 tt tt 0,482

624 117 61 15 0 ,4 /4 0 lapk. 80 62 0,136
684 149 *5 7 0,218
875 421 1? 6 tt 0,478

Cser 750 960 15,6 623 129 52 17 0 ,4 7 /37 lapk. 75 61 0,206
748 183 25 7 n 0,245
870 549 u 5 tt « 0,402

Tölgy 650 900 12,2 550 145 53 5 0 ,4 /3 2 iánk. 76 61 0,264
720 282 20 5 0,395
886 423 5 2 tt 0,485

Akác. 750 1400 11,0 700 207 47x 14 0 ,5 /4 0 sz á lk . - 74 ,3 0,296

Éger 410 770 15,8 643 211 62 15 0 ,23 /17 sz á lk . 50 — 0,550
757 225 42 15 « tt — 55 0,500

I I . Kevert anyagú egyrétegű lapok
Nyár 50% 610 221 56 3 0 ,3 8 /3 6 lapk. 0,363
Bükk 50% 0 ,3 6 /34
Bükk 50% 564 131 61 11 0 ,5 6 /34 lapk.
Cser 50% 0 ,3 2 /3 6 lapk.
Cser 50% 608 220 57 0 ,3 0 ,3 2 /3 6 lapk.
Nyár 50% 0 ,3 8 /36 lapk.

x /  24 ó ra i á z ta tá s i időre vonatkozó adat



0,3 mm-en felüli vastagságú forgácsok készíthetők. A préselésnél 
alacsonyabb zárási nyomás és rövidebb zárási idő szükséges, mert 
a keménylombos fák térfogatsúlya nagyobb, következésképpen a 
szükséges tömörítés kisebb. Viszont a présidő kis mértékben meg
hosszabbodik, miután a fafajok vízvesztése valamivel lassúbb. 
Megállapítható tehát, hogy a vizsgált keménylombosfák feldolgo
zása forgácslapokká a Jelenlegi berendezésekkel minden változta
tás nélkül elvégezhető.

3. Számításokat végeztünk az önköltséggel kapcsolatban is. 
A számítások eredményei a keménylombos faanyagok felhasználásá- 
nak gazdaságosságát bizonyítják. 1 nr forgácslaphoz ui. (8 % 
nedvességtartalmat, 10 % gyantafelhasználást és 60 %-os kihoza
talt feltételezve) 1185 kg faanyag szükséges. Ez a famennyiség 
2,52 m^ fenyőnek, 2,95 nyárnak, 1,63 bükknek, 1,74- 
tölgynek es 1,40 m csernek felel meg. Ezek a különbségek az ön
költséget mintegy 2,4 - 4,9 %-kal csökkentik.

4. Az egyes fafajokból készített forgácslapok szilárdságát 
elsősorban a tömörítés mértéke (és ezen keresztül a térfogat
súly) határozza meg. Azonos tömörítéssel a vizsgált fafajokból 
megközelítően azonos alkalmassági értékű (térfogatsúlyra vonat
koztatott szilárdság) forgácslapok készíthetők, A tömörítés cél
szerű mértéke a fafajoknál a kísérletek szerint 1,1 - 1,2, ami 
egyben meghatározza a készlapok optimális térfogatsúlyát.

5. Nem volt törvényszer’ összefüggés megállapítható a fel
használt fafaj és a kész lapok hajlítószilárdsága között, amiből 
az következik, hogy a hajlitószilárdság alakulása sokkal inkább 
a tömörítés mértékének a kötőanyag felhordás egyenletességének a 
függvénye, mint a fafajé.

6. Vizállóság tekintetében a gyüxüslikacsu fák mutatnak 
kedvezőbb tulajdonságokat. A sorrend: tölgy, cser, bükk, éger, 
nyár.

7. Az egyes fafajok keverhetők. Ilyenkor lineáris összefüg
gés állapítható meg a keverési arány és a készlapok fiziko-me- 
chanikai tulajdonságai között.

b) Külföldi fafajok vizsgálata

A külföldi fafajok közül a mahagónit és okúmét vizsgáltuk, 
miután ezeket a fafajokat a lemezipar állandóan használja és a
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lemezipar! termelésnél számottevő (55—4$ %) hulladék keletkezik. 
Miután import faanyagokról van szó, rendkívül fontos a hulladék
mennyiség gazdaságos felhasználása, amire a forgácslapgyártás 
területén kínálkozik lehetőség.A vizsgálat során egy és háromré
tegű lapok készültek, miután pl. az okúmé rendkívül alkalmasnak 
látszott dekorativ hatású boritórétegek kiképzésére.

A vizsgálati eredményeket a 2. táblázatban foglaltuk össze:

2 . táb láza t

Fafaj
A forgácslap  (19 mm vastag) Forgács Alkalmáé— 

sá g i ér
ték
h a j i . s z i l ,  
t é r f . sü lj

haj~  
Bzer- 
k ezett é r f . 

sú lya  
kg/«3

H aji. 
s z i l . o  
kg/cmz

v a st , 
dag.
%

T iz fe lv .  
1/^  h .a . 

%

T ast, 
h o ssz , 
gaa/ma

Tip.

Okúmé 705 206 11,4 39 0 ,2 6 /1 8 lapk. 0,290 egyrét.

Okúmé bor 
pozdorja 
b első s

634 217 14,0 37 0 ,2 6 /18 lapk. 0,350 hároar.

Mahagó
n i 617 142 ■ 10 ,6 55 0 ,2 6 /1 5 sz á lk . 0 ,230 egyrét.

Mahagóni 710 177 10,2 45 0 ,2 6 /1 6 lapk. 0 ,250 egyrét.

Az eredmények az alábbiak megállapítását teszik lehetővé:
1. A lemeziparban keletkező okúmé és mahagóni hulladék al

kalmas forgácslapgyártásra.Egyrétegű lapoknál a javasolható leg- 
alacsonyabb térfogatsúly 700 kg/nr esetén szabványos lapok ter- 
melhetők.Különösen alkalmasak ezek az anyagok boritóforgács cél
jára.

2. Az okúmé és mahagóni felhasználása technológiai módosí
tást nem tesz szükségessé.

3. Szilárdság és vizfelvétel szempontjából az okúmé, vas
tagsági dagadás szempontjából(kis különbséggel) a mahagóni adott 
jobb eredményeket.

c) Különféle fahulladékok vizsgálata
A tárgykörben az Érdért telepeken keletkező faragás! hulla

dékok és az erdei kitermeléseknél visszamaradó erdei gallyfa ké
pezte a vizsgálat tárgyát.
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c/1. Faragás! hulladék hasznosítása. Az Érdért telepeken begyűj
tött faragás! hulladék igen heterogén anyag volt, melynek hossza 
10-600 mm között, szélessége 2-60 mm között, vastagsága 0,6-12 
mm között változott. Az anyag kb. 40 % fakérget is tartalmazott. 
Fafaja különféle fenyő volt.

A fakéreg leválasztásának nehézségei miatt kézenfekvő volt, 
hogy ezt az anyagot alacsonyabb minőségű szigetelőlap előállítá
sára használjuk fel. De még ebben az esetben is uj műveletként 
jelentkezett a faragás! hulladéknak kalapácsos darálón való fel- 
apritása.

Aprítás után a fal hasznaiható két frakció, a darabos for
gács (28 mm átlaghossz, 5 ™  átlagszélesség) és a szálas forgács 
(20 mm átlaghossz és 3 mm átlagszélesség) volt. Kihozatal 75 %, 
a kiszárított forgácsot a nedves faragási hulladékhoz viszonyít
va (15-90%) 45 %. A gyártott lapok háromrétegüek voltai, 400 
kg/m-^ térfogatsúllyal, 6 % gyantátartalommal. Vastagsági méretük 
16 mm volt. A darabos forgácsot a középrétegbe, a szálas forgá
csot a boritórétegekbe használtuk fel. Présidő 12 perc, préshő- 
mérséklet 160 C° volt.

A gyártott lapok műszaki jellemzői:
p

Hajlítószilárdság 21 kg/cm
Vizfelvétel (1/2 ó. ázt. után)72,8 %
Vastagsági dagadás 11,5 %

Az adatokból megállapítható, hogy a szilárdság, tekintettel 
arra, hogy szigetelőlapokról van szó, megfelelő, a vizfelvétel 
és vastagsági dagadás magas és a részletes technológia kidolgo
zásakor ennek csökkentésére kell törekedni.

Végső fokon tehát megállapítható, hogy a vizsgált faragási 
hulladék alkaimás szigetelőlapok készítésére, de a lapok fel
használása csak olyan helyeken történhet, ahol a szilárdsági és 
Tűzállósági követelmények minimálisak.

c/2. Erdei gallyfa felhasználása. Az erdei kitermelésnél éven- 
kent mintegy 200 000 nr gallyfa marad vissza. A Faipari Kutató 
Intézet megvizsgálta, hogy ez a számottevő gallyfamennyiség fel
használható-e forgácslapgyártáshoz.

A vizsgált anyagot az Erdőgazdaság előapritott állapotban 
küldte be. A beküldött anyag vastagsága 0,2-3 mm, hossza 1-7 cm
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között változott. Az anyag a legkülönbözőbb fafajokból tevődött 
össze.

Utánapritásra ebben az esetben is a kalapácsos darálót 
használtuk fel. A kapott frakciók közül az utánapritott célfor
gács (10 mm-es szitán áthulló és 5 mm-en fennmaradó rész) és az 
apró forgács (5 mm-es szitán áthulló és 3 mm-es szitán fennmara
dó rész) volt felhasználható. Előbbit a belső rétegbe, utóbbit a 
fedőrétegekbe használtuk fel. A kihozatal viszonylag jónak mu
tatkozott, 82,5 % volt a nedves állapotú forgácsra és 60 % szá
raz állapotú forgácsra számolva.

A gyártott lapok háromrétegüek voltak. A kísérleteket a 
nagy mennyiségre tekintettel nemcsak szigetelőlapokra, hanem ke
ménylapokra is elvégeztük, utóbbiak esetében fedőrétegül nyár- 
lapkás és szálkás forgácsot használtunk fel.

A kísérleti eredményeket a 5. táblázat tükrözi.

3. táblázat

A gyártott 
lap leírása

Térf. 
súly 
kg/m3

Vast.
m

Kötőa. 
tart.
%

Haji, 
szil.O 
kg/cm

Vizfelv. 
1/2 h.u. 

%

Vast, 
dag.
%

Meg
jegy
zés

Gallyfa bel
ső, nyár 
lapkáé bor. 750 19 10 288 41,8 15,1

Gallyfa bel
ső. nyár 
szalk.bor. 750 19 10 246 26,8 6,8

3 rétegű 
gallyfa bel
ső és bor. 750 19 10 120 50,9 7,6

5 rétegű 
gallyfa bel
ső és bor. 400 19 6 15,5 72,1 15,1 -szig. 

lap
3 rétegű 
gallyfa bel
ső és bor. 400 50 6 27,7 64,1 8,5 szig. 

lap



Préselési idő 12 perc, préslaphőmérséklet 160 C°. Préselés 
előtt a boritóréteg nedvességtartalma 14,5—16,9 %, a belső ré
sze 9,6 - 11,1 % között változott.
A kísérleti adatok alapján az alábbiakat lehet megállapítani:

1. A vizsgált gallyfa alkalmás szabványminőségü forgácsla
pok előállítására. Aprítása kalapácsos őrlőben eredményesen el
végezhető.

2. Kemény lapokhoz célszerű nyár lapkásforgács boritoréte- 
get alkalmazni, amely a hajlitószilárdságot kétszeresre emeli. 
Ilyen módon az asztalosüzemi hulladékból termelt lapokkal egyen
értékű lapok készíthetők.

3. & szigetelőlapok vizfelszívása és vastagsági dagadása 
magas, ennek csökkentésére azonban bevált módszerek állnak ren
delkezésre.

4. A kihozatal kedvező, a gyártási költségekben nem várható 
lényeges különbség az asztalosüzemi hulladékból termelt lapoké
hoz viszonyítva.

5. Az erdei gallyfa feldolgozásával a mozaikparketta alá 
szükséges szigetelőréteg szükséglet biztosítható lenne.

c) Rostos szerkezetű egyéb növények vizsgálata
A mezőgazdasági termelésben számos olyan hulladékanyag kép

ződik, amely szintén alkalmasnak látszik különböző lapféleségek 
gyártására. Ezek közül a rizshéj, napraforgómaghéj, nádzuzalék 
és a kenderpozdorja vizsgálatával foglalkoztunk.

c/1. A rizshéj ipari felhasználásának vizsgálata. Ebből az a- 
nyagból az országban évente mintegy 10 000 m^ áll rendelkezésre, 
melynek ipari feldolgozása ez idő szerint megoldatlan. Tekintet
tel arra, hogy a rizshéj közismerten rendkívül nehezen ragaszt
ható anyag, többféle módszerrel végeztünk kísérleteket.

Első próbaként a rizshéjat légszáraz állapotban minden elő
kezelés nélkül ragasztottuk 10-12 % mügyantakötőanyaggal. Ennél 
a kísérletnél csak krezol tipusu műgyantával volt közepes ered
mény biztosítható.

Ezután megkíséreltük a papíriparban alkalmazott módszerrel 
a rizehéj előzetes részleges feltárását 10 %-os töménységű 90- 
100 C° hőmérsékletű nátronlug segítségével. A feltárás célja eb-
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ben az esetben a külső kemény héjrészek fellazítása és ezzel az 
adhéziós felület megnövelése volt. Az eredmények igen jók vol
tak, azonban a felhasznált nátronlug értéke az eljárást gazda
ságtalanná tette, mert meghaladta a lapkészítéshez szükséges 
kötőanyag árát. A koncentráció csökkentése (2 %-ig) nem veze
tett eredményre és a Ingóidat ismételt felhasználása sem volt 
lehetséges.

A két előkisérlet után a rizshéjat hidrotermikus kezelés
nek vetettük alá, ettől ugyanazt az eredményt várva, mint előző 
esetben. A hidrotermikus kezelés további előnye, hogy csökkenti 
a nedvszivóképességet, miután kezelés közben a nedvszivóanyagok 
egy része kilugozódik. A hidrotermikus kezelés abból állott, 
hogy a rizshéjat gőznyomás hatásának tettük ki. Az eredmények 
igazolták az előzetes feltételezéseket és az eljárás gazdasá
gosnak bizonyult.
A kísérleti eredmények az alábbiak voltak:(lásd 4. táblázatot.)

Az eredmények alátámasztják a rizshéj ipari felhasználha
tóságát. A lúgosán feltárt és a hidrotermikus kezeléssel előké
szített rizshéjanyagból készült lapok szilárdsága kielégítő.Kü
lönösen előnyös a hidrotermikus kezelésű anyagból készült lapok 
alacsony vizfelszívása és vastagsági dagadása.

A ragasztóanyagok közül a krezolgyanta biztosította a leg
jobb eredményeket. Előzetes számítások szerint a hidrotermikus 
kezelés gazdaságossága is biztosítható, igy gyakorlati megvaló
sulásra ez az eljárás javasolható. Megvalósítás előtt azonban 
még további kísérletek szükségesek a hidrotermikus kezelés és a 
préselés paramétereinek: pontosabb megállapítására.

c/2. A napraforgómaghéj ipari felhasználása. A kísérleteket a 
rizshéjnál leírt módszerrel végeztük a lúgos feltárás elhagyá
sával. A napraforgóma^néjat eredeti alakjában és kalapácsos őr
lőn utánapritva is felhasználtuk. A kísérleti lapokat 550 és 
750 kg/m^ térfogatsúllyal készítettük.

Ezen kívül készítettünk lapokat cser szálkás forgács bori- 
tóréteggel is.

A vizsgálati eredmények az alábbiak:(lásd 5.tábl.59. old.)
A kísérleti lapok vastagsága 19 mm, gyantatartalma 12 % 

volt. Felhasznált gyanta: krezolgyanta, préslaphőmérséklet 160 
C°, présidő 20 perc.
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4. táblázat
Előkezelés 

nélkül
Lúgosán 
feltárva

Hidroterm. 
feltárva

z
Térfogatsúly kg/m 750 750 750

pHaji.szil, kg/cm 84 205,7 124,5
Vizfelszivás % 24,6 25,5 15,6
Vastags. dag. % 6,5 2,0

Lapvastagság mm 19 19 19

Ragas zt óanyag 14 % krezolgyanta
Préslaphőmérséklet C° 160 160 160
Préselési idő, perc 20 20 20

I. Előkezelés nélküli alapanyagokból készített lapok 
5, táblázat

II. Hidrotermikusan előkezelt alapanyagból készített lapok

A lapok 
alapanyaga

550 kg/m^ térf. súly 750 kg/m^ térf. súly

Haji, 
szil, kg/cm2

Vizf. 
vétel 
%

Vast, 
dag.
%

Haji, 
szil.O 
kg/cnr

Vizfel
vétel 

%

Vast, 
dag. 
%

Eredeti szen
es enagys. hé j 54,8 65,0 15,8 81,0 29,0 7,0

Utánaprit. 
héj 40,2 68,0 15,5 99,0 48,0 14,9

Eredeti szem- 
csenagys.héj 108,0 55,0
Utánaprit.
előkezelt héj 159,0 47,0

9,2 177,0 26,0 4,0

4,2 204,40 26,0 2,0

III. Cser szálkás forgáccsal borított hidrotermikusan előkezelt
maghéjbelsőrésszel készített lapok

Belső erede
ti szemcse
nagyság - - - 510 24,0 2,6

Belső után
aprit ott 501 25,0 5,2



A vizsgálati eredmények alapján az alábbiakat lehet megál
lapítani :

1. A kezeletlen lapok szilárdsága alacsony. Nedvfelszívása 
kielégítő. Az utánapritás a szilárdságot javítja, a nedvfelszi- 
vást és vastagsági dagadást rontja.

2. A nidrotermikus előkezelés a szilárdságot nagymértékben 
emeli, a vizfelvételt és vastagsági dagadást csökkenti. Ebben az 
esetben az utánapritás az összes vizsgált tulajdonságot javítja.

5. A faforgács boritóréteg alkalmazásával igen jó tulajdon
ságú lapok állíthatók elő, széleskörű felhasználási lehetőség
gel.

4. A lapok gyártása kb.a faforgácslapok önköltségi szintjén 
megvalósítható.

c/3. A nádzuzalék alkalmasságának vizsgálata. Az Építéstudományi 
Intézet felkérésére nádzuzalékból is készültek lapok, melyek az 
alábbi műszaki jellemzőket mutatták;

térfogatsúly 782 kg/m^
o hajlitószilárdság 16J kg/cm

vizfelszívás 2^ után 15,4 % 
vastagsági dagadás 4,7 %

Ezek a lapok a jelenleg érvényben lévő hazai forgácslap
szabvány alapján a II, o. minőségi feltételeknek felelnek meg. 
Megkíséreltük a nádzuzalék keverését 50 %—ban rizsszalmával, 
azonban ez a kísérlet eredménytelenül végződött, miután a hajli
tószilárdság fenti érték 1/4-ére csökkent, a vizfelszívás pedig 
négyszeresére emelkedett.

A lapok nagyüzemi gyártása tiszta nádzuzalékból az elért 
kísérleti eredmények alapján javasolható különösen nedvességbe
hatásnak kitett helyeken való felhasználásra, miután e lapok 
vizfelszivás és vastagsági dagadás tekintetében elérik a vízta
szító emulzióval kezelt faforgácslapok adatait.

c/4. Pozdorjalapok gyártástechnológiájának vizsgálata. A kutatás 
eltért a többitöl, miután a kenderpozdórja nagyüzemi gyártása 
már folyamatban van. Ez feleslegessé tette annak a vizsgálatát,
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hogy a kenderpozdorja alkalmas—e lapok gyártására. Ezzel szemben 
előtérbe kerültek a technológiai szempontok., vagyis annak a tu
dományos vizsgálata, hogy az alkalmazott technológia megfelel-e 
a pozdorja főbb tulajdonságainak. Erre azért is szükség volt, 
mert a pozdorját, mint alapanyagot mind ez ideig még nem vizs
gálták és tulajdonságait éppen ezért alig ismerjük. A kutatás 
széles körben folyt és főleg az alábbi három kérdéscsoport vizs
gálatára terjedt ki:

1. Az alapanyag fizikai-mechanikai tulajdonságainak megál
lapítása. (Alakisági tényező, térfogatsúly, pórustérfogat, hig- 
roszkópos tulajdonságok, relaxációs tulajdonságok és az alap
anyag hajlitószilárdsága.)

2. A pozdorjalapok gyártásához használt műgyanta kötőanyag 
fizikai és kémiai vizsgálatának módszere.

í>. A gyártástechnológia egyes műveletének vizsgálata ( elő- 
szárítás - utószáritás összehasonlítása).

ad. 1. Az alapanyagvizsgálatok az alábbi legfőbb eredménye
ket adták:
Alakisággal kapcsolatban: átlaghossz 7,5 mm

átlagvastagság 0,45 mm
Térfogatsúly (12 % nedvességtart.) 285 kg/m^
Pórustérfogat (sejtfal-lumen arány) 1:1,6?
6 5 + 5  %-os relativ páratartalmu lég
térben az egyensúlyi állapot

nedvesítéskor 50,4 % 
szárításkor 12,15 %

A hiszterézis jelenség tehát igen nagy.
kelaxáció: grafikonban dolgoztuk fel a fajlagos nyomás,térfogat
súly és nedvességtartalom összefüggéseit a tömörithetőség meg
állapítása végett.
Hajlitószilárdság: 42,4 kg/cm

ad 2. Ebben a részben pontos és részletes előírást adtunk 
a felhasználandó műgyanta minőségi követelményeiről és vizsgála
ti módszereiről, miután a műgyanta minősége igen nagy mértékben 
befolyásolja a kész lapok tulajdonságait.

ad 5. A vizsgálatok arra szorítkoztak, hogy a gyártás fo
lyamán a ragasztóanyag bekeverése a szárítás előtt, vagy után
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biztosítja a jobb eredményeket. A vizsgálatok eredményei alapján 
megállapítható, hogy az elöszáritásos technológia jobb tulajdon
ságú lapokat biztosit, de a préselési idő mintegy 4-8 perccel 
meghosszabbodik, ami a préskapacitást csökkenti.

A vizsgálatok alapján az alábbiak voltak javasolhatók:
. a) Az alakiság javítása érdekében az apró törmelékdarabok 

kirostálása szükséges.
b) Az előszáritásos technológia előnyösebb, ezért utószárí

tást csak abban az esetben célszerű végezni, ha nincs 
megfelelő préskapacitás.

c) Termőhely szerint a pozdorja kevés eltérést mutat, mégis 
a Fertőd vidékén termesztett pozdorja volt a legmegfele
lőbb, ezért annak a nemesítése indokolt.

Végső következtetések
A lefolytatott kutatások igen jelentékeny nyersanyagbázist 

tárnak fel, melyet elsősorban a lombos fákkal kapcsolatban lehet 
számszerűleg is meghatározni.

A forgácslaptermelésre felhasználható lombos tűzifa mennyi
sége 5 cm-en felüli vastagságban évente mintegy 680 000 m^-re 
tehető. A százalékos megoszlás:

Bükk 8,8 % á 680 kg/m
Cser 18,3 % " 730 "
Tölgy 27,4 % " 650 "
Akác 15,8 % ” 730 "
Eger 1,2 % ’• 49O "
Nyár 3,8 % H 4 1 0  »

Fenti adatokból 675 kg/m^ átlagsuly adódik a felhasználható 
tűzifáiéleségekre vonatkozóan. Ugyanakkor a klasszikus alapa- X nyagnak, a fenyőféleségeknek az átlagsulya 470 kg/m .

Ez a nagy sulykülönbség kedvezően befolyásolja a termelés 
gazdaságosságát és mintegy 30-40 % faanyagmegtakarítást eredmé
nyez (m^-re vonatkoztatva), miután a lapok kisebb tömörítéssel 
készíthetők.

A faanyagtakarékosságnak ezt a lehetőségét, melyet ismerte
tett kutatások tártak fel, a perspektivikus tervezésnél nem sza-
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bad figyelmen kívül hagynunk, annál is inkább, mert Magyarország 
erdőgazdasága 75,3 %-ban tárgyalt fafajokból tevődik össze. Ezek 
gazdaságos felhasználása tehát adottságaink közé sorolható, miu
tán pedig a gazdaságosság e téren messzemenően biztosítható, a 
kutatási eredmények realizálása népgazdaságunknak elsőrendű ér
deke.
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nPOBBJEHHHX C 1959 RO 1962 FQJA PB 0CH0BHHÁ MÁTEPHAJIAX 
Æ JJOPOM çtëQIlÇTBÀ^

Hay^HH# pyKOBojiHTeJib O T A . «lacjio Jlaaap

C pe^bp pacumpennH cnpbeBoft 6a3bí JîepeBooôpa6aTHBai)®HÜ ifc- 
cJiexoBaTe^bCKwR HHCTWTyT n p o B ep o  cJieAyiMine MaTepuana:

OrewecTBeHHHe nopoAN AepeBbeB: ÖyK, qepHHJibHaü Ayö, Ayö, 
aKaynH, oJibxa, Toncuib.

SarpamuHHe nopoAH ^epeBbeB: MaxaroHH, OKywe.
JlpeBecHne OTXOAH: 0Őpe3Hne xBoncTue 0TX0Aü,np0Ba «3 cp ib eB .
Pacrem ifl BOAOKHKCTOW cTpyKTypa: pucoBa« cKopjiyna, cK opiyna 

ncwcoJiHeMHMKa, APOöxeHHHfí Kaunin H KOHOUJIHUHIÍÍÍ KOCTPMK.
KpaTKoe cojiepKaHwe onüTHHx peayjibTaTOB coőpaHo B Taöjjnyax. 

Bee onHTHHe MaTepwajiii woryT ynoTpeöuHTbCH B npon3BOACTBe CTpy- 
se^HHx MHT, HO pKCOBaH cK opjyna H cKopxyna noji,coJiHeHHMKa Tpeöy- 
loT rMApoTepMtnecKyK no,a,roTOBKy. ynoTpeôaeHxe jiMCTBeHHHx ApeBec- 
HHX MaTepnajioB öJiaronp«HTHO AeücTByeT Ha BKOHOMHID npon3BOACTBa, 
«TO npnőJíM3HTeJibHO 30-40%-Hyio 3K0H0M1W AaeT B cJiy^ae 1 M , noTO- 
My MTO B03M0KH0 npOH3BOA^Tb ÜJIMThl MeHbÆHM yiLIOTHeHHeM.
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SUMMARIZING REPORT CONCERNING THE BASIC MATERIALS EXAMINED DURING 
THE TEARS OF 1959-62, WHICH ARE SUITABLE FOR THE MANUFACTURING OP 

CHIPBOARDS AND CHAFFBOARDS

László Lázár 
scientific chief of department

For the purpose of extending the source of raw material the 
Industrial Research Institute for Wood has examined the follow
ing substances.

Home-grown tree species: beech, blaze, oak, acacia, alder, 
poplar.

Abroad-grown tree species: mahogany, okume.
Wood-shavings: carving pine-shavings, forest-weeds.
Plants with fibrous structure: rice-hull, sunflower seed
coat, reed-rubble and hemp-sliver.
The report is summarizing the results of the examinations 

in tabulations. All the examined substances are suitable for the 
manufacturing of some type of chipboard, however the rice-hull 
and the sunflower seed-coat both require a hydrothermal prepara
tion. The utilization of the leafy tree species advantageously 
influences the economical character of the production and it 
saves approximately 30-40 per cent/cubicmetre of the wood-mate
rial, because the boards might be manufactured with less conden
sation.
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ZUSAMMENFASSUNG VON DEN IM JAHRE, 1959-62 UNTERSUCHTEN 
GRUNDSTOFFEN, DIE ZUR HERSTELLUNG DER SPAN-UND SCHAEBEPLATTEK 

GEEIGNET SIND

László Lázár 
wissenschaftlicher Abteilungsleiter

Zwecks der Ausbreitung der Rohstoffbasis hat das Holzfor
schungsinstitut die nachstehenden Stoffe untersucht.

Heimatliche Holzarten: Buche, Zerreiche, Eiche, Akazie, 
Erle, Pappel.

Ausländische Holzarten: Mahagoni, Okume.
Holzabfälle: Schnitzen-Kieferabfälle, Waldastholz.
Pflanzen von faseriger Struktur: Reisschale, Sonnenblumen

samenschale, Schilfsplitt, 
Hanfschäbe.

Der Bericht fasst die Untersuchungsergebnisse in Tabellen 
zusammen.Alle untersuchten Stoffe sind geeignet zur Herstellung 
der Spanplatte von irgendeinem Typ, die Reisschale und die 
Sonnenblumensamenschale bedürfen aber eine hydrothermische 
Vorbereitung. Die Benützung der Laubholzarten beeinflusst 
günstig die Wirtschaftlichkeit der Produktion und ergibt etwa 
30-40 % Holzeinsparung nach je nr\ weil die Platten mit klei
nerer Verdichtung verfertigbar sind.
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A POZDORJALAPOK GYÁRTÁSTECHNOLÓGIÁJA EGYES KÉRDÉSEINEK 
VIZSGÁLATA

Dr. Hadnagy József 
tudományos munkatárs 

munkatársak: 
Dr. Fiiló Zoltán 

tudományos főmunkatárs
Juhász Péter 

ipari szakértő

1. BEVEZETÉS

A faforgácslap gyártás kifejlődése magával hozta, hogy mind 
szélesebb alapanyag-bázisra terjesztik ki a faforgáoslaptipusu 
termékek gyártását. Az eddigi kutatások elsősorban a faforgács- 
lap-tipusu termékekre vonatkoztak és csak az utóbbi időben kezd
tek hozzá az egyes országokban, pl. Romániában, Belgiumban a 
pozdorja felhasználásával kapcsolatos kutatásokhoz.

Magyarországon is csak az utóbbi években indult be a kuta
tómunka, mely a pozdorjalap gyártással kapcsolatos technológiai 
problémákat hivatott megoldani.

Annak ellenére, hogy a kapitalista országokban az évi poz
dorja bútorlap-gyártás mennyisége eléri a kb. 6-700 000 m^-t és 
a szocialista országokban is jóval meghaladja a 150 000 m -et, 
ennek az uj iparágnak számottevő irodalma nincs. Éppen ezért 
nagy nehézséget jelent a kutatómunka jelenlegi fázisában, hogy 
igen csekély azoknak az irodalmi publikációknak a száma,amelyek 
a kenderpozdorja alapanyag felhasználásával kapcsolatosak. Az a 
helyzet ugyanis, hogy Európában ezt a tipusu terméket elsősorban 
lenpozdorja bázison fejlesztették ki és igy a publikált kutató
munka is erre az alapanyagra épült. Ez indokolta a Könnyűipari 
Minisztérium által kiadott megbízást, amelynek keretében első
sorban a kenderpozdorjának, mint alapanyagnak jellemzőit kívánta 
megvizsgálni.

A hazai körülmények között jelenleg kifejlesztett gyár.ás- 
technológia egyik fontos kérdése a pozdorjaméretek vizsgálata és
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az ezzel kapcsolatos további lehetőségek feltárása. Az a helyzet 
ugyanis, hogy a jelenlegi' pozdorja méreteket a textiliparban 
használatos törőgép-tipusok határozzák meg, amely törőgéptipusok 
kialakításánál még nem voltak tekintettel a pozdorja felhasznál
hatóságára.

így felmerült egy ilyen vizsgálatnál annak a lehetősége is, 
hogy milyen gépátalakitások volnának kívánatosak a pozdorja mé
reteit alapulvéve.

Indokolja továbbá a Könnyűipari Minisztérium által megren
delt kutatásokat az is, hogy jelenleg van folyamatban egy nagy 
üzem felépítése és a meglévő üzemek kapacitásának bővítése. A 
meglévő kapacitások bővítésénél elsősorban a présidő csökkentése 
merülhet fel, amelynek vizsgálata üzemi szinten is elképzelhető.

2 .  A KUTATÁSOK LEÍRÁSA

A kutatás a következő problémakörökre terjed ki:
1. Az alapanyag előállításának körülményei, ezen belül

1.1. A kenderkóró jellemzése.
1.2. A törögépek jellemzése és technológiája, valamint az ezzel 

kapcsolatos adatok felmérése.
2. A pozdorja méreteinek hatása a készlap-tulajdonságokra.
5. Az alapanyag higroszkópos tulajdonságainak jellemzése, 

részletesen a következők szerint:
5.1. A higroszkóposság időfüggvényének meghatározása,
5.2. A tömeghatásra vonatkozó tájékoztató adatok nyerése.

4. A felületkezelés lehetőségeinek összefoglaló áttekintése 
és a további kísérletek irányvonalainak meghatározása.

5. Az előpréselés alkalmazásának hatása, illetve szükséges
ségének vizsgálata.

6, Összehasonlító adatok megadása az elmúlt évben vizsgáit 
pozdorjaanyag rostvizsgálataihoz hasonlóan.

A kutatások sorrendjére vonatkozóan a fenti összeállítás 
volt irányadó.

Ezután rátérünk a kutatás egyes pontjainak részletes ismer
tetésére. Minden egyes pontnál kitérünk a keresett összefüggés,
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vagy meghatározandó adat jellegére, a kutatási módszet, valamint 
a méréstechnikai megoldások ismertetésére és az értékelési mód
szerre.

1. Az alapanyag előállításának körülményei
A hazai kendertermelés melléktermékeként jelentkező kender- 

kóró az ország három fő termőterületéről származik. A mikroszkó
piái vizsgálatok megadják azokat a fő jellemzőket, amelyekben a 
különböző termőhelyü kenderek egymástól eltérnek. (Az 1962. ter
mésű kenderek jellemző adatait a jelentés 6.pontja tartalmazza.)

Az alapanyag vizsgálatainkat a Dunaföldváron felhasználásra 
kerülő kóróanyagra terjesztettük ki, mivel & TRIPÓ gyártás tech
nológiájának elemzése volt a feladat, TRIPÓ lapokat pedig az 
ipar jelenleg Dunaföldváron gyárt.

Feltételezhető azonban, hogy más termőhelyü (Kompolti, vagy 
Tiborszállás-i termőhelyü) kender esetleg más jellemzőkkel ren
delkezik. A későbbiek során emiatt szúrópróbaszerű ellenőrzésre 
lesz szükség a másik két kóróanyagból is.

1.1. A kenderkóró jellemzése. A textilipar által feldolgozandó 
kenderrost nyeréséhez különböző okokból szükséges a kitermelt 
kenderkóró előzetes kezelése, ill. megmunkálása. 3z lényegében 
rövidebb, vagy hosszabb ideig tartó áztatásból és mechanikai 
megmunkálásból áll. Az ázott kórószár fás részeit a fellazult 
rostokból ilymódon már el lehe* távolítani. Tekintve, hogy a bu- 
torlapgyártás alapanyaga az ázott kórónál a törő tiloló és kóc- 
gépcsoportról keletkező melléktermék az un. pozdorja, azért el
sődleges feladatunk ennek vizsgálata.

A kenderkóró jellemzése a következő okok miatt szitkaégess 
A pozdorjalapok alapanyagának tulajdonságai részben befo

lyásolják a késztermék tulajdonságait is, részben pedig kihatnak 
a gyártástechnológiára.A keletkező pozdorja méretei, nedvessége, 
stb. pedig elsősorban a törőgépbe kerülő anyag fizikai jellemző
itől, másodsorban pedig magától a törögép mechanizmusától függ
nek. Ha végig kívánjuk kísérni a pozdorját a termelési folyama
ton, akkor tulajdonságait már a keletkezéskor kell legelőször 
meghatározni. A jellemzők, amelyek a keletkező pozdorja méreteit 
és tulajdonságait befolyásolják, a következőks
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1. A kóró termőhelyi adottságai,
2. A kóró méretviszonyai,
3. A kóró nedvességtartalma,
4. A törőgép mechanizmusa,
5. Az egyéb feldolgozógépek hatása,
6. A szállítás körülményei.

A termőhelyi adottságokra vonatkozóan a későbbiekben szúró
próbaszerű. ellenőrzést kell majd végezni. A többi pontokban meg
adott jellemzőkre a mérések elvégezhetők voltak.

1.11 . A kóró méreteit (hossz és átmérő) 111 köteg kender
szárból vett 10-10 db minta alapján határoztuk meg. Az átmérő 
méreteket három helyen a végektől kb. 5-5 cm távolságban (7^,7^) 
és a középrészen (7^) mértük.

Mint másik lényeges adatot, a törés előtti nedvességtartal
mat is mértük valamennyi mintánál. A nedvességtartalom megálla
pítása kiszáritásos módszerrel történt.

1.12 .Ilyen viszonyok és az un.egységes törőgéptipus alkalma
zása mellett keletkező pozdorja méreteinek eloszlását mértük 
négy különböző helyen. Egyszer a törőgép különböző részei alatt 
kihulló anyagból vett minták, és egyszer az összeömlesztett és 
tisztított anyagból vett minták alapján, melyek már a törőgép 
után az összes egyéb megmunkálógépen és szállitócsatoraán átha
ladtak. A hosszúság, szélesség és vastagság méreteit gyakorisá
guk függvényében dolgoztuk fel és ennek alapján vontuk le követ
ke ztetéseinket a törőgép és a törés utáni egyéb műveletek, vala
mint a szállításra vonatkozóan mint méretbefolyásoló tényezők
ről.

1.2. A törőgép jellemzése és technológiája, valamint az ezzel 
kapcsolatos körülmények felmérése. A kenderfeldolgozó vállalatok 
többféle törőgéptipust üzemeltetnek, A Z általunk vizsgált helyen 
- Dunaföldváron - az un. egységes törőgéptipust használják,mely
nek főbb adatai a következők:

a gép hossza 4950 mm
szélessége 1315 mm
munkaszélessége IO7O mm
energias züks é glet e 12 kw
hengereinek számé 20 pár
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a hengerek adatai: 
átmérő 
törőborda száma 
bordabenyulás 
törőkeriilet 
fordulatazám 
szállítási sebesség

160-240 mm
9-^0 mm-ig
2 mm-től >0 mm-ig
602 mm-től 763 mm-ig 
53/perc
40 m/perc

Az egyes határok hengerpáronként több hengerpárnál azonosak, 
igy a  pozdorjaméret változása ott feltételezhető, ahol a henger- 
adatokban változás áll be. A hengerpárok adatainak tanulmányozása 
során azt a következtetést vontuk le, hogy mintavétel szükséges a 
111. számú, a IX. számú és a XVIII. számú hengerpárok alól,ugyan
is a hengerek bordaszáma ezeknél a hengereknél változik lényege
sen. Az ezek között tapasztalható eloszlásbeli különbségek jel
lemzik az illető törőgéptipust.

A törögép első két hengerpárját a behuzonengereket, a többi 
hengerpárhoz hasonlóan rugó szorítja egymáshoz. Ez a két henger 
a kóróteritéket és ezzel az egyes szárakat szétlapitja, tehát a 
kórótest hosszirányú törést szenved. A további bordás hengerek a 
kórót keresztirányban törik rövid darabokra. A törés művelete 
közben a pozdorja egy része a gép alá hullik, a rostokat maradó 
pozdorját a tiloló gépen és kócgépsoron leválasztva egy csőrend
szeren keresztül pneumatikusan szállítják el.

1.21. Az alábbiakban közöljük a kenderkóró jellemző adata
inak eloszlását statisztikai adatokkal. Az l.sz. táblázatban sze
replő Vj. Vg és V^ vastagsági méretek a kórószár végén, közepén és 
másik végénél mért átmérőjének adatai. A táblázat egyes adatait 
1100 mérésből határoztuk meg.

Az 1. táblázat statisztikus adataiból látható, hogy a kóró 
méretviszonyai elég tág határok között mozognak. A pozdorja vas
tagsági és szélességi mérete pedig elsősorban a kórószár átmérő
jétől függ. Miután pedig a lapgyártás szempontjából a legjobb a 
vékony, keskeny pozdorja elem, érdemes lenne megvizsgálni, hogy a 
rostnyerési célt is figyelembevéve nem lehet-e esetleg áttérni a 
vékonyabb kóróju kenderfajta termesztésére, A vékonyabb kórónál 
ugyanis egységnyi súlyra vonatkoztatva több pozdorjaszemcse ke
letkezik, tehát a lapkészítésnél megnövekszik a ragasztási felü
let.



A kenderkóró méretek eloszlásának statisztikus adatai

1. táblázat

Jellemzők A vizsgált kóró- 
anyag átmérő mé

retei mm
Hosszméret 

cm
Nedvesség tar
talom absz. %

V 1 V 2 V 3 h 11

Átlag 5,84 4,75 2,46 155 15,30
+ s 1,03 0,895 0,53 24,7 2,19
+ m 0,10 0,08 0,05 2,45 0,57
V % 17,20 18,80 21,80 15,90 14.30
p % 1,70 1,68 2,00 1,58 3,72

Megjegyzés: s = szórás, m = megbízhatóság, v = relatív szórás 
p = pontosság

A pozdorjaszemcsék méreteinek eloszlása a mintavétel
helyének függvényében

2. táblázat
Jellemző hely Hosszúság mm 

átlag + szórás
Szélesség mm 
átlag + szórás

Vastagság mm 
átlag + szórás

III.hengerpár 33,42 10,7 3.18 1,09 1,08 0,320
IX.hengerpár 18,38 7,9 2,56 0,99 0,934 0,212
XVIII. " 13,66 5,0 2,71 0,98 0,796 0,105
Az első tisz
títás után 
(feladó) 12,37 6,4 2,32 0,80 0,880 0,098
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A görbék jellemző értékei

= 33,42 = 10,7

H9  = 18,^8 SH 9  = 7,9

H 18~ 1 5»6 6  SH18=  5»°

Hy = 12,37 8 ^  f  6,4

1. ábra
A hosszúsági méret eloszlásának gya
korisági diagramja a III, IX. és 
XVTII. hengereknél és a kevert anyag

nál

1.22. Az előzőekben jellemzett kenderkóró az adott törőgép 
tipuson átengedve különböző méreteloszlást mutat a kivett minta 
helyétől függően. Az eloszlásgörbék jellemző adatait e. 2. táblá
zat tartalmazza.

A 2. táblázat adatai alapján a törőgép III.sz..i^rő henge
rei alól vett minta szemcseméret eloszlásgörbéi a leglaposabbak 
és középértékben a legnagyobb értéket adják. A következő IX.sz. 
hengerpár alól vett minta adatai már alacsonyabb középértéket és 
szórást mutatnak. A XVIII. hengerektől származó minta nem sokban 
különbözik a IX-es mintától.

Az 1., 2. és 5. ábrákon mutatjuk be a hosszúság, szélesség 
és vastagság eloszlásának gyakorisági görbéit. A kiemelt görbe 
az osszeömlesztett és egyszer kitisztított pozdorjaanyagot jel
lemzi.

Az 1,2, 5« ábrák és az 1. táblázat adatainak összehasonlí
tása alapján levonható az a következtetés, hogy a törőgép egyes 
hengerei alatt különböző méretviszonyu pozdorjaanyag keletkezik. 
Ez az egyes hengerpárok méretadataiból következik. Ónként kinál-
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a görbék jellemző ér
tékei

J? a 3,18 SJ J a 1,09 

J9 = 2,56 sJ 9 = 0,99 

^18= SJ18“ 0 *$8

Jp a 2,315 ajp= 0,80

A szélességi méret eloszlásénak gyakori- 
sági diagramja a III, IX. és XVII1. hen

gereknél és a kevert anyagnál

kozik a megoldás, hogy a hengeradatok és a pozdorja méretek ösz-
szefüggését próbáljuk számszerűleg megkeresni.

A 4. ábrán vázlatosan felrajzoltuk a törési képet. Az utol
só 2 hengerpár bordaszáma 9., a benyulási mélység 25 mm, a töré
si kerület 751 mm. A két henger bordái között a kóró számára át
lag 50 mm-es törési mező van

a görbék jellemző 
értékei

® l»08 Syj =
X 0,32
= 0,934 Syg®
= 0,212

V 18" 0,796 Syig =
-1 0,103

Vy X 0,88 Syy B 
a 0,098

ahol az anyag törik. Tekintettel

. vas lag tág mm3. áora
A vastagsági méretek eloszlásának gyakori
sági diagramja III, IX és XVIII. heng?rek- 

nél és a kevert anyagnál
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4. ábra
A kóró törésének elméleti fázisai a 

III. hengert tekintve

nem lehet, de a hosszméret mée ÍRT is

arra, hogy a Hengerek 
és a bordák szabályos 
egymásutánban következ
nek egymás mögött, a 
két henger a kórót a 
törési mező hosszának 
bizonyos hányadában tö
ri meg. Az eloszlásgör
bénél a szórást is fi
gyel embevéve a leggya
koribb méreteket vesz- 
szük figyelembe felte
vésünk ellenőrzésénél. 
Az egymáson fekvő kóró
szárak a terítékben 
egymást is törik, tehát 
pontos méreteket kapni 
nagy valószínűséggel a henger törőkörosztásának 1/3 részében 
határolható meg, mivel a két szomszédos bordán felfekvő kóróda- 
rabot a közényuló borda nagyjából három részre töri szét.

Ha az előzőkben vázolt elméletet megvizsgáljuk a III. a 
IX. és XVIII. hengereknél, akkor a következőket kapjuk: A III. 
henger törőkerülete 751 mm a bordaközök számával osztva, és en
nek 1/3-át véve figyelembe a várható hosszméret 30,8 mm. Az 
ugyanerről a helyről vett minta eloszlásgörbe szerinti pozdor- 
jaméret hossza 33,42 mm.

A IX. hengernél 15 borda mellett az osztókor ke: ilete 741 
mm, a bordaközökkel osztva 53 mm-t kapunk, melynek 1/3-ad része 
kb. 17,6 mm. Az eloszlásgörbe átlagértéke 18,38 mm-re adódott, 
ami igen jó egyezést mutat. Természetesen itt is csak a legva
lószínűbb és leggyakoribb értékekre érvényes a megállapítás. A 
szórás itt is, mirt a III. hengernél, mintegy + 30 %-ot tesz 
ki. A XVIII. hengernél a várható hosszméret 1^ = . 3 - 11,1
mm. Az eloszlásgörbe középértéke ugyanitt 13,66 mm. A tapaszta
lati gyakorlati adatok tehát mindhárom esetben az elméletileg 
legvalószínűbb értékhez állnak közel. Ezeknek a vizsgálatoknak 
eredményeképpen bizonyos tájékoztatást kaptunk arra vonatkozó
an, hogy egy uj törőgéptipus tervezésénél, melyre a rostiparnak
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más szempontokból esetleg szüksége lesz, nagyjából előre megad
hatók azok az adatok, amelyeket az uj típus méreteitől függően 
várni lehet, figyelembe véve a bútorlap gyártás igényeit is.

Ez a kérdés azért lényeges, mert régóta ismeretes, hogy az 
elemek hosszmérete nagyban befolyásolja a készlapok szilárdsá
gát. Az összefüggések azonban elég bonyolultak, .azért a ténye
zőknek igen nagy számát kell állandónak tekinteni. Ilyen ténye
zők a rétegarány, a boritó és belső rétegek tömörsége és nedves
ség tartalma, valamint a gyantatartalom eloszlása. A mérethatá
ron belül pedig nemcsak a hosszméret, hanem a szélesség és vas
tagság is befolyássál bír.

A továbbiakban a pozdorja méreteinek és a készlaptulajdon- 
ságoknak az összefüggését ismertetjük az elvégzett kísérletek 
alapján.

2. A pozdorja méreteinek hatása a készlap- 
tulajdonságokra

A készlapot alkotó pozdorjaelemek méreteinek a készlapokra 
való hatása elsősorban a forgácslapoknál végzett hasonló irányú 
kísérletek alapján feltételezhető. Tekintettel arra, hogy a 
gyártástechnológiai eljárások között, valamint az egyes elemek 
szerkezeti kapcsolatában mutatkozó hasonlóságok elég határozot
tak, minden ok megvan arra, hogy a pozdorjalapoknál is hasonló 
összefüggések álljanak fenn. Az elméleti kutatások és a gyakor
lati tapasztalatok egyaránt azt mutatták, hogy & készlapok tu
lajdonságainak vizsgálatánál a termék térfogatsúlyának a minősé
gi jellemzőkre gyakorolt hatásától nem lehet eltekinteni. A tér
fogatsúly változásának a megengedett határok között az egyéb fi
it xko-Biecbanikai tulajdonságokra négyzetes vagy exponenciális ha
tása van.

Erre vonatkozóan már a pozdorjalapoknál is rendelkezünk a- 
datokkal. Jelenlegi vizsgálatainknál is elsősorban a térfogat
súly hatását kell tisztázni, illetve azt kell meghatározni, hogy 
az egyes összefüggéseknél ezt c hatást milyen módon lehet számí
tásba venni. Az elmúlt évben végzett vizsgálatok szerint az egy- 
rétü "vakfurnérozás nélküli" lapok térfogatsúlyának és hajlitó- 
szilárdságának összefüggése (10 cm szélességű próbatestek vizs
gálata alapján) a következő:
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6g a 0,5^- 266 + 24,5

mig a háromrétegű TRIPO lapoknál, ugyancsak 10 cm-es próbatestek 
adatai szerint:

« 0,666^- 22? + 22.

A képletekben 6"H  a hajlitószilárdságot, pedig a térfogat
súlyt jelenti.

Ezek az összefüggések kevert belső pozdorja méretű.és fino
mabb fedőrétegü pozdorjából készült lapokra vonatkoznak. Először 
szükséges megállapítani, hogy a középső és boritóréteg térfogat^ 
súlyában mutatkozó különbségek milyen arányban állnak egymással. 
Ha feltételezzük, hogy a fedő és belső rétegek mennyiségüknek 
arányában tömörödnek, akkor a térfogatsúly változása mindkét ré
tegben azonos jellegű négyzetes összefüggést mutat a készlapok 
szilárdságával. Ez a kérdés azért lényeges, mert főleg a boritó- 
réteg térfogatsúlyának változása van igen erős hatással a hajlí
tó szilárdságra abból az okból kifolyólag, hogy a háromrétegű 
lap nagyjából középen elhelyezkedő semleges tengelye mentén a 
hajlitásból eredő feszültségektől mentes, mig a boritórétegekben 
erős huzó, nyomó, feszültségek ébrednek. A fedőréteg szemcse 
nagyságának befolyása úgy jelentkezik, hogy a kisebb szemcsék 
jobb térkitöltésük miatt tömörebb réteget alkotnak és ezáltal a 
rétegben ébredő belső feszültségek közel kétszer akkorák lehet
nek, mint a nagyobb szemcsékből álló belső réteg és a kisebb 
szemcséjű boritóréteg határán.Minél finomabb a boritóréteg szer
kezete, keresztmetszetében annál tömörebb lesz, ezáltal a réteg 
térfogatsúlya emelkedik,ami végsősoron a hajlitószilárdság négy
zetes emelkedését eredményezi.

Feltételezhető azonban, hogy ez csak egy bizonyos pozdorja- 
méretig áll fenn, amelyen túl már inkább az egyes szemcsék szi
lárdsági tulajdonságai kerülnek előtérbe. (Ennek részletes tár
gyalását lásd később a kísérletek értékelésénél.) A kísérletek 
során a fedőréteg pozdorjaszemcséinek rostiráuyu hosszméretét 
változtattuk a fenti feltételezés igazolására. Azért csak a 
hosszméretét, mert a szélesség és vastagság változtatása a tér
fogatsúly variálásával együtt nagymértékben megnövelte volna a
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változók számát. A térfogatsúly egyszinten-tartása csak bizonyos 
szóráshatárok között lehetséges. Az összetartozó értékeket a 
térfogatsúlynak, mint paraméternek a figyelembevételével páro
síthatjuk, azonban adott térfogatsúlyhoz tartozó szilárdsági ér
tékek számításához a térfogatsúly korrekció elvégzése szükséges.

A térfogatsúly tartományt az összefüggés jellegének ponto- 
sabb megállapíthatósága érdekében 550-700 kg/nr között határoz
tuk meg. A kísérleteket háromrétegű lapokkal (TRIPÓ típus) vé
geztük, melyeknek technológiai adatai megegyeztek a dunaföldvári 
technológia adataival. A különbség a fedőrétegekben alkalmazott 
pozdorjaanyag hosszméretében volt. A dunaföldvári üzem adatai 
szerint a gyártástechnológiai jellemzők az alábbiak, melyeket 
kísérleteinknél is alkalmaztunk.

Anyag:
a) Két különböző átlaghosszuságra frakcionált pozdorja, a 

belső és fedőrétegek számára.
b) Amidoll tipusu mügyantaragasztó, 50 % szárazanyag tar

talommal és 0,5 % NH^CL edzővel.
Térfogatsúly: 650 + 30 kg/m^
lapvastagság: 19 + 0,3 mm csiszolt állapotban.
Technológiai jellemzők:
a) Nedvességtartalom a belső rétegben 6-7 a fedőrétegben 

4— 5 % nettó.
raganyaggal kevert állapotban pedig a belső rétegben 12-13 

%, a boritórétegben 14-16 % nettó nedvesség.
b) Rétegarány 40/60 fedő-belső
c) Raganyagtartalom a fedőben 1 q nedves pozdorjához 25 kg 

nedves gyanta, a belsőben 1 q/12,5 kg nedves gyanta.p
d) préselési nyomás 40 kg/cm
e) préslap hőfok 120-125 0°
f) préselési idő 19 perc.
A kísérletileg gyártott lapok értékelésénél figyelembe kell 

vennünk az összehasonlíthatóságot az üzemi adatokkal. kmi att 
volt szükséges a forgácslapok és borított pozdorjalapok vizsgá
lati szabványainak előírásaitól eltérni és a dunaföldvári üzem 
házi előírásait alkalmazni. így a hajlitószilárdságot nem 10x30- 
as, hanem 4,5x35 cm-es méretű próbatesteken vizsgáltuk, közvet
lenül csiszolás után. Tekintettel arra, hogy a próbatest széles-
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ségi és hosszúsági mérete lineáris összefüggésben van a hajlitó- 
szilárdsággal, várható volt, hogy az eredmények a 10 cm-es pró
batestekre kidolgozott egyenletből számítható értékek alatt ma
radnak. (A kísérletek sorozatméréseinél már mindkét próbatestet 
alkalmaztuk és az eredményeket egymás mellett adjuk meg.) A 3. 
táblázat haji, szilárdság sorában a zárójeles értékek az egyen
letből számított 10 cm széles próbatestekre vonatkozó adatok.

Előkisérlet a dunaföldvári méretekkel

3. táblázat

Jellemzők Térfogatsúly
350 600 650 700

Haji.szil, p 
kg/cm

120 
(137)

138 
(175)

175 
(217)

205
(240)

Vizfelv.%.
24b áztatás — 50 40 39,7
Vast.dag.%, — 13,7 12,76 12,2
Lapleemelőo szil.kg/cm^ — — 6,3 —

Megjegyzés: A 650 kg/m^ térfogatsúlyhoz tartozó 4,5 ca-es próba
testekkel kapott eredmény 10 cm-es próbatestekkel 
203 kg/cm2 volt.

A 10 cm-es próbatestek minden esetben magasabb szilárdsági 
értékeket adnak.

A vizfelvétel és dagadási vizsgálatoknál is a dunaföldvári 
háziszabványt alkalmaztuk, mely 10x10 cm élhosszuságu próbates
tek használatát Írja elő. Itt is meg kell jegyezni, hogy a pró
batestek felület - kerület viszonya döntően befolyásolja a méré
sek eredményét. A 10x10 cm-es próbatesteknél pl. a vizfelvétel 
kb. 30 %-kal magasabb, mint 15^15 cm-es próbatestek esetében.

2.1. A pozdorja anyag mérethatásának vizsgálata. A továbbiakban 
a kísérleteknél csak a fedőréteg anyagának hosszméretét változ
tattuk,mivel a szilárdság szempontjából főleg a fedőréteg hossz- 
mérete döntő. Az egyes variánsok jelzésére a keletkezett frakció 
jelét használjuk fel. A lap belső rétegében minden variánsnál a 
IV. jeli’ frakciót használtuk.
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k z  e l ő á l l í t o t t  pozdorja m é re tfra k c ió k  j e l e  és a d a ta i
4 . tá b lá z a t

A k e le tk e z e t t  
f r a k c ió  j e l e

sz ita m é re t  
(0 á t ló )

A k e le tk e z ő  a  p o zd o rja  
m éret mm

I . 15 50 mm f e l e t t

I I . 10 H s  20; s  = + 5

I I I . 7 H = 1 2 ,5 ; s = + 4

IV. 4 H = 9 ,7 ;  s  s  + 2 ,5

V. 2 H s  s « + 3 |0

VI. 0 ,7 H = 3 ,9 ;  s  = + 2 ,0

F e n tie k  s z e r in t te h á t  ö t so ro z a tm é ré s t k e l l e t t  e lv é g e z n i,
m elyeket a  következő je lö lé s e k k e l  lá t tu n k  e l :

1 . J e l . 2 . Fedőréteg 3. Belső r é te g

A I I I .  f r a k c ió IV. f r a k c ió
B IV. IV.
C V. IV.
D VI. IV.
E V II. " IV.

Az alapanyag  tu la jd o n sá g á b ó l e redően  a  lapok  műszaki a d a ta 
ib a n  sz ó rá s  m u ta tkoz ik . A té r f o g a t s ú ly  a  hosszm éret és a f i z i k o -  
m echanikai tu la jd o n sá g o k  összefüggése  azonban csak  úgy le h e t  
e g y é r te lmű, hogyha minden s o ro z a tn á l  azonos a la p ra  v o n a tk o z ta 
tu n k . Ez a közös a la p  a lapok  t é r f .  sú lyának  650 kg/m ^-es é r t é 
ke.A m érés i ada tok  á tla g o s  é r t é k e i t  t e h á t  a  so ro za to k  egyes ada
ta in a k  a té r f o g a t s ú ly  s z e r in t  f e lh o r d o t t  gö rbéinek  s e g íts é g é v e l  
650 kg/m^ t é r f .  s ú ly r a  re d u k á ltu k .

Az ö s s z e h a so n lító  re d u k á lt  é r té k e k e t  az 5» t á b lá z a t  t á r t á l -  
m&z z a •

A tá b lá z a tb a n  sz e re p lő  4 ,5  és j e l z é s  a  p ró b a te s te k  
s z é le s sé g é re  v o n a tk o z ik . M indkét t ip u s u  p ró b a te s t  ugyanabból a
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lapból egymás mellől lett kivágba. 6 j e pedig a lapleemelő szi
lárdságot jelenti. A táblázat értékei egyenként 9—9 mérésből 
számított átlagok.

A fedőréteg méretének hatásé a készlapok fiziko-mechanikai 
-tulajdonságaira

5. táblázat

Fiziko-mechanikai jellemzők

Jel ^ 4 , 5 <5" 10 ^le vizfelvétel vast
dim. kg/m^ ..... ^5'

kp/ca kp/cm^ kp/cm^ 2 h% 24h% 2h% 24h%

A 178 204 7,02 19,0 76,0 7,5 27,8

B 175 200 7,75 14,5 41,0 4,5 11,0

C 650 172 196 7,18 21,0 79,0 4,6 17,5

D 182 205 7,65 15,5 53,0 4,4 16,0

E 190 220 7,35 9,7 35,7 3,9 15,1

A  fiziko-mechanikai jellemzők közül a szilárdságra vonat
kozó adatok mutatják a legszabályosabb változást. Az A-B. soro
zat közül az A,B és C jelű lapok hajlitószilárdsági értékeinek 
átlagai igen közel állnak egymáshoz. A sorozatok között jelen
tős (szignifikáns) eltérés csak a C-B és B-E sorozatok átlagai-



iyezkednek el (5. ábra), amiből eppen ezert levonnátok bizonyos 
konzekvenciák. A görbék összehasonlítása arra enged következtet
ni, hogy a pozdorja szemcsék rostirányu hosszúságának növekedése 
a szilárdságot Bizonyos határig csökkenti.Ez azzal magyarázható, 
mint azt mar említettük, hogy az apró szemcsék nérkitöltése és 
ezzel a fedőréteg tömörsége nagyobb. A hosszabb szemcsék eseté
ben a nagyobb átfedések miatt a tömörség kisebb és ez okozza a 
szilárdság csökkenését. Egy meghatározott tartománynál azonban 
az összefüggés megfordul és a hosszúság növekedése növeli a szi
lárdságot is. Ennek oka az, hogy bizonyos rostirányu hosszméret 
elérése után már az alapanyag szilárdsági tulajdonságai kerülnek 
előtérbe, a réteg tömörségével szemben. így az egyes darabok 
hajlitószilárdsága jobban érvényesül tekintve, hogy a szemcsék 
alakisági tényezője is megnő. A kritikus hosszúság az elvégzett 
kisér?.etek szerint kb. 6-7 mm között van. Itt adódik a szilárd
sági értékek minimuma. Levonható tehát az a következtetés, hogy 
ennél a méretnél vagy apróbb, vagy nagyobb méretű frakciók al
kalmazása célszerűbb.Megvizsgáltuk azt is, hogy az általunk elő
állított frakciók közül melyik áll legközelebb a dunaföldvári 
gyártásban alkalmazott frakciókhoz. Megállapítottuk, hogy a du
naföldvári fedőanyag átlaghossza 5,9 mm ami pontosan megegyezik 
az általunk készített VI. jelű frakció átlaghosszával, mig a 
szórásaik között 0,5 mm különbség van.

A dunaföldvári belső réteghez használt anyag átlaghossza 
7,0 mm, szórása + 4,5 mm, ami, az általunk készített IV. és V.je
lű frakció közé esik.

A szilárdsági adatokból a fenti elemzés után kiválasztható 
az optimális fedőfrakció mérete, ami a legjobb hajlitószilárdsá- 
got adja. Ez az E-sorozat 2,0 mm hosszának felel meg. Ez a méret 
már csak utánőrléssel állítható elő, és igy erre a szélességi 
méretek eloszlási görbéje már nem érvényes. A 2 mm-es rostirányu 
hosszmérethez tartozó átlagszélesség már csak becsülhető, miután 
tömegmérésre alkalmas eszköz erre nem állt rendelkezésre.A szem
csék alakja itt már majdnem négyzet, sőt sok esetben a rostra 
merőleges irányú méret nagyobb. Ez azonban nem vehető figyelem
be, mert a rostokkal párhuzamosan az anyag igen könnyen hasad. 
Ezért kell továbbra is a rostirányu hosszméretet aiapu] van m  a 
vizsgálatoknál.
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Az egyéb fiziko-mechanikai jellemzők értékeire vonatkozóan 
a következő megállapításokat tehetjük:

A vizfelvételi és dagadási értékek között a legjobb eredmé
nyeket ugyancsak a kisebb hosszméretü fedőfrakciókból készült 
lapok adták. A statisztikus értékek elemzéséből pedig azt a kö
vetkeztetést lehet levonni, hogy az apróbb fedőrétegü lapok bi
zonyos vonatkozásokban jobb tulajdonságokkal rendelkeznek, mint 
a  nagyobb szemcséjű felületi réteggel készített lapok. (Főleg a 
bútorgyártás céljait tekintve.) Ha azonban azt keressük, hogy a 
fedőréteg szemcsenagyságának hol van a legkisebb határa és ez 
milyen kihatásnál van a lapok fiziko-mechanikai tulajdonságára, 
akkor már az ismert és Uunaföldváron alkalmazott technológiától 
el kellene térnünk, tekintve, hogy jelenleg az üzem nem rendel
kezik olyan megfelelő berendezésekkel,amelyek a még kisebb szem
cseméret előállítását lehetővé tennék.

A pozdorjának az E frakción túli aprítása a meglévő beren
dezésekkel már nagy porlással jár, ami a gyártás során a gyanta 
bekeverést figyelembevéve előnytelenül jelentkezik.

Egyes speciális aprító berendezésék, mint pld. Pallmann, 
Condux stb. örlöberendezések, bár jobb aprítást biztosítanak, 
mint a jelenleg használt kalapácsos malmok, azonban itt sem kü
szöbölhető ki a nagymérvű porképződés. Ez a pozdorja anyag jel
legzetességéből adódik. A további finomítást már csak a pozdorja 
szerkezeti állapotának megváltoztatásával lehetne biztosítani. 
(Pl. rostositássál.)

j. A higroszkóposságl vizsgálatok
A kenderpozdorja alapanyag felhasználásának további folya

matában a lapgyártás technológiájának szempontjából igen fontos 
a pozdorja nedvessége. A nedvességtartalom, mint ismeretes min
denkori függvénye az uralkodó légállapotnak, azaz a tárolóhelyi
ség, vagy szabad levegő nedvességtartalmának és hőmérsékletének.

A levegő páratartalma és hőmérséklete igen gyors változáso
kat mutathat és ezzel a pozdorjaanyag nedvességtartalma is vál
tozást szenved. Ez a változás bizonyos sebességgel megy végbe, 
ami az anyag higroszkóposságától függ.

A pozdorjaanyag nedvességtartalom változásának a sebességét 
kísérleti utón határoztuk meg a következő módon:
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A lehetséges esetek közül a szélsőséges állapotok megálla
pítása célszerű, mint lehető legrosszabb eseteké. Ezért vizsgá
latainkat is a gyakorlatban előállítható legmagasabb páratarta
lom mellett viszonylag magas hőmérsékleten végeztük. A kondici
onálás időtartama alatt a tárolótér- levegőjének hőmérséklete 
25 + 2 0°, relativ páratartalma pedig 85 + 5 % volt. A minden
kori nedvességtartalmat, illetve a nedvesség növekedését vagy 
csökkenését sulyméréses eljárással határoztuk meg. A mérés pon
tossága 0,1 % nedvességváltozás mérését tette lehetővé.

A nedvesség felvételének sebességét mértük abszolút szá
raz, normálnedvességtartalmu (u = 8-10 %) és nedvesített (u - 
100 %) nedvességtartalmu pozdorjánál. A tárolási idő 15 nap 
volt, ami megfelelt a higroszkópos egyensúlyi állapot elérése 
idejének. A száraz és normálnedvességü pozdorjánál nedvszivási 
sebességet, míg a nedvesítettnél természetszerűleg nedvességle
adási sebességet mértünk. Nyilvánvalóan mindkettő időben válto
zó a tárolási idő kezdetén gyorsabb üternü, a tárolási idő végén 
a nedvességegyensuly elérésének közelében pedig lelassuló fo
lyamat, melyet a nedvességfelvétel (v) és az idő (t); v = F(t) 
függvényének differenciál hányadosával jellemezhetünk. A 6.sz. 
táblázatban, valamint a 6. és 7«az. ábrákon mutatjuk be a méré
si pontok által nyert görbéket. Tekintve, hogy a kondicionáló

Higroszkópossági vizsgálatok eredményei
6. táblázat
Vizsgált pozdorja 

állapota
Vizsgálati idő

6h  1 4 7 10 15 nap
méret imennyiség kezdeti 

nedv.tart.
u %

nedvesség felv.ill. leadás %—os, változása 8 5 + 5  ^-os légtérben.

Kevert 15 q 7,7 14,0 19,6 21,7 21,9 22,0
méretű 1 kg. 0,0 felület 25,0
anyag középrész 17,6
mely 
megfe
lelt a 
ü.sz. 
tábl.

15 g
1 kg

8-10 2,2 6,2 10,8 11,6 11,5 11,6
felület 23,7

középrész 17,1
"fela
dó" j elü 
pozdor
ja mére
teknek

15 g
1 kg 100 -7,5 -15,2-45,1-66,5-70,5-72,6

felület -70,5
középrész -74,1
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V% = -0 .2 8 4 X  + 4 ,3 7 7 x -6 ,6 3 5

10

5

< f * 8 0 t 5  /«
T ^ 2 5 ± 2 C Ű

20

15

végnedvüsség Un -  Uk

kezdeti ' e

vegnedvesseg U n  = Vn « 22

V7t = - 0 ,1 2 2 ^ +  2t+3,\6  
-íp

kezdeti nedvesség Uk 9 ‘K

0
10

+ V« =20,64 %

t nap

0 ,251  4 7 10 15

b. ábra

7. ábra
A nedvesség leadásának görbéje az idő függvényében
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tér korlátozott nagysága a sorozatméréseknél csak kis mennyiség 
mérését tette lehetővé, szükség volt egy nagyobbtömegü mennyiség 
ellenőrző mérésére is, ami a rendelkezésre álló térben egyálta
lán elhelyezhető volt.

A nagyobbtömegü pozdorjaanyag méréseit csak 15 nap után vé
geztük, hogy az időközi mintavétel ne befolyásolja a középrész 
nedvességtartalmát. A 6,sz. táblázatban szereplő nedvességfelvé
teli, illetve leadási értékek, melyeket u^-vel jelöltünk a 85 %- 
os légtérben bekövetkezett nedvességtartalom változását jelen
tik, az átlagos tényleges nettó nedvességtartalom és u^ csz- 
szegéből számítható. (Ebben a táblázatban a kis (15 g) és nagy 
(1 kg) mennyiségekre vonatkozó mérések eredményei szerepelnek.)

na a görbéket másodfokú pollnommal közelítve Írjuk fel, ak
kor a vizfelvétel 111. leadás sebességére, mint másodfokú egyen
let differenciáljára, lineáris összefüggést kapunk, tehát levon
ható az a következtetés, hogy a vizfelvétel és leadás sebessége 
az idő folyamán egyenletesen csökken, mig a tárolási idő végén a 
nedvesség egyensúlyi állapot közelében aszimptotikusan tart a 
0—hoz.

Az alapanyaggal egyidőben vizsgáltuk a készlapok higroszkó- 
pos tulajdonságait is, ugyanolyan kondicionálás! körülmények kö
zött, mint a pozdorjánál. A vizsgálatokat mindazokra a lapsoro
zatokra vonatkozóan elvégeztük, melyeket a mérethatás befolyásá
nak kutatásánál készítettünk. A két eredmény ugyanis szorosan 
összefügg. A lapfelületek higroszkópossága elsősorban a felület
kezelés szempontjaiból lenyeges, tehát a szilárdsági és higrosz- 
kopossági tulajdonságok együttes figyelembevételével keli kivá
lasztani a legmegfelelőbb fedőréteg frakció típust.

A 15 napig tartó kondicionálás adatait az A-B-C-D és E so
rozatokra vonatkozóan a 7. táblázat tartalmazza. (Lásd 97. ol
dal.) 

4. A felületnemesités lehetőségei
A faforgács- és pozdorjalapok felhasználási területének ki

szélesítésére és további versenyképességének biztosítására irá
nyuló iparfejlesztési törekvések mindinkább előtérbe hozzák a 
termékek felületi tulajdonságainak javítását és a tetszetős kül
ső megjelenési formát. A felület nemesítés megvalósítására al
kalmas műszaki lehetőségek az alábbiak:



Készlapok higroszkópossági mérésének adatai

7. táblázat

Sorozat 
jele

Nedvesség felvétel %—ban 85 + 5 % légnedvesség 
és 2 5 + 5  C° mellett

Tárolási idő/nap/
1 4 7 10 15

A 1,12 2,41 5,26 5,92 5,05
B 0,89 2,55 2,70 5,15 4,12
C 1,24 2,75 5,05 5,45 4,90
D 0,41 2,48 5,52 5,59 5,00
E 0,45 2,50 5,25 5,70 4,20

Megjegyzés: A táblázat adatai mindenütt a kezdeti nedvesség ál
lapotra vonatkoznak és csak a változás mértékét jelentik, tehát 
nem a lap abszolút nedvességét. A kezdeti nedvesség laponként 
változó, azonban y + 1,5 % abszolút érték között volt. A táblá
zat adatai összhangban vannak az %  számú táblázat vizfelvételi 
értékeivel, igy ez a kísérlet is arra a következtetésre vezet, 
hogy minél apróbb szemcséjű pozdorja frakcióból áll a felületi 
réteg, bizonyos határig relative annál jobb szilárdságú és ala
csonyabb nedvszivásu lapokat kapunk. Levonható tehát az a követ
keztetés, hogy a fedőréteg szemesenagyságának csökkentése egy 
megadott határig - melyre már a korábbiakban utaltunk - a minő
ség javulását eredményezi.

1. Natur, vagy színezett rostréteg felvitele a hordozólap 
felületére és annak sima, vagy profilozott sajtoló lapokkal való 
préselése.

2. A sik, vagy profilozott felületű lapok lakkozása, illet
ve zománcozása.

5. A lapfelület boritása műgyantával impregnált papirfil- 
mekkel. (Müfurnérokkal.)

4. A lapok impregnálása száradó olajokkal (faolaj, lenolaj- 
kence stb.)

Pelületnemesitésnek kell tekinteni a rostréteg felvitelét 
is, bár ezzel nem kifejezetten védőréteg ki alakitására törek-
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szunk, hanem főként előnyösebb esztétikai hatást és a további 
felületnemesitéshez szükséges zárt sima felület kialakítását kí
vánjuk elérni,
1 jelenleg gyártott faforgácslapok durva felületük miatt csak 
rendkívül költséges eljárásokkal nemesíthetek felületileg, sőt 
a kielégítő felületminőség biztosítása is nehézségekbe ütközik. 
Tekintettel a felhasznált segédanyagok magas költségére, nyil
vánvalóan olcsóbb és célravezetőbb eljárás a felületnemesités 
eredményessége érdekében kisebb költséggel megoldható megfelelő 
felületű hordozó lapokat élőéi U t áni T

Az előzőekben felsorolt felületnemesités! eljárások műszaki 
kivitelezése módjai eléggé ismertek. Ki kell azonban hangsúlyoz
ni, bogy a felületnemesités nem olyan eljárás, amely olcsó anya
gokkal kevés utólagos költséggel feljavítja a silány minőségű 
lapokat. Felületnemesitésre csakis kiváló minőségű hordozó lapok 
alkalmasak. Rendkívül fontos tehát az eljárás gazdaságossága ér
dekében - mint mondottuk - a hordozó lap rossz szivóképessége és 
zárt- sima felülete, vagyis az, hogy a hordozólap kevés segéd
anyaggal nemesíthető legyen. A másik kérdés, mely a nagyüzemi 
megvalósítás szempontjából ugyancsak nem közömbös, a segédanyag
import. A felületnemesités segédanyagainak biztosítása devizaki
adással jár,melynek elkerülése érdekében hazai előállítású anya
gokból kell helyettesíteni az importanyagokat. A helyettesítés 
természetesen számos kutatási problémát vet fel, így elsősorban 
a segédanyagok (lakkok, müanyagfilmek) ipari előállítását és az 
anyagok alkalmazástechnológiái kérdéseinek tisztázását. Az im
port segédanyagok helyettesítése csakis céltudatos fejlesztőmun
kával oldható meg, az érdekelt vállalatok és intézmények bevoná
sával.

A faforgács és pozdorjalapok, nagyüzemi felületnemesitésé- 
hez ezidöszerint rendelkezésre álló legkorszerűbb eljárások mű
szaki jellemzése röviden a következő:

1. Natur, vagy színezett boritóréteg felvitele a lapok fe
lületére rostanyagból (kombinált pozdorjarostlemezek), sima vagy 
profilírozott sajtoiólapok alkalmazásával sima, illetve felületi 
mintával ellátott (dombornyomott} lapok készíthetők. A boritóré
teg rostanyag, mely színezhető is, megfelelő szmezö anyagok 
hozzáadásával.
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2. A sík, vagy profilírozott felületű lapok zománcozása. A 
bevonati védő és diszitőréteg kialakítása nagyüzemileg szóró, 
vagy öntőéijárással lehetséges. Véleményünk szerint azonban nagy 
felületi méretű zománcozott lapok szériagyártásához csakis a  

szárazeljárás és az un. "beégető" lakkok alkalmazása ad megfele
lő technológiai biztonságot, a beégető alapozólakkok é e  z o m á n c o z  
szórás, vagy öntés utáni beégetése infra-, vagy konvekciós szá
rit ócsatornában történhet. Legcélszerűbb infracsatornát alkal
mazni, -nert ez folyamatos, szalagszeru gyártásmenet megszervezé
sét teszi lehetővé.

5. A lapfelület borítása műgyantával impregnált papirfil- 
mekkel. Ez a másik nagyüzemileg megvalósítható felületnemesitési 
lehetőség. Az utóbbi időkben mindjobban elterjedt. A műgyanták
kal (főleg melamin gyantával) impregnált papirfilmek alkalmazása 
felületvédő és díszítő bevonatok készítésére alkalmas. Ezek a 
lapok sok tekintetben hasonlóak a műgyanta lakkokkal bevont la
pokhoz és használati értéküket tekintve egyenértékűek azokkal, 
sőt bizonyos tekintetben meg jobb tulajdonságokkal rendelkeznek, 
hagy előnyük, hogy különféle (egyszínű, vagy mintás) un. dekor- 
papirok alkalmazásával rendkívül változatos fonnák kialakítására 
adnak lehetőséget.

A felületi minőség és felhasználási terület függ a nemesí
tett lapok szerkezeti felépítésétől, azaz a felületre préselt 
mügyantafilmek tulajdonságától és rétegszámától. A mügyantafil- 
mek papíranyagai meghatározott műszaki tulajdonságokkal rendel
kező speciális papírok. A felületnemesités célja szerint ezek 
lehetnek szinelő-, dator- és alátétpapirok.A szinelőpapir (over
lay) a színeit lap legfelső rétegét alkotja és a dekorréteg vé
delmére szolgál. A dekorpapir határozza meg a színeit lap deko
rativ külső megjelenési formáját. Az alátétpapir pedig (under
lay) a hordozólap felületi egyenletlenségeit egyenlíti ki és a 
dekorpapir fedőképességét növeli.

A mügyantafilmekkel való felületkezelés műszaki kivitelezés 
módja elvileg egyszerű.A műgyantával impregnált száraz papirfil- 
meket az előregyártott hordozólapra rétegezik megfelelő sorrend
ben - egylépcsős préselési eljárásnál a felületekre történik a 
filmek rétegelése, - majd rápréselik Őket a hordozólapra. Ez az 
elvi technológiai kivitelezés látszólag egyszerű, azonban végre-
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hajtása a gyakorlatban sok nehézséggel jár. Szükség van mindenek
előtt nagy teljesítményű fűtő- és hütő berendezéssel ellátott ma
gasnyomású hidraulikus présre, kiváló minőségű fényes polírozott 
krómacéllemezekre és megfelelő rugalmas nyomáskiegyenlítő aláté
tekre. A préselés meghatározott présdiagram szerint történik. Ez 
azonban változik az impregnáló műgyanta minőségétől kondenzációs 
fokától és a műgyanta filmek nedvességtartalmától függően is.for
gács és pozdorja alapoknál a fajlagos préselési nyomás 20-25 p
kp/cm , a préselési ciklus-idő mintegy 20 pre. A préselés fűtés 
és hűtés kombinációjával történik. A fűtési szakaszban a préselé
si hőmérséklet 150 C°, ez a hőmérséklet a hűtés végén 50 C°-ra 
csökken.

4. A lapok impregnálása száradó olajokkal. Ezt az eljárást 
akkor alkalmaznék, ha nagyobb felületi keménységű és kopásállósá
gi felület pl. padlóburkolat külső ajtó stb. készítésére van 
szükség. A lapokat e célból kétszer 24 órai száradás közbeiktatá
sával $0 C°-ra melegített lenolaj kenőével itatják be9 majd szá
rítják.

5. Az előpréselés hatásának vizsgálata
Kutatási fel adataink között szerepelt a lapgyártásban alkal

mazott előpréselés hatásának tanulmányozása. Az előpréselés sze
repe a technológiában az, hogy a hőpréseléshez előkészített terí
téknek olyan ideiglenes stabil alakot adjon, ami megkönnyíti a 
lapok présbe rakását, ezenkívül lehetővé teszi a kisebb préslap- 
távolság alkalmazását és csökkenti a szélezési veszteséget. Az 
előpréseléssel elérhető olyan nagymérvű tömörítés, hogy nincs 
szükség védőlapok alkalmazására sem, ami anyag és energia megta
karítással jár. Ugyanakkor azonban az előpréselésnél alkalmazott 
nagyobbmértékü hidegtömörités befolyásolhatja a készlapok tulaj
donságait tekintve, hogy a préselés mechanikai ereje az egyes 
szemcsék rugalmasságára, szilárdságára esetleg roncsoló hatással 
lehet.Ez a hatás, illetve a hatás befolyásának nagysága nem isme
retes, azért abból a célból, hegy a készlapok szilárdságára még 
nem jelentős befolyással biró előpréselés nagyságát meghatároz
zuk, a következő kisérletsorozatokat végeztük el.

Az előpréselést merev vaskeretben végeztük a készítendő la
pok előpréselés! paramétereinek változtatása mellett.
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Az elôpréselés hatását különböző fajlagos nyomásokkal vizs
gáltuk. Az alkalmazott nyomásértékek

10, 30 és 50 kp/cm^ voltak.

Másik változóként az elôpréselés időtartamát vettük fel, 6 
ill. 12 másodperc értékkel. A készített lapok térf. súlya 550 - 
650 - és 750 kg/m^ volt. Az elôpréselés után mértük az összenyo
mott pozdorja paplan vastagságának rugalmas alakváltozásait.

Fenti adatokkal előpréselt lapokat hőpréseléssel készlappá 
alakítottunk és megvizsgáltuk a készlapok hajlitószilárdságát. A 
vizsgálat eredményeit a 8. sz. táblázat tartalmazza. A táblázat
ban szereplő a készlapok haji, szilárdságát, a "v" az elő- 
préseléssel összenyomott lapok vastagságát, f_,_ pedig az elő- 
présből kivett lap 10 perc utáni rugalmas vastagság visszanyeré
sének mértékét jelenti %-ban.

Az elôpréselés vizsgálatának eredményei

8. táblázat

Jellemzők pFajlagos préselési nyomás kp/cm
Elöprés 

idő
térf. 
súly 10 30 50

t sec X kg/m^ V
mm

f % 
rúg

V 
mm

f % 
rúg

V f % 
mm rúg

6 650 190 57,5 9,9 188 51,5 12,6 182 32,7 11,1
12 650 177 55,5 9,9 189 *1,5 12,8 179 33,1 11,2
6 550 - - - 149 34,0 12,3 - — —

6 750 — - — 240 44,2 12,0 — — M

Megjegyzés: Az előpréseléssel kapcsolatos kísérleteket a duna- 
földvári méreteknek megfelelő D jelű frakcióval vé
geztük.

A 8. sz. táblázat adataiból az alábbi következtetések von
hatók le:

A kísérletek főcélja az elôpréselés mechanikai hatásának 
vizsgálata volt. A készlapok hajlitószilárdsági értékei az 5.az.
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táblázat D Jelű sorozatának szórásértékén belül helyezkednek el« 
Az átlagok között Jelentős eltérés nincs. Ebből látható, hogy az pelőpréselés még 50 kg/cm nagyságú nyomás mellett sincs a poz- 
dorja paplanra olyan hatással, hogy az a készlapok minőségére 
Jelentős befolyást gyakorolna.

A vastagság rugalmas visszanyerése átlag 10-12 %, ami azt 
Jelenti, hogy az eredeti vastagságnak mintegy 1/3, 1/4—re össze
nyomott pozdorja paplan még 10 perc állás után is legfeljebb fe- 
le az eredeti vastagságnak. 50 kg/cm előpréselési nyomás esetén 
pedig kb. 1/3-a marad.

Az eredmények tehát azt mutatták, hogy az előpréselésnek 
sem minőségrontó, sem Javitó hatása nincs, az említett előnyök 
minden további nélkül kihasználhatók a vizsgált nyomástartomá
nyon belül.

6. A fertőd!, tiborszállási és kompolti 1962 évi 
kenderszárak qyantitativ szövetanalizise

A vizsgált fértődi, tiborszállási és kompolti kenderszárak 
rosthossz-megállapitása, illetve szövettérfogat elemzése során a 
3 tájegységről származó kenderkóróra vonatkozóan kapott eredmé
nyeket az alábbi táblázatba foglaltuk. (A táblázatokban az idei 
eredmények mellett - összehasonlítás végett - a múlt évieket is 
feltüntettük.)

Nézzük először az Idei anyagra kapott eredményeket, majd 
ezeket összehasonlításban a múlt éviekkel. A szilárdsági viszo
nyok alakulását befolyásoló tényezőket (farostmennyiség, farost- 
hossz,sejtfal-sejtüreg viszony) figyelembévévé megállapíthatjuk, 
hogy

1. Az idei pozdorja-anyagok nagyobb százalékban tartalmaz
nak farostot.

2. A rostok fala valamivel vastagabb, mint a múlt évben 
volt.

3. Szilárdsági szempontból a legjobb az ideiek közül a fer
tőd! pozdorja (legnagyobb mennyiségű a farost, a rostok fala a 
legvastagabb) bár az átlagos rosthossz a tiborszállási anyagénál 
valamivel kisebb.

Az 1962. száraz csapadékhiányos tavasz-vég, illetve nyár, a 
kenderszár "fagyürüjében" tehát mindhárom lelőhelyen általában
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A- h term őhelyi! kenderkóró  s z o v e ta n a l iz i s e
9 . tá b lá z a t

L e lő h e ly F a r o s t e d é n y paranchim a Á tlagos r o s t -  
Á tlagos m ennyisége %—ban hossz  -ban
az ossz  szövethez  v isz o 

n y í tv a
1962 1961 1962 1961 1962 1961 1962 1961

F e rtő d 75 ,0 70 ,8 14 ,6 17 ,6 10 ,4 11 ,6 520 533

T ib o r- 
s z á l l á s 73 ,2 71 ,9 16 ,0 15 ,3 10 ,8 12,8 530 518

Kompolt 73 ,4 69,3 16 ,1 18 ,5 10 ,5 12,2 513 538

A fa r o s to k r a  vonatkozó s e j t f a l - s e j t ü r e g  v isz o n y
a három féle  kenderanyagon á t la g o lá s o k  u tá n

10. tá b lá z a t

L e lő h e ly s e j t f a l - s e j t ü r e g  v isz o n y

1962 1961

F e rtő d  
T ib o rs z á llá s
Kompolt

1 :1 ,2 8  1 :1 ,7 7
1 :1 ,3 6  1 :1 ,5 7
1 :1 ,3 1  1 :1 ,7 5

v a lam iv e l (2 -3  % -kal) nagyobb m ennyiségű, vastag ab b  f a lu  és á l 
ta lá b a n  röv idebb  f a r o s to t  e redm ényeze tt.

3 . A KUTATÁSI EREDMÉNYEK ÖSSZEFOGLALÁSA

Az e lv é g z e t t  k u ta tá so k  a la p já n  k ö v e tk e z te té se k  vonhatók l e  
mind az a lap an y ag ra , mind p ed ig  a  g y á r tá s  egyes te c h n o ló g ia i  
k é rd é s e ire  vonatkozóan. Ezek a  k ö v e tk e z te té se k  az a lább iakban  
fo g la lh a tó k  ö ssze :

1 . A p o zd o rjá r a  vonatkozó m e g á lla p itá so k

A kenderkóró tu la jd o n sá g a in a k  v i z s g á l a t a i ,  v a lam in t az ez
z e l  összefüggő p o zd o rja  szem csem éret e lo s z l á s i  v iz s g á la to k  a z t  
m u ta ttá k , hogy a  kóró tö r é s e  és az egyéb m űveletek  ( t i l o l á s ,k ó c -  
g é p so r, s z á l l í t ó  v e n t i l l á to r o k )  so rá n  k e le tk e z ő  p o zd o rja  m ére te i
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annál szőkébb intervallumban helyezkednek el, minél több megmun
káló gépen megy át a kóróanyag. Egyúttal azonban a méretek ab
szolút értékben is csökkennek.

Megállapítható, hogy a rostkinyerésnél keletkező pozdorja, 
ami a butorlapgyártás szempontjából számításba jön, az alábbi 
határokkal jellemezhető méretekkel rendelkezik: 

hosszúság 1 mm-től 65 mm-ig, átlag 12,4 mm, 
szélesség 0,1 °’ 7.5 " " 2,52 "
vastagság 0,01 " 2,0 ” " 0,88 "

A keletkező pozdorja anyagból a döntő többséget az alábbi mére
tek adják: 

hosszúságnál 5-25 mm között, 
szélességnél 1-5,5 ”
vastagságnál 0,2-1,4 ’’

A kóró törésére vonatkozóan megállapítható, hogy a rostnyerési 
célra jelenleg alkalmazott un. egységes tipusu törégép kiadó 
hengereinek irányában a lehulló pozdorja mérete fokozatosan 
csökken, mivel egyrészt a törőhengerek bordaszáma növekszik,más
részt a már megtört pozdorja feltehetően további törést szenved.

2. Következtetések a pozdorja szemcsenagyságának 
a készlaptulajdonságokra való hatására

A készlapvizsgálatokból megállapíthatjuk, hogy a vizsgált 
műszaki tulajdonságokra vonatkozóan az E jelű, lapok adták a leg
jobb jellemzőket (Lásd 5 táblázat-ot és grafikon-t) melyek át
lagértékben a következők voltak.

Jel Haji.szil. vizfelv. vast.dag.
E 190 kg/cm2  55,7 % 15,1 %
D a je- 182 " 55,0 % 16,0 %

leniegi 
duna- 
földvá- 
ri méret.

Ebből megállapítható, hogy a jelenlegi dunaföldvári gyár
tásban alkalmazott méretek megközelítik a vizsgálatok legjobb 
eredményeit.

Levonható továbbá az a következtetés, uogy korszerű aprító, 
illetve örlőeazközökkel lapszerkezeti szempontból kedvezőbb for-
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májú és méretű apró szemcsét lehetne előállítani, ami a készla
pok fiziko-mechapikai tulajdonságait, tovább javítaná és a je
lenlegi technológia alkalmazása mellett megközelítené az optimá
lis lapszerkezet kialakítását.

Ilyen berendezéseket, illetve eszközöket a különböző kül
földi gépgyárak gyártanak és Condux v. Pallmann őrlőmalmok néven 
ismeretesek.

3. A hlgroszkópossági vizsgálatok megállapításai
A hlgroszkópossági mérések alapján megállapítható, hogy a 

pozdorjaanyag igen gyors nedvességtartalom változásra képes, ha 
aránylag kicsi a tömege. Nagy tömegben tárolt pozdorjaanyag fe
lületi rétegei már olyan védőboritást adnak, amely alatt a na
gyobb tömeg nedvessége meglehetősed állandó.

Erre jellemző, hogy a 85 % rel. nedvességű légtérben törté
nő tárolás után 15 nap múlva kb. 8—10 % kezdeti nedvességgel 
rendelkező 1 kg mennyiségű anyag felületén 25 % nedvességet, mig 
a tájolt anyag középrésze csak 1? % nedvességtartalmat tartalma
zott.

A készlapokra vonatkoztatva ugyanilyen kondicionálás! kö
rülmények között (85 % légnedvesség-15 nap) a nedvességfelvétel 
az E jelű lapoknál 4,2 % a D jelű lapoknál (azonos a dunaföld- 
várival) pedig 5,0 % volt. (A méréseket 100 x 100 mm méretű pró
batestekkel végeztük.) Jellemző a vizfelvétel sebességére, hogy 
ennek az összmennyiségnek kb. a felét az anyag már a 4. tárolási 
napon felvette.

A gyors felületi nedvességváltozás egyik következménye az 
is, hogy aránylag egészen sima felületű készlapokat sem lehet 
előkészítés nélkül felületkezelni korszerű eljárásokkal, mert a 
felületkezelő anyaggal felvitt nedvesség igen gyorsan beszivódik 
és előáll az ismert "narancsos” felület.

4, Megállapítások a felületkezelés lehetőségeinek 
összefoglaló áttekintésével kapcsolatban

A korszerű felületkezelő anyagok rohamos térhódításával 
kapcsolatban megállapíthatjuk, hogy a jelenlegi "TRIPÓ" tipusu 
pozdorja bútorlapok közvetlenül felületkezelésre nem alkalmasak. 
A felsorolt eljárások,vagy a lapok megfelelő előkezelését igény-
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lik (kondicionálás, tömítés sto.) vagy pedig olyan tipusu lapo
kat kell előállítani, melyeket közvetlenül is felületkezelni le
het. Erre jelenleg a közvetlenül felületkezelhető farostlemezed
hez hasonló rostositott felületű pozdorjalapok alkalmasak.

5. Előpréseléssel kapcsolatos megállapítások
A kísérletek alapján levonható az a következtetés, hogy az 2 előpréselésnek 50 kp/cm nagyságig 12 másodperc préselési idő a- 

latt nincs minőségrontó hatása. Ezzel szemben jelentkezik a poz- 
dorja paplanvastagságának jelentős csökkenése a készlapok széle- 
zési veszteségének csökkenése és a védőlap nélküli préselés le
hetősége.

6. A kóróanyagra vonatkozó megállapítások
Az 1962. évi pozdorjaanyagok nagyobb százalékban tartalmaz

nak farostot, a rostok fala valamivel vastagabb mipt a múlt év
ben volt, a legnagyobb mennyiségű farostot az 1962. évi termésű 
kórókból a fertődi tartalmazza. Tekintettel arra, hogy a nagyobb 
százalékos rosttartalommal rendelkező fertődi kóróból magasabb 
szilárdságú pozdorja keletkezik, feltehetően ez a készlapoknál 
is jobb szilárdsági adatokat eredményez.
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MCCJIE£0BAHI4E HEKOTOPHX BOnPOCOB nP0M3B0^CTBEHHO^ 
TEXHOJIOrMZ KOCTPMKOBHA IUIMT

H aym in# COTPY A H H K  A -p  E x e i  X a^H a^b

n o  3aKOfNeHHHM onnTaM CBH3W KocTpMKOBoro ocHOBHoro M 3T epna- 
jia  H HeKOTopHX TexH O Jiorm ecK H x B onpocoB  npon3BOACTBa ycTaHOBM n 
BHBOAH, KOTopne B cjiejiyromeM saKJnowaioTCfl:

1 /  yCTaHOBJiaHKH CBH3H KOCTpMKaMH. #3 ZCCHe^OBaHHH CBO#CTB 
KOHOnJIK K K3 CBH38HH0# C 3THM npOBepKM pa3M epa KOCTpHKOBNX K a- 
n e jib  nojiymiJiH TaKO# B H B O A , MTO M3 AOŐHBaHHs BOJIOKOH noJiyweHHn# 
KOCTPWK, KOTOpnft 046Hb BaxeH C T04KH 3peHHH npOM3BOACTBa weöejiw 
MweeT cJie^yioaiKe xapaK T epH ne pasM epn :

AUKHa ÓT 1 AO 65 MM, B cp e ^ H e u  1 2 ,4  MM, 
niwpwHa ÓT 0 ,1  j o  7 ,5  MM " 2 ,3 2  "
TO-WfHa OT 0 ,0 1  AO 2 , 0  MM " 0 ,0 0  "

H3 KOCTpHKOBOrO M 3Tepnajia 3H3PMTejIBHyiO 430T b p33MepoB n o  
cjieAiyumHM ASHHHM  yK33HBaeM:

ÆJIKH3 Meimy 5 -2 5  MM,
nmpHHa " 1 - 3 ,5  "
TOJinwHa " 0 , 2 - 1 , 4

2 /  y CT3H0BJieHMe BUBOES BeJIMWKHM K3IUIH KOCTpnKa Ha BJIHHHHe 
CBoScTBa rOTOBMX nJIMT.
npH npoB epK e TOTOBHX  D JIÍIT  MOTOM ycTaHOBMTb T O , 4T 0 Jiym nee T exH n- 
w ecK oe KawecTBO UMeeT H JIH TS  SHSKOM  E y K O TOPH X  c p e ^ H a s  CTOMMOCTB 
cjie^yKiuaH :

3 H SK  npo'4HocTb Ha BcacbiBaHne HaöyxaHHe no  
CTaT. H 3rn6  BOÆN TOJIIHHHe

E 1 9 0  5 5 ,7  1 5 ,1

C T04KH 3peHMH CTpyKTypbl nJIHTH COBpeMeHHHM AlPOŐHJIbHIiM T .6 .  
MO J I O T O bHbiM npnöopoM  BO3MOXHO npM oöpecTH önaronpHHTHys) $OpMy H 
BeJiMWMHy MeJiKMX K an e jib , KOTopne yjiym nacT (J>H3HKo-MexaHH4ecKne 
CBOÜCTBa rOTOBHX nJIKT .

-  10'.



3 /  ycTaHOBJieHHH HcnHTaHMt n a  BO,nonorJiomeHMH. Iio MepKaM BO-  
.HOnorJIOmeHMH MOKHO yCTaHOBMTb, MTO KOCTpUKOBHB HJIMTH MMe®T ÖOJIb- 
mpo B03M0XH0CTB Ha M3MeHeHwe BJiarocoAepKaHHH, B TOM c j iy u a e ,  e c -  
JIM MMecqaH M acca MaJieHbnaH. IIoBepxHOCTb CJIOH KOCTPM KOBHX  IU M T  
^ a e T  Tanyso sanuiTHym noB epxH ocT b, n o ^  KOTopoft B JiarocoA epM aH w e 
Ő ojibnioro KOJiwnecTBa M acon nocTOHHHoe.

4 /  yCTaHOBJieHMe CBH3H B03M0XH0CTHMM OŐpaÖOTKM nOBQpXHOCTM. 
oőpaÖOTKM noBepxHocTM MeőejibHüx HJIHT M3 Tpw noB oro THHOB  KO-  

CTpwKOB He ro ^H H e. IlepeHMCJieHHHe MBTO^ H  TpeÖyDT npeAOÖpaÖOTKy 
njiHT /KOfUMUJfOHajibHOCTb, ynjiOTHenwe «  T . J I . / ,  HJIM HyxHO n3 ro T O - 
BMTb nJIMTH TaKMX TMHOB, IipW KOTOpHX H3AÖ4Ka HeHOCpe^CTBeHHaH. JUlH 
3 T o ro  B HacTOHmee BPSM H  HO^ XO^ HT  K OCB6 HHO oöpaőaniBaioníM e KOCTPM -  
K0BH6 nJIHTH.

5 /  ycTanoBJieHHH CBH3H n p e^ o n p ecco B aH n eM .
IIo oimTaM ycTaHOBMH T O , HTO npe^onpeccoB aH H e He nopTMT KanecTBO o
£ 0  B6JIHHMHH 50  KP/CM B TOM CJiyWae SCJIM BpeMH HpeCCOBaHWH 12  C6K.

HanpoTMB 3 T o ro  noKBOeTCH yneHbineHMe TOJEUHKH K O C T PH K O B O FO  
KOBpa, 3HawMTeJibHoe yueHbiueHHe UMPMHH TOTOBÜX  H JIH T , H BO3MOK-  
HOCTb npeCCOBaHMH Ö63 3aiUMTH0K nOBepXHOCTM.

6 /  ycTanoBJieHHH AJiH KOHonjiHHHoro M aT epnajia .
KocTpMKOBHe M aTepwa^n B ÖOJIBIÜOM n p o u e n r e  o o ^ e p x a T  ^ peB ecH oe BO-  
Æ OKHO . CaMHß ÖoxMioft npoueH T A peB ecH oro  BOJIOKHH c o ^ e p ra T  y p o x a ii 
({jepTejiCKOft MecTHocTM,co6paHHHÜ B 1 9 6 2  r .  3 r a  KOHOTIJIH B ÖOJiee BH-  
COKOM npoueH T e c o j ie p ra T  BOJiOKHa, M Tan npowHocTb MsroTOBJieHHHX 
nO TO K  BHCOKaH.
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THE EXAMINATION OP SOME QUESTIONS CONCERNING THE MANUFACTURING 
TECHNOLOGY OF THE CHAFF BOARDS

Dr. József Hadnagy 
scientific worker

On the basis of the accomplished researches man could, be 
led to the following conclusions concerning the basic material 
and certain technological questions of the production. These 
conclusions can be summarized as follows:

1. Establishments concerning the chaff.
The examination of the properties of hempstemp, just as the 

exami nations of the chaff granule dimensions have showed that 
the chaff arising from the fibre winning - important for block 
board production - has the following limit sizes:

length from 1 mm to 65 nm» average 12,4 mm
width " 0,1 " 7,5 " " 2,52 ”
thickness 0,01 " 2,0 " " 0,88 "

The greatest part of the arising chaff material has the follow
ing dimensions:

length between 5-25 mm
width " 1-5,5
thickness * 0,2-1,4 "
2. Effect of the chaff granule dimensions on the properties 

of the finished board.
From the examinations of the finished boards it can be 

established that concerning the examined technical properties 
the E board has given the best characteristicsf which in average 
values were as follows:
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Mark Bending strength. Intake of water Thickness 
swelling

E 190 55,7 15,1

With modern hacking resp. milling tools, from board struc
tural point of view, small granula of more advantageous shape 
and size might be produced, which would certainly increase the 
physical-mechanical quality of the finished boards.

5. Establishments of hygroscopic examinations. On the basis 
of hygroscopic measurements might be established that the chaff 
material is able for a very quick alternation of its moisture- 
content, if irs mass is relatively small. The surface layers of 
the chaff materials stored in large quantity give such a protec
tive covering, under which the moisture of the larger' mass 
remains fairly constant.

4. Establishments concerning the possibilities of the sur
face treatment. The actual chaff boards of Tripo-type are unfit, 
for the direct surface treatment. The processes mentioned are 
claiming, either the convenient pretreatment of the boards 
(conditioning, Packing) or boards have to be produced, of which 
the surface can be treated directly. At the present time the 
chaff boards with fiberized surface are the most suitable, which 
are very much alike the fibre boards, where the surface can 
directly be treated,

5. Establishments concerning the primary pressing. The 
experiments have led to the conclusions that the primary press- 2 ing haa not the quality of lowering effect to 50 kg/cm value 
during the press-time of 12 sec. On the other hand the important 
decreasing of the chaff board cover-thickness, the decrease- of 
the bordering losses of the finished boards, and the possibility 
of pressing without a protective plate can be observed.

6« Estabi ■> shmenta concerning the stem material. The chaff 
materials of the year 1962 contain woodfibre in a larger quan
tity. The wall of the fibre is somewhat thicker than it has been 
last year. The greatest quantity of wood-fibre has been grown in 
1962 on the fields of Fertőd. Because out of the stem of Fertőd, 
which it has a procentual higher fibre content a chaff of grea
ter strenth can develop, and this mig£t give the result that al
so the finished boards shall have better strength values.
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DIB UNTERSUCHUNG EINIGER FRAGEN DEB ERZEUGUNGSTECHNOLOGIE DSR 
SCHÀBEPLATTEN

Dr. József Hadnagy 
wissenschaftlicher Mitarbeiter

Auf Grund der durchgeführten Forschungen kann man Folgerun
gen so auf den Schäbegrundstoff, wie auf einige technologische 
Fragen der Erzeugung ziehen. Diese Folgerungen sind die nachste
henden;

1. Die Feststellungen bezüglich auf die Schabe.
Die Untersuchung der Eigenschaften des Hanfstengels, sowie 

die Korngrösse—Verteilungsuntersuchungen haben es erwiesen, dass 
die bei der Fasernausbeute entstehende Schabe,die vox Gesichts
punkte der Tischlerplattenherstellung in Betracht kommt.verfügt 
über die nachstehenden Abmee^ungen:

Länge von 1 nm bis 65 mm, Durchschnitt 12,4 mm
Breite " 0,1 " " 7,5 " " 2,52 "
Dicke " 0,01 " " 2,0 " " 0,88 "
Der entscheidende Anteil des entstehenden Schäbestoffes be

sitzt die nachstehenden Abmessungen:
bei der Länge zwischen 5-25 mm,
bei der Breite ” 1,3,5 ’’
bei der Dicke ” 0,2-1,4 "
2. Folgerungen auf die Wirkung der Korngrösse auf die 

Eigenschaften der Fertigplatten.
Aus der Untersuchung der Fertigplatten können wir feststel

len, dass in Bezug auf die untersuchten technischen Eigen-
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schäften die Platten von E Zeichen die besten Kennziffern erge
ben und diese Durchschnittwerte waren die folgenden:

Zeichen Biegefestigkeit Wasseraufnahme Dickenquellung
E 190 55,7 15,1

Mit modernen zerkleinernden bzw. mahlenden Geräten könnte 
man vom plattenstrukturellen Gesichtspunkte feine Körnchen von 
günstigerer Form und Abmessung herstellen,das die physisch-mecha
nischen Eigenschaften der Fertigplatten weiter verbessern würde.

5. Die Feststellungen der Hygroskopizitätsuntersuchungen.
Auf Grund der Hygroskopizitätsmessungen ist feststellbar, 

dass der Schäbestoff auf schnelle Feuchtigkeitsänderungen fähig 
ist, wenn seine Masse klein ist. Die oberflächlichen Schichten 
des in grosser Menge gelagerten Schäbestoffes geben schon eine 
Decke, unter der die Feuchtigkeit der grösseren Masse ziemlich 
konstant ist.

4. Feststellungen in Verbindung mit der zusammenfass'.nden 
Übersicht der Möglichkeiten der Oberflächenbehandlung.

Die gegenwärtigen Schäbetischlerplatten von Tripo Typ sind 
direkt zur Oberflächenbehandlung nicht geeignet.Die aufgezählten 
Verfahren benötigen entweder die entsprechende Vorbehandlung der 
Platten (Konditionierung, Dichtung usw.', oder man muss Platten 
von solchem Typ herstellen, die auch direkt oberflächenbehandelt 
werden können. Dazu sind zur Zeit geeignet die Schäbenplatten 
mit zerfaserter Oberfläche, die den direkt oberflächenbehandel
baren Holzfaserplatten ähneln.

5. Feststellungen in Verbindung mit der Vorpressung.
Auf Grund der Versuche kann man die Folgerung ziehen, dass odie Vorpressung bis zur 50 kg/cm Grössenordnung während 12 sec. 

Pressungszeit keine gütevermindernde Wirkung hat. Demgegenüber 
ergeben sich die bedeutende Verminderung des Schabegutes, die 
Verminderung der Besäumungsverluste der Fertigplatten und die 
Möglichkeit der Pressung ohne Schutzplatte.

6. Feststellungen in Bezug auf den Stengelstoff.
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Die Schäbestoffe im Jahre 1962 enthalten in grösserem Anteil 
Holzfaser, die Wand der Fasern ist etwas dicker als voriges Jahr 
gewesen war, Holzfaser in grösster Menge enthält der Stengel von 
Fertőd aus der 1962. Ernte. Weil sich aus dem grösseren Faserin
halt besitzenden Stengel eine Schabe von grösserer Festigkeit 
bildet, ergibt das vermutlich auch bei den Fertigplatten bessere 
Festigkeitswerte.

-  11 : -



AJERJJrejratJSUJ^OZDORJ^^ ÉS A
RÖVIDÍTETT PRÉSIDŐ ÜZEMI BEVEZETÉSE 

Szerzőt Lázár László tud. osztályvezető 
Munkatárs: dr. Hadnagy József tud. munkatárs

Az üzemi bevezetésben közreműködtek:
Marcheschi Károly Rostipari Vállalat főmérnöke 
Szabados Gyula Rostipari Vállalat tervoszt, 

vez.
Szeleczky Sándor Rostipari Vállalat dunaiöld- 

vári üzem gépészmérnöke
Vargyai Kornélia Taipari Kutató Intézet,tech

nikus
Juhász Péter szakértő

2. BEVEZETÉS

A Könnyűipari Minisztérium és a Rostipari Vállalat 1963-64 
évre szóló kutatási témái közül a TRIPO lapok gyártási volumen 
emelését célzó feladatot sürgősként kiemelte.

Megállapodás alapján a Rostipari Vállalat a kísérleti ered
mények üzemi bevezetésére a dunaföldvári üzemegységet jelölte 
ki.

A Dunaföldvári Pozdorja-butorlapgyártó üzemben a 19 mm 
lapok présideje 19 perc volt zárási idővel együtt, «mit az elő
zetes kísérleti adatok szerint 12-14 percre kellett csökkenteni. 
A továbbiakban a présidő a zárási idő és nyomáson tartási idő 
összegét jelenti.

A megbizás alapján a présidő csökkentésére vonatkozó kuta
tásaink két alapvető részre oszlanak. Az első szakaszban labora
tóriumi, majd félüzemi kísérleteket folytattunk annak megállapí
tására, hogy a présidő csökkenése milyen technológiai változta
tásokat igényel és milyen mértékben befolyásolja a készlapok tu
lajdonságait. A második szakaszban a laboratóriumi, 111. félüze
mi kísérleteknél kapott adatokat alapulvéve az üzemi bevezetésre 
került sor, amelynek során ellenőriztük a félüzemi adatokat,más
részt feltártuk azokat a muszaki-technológiai problémákat, ame
lyek a rövidített sütési idő bevezetését gátolták.

Az üzemi kísérletek a présdiagram és a technológia rögzíté
sével zárultak, amelyet a Rostipari Vállalat rendelkezésére bo
csátottunk.
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A kísérletek egy évet vettek igénybe. Ebből az első félév
ben a laboratóriumi és félüzemi, a második félévben az üzemi be
vezetés munkái folytak,

A kísérletek 1963» decemberében befejeződtek,

0.0. IRODÁUL! ÁTTEKINTÉS

Az éves mezőgazdasági növények felhasználását pozdorja bú
torlapok gyártásához Belgiumban, majd franciaorszagban kezdték 
kifejleszteni. A FAO adatai szerint (5) 1962-ben Belgiumban 
145 000 to pozdorja (főleg len-) bútorlapot állítottak elő.

A szocialista országok közül a pozdorja-butorlap gyártása 
Lengyelországban és Magyarországon fejlődött ki leggyorsabban. 
Lengyelországban 1965-ban kb. 48 000 to-t (1), Magyarországon 
kb. 16 000 to ilyen terméket állítottak elő,

A Belgiumban és Lengyelországban kifejlődött pozdorjeleme
zek főképpen len alapanyagra, míg a hazai termelés teljes egé
szében kenderre épült. így abban a sajátos helyzetben vagyunk, 
hogy a fejlesztésben, a kutatásban elsősorban saját kísérlete
inkre kell támaszkodnunk.

Az a néhány publikáció, amely a pozdorja lemezekkel kapcso
latos technológiai kérdéseket vizsgálja, általában a lenpozdorja 
anyagra épül és így a kenderpozdorja technológiájának vizsgála
tában csak kiindulási alapnak tekinthető.

Ezen kívül háromrétegű kenderpozdorja lapokat jelenleg csak 
hazánkban gyártanak s igy a külföldi publikációkban ilyen lapti- 
pussal kapcsolatos technológiai adatokkal nem találkozunk.

Swiderski tájékoztatása szerint (1) 190-170 C° fütőlap hő
mérséklet mellett a 16 mm-es 500 kg/m^ térfogatsúlya, főleg len
pozdorja lapok ciklus-ideje kb. 10 perc. E szerint a tiszta 
présidőt alapulvéve 1 mm vastag lemezt kb, 0,5 perc présidővel 
készítenek.

A többi ismert publikációk présidőre vonatkozó adatokat nem 
közölnek.

A hazai gyártásban - a román Faipari Kutató Intézet adatai
hoz hasonlóan - 1 mm lap vastagságra 1 perces présídőt használ
tak, s igy a 19 mm-es lapokat 19 perc alatt préselték.
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kz ismertetett irodalmi adatokból megállapítható, hogy tel
jes mértékben indokolható az a hazai törekvés, amely ezirányu 
kutatómunka beindítását szorgalmazza.

1 .0. k kutatás metodikája; a vizsgált tényezők 
és vizsgálati módszerek ismertetése

1.1. k kutatás metodikája, k kitűzött feladat megvalósítására 
laboratóriumi és félüzemi kísérleteket állítottunk be. k labora
tóriumi kísérletek beállításánál figyelembe vettük a faforgács
lapokkal korábban végzett kísérletek folyamán vizsgált tényezők
re (hőfok, nedvesség, nyomásváltozás) kapott jellemzőket. Ennek 
alapján a laboratóriumi kísérleteknél a csökkenő présidő és nö
vekvő fütőlaphöfok figyelembevételével vizsgáltuk a kész termék 
minőségét, figyelembevéve azt a korábbi jellemzőt, amely szerint 
10 0° fütőlaphöfok emelkedés 2 perc présidő csökkenéssel azonos 
a vízvesztés! és felmelegedési görbét alapulvéve, 20 %-os átlag- 
nedvességü paplan esetében. Ennek figyelembevételével laborató
riumban az 1. táblázatban közölt sorozatokat préseltük, míg a 
félüzemi kísérleteknél a 2. táblázatban közölt sorozatokat.

Laboratóriumban préselt pozdorja-lapok adatai
1. táblázat

Jel.
Présidő 
(perc)

Préshőfok
0°

Keverés utáni nedv. tart.

fedő
(nettó %) 

belső átlagos

I. 14 140 21,2 9,6 16,56
II. 10 160 16,8 9,5 12,70
III. 8 180 21,2 9,5 16,56

Megjegyzés: A gyantatartalom fedőrészben 15 %, belső részben 6.5 
% volt. A térfogatsúlyt 650 kg/mj-re, a lapvastagsa- 
got 19 mm-re állítottuk be.

Vizsgáltuk továbbá az üzemi kísérletek első fázisában je
lentkező meghibásodások okait, miután a minősítés folyamán rej
tett szétválások jelentkeztek az üzemileg préselt lapok 50 %- 
ában.
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A félüzemi kísérleteknél vizsgált tényezők

2. táblázat

Jel Frésidő 
(perc)

Préshőfok 
0°

keverés utáni nettó nedv. %
fedő belső átlag

D/115 19,0 115 11,1 9,5 10,14
D/160 10 160 18,30 11,10 15,53

12 160 14,65 11,10 12,29
14 160 15,90 11,10 12,72
16 160 15,90 11,10 12,72
19 160 15,90 11,10 12,72

K/16C 8 160 23,0 12,6 16,12
10 160 25,0 11,1 15,82
12 160 23,0 11,1 15,15
14 160 23,0 11,1 15,15
16 160 23,0 11,0 15,15
19 160 23,0 11,1 15,15

Az ismételt félüzemi kísérleteknél az alábbi kérdésekre ke~ 
restünk választ:

1.11« A nedvesség szórása milyen mértékben befolyásolja a meg- 
hibás odás okát.

1.12« A lapméret befolyása a meghibásodásra.

1.13. A présidő befolyása a meghibásodásra (9-12-15)

1.14. A műgyanta felhordási módszerének befolyása a meghibáso
dásra.

1.15. A terítés egyenletességének befolyása a meghibásodásra.

1.16. Az utólagos karbamid-hatása a meghibásodásra.

1.2. Felhasznált anyagok.
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1.21. Pozdorja anyag. Á kísérletekhez használt kenderpozdorját a 
Dunaföldvári Üzem szállította. A kenderpozdor3a szemcsék hossz
mérete a belső réteg esetében átlagban 7»0 mm, a boritóréteg 
esetében átlagban 3,9 mm volt.

A beérkezett kenderpozdorJa nedvessége 15 % (nettó) volt, 
s ezután szárítottuk a belső réteghez 3—4 %-ra, a boritóréteghez 
5-7 $-ra.

A pozdorja nedvességét infralámpás száritásos módszerrel 
állapítottuk meg.

1.22. Kötőanyag. A kötőanyagként karbamid-formaidehíd kondenzá- 
tum 50 %—os típusát használtuk. A felhasznált műgyanta jellemzői 
az alábbiak voltak:

Labor- és félüzemben Üzemben
Szárazanyagtartalom 48 % 51-52 %
Viszkozitás 20 C°-on 60 cP 92,6 + 20
Kötési idő 100 C°-on 
0.75 % NH.C1 hozzáa
dásával 75 sec 75 + 20
Kötési idő 20 C°-on 
0,75 % NIL Cl hozzá
adásával 6 óra
Fajsúly 1,21 g/cm^ 1,21 g/cm^

A kísérleteknél a kenderpozdorja atro súlyára számított 10 
% atro kötőanyagot adagoltunk.A kötőanyagba 0,23 % NH^Cl "edzőt" 
kevertünk.

Az "edzővel" elkevert műgyantát 2,5 - 3,5 atm. nyomású le
vegővel porlasztottuk a kenderpozdorjára. (Kivéve egy sorozatot, 
amikor a porlasztásos és porlasztásnélküli felhordás közötti kü
lönbséget vizsgáltuk.)

A kondenzációs fok szempontjából azt a műgyantát fogadtuk 
el megfelelőnek, mely 50 % vizhigitás után sem csapódott ki.

1.3. A vizsgált laptipus felépítése. A vizsgált kenderpozdorja 
lapok háromrétegű, un. TRIPO laptipusok voltak.

A különböző lapsorozatok technológiájának adatait az aláb
biakban adjuk meg.
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1.31. A P/115 technológia adatai. Megegyeznek a dunaföldvári ti
zem 1962. év végén alkalmazott technológia adataival, a követke
ző értékek szerint:
Térfogatsúly 650 kg/m^ 
líügyantatart. (az egész lapra vonatk.) 
Rétegarány (fedő:belső:fedő) 
Gyantatartalom megoszlás (fedő-belső)

Pozdorjanedvességtart. fedő 
(szárítás után) belső
A terítésre kerülő pozdorja fedő 
nedvességtartalma 
tárolóbunker után belső 
Préselés nyomán 
Préselési hőfok

9,3 % atro/atro
20 : 60 : 20
40 - 60 %
13,0-6,5% atro/ 

atro
3 - 6 % nettó
5 - 7 % nettó 
13-16 % nettó

9-10 % nettó 
38-43 kp/cm2 
110-120 C°

I.32. A D-160 jelű technológia adatai. A második kísérleti soro
zatnál néhány változtatást eszközöltünk részben elvi, részben 
pedig gyakorlati meggondolásokból. A préselési hőfok emelése 
nyilvánvaló. Rövidebb présidőhöz természetszerűleg magasabb hő
fok szükséges az egész lap átmelegedésének meggyorsítása érde
kében. A magasabb hőfok azonban magával hoz néhány szükséges to
vábbi változást, önként kínálkozik legelőször a fedőréteg ned
vess égtart almának megemelése, ami a nedvesség-grádiens értékét 
megnöveli és mintegy lökésszerűen viszi be a hőt (160 C°-ig) a 
lap belsejébe a hirtelen fejlődő gőz segítségével. Ezt a hatást 
azonban çsak a K jelű sorozatban kívántuk kihasználni teljes 
mértékben. Mivel pedig a két technológia összehasonlítása a cél, 
a rétegarányt kb. azonosnak vettük fel, korábban forgácslapokra 
kidolgozott értékek szerint. így a rétegarányt fedő/belső = 
= 34/66-ra választottuk, ami azt jelenti, hogy a két fedőréteg 
vastagsága 3,25 - 3,25 mm volt.

Az ilymódon kialakított fedőréteg nedvességtartalma is meg
nőtt 16-18 %-ra, keverés után és igy az előbb említett nedves- 
séggrádiens is nagyobb, mint a D technológia esetében volt. A 
többi tényezőt változatlanul tartottuk.
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1,33« A K. jelű technológia adatai. Ezt ismét részletesen közöl
jük, tekintve, hogy ennél több változtatást eszközöltünk korábbi 
kutatásaink alapján. Mindenekelőtt a nedvesség-grádiens maximá
lis kialakulását és a gyors hőáramlást a fedő és belső réteg 
nedvességének sokkal nagyobb különbségével lehet elérni. A rob
banásveszély határáig kívántuk ezt a különbséget fokozni.

A magasabb nedvességtartalom miatt keletkező többlet gőz 
elvezetéséről a préstechnológián belül a préselési diagram vál
toztatásával gondoskodunk. A préselés ideje alatt fejlődő gőz
mennyiség és az eltávozó gőzmennyiség között szoros összefüggés 
van. A korábbi kísérletek alapján a legmegfelelőbbnek mutatko
zott a gőz elvezetésére az a módszer, hogy a kötési idő letelte 
után a képződött gőz fokozatosan felszabadulva a nyomás alól a 
présciklus végéig folyamatosan távozzon el a lap belsejéből. 
A nyomás csökkenésének aránya természetesen a présidőtől függ, 
tehát a sorozatoknál minden présidőre meg kellett adni.

összefoglalva a K-technológia adatait, a következőkben le
het rögzíteni.

Térfogatsúly 
Mügyantatartalom
Rétegarány (fedő-belső) 
Gyantatartalom megoszlása 
(fedő-belső) %

650 kg/m^
10,0 % atro/atro
34/66

16,6 - 7,1 atro/atro
Pozdorjanedvesség 
(szárítás után) fedő 8’9,5 % nettó

belső 6-7 % nettó
A terítésre kerülő pozdorja fedő 22-23 % nettó 
nedvessége (tárolóbunker után) belső 10-11 % nettó 2préselési nyomás 35-40 kp/cm
préselési hőfok 160 C°

A 1̂ -160 és K jelű technológiával 3-3 sorozatot készítettünk. 
Ilymódon minden présidőhöz 12-12 db lap állott rendelkezésre a 
minőségvizsgálat céljára.

A technológiai adatokat minden egyes préselésnél ellenőriz
tük abból a célból, hogy megállapítsuk, hogy a számított és elő
irt technológiai adatokat milyen mértékben lehet üzemi szinten 
tartani.
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Megjegyezzük még, hogy a 115 C°-os préshőfokon préselt la
poknál szerzett tapasztalatok azt mutatták, hogy a zárási idő 
csak ekko-n tartható 2 percen belül, ha a zárási nyomás legalább pa 40 kp/cm -t eléri. Tekintve, hogy ilyen magas nyomásértéket 
présünkön elérni nem lehet, ezért a további sorozatoknál a lap
méreteket lecsökkentettük 180 x 60 cm-es készlapméretre. így a 
zárás megfelelő időtartama biztosítható volt. A 115 Cc-os prése
lés kontrollnak számított, ezért ezeket eredeti méretben is ké
szítettük, éspedig 2100 x 1100 méretben.

1,4. Vizsgálati módszer ismertetése
A kísérletek folyamán préselt laptipusok hajlitószilárdsá- 

gát, vizfelszívását és vastagsági dagadását mértük. A hajlitó- 
szilárdságot 100 mm széles próbatestre, 240 mm alátámasztással 
mértük, A próbatestekből a laboratóriumi és félüzemi kísérletek
nél kb. 0,6 mm-t csiszoltunk le a lap két oldaláról. Az üzemi 
kísérletek esetében a lecsiszolt rétegvastagság egyes esetekben 
elérte a 3 m-t is. A hajlitószilárdságot a

~ ~ kg/em2
n  2 v^sz

ismert összefüggéssel állapítottuk meg.
A hajlitószilárdság mérésénél az alátámasztási köz és a 

próbatestek méretei a következők voltak:

Próbaméretek Alátámasztási köz
a) 500 X 100 X V mm 240 mm
b) 550 X 100 X V mm 500 mm
c) 350 X 45 r V mm 500 mm

Általában az a) próbatestet alkalmaztuk, a b) és c) próba
testméreteket csak szúrópróbaszerű összehasonlításra használtuk.

A hajlitás sebessége 10 mm/perc behajlás volt minden eset
ben.

A térfogatsúly, nedvességfelvétel, vastagsági dagadás méré
sére szolgáló vizsgálatok előírásai mind megegyeztek a Kip.Min. 
háziszabvány előírásaival.
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A vizfelszivás és vastagsági dagadás értékét 150 x 150 min
es próbatesteken 24^ viz alatti tárolás után mértük. A próba
testek a lapsikkal vízszintesen voltak vizbe helyezve alámerit- 
ve. A súlygyarapodást 5 g pontossággal, vastagsági méretválto
zást 0,1 mm pontossággal mértük.

A préselés alatti meghibásodás vizsgálatához a lapokat 
hossztengelyük irányában két oldalt leszéleztük a préselés 
után.

A kész pozdorja bútorlapok vastagsági átlagát és méretszó
rását a lapok peremétől számított kb. 160 mm-re kijelölt 8 he
lyen mért adat átlagából és szórásából számítottuk.

2.0. A laboratóriumi, félüzemi és üzemi 
berendezés rövid ismertetése

2.1. A laboratóriumi berendezés. A laboratóriumban szakaszos 
üzemi 0,12 nr térfogatú keverőgépet használtunk. A keverőgép 
fordulatszáma 106 f/p volt, és Így a keverő elemek kb. 2 m/sec 
sebességgel mozogtak. A kötőanyagot 2 db örvényáramlásu szekun
der-levegős porlasztóval vittük fel a pozdorjára. A terités 
kézzel történt, a prés lapméretének megfelelő keretbe, A labo
ratóriumi prés 450 X 550 mm fütőlapokkal rendelkezett. A labo
ratóriumi prés fűtése elektromos hálózatról történt.

A készlapok mechanikai vizsgálatait Schopper tipusu WEB 
gyártmányú, 5 t-s szakítógépe^ ágeztük az első (1 t) terhelési 
fokozattal.

Az egyéb méréseket a szokásos mérőeszközökkel hajtottuk 
végre.

2,2« A félüzemi kísérleteknél alkalmazott berendezések

2.21. Szárító. A pozdorja alapanyagot lengővályus, gőzfütéses 
szárítóban szárítottuk a kívánt nedvességtartalomra. A szárító 
maximális hőfoka 140 C°, az alkalmazott hőmérséklet azonban ál
talában 105 - 110 C° volt. A szárítás sebessége az eltávolitan- 
dó nedvesség függvényében változtatható a terítés-vastagsággal 
és a hőfokkal egyaránt.



2« 22. Gyantakeverő. A kb. 50 % szárazanyagtartalmu műgyantát 
szakaszos üzemű keverőben hordtuk fel. A műgyanta porlasztása 
sűrített levegővel porlasztófejen keresztül kb. 4-5 atm nyomáson 
történt. A keverést a billenthető tartályban forgó tengelyre 
szorított 45° szögű keverőlapátok végezték, melyeknek kerületi 
sebessége 1,5 m/mp. A keverési idő 5 perc volt.

2.25, Terítő. A terítés hasonlóan a dunaföldvárihoz, kézzel tör
tént erre a célra szolgáló teritőkeretben.

22.24. Hidegprés. A paplan stabilitását 1 kp/cm nyomású hideg
préssel biztosítottuk.

2.25. Hőprés. A préselést Siempelkamp tipusu hegesztett-vázas, 
négy emeletes gőzfűtésű présen végeztük. A prés nyomólapjainak 
mérete: 2500 x 1280 mm, vastagságuk (2 db összefogva) 80 mm. A 
prést 6 db dugattyú működteti, egy ötlépcsős turbóézivattyu és 
két magasnyomású dugattyús szivattyú segítségével. A fütőlapokba 
vezetett gőz elérhető legnagyobb nyomása kb. 7»5-8 att. A hőmér
séklet ellenőrzése egy beépített kontakthőmérő és hozzá kapcsolt 
regisztrálóberendezés utján történt. Az elérhető maximális prés
nyomás 300 at.

2.30, Az üzemi berendezés rövid ismertetése, A kenderpozdorja- 
üzem 4000 m^-es évi teljesítményű berendezéssel rendelkezik. A 
pozdorját egy előtisztító berendezésről ventillátorral szívják 
el, majd pneumatikával juttatják a száritóba.

Az 5-7 % leszáritott pozdorjaanyag egy osztályozó rendszer
be jut, ahol két frakciót alakítanak ki. A fedőrészhez használt 
frakció a kalapácsos malomba kerül aprításra, mig a középrészt 
képző frakció a kenderüzemekből kikerült méretben kerül felhasz
nálásra.

Az osztályozott pozdorja egy 60 m^-es készenléti tartályba 
kerül, ahonnan pneumatikus utón szállítják a csigás kiadagoló 
tartályhoz.

A csigarendszerü kiadagoló tartályok táplálják a keverő be
rendezést, amely a felületi apróbb szemcséjű pozdorja esetében 
7»5 kg/perc, mig a középrészt képező durvább pozdorjamag eseté-
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ben 11,5 kg/perc mennyiséget adagol ki. A keverőrendszerből egy 
mérleggel felszerelt trapézalaku tartályba kerül a műgyantával 
összekevert pozdorjaanyag,amelyből kézi utón történik a méretre- 
alakitás. A háromrétegű anyagot úgy képezik,hogy az első művele
ti helyen a termék alsó rétege, a második műveleti helyen a ter
mék közép rétege, a harmadik műveleti helyen pedig a fedőrétege 
formálódik ki.

A méretre formált paplanokat a hőprés előtti adagolórend
szerbe táplálják, ahonnan a hóprést automatikusan töltik és ürí
tik.

A hőprés 7 etázsos hazai gyártmányú berendezés, amelynek a 
fütőlapjait külföldről (Olaszország) szerezték be.

A préselés ciklus-ideje 22,8 perc (19 mm-es lapoknál) 115- 
120 C° préselési hőfok mellett.

A kipréselt pozdorjalapokat a kihuzószerkezetből egyenként, 
kézi utón szedik ki, majd a lapok vastagságának és súlyának meg
állapítása után a csiszoló, ill. a szélező gépsorra viszik. Csi
szolás,majd szélezés után a lapokat osztályozzák és raktározzák.

5,0. Néhány, a kísérleteket megelőző üzemi 
technológiai adat részletesebb ismertetése

5.1. Szárítás. A technológiai eljárás szerint az üzembe került 
pozdorját 5-7 7-ra szárították le. Nyári és száraz időben ez kü
lönösebb akadályba nem ütközött, azonban télen és esős időszak
ban, amikor a pozdorja nedvessége 50 % körül mozog, a középrész 
pozdorja anyaga csak két lépcsőben szárítható le a megfelelő ér
tékre. A középrész anyagát száritó berendezés ugyanis csak 50-60 
kg/ó vizelpárologtatására volt képes.

Gyakorlatilag ez azt jelenti, hogy a 9,6 % nettó nedvességű 
pozdorját 5,9 %-ra; a 22 % nettó nedvességű pozdorját pedig kb. 
9,5 %-ra lehetséges leszáritani.

5.2. Tozdorja-paplan szerkezeti felépítése és nedvessége. A je
lenlegi technológiai előírások alapján a háromrétegű 19 mm-es 
pozdorjalapok fedőrétegében 2 x 10,0 kg, a középrétegben pedig 
27,0 kg műgyantával elegyített pozdorját visznek be. Ez a meny- 
nyiség azt jelenti, hogy a jelenlegi rétegarány 40/60 %, azaz 
8,0 (12,0 mm) boritó közép.
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Áz aprószemcsé jü pozdorja nedvességtartalma gyantafelhordás 
előtt, 3-6 % között (nettó %), mügyantafelhordás után 13-16 net
tó % közötti értéken mozog. A középrészbe bedolgozott pozdorja 
nedvessége műgyantafelhordás előtt 5-7 % közötti érték, mig a 
műgyanta felhordása után 10-12 % közötti értéken mozog.

A lapokba bevitt mügy^ntatartalom az április-május havi 
felhasználás alapján számítva, átlagosan 9,3 % atro/atro. A mé
retre formált paplan átlagos nedvességtartalma 12-14 %.

3.3« Présdiagram.A préselés a jelenlegi technológia.szerint 3,5- 
4 atm. gőznyomással fűtött présen folyik 19, ill. 16,5 perces 
présidővel (a 19, ill. 14 mm-es lapok esetében). A 14 mm-es la
pokra vonatkozó préselési adatokat a 3. táblázatban és az 1., 2. áb
rán adjuk meg.

A présberendezés egy hét emeletes hőprésből áll, melyben az 
alsó és felső fütőlapok 45 mm, a középső fütőlapok kb. 100 mm 
vastagságúak. Az alsó és felső lap hőszigetelése a prés állvány
tól, ill. az alsó emelőlaptól azbeszt-lemezzel van megoldva. Az

A Dunaföldvári Pozdorjaüzem présdiagramja (14 és 19 mm-es 
lapoknál)
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L unafö ldvári P o z d o rja -b u to r la p  Üzem p ré s  d iagram ja  
14 mm-es v a s tag ság ú  la p ra

3. tá b lá z a t

P r é s e lé s i  idő  Manométer á l l á s a  a  különböző M egjegyzés
sec  p ré se k n é l atm.

1. 2. 3.

12 0 .0 0 ,0 0 ,0  pap lanok  ü t -
24 5 ,0 5 ,0 5 ,0  köztek  a p ré s -
36 11 ,0 10 ,0 1 5 iO lap o k k a l
46 19 ,0 25 ,0 • ♦ ♦
60 4 3 ,0 40 ,0 30 ,0
72 70 ,0 65 ,0 ♦ ♦ •
64 1Í5,O 116,0 * • •
96 142,0 146,0 70 ,0

108 178,0 185,0
120 240,0 240,0 140,0
132 248,0 220,0 . . .  t e l j e s  záródás
144 210,0 198,0 • • •
156 238,0 241,0 235,0
168 210,0 212,0
180 236,0 196,0 260,0
±92 230,0 235,0 • • •
204 200,0 208,0 • • •
216 182,0 236,0 • • •
228 a a 220,0
240 • • 205,0 195,0
27O 212,0 , . .  s z e l lő z te té s
3OC • 0 ,0 75,0 180,0
330 0 ,0 180,0
560 100,0 20,0 0 ,0
390 230,0 240,0 0 ,0
420 200,0 215,0 120,0
450 0 ,r 208,0
460 0 ,0 233,0 200,0  s z e l lő z te té s
510 20,0 180,0
540 245,0 30,0 170,0
570 225,0 o ,°
600 220,0 '3 0 ,0 200,0
630 • • • • •
660 200,0 228,0 180,0
690
720 175,0 200,0 170,0
780 158,0 242,0 70 ,0
840 140,0 190,0 50,0
9OO 120,0 170,0 20,0
930 180,0 4 3 ,0 0 ,0
960 09 ,0 12 ,0

M egjegyzés: A p ré s  b e in d í tá s á tó l  a p r é s e l é s i  nyomás m egszűnéséig 
t e r je d ő  m érési ad a to k . Fütőgőznyomas 3 ,5 -4 ,0  atm.
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azbesztlemezt általában évenként egy esetben cserélik. Megvizs
gáltuk a hőszigetelés hatásosságát és azt találtuk,hogy a jelen
legi megoldás nem biztosítja az alsó és felső fütőlap megfelelő 
hőszigetelését.

Az elégtelen hőszigetelés következtében ugyanis az alsó e- 
melőasztalt és a felső ütközőlapot átmelegiti az alsó és felső 
fütött préslap és ezáltal az alsó és felső lapok hőmérséklete 
nagymértékben csökken. A mérési adatok szerint kb. 115 fokos 
préselés mellett az alsó emelőasztal hőfoka 68 fok volt, az eme- 
lődugattyuk kb. 20 cm-re az emelőasztaltól 50 C° hőmérsékletet 
mutattak (tapintóhőmérővel mérve).

Hasonló értékeket mértünk a felső lap elégtelen hőszigete
lése miatt, igy pl. az állvány felső sarkán a hőmérséklet 60-65 
0° volt.

Már a kísérletek megkezdése előtt a vállalat figyelmét fel
hívtuk a hőszigetelés hiányosságára és javasoltuk a szigetelés 
hatásosabb megoldásának előirányzatát, Ideiglenesen javasoltuk 
megoldásnak az azbesztlemezek cseréjét.

A táblázat adataiból látható, hogy a pozdorja-lapok össze- 
préselése az ütköző lemezekig max. 250 atm. nyomást igényel, ami 2a fajlagos értékre átszámítva 48,2 kg/cm értéknél. felel meg.

As 1. és 2. ábrán megadott értékeiből és táblázati adatok
ból az is leolvasható, hogy a jelenlegi technológia szerint két 
esetben szellőztettek: (a présnyomást 0-ra leengedik) az első 
esetben 4—5 percnél, a második esetben 8-9 percnél. A forgács
paplanokat elvileg a zárási nyomáson tartják, a préselés egész 
ideje alatt, a szellőzésnél történt nyitásokat kivéve. A prés
technológiai előírások szerint jelenleg 1 műszakban 14 mm-es 
vastagságú lapokból 25 présciklust, 19 mm-es lapokból pedig 21 
présciklust tudunk elérni. Ezzel számítva egy-egy présciklus át
lagos ideje az alábbi:

a) 14 mm-es vastagságú lapok esetében 19,2 perc
b) 19 mm-es ’* " ” 22,8 perc
A présciklusok az alábbi részidőkből tevődnek össze:
a) zárási idő
b) nyomáson tartási idő (a présnyomás 0 atm-ig csökkentve) 
c) nyitási idő
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d) a készlapok kihúzása
e) a préslapok tisztítása
f) a berakó kosár felemelése
g) a pozdorja-paplanok berakása
M ni mA!is a ciklusidő akkor, ha elmarad a préslapok tisztí

tásának jelenlegi formája, amikoris a tisztításra más megoldást 
alkalmaznak,vagy egyáltalán nem tisztítják a hézagvasakat. Maxi
mális a ciklusidő akkor, ha a préslapokat tisztítják.

5.31. Zárási idő. A zárási idő a szivattyurendszer beindításától 
a hézagvasak teljes záródásáig tart. Ez a művelet még két részre 
bontható, miután a zárási idő első részében a préslapok közötti 
paplanok felületének ütközéséig fajlagos nyomás a préselt lapo
kon nem keletkezik. A préslapok és paplanok felületének ütközése 
után indul be a tulajdonképpeni tömörödés és ez a folyamat a hé
zagvasak teljes záródásáig tart.

A mérési adatok szerint a zárási idő elsősorban a lapok 
vastagságától függ. A zárási időt gyakorlatilag befolyásolja a 
dugattyúk tömörítésének állapota és a lapokba bemért pozdorja- 
mennyiség súlyában jelentkező szórás is.

A mérési adatok szerint 24 mp alatt a préslapok a pozdor- 
japaplannal ütköznek, majd ezután kezdődik el a tömörítési fo
lyamat. A tömörítési folyamat 14 mm-es lapoknál 100 mp alatt 
megy végbe. A 19 mm-es lapoknál ez az idő 160 mp-re adódott. A 
mért értékektől a dugattyú gyürütömitések állapotától és a térf. 
súly szórásától függően 50 ^-os eltérés is adódott, amikp-ria a 
teljes zárási idő 14 mm-es lapoknál 2 perc helyett 3 percet vett 
igénybe.

3.32. Nyomásontartás ideje. A nyomásontartási idő a hézagvasak 
és a fütőlapok ütközésétől a présnyomás 0-ra csökkentéséig tart. 
A jelenlegi technológia szerint 14 mm-es lapoknál 14,8 percet, 
19 mm-es lapoknál 16,3 percet fordítanak a paplan préselésére. 
Amint az 1. és 1/a. diagramból látható, a présidő alatt általá
ban kétszer szellőztetik a lapokat azért, hogy a tulnedves pap
lanban fejlődött gőznek utat engedjenek még a műgyanta végleges 
kikeményedése előtt és elkerüljék a kipréselt lapok un. robbaná
sát, s a rétegek szétválását.
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Ezzel a módszerrel elérték, hogy a robbant lapok száma lé
nyegesen lecsökkent.

3.33. Nyitási idő. A nyitási idő a nyomás teljes megszüntetésé
től az emeletek szétnyitásáig tart. A mérési adatok szerint a 
dunaföldvári pozdorjalap-üzem présének nyitási ideje 1 perc és 
30 mp-re adódik.

3.34. Kiürítés. A kihúzási idő a kész pozdorja bútorlapok prés
ből történő ürítésére fordítódik. A kipréselt 7 lapot a kirakó
berendezés egyidejűleg üriti. Mérési adataink szerint az ehhez 
szükséges idő: 50 mp.

3.35» Tisztítási idő. A tisztítási idő a préscikluson belül a 
préslapok között maradt pozdorja-szemcsék eltávolítását céloz
za. A tisztítási időt technológiailag a következők indokolják: 

Tisztítás nélkül a forgácslapok vastagságát meghatározó 
hézagvasakra ráégett pozdorja-szemçsék megváltoztatják a kész 
pozdorjalapok vastagságméretét, ill. növelik a lapok vastagsági 
szórását.Ezen kívül a préslapokon maradt szemcsék hosszabb ide
ig történő tisztítás nélkül a védőlapokba benyomódásokat okoz
hatnak. A mérési adatok szerint a tisztítási idő max. esetben 
2 perc, 30 mp időt igényel.

3.36. Berakókosár felemelése és a forgácspaplanok berakása a 
préslapok közé. A berakókosár megtöltése az alsó emeleten kez
dődik és ezért a berakott emelő-kosár présbetöltés előtt fele
melendő. A préskosár felemelésének ideje a mérési adatok sze
rint 39—44 mp között változik.

Ez a művelet csak azesetben hosszabbítja a présciklust, ha 
a présidő befejezése után a préslapokat tisztítják. A tisztítás 
alkalmával ugyanis az emelőkosárnak alsó helyzetben.kell áll
nia, hogy a tisztitó munkás hozzáférhessen a préshez. Amennyi
ben nincs tisztítás, a kosár felső helyzetben áll, már a prés- 
idő befejezése előtt és a préstöltést a kihúzással egyidőben 
lehet elvégezni.

A préstöltés ideje megegyezik az ürítés idejével, ami a 
mérési adatok szerint 50 mp körüli érték.
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Ez az érték esetleg növekedhet 10-15 mp-cel az esetben, ha 
a forgácspaplan becsuszásnál akadály merül fel. Tisztítás ese
tén az ürítés és a betöltés összideje az alábbi műveleti idők
ből tevődik össze.
Ürítés 50 mp
Tisztítás 2 perc és 50 mp
A kosár felemelése 40 mp
Pozdorjapaplan beigazítása 15 mp
A prés megtöltése 50 mp

Összesen: 4 perc és 45 mp
Amennyiben a tisztítás elmarad, úgy a prés ürítésének és

betöltésének összideje: 60 mp-et igényel.
A fenti műveleti idők figyelembevételével a maximális cik-

lusidők a Dunaföldvári Pozdorja-butorlap Üzemben működő présen
az alábbi műveleti időkből tevődnek össze:

14 mm— es lapra 19 mm— es lapok

1. zárási idő 1 P 40 mp 2 p 40 mp
2. nyomásontartási idő 14 p 50 mp 16 p 20 mp
5. nyitási idő 1 P 50 mp 1 p 50 mp
4, ürítési idő 0  P 50 mp 0 p 50 mp
5. tisztítási idő 2 P 50 mp 2 p 50 mp
6. betöltési idő 0 p 50 mp 0 p 50 mp

Préselési ciklusidő: 22 p 10 mp 24 p 40 mp

Ebből a présidő ( 1 + 2 ) 16 p 50 mp 19 p
Az eddig elért présciklusok számlából kiindulva, azokat

összehasonlítva a max. présidő értékekkel, azt kapjuk, hogy a
jelenleg megáll lapít ott 25, ill. 21 préselés műszakonként kb. az
átlag présciklus alapján lett beállítva.

5.4, A műgyanta kikondenzálásához szükséges katalizátor (un,ed
ző) adagolása. A Dunaföldvári Pozdorja-butorlap Üzemben edzőként 
ammoniumkl.oridot használnak.

A technológiai előírás szerint a műgyantához 0,5 % ammoni- 
umkloridot adagolnak az 50 % szárazanyagtartalmu műgyanta sú
lyára. Az ammoniumklorid ilyen mennyiségű adagolása mellett a 
műgyanta kötési ideje 1,89 perc, 100 C°-on mérve.
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A p o zd o rja lap o k  k é to ld a l i  c s is z o lá s a .  Az éves te rv n e k  meg
f e le lő e n  14 mm és 19 mm v a s tag ság ú  la p o k a t g y á rta n ak . A m érési 
ada tok  a la p já n  az egyes lap o k  v a s ta g s á g i  é r té k e  (8 m érést a la -  
pu lvéve) 1 9 ,5 -2 0 ,7  mm, i l l .  1 9 ,2 -2 2 ,2  mm k ö z ö tt  v á l to z ik .  Ennek 
a la p já n  a  lapon  b e lü l i  le g k ise b b  v a s ta g s á g i  m ére tv á lto z á s  1 ,2  
mm, mig a legnagyobb v a s ta g s á g i  e l t é r é s  3 ,0  mm é r té k re  adódik 
(21 la p  m érési a d a ta i  a la p já n ) .

A p ré sb ő l k i v e t t  lapok  v a s ta g s á g i  s z ó rá s á ra  a 4 . s z .  tá b lá 
z a t  ad f e l v i l á g o s í t á s t .

M é re t-e lo sz lá s  s t a t i s z t i k u s  je lle m z ő i 
(g y á r tá s i  so ro z a tb ó l)  

4 . t á b lá z a t

Lapszám a f e l s ő s t a t i s z t i k u s  ;jellem zők
az a ie o  

f e l é  szám olva X R s M V P
mm mm mm % %

I , p ré s e lé s b ő l
1 . D /l 20,30 1 ,1 0 0 ,54 0 ,19 2 ,66 0 ,94
2. D/2 20,30 1,20 0,59 0,21 2,90 1,03
3. D/3 20,00 0,60 0 ,27 0 ,09 1 .35 0 ,48
4 . D/3 20,50 0 ,80 0 ,3 9 0 ,14 1,91 0 ,68
5. D/5 19,50 0 ,90 0 ,4 4 0 ,1 6 2 ,26 0 ,80
6 . D/6 20,30 1,50 0 ,73 0 ,26 3 ,62 1 ,28
7. D/7 20,60 1 ,50 0 ,71 0 ,25 3,44 1,22
I I . p ré s e lé s b ő l
1. D /l 21,20 2 ,00 0 ,98 0 ,35 4 ,62 1 ,65
2. D/2 20,20 0,80 0 ,39 0 ,14 1,94 0 ,69
3. D/3 20,60 1,45 0 ,71 0 ,25 3,45 1 ,22
4 . D/4 20,90 1 ,00 0 ,4 9 0 ,17 2 ,34 0 ,83
5. D/5 39,70 1 ,10 0 ,5 4 0 ,19 2 ,74 0,97
6. D/6 20.00 1 ,80 0 ,88 0 ,31 4 ,42 1,57
7 . D/7 20,20 2 ,70 1 ,32 0 ,47 6,54 2 ,32

I J I .p r é s e l é s b ő l
1 . D /l 20,30 1 ,60 0 ,79 0,28 3 ,86 1,37
2. D/2 20,10 1 ,80 0 ,88 0 ,31 4 ,39 1,55
3 . D/3 20,30 1 ,70 0 ,83 0 ,30 4 ,0 9 1 ,46
4 . D/4 20,20 1 ,10 0 ,5 4 0 ,19 2,67 0 ,95
6. D/6 19,70 0 ,65 0 ,3 2 0 ,12 1 ,61 0,57
7 . D/7 19,8o 1 ,70 0 ,8 3 0 ,3 0 4 ,2 1 1 ,50
IV. p ré s e lé s b ő l
1. D /l 19,30 1,40 0 ,69 0 ,24 3,56 1 ,26
2. D/2 19,40 0 ,75 0 ,37 0,13 1 ,89 0,67
3. D/3 19,90 0 ,6 0 0 ,2 9 0,10 1,48 0,52
4 . D/4 19,80 0 ,7 5 0 ,37 0 ,13 1 ,85 0 ,66

D/5 19,90 0 ,90 0 ,44 0 ,16 2 ,22 0 ,79
5 * D/6 19,00 1 ,65 0 ,81 0 ,2 9 4 ,2 6 1 ,51
7 . D/7 19,50 2,45 1 ,20 0 ,43 6,15 2,18
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A 4. táblázat adataiból látható, hogy a lapon belüli legki
sebb vastagsági méretszórás s = + 0,27 nun » mig a legnagyobb s = 
= + 1,32 mm értékű, s ez 1,35, ill. 6,45 % méretszórásnak felel 
meg.

A mi nimá]i s és maximális szórásértékek 28 lapnál átlagosan 
0,643 értéket adtak.Ha az átlagvastagságnak a szórásához (0,645) 
hozzáadjuk a szórások szórásának háromszoros értékét, a minimá
lisan lecsiszolandó vastagságot kapjuk.

A szórások szórása a 4. sz.táblázatból számítható az aláb
bi módon:

Rx  = 0,46

H2 = 0,93 
= 0,46

R4  = 0,91 

^ R g  = Rg = 0,690

Ss = Rg . A ^  = 0,69 . 0,37 = + 0,255

S = 0,645 + 0,255

99 %—os megbízhatósági szinten a szórások szórását három
szorosan véve kapjuk a minimálisan lecsiszolandó értékére :0,645+ 
+ 3 . 0,255 = 1,408^1,4 mm (a megengedett tűrés figyelembevéte
le nélkül).

A pozdorjalapok kétoldali csiszolásakor a lecsiszolandó 
vastagságot a lapok térfogatsúlya alapvetően befolyásolja, miu
tán a préselt lap vastagsági szórása 600 kg/m^ térfogatsúly fö
lött nagymértékben emelkedik.

4.1. A kísérleti adatok értékelésének módszere. Az értékelésnél 
kiválasztottuk azokat a jellemzőket, amelyek a lapok végle-es 
tulajdonságaira mértékadóak. Ezek a jellemzők a következők:

a) A lapok iérfogatsulya
A térfogatsúly lapok közötti és lapon belüli szórásai

b) A készlapok vastagsági méretének szórása
c) A készlapok

hajlitószilárdsága,
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nedvességfelvevő képessége és 
vastagsági méretváltozása.
A kísérletekből levonható következtetések megalapozottságát 

és biztonságát a mérési adatok megfelelő számával lehet biztosí
tani. Méréseinknél már kialakult gyakorlat szerint egy-egy adat 
meghatározására átlag 30 mérési adatra van szükség. Ugyancsak 
kialakult gyakorlat szerint egy-egy lapból legfeljebb 10-10 db 
próbatestet érdemes kívánni. így a minimális lapszám 3-4 db. An
nak érdekében, hogy az esetleg szükségessé váló ismétléseket, 
vagy kiegészítő méréseket el is tudjuk végezni, egy-egy sorozat
ban 3 préselést, egyenként 4-4 lappal, összesen tehát minden so
rozatban 12 lapot készítettünk.

Ebből választottuk ki 5-5 db mintalapot, laponként és vizs
gálatonként 9-9 próbatest meghatározásával. A kapott mérési ada
tokat a matematikai statisztika módszerével értékeltük ki, a 
Student eloszlás Jellemzőit feltételezve.

Az eredményeknél az átlagot és a + szórásértéket minden e- 
setben, ahol pedig szükségesnek tartottuk, a relativ szórást az 
átlag megbízhatóságát és a mérések pontossági mutatóját is meg
adtuk.

A gyártásban tapasztalt eltéréseket az 5. sz. táblázatban 
foglaljuk össze.mindhárom - tehát a D, a D/160 és a E/160 Jelű - 
sorozat esetében.

A technológiai adatok mért értékei és szórásuk
5. táblázat
Jel Etat. Nedvességtartalom % Prés Prés Prés

Jell. Bekeverés előtt után zár. 
idő

zár.
nyom. 2

hőfok 
n°fedő belső fedő belső perc kp/cm^

X 4,27 5,40 11,5 9,34 5,5 25 117
D +s 0,58 0,88 0,65 1,07 2,0 - 4,5

X 5,57 6,60 16,6 11,2 1,18 38 164
L) löt +s 0,31 0,24 0,73 0,56 0,07 - 1,7

X 8,80 6,65 23,5 11,6 1,23 38 162
K +s 0,38 0,20 1,1 0,65 0,08 - 3,4
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A táblázatban a présidőkre vonatkozóan nem választottuk kü
lön az adatokat, tekintve, hogy a technológia minden présidőnél 
végig azonos volt nil nd hé rom sorozatban. A táblázatban a présnyo
más értékeinél a szórás nem volt számítható, mivel a leolvasott 
értékei végig azonosak voltak. (A prés zárása automatikusan tör
ténik, önműködően beállított nyomásszabályozóval. A szórás a zá
rási időben jelentkezett!)

Az 5. táblázat értékeiből látható, hogy az előzőekben meg
adott technológiai értékek a gyártás során elég megbízhatóan 
tarthatók megfelelő ingadozás határok között.

A préselésre vonatkozóan megjegyezzük, hogy a készlap elő
re számított súlyától való eltérés + 1 kg volt az összes lapokra 
vonatkozóan, ami a térfogatsúly értékében kb. + 20 kg/m^ elté
rést jelent. Ez az eltérés részben a terítésnél elkerülhetetlen 
mérési pontosságból és a préselés alatt eltávozó viz mennyiségé
nek szórásából adódott. A nedvességtartalom szórásának megfele
lően a préselés közben a lapok szétterülésének mértéke is válto
zott, ami ismét visszahatott a térfogatsúly és a lapok vastagsá
gának értékeire.

4.2. A laboratóriumi előkisérletek ismertetése. A kísérletek so
rán a dunaföldvári technológiát alkalmaztuk (a továbbiakban D- 
vel jelölve) és három sorozatban csökkenő préselési időve] ké
szítettünk lapokat, a préselési hőmérséklet egyidejű emelésével.

A laboratóriumi préselés során a vizsgált technológiával 
nyert tapasztalatok azt mutatták, hogy a présidő 10 percre tör
ténő csökkentése megvalósítható nagyobb méretben is, azonban en
nél rövidebb présidő alkalmazása esetén (8 perces sorozat) már 
laborméretben is igen nagy a robbanásveszély, emiatt a III. so
rozat értéktelen volt. Az elkészített laborlapok vizsgálatai a 
következő eredményeket adták (6. táblázat):(lásd 156. oldal.)

Az eredményekből első pillanatra leolvasható egy igen fon
tos következtetés, nevezetesen az, hogy a rövidebb présidő és a 
magasabb fütőlap-hőfok a lapok tulajdonságait nem rontja le, 
- figyelembevéve a térfogatsúlyban jelentkező szórás értékét is.

Tekintettel arra, hogy a laboratóriumi kísérletek csak tá
jékoztató jellegűek voltak, a fenti következtetés csak nagyon 
általánosan fogadható el. Ezért szükség volt ennek ismeretében a

- 155 -



A laboratóriumban készített pozdorja-lapok 
műszaki jellemzői

6. táblázat

Jel. 
dim.

Térf. 
súly 
kg/m^

Hajlí 
szil. 2 
kp/cm

Vizfelv. 
24 ó. %

Vast.dag.
24 ó. %

Megjegyzés

I. 576 172 65,7 29,5 normál laborlapok

II. 636 203 41,3 15,4 a sorozatban 2rob- 
bant lap volt

kísérletek megfelelő számban történő megismétlésére. Ezt félüze
mi szinten kellett elvégezni ahhoz, hogy a gyártásra vonatkozó 
konkrét adatokat is megkapjuk és meggyőződjünk arról, hogy a la
boratóriumban végzett kísérletek üzemi szinten is reprodukálha
tók.

A félüzemi kísérletek megtervezéséhez még a következő szem
pontokat kellett figyelembe venni.

4.21. A jelenlegi technológia alkalmazása mellett lehetségea~e 
csupán a hőfok felemelésével a tervezett présidőcsökkentést el
érni?

4.22. A kutatóintézetben korábban forgácslapok gyártására kidol- 
gozott rövid présidejü technológia alkalmas-e pozdorjalapok 
gyártására is?

4.23. Az ilymódon megvalósított gyártás mennyire biztonságos a 
laprobbanások és a vastagsági méretek tarthatósága szempontjá- 
ból?

A fenti kérdések tisztázása érdekében a félüzemi kísérlete
ket három párhuzamos sorozatra bontottuk.

4.3. A lapok térfogatsúlyának és vastagságának eloszlása. A há
romféle technológiával készített lapok vastagság átlagait össze
hasonlítva, a 7. táblázatban közölt adatokat kapjuk.
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k vastagsági méretek eloszlásának statisztikus 
jellemzői

7. táblázat

Lap
szám

D 115/19
X s V P

1, 21,2 0,37* 0,124 1,77 0,59
2. 20,6 1,054 0,351 5,11 1,70
3. 19,7 0,442 0,147 2,24 0,746
4. 20,9 0,204 0,680 0,980 3,25
5. 21,2 0,510 0,170 2,40 0,801

D 160/12

1. 18,5 0,204 0,680 1,10 3,68
2. 18,6 0,136 0,458 0,730 2,46
3. 17,8 0,426 0,159 2,380 0,895
4, 18,3 0,272 0,091 1,49 0,497
5. 17,9 0,506 0,102 1,71 0,570

K 160/12

1. 18,5 0,238 0,079 1,29 0,426
2, 19,6 0,3*0 0,113 1,74 0,576
3. 17,8 0,510 0,17 2,86 0,956
4. 18,9 0,136 0,045 0,72 0,238
5. 18,0 0,238 0,079 1,32 0,440

A 7. táblázatból látható, hogy a dunaföldvári technológiá
val készített két sorozat között is a préselés alatti nyomás
változás hatására a lapvastagságban 2,5 mm különbség mutatko
zik. Feltételezhető, hogy a préselés közben alkalmazott nyomás- 
visszaengedés következménye a nagyobb lapvastagság.

összehasonlítva három laptipus átlagát, a matematikai sta
tisztika módszerével, az alábbi értékeket kapjuk:
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tagságainak terjedelméből számítottuk (a dagadási vizsgálatokhoz 
felhasznált próbatestek méreteit véve alapul).

X + s m

D/115-nél 20,7 0,242 0,036
D/160-nál 18,2 0,278 0,0416
K/160-nál 18,5 0,278 0,0416

Ezeket az adatokat az azonos présidőkhöz tartozó lapok vas-

20,7 - 18,2
A D 115 és a D 160/12 között — --- = 23 >  3

y0,108^+ 0,1232

18,5 - 18,2
D 160/21 és K 160/12 között ..... = 1,8 >  3

Vo,122  + 0,122

A számítás alapján a D 115 és D 160/12 technológiával ké
szült lapok vastagsági átlaga között szignifikáns különbség adó
dik.

Gyakorlati szempontból ez azt jelenti, hogy azonos hézaglé
cek alkalmazása mellett is a különböző présdiagramokkal és a 
paplan különböző nedvesség értékeivel más-más átlagvastagságot 
kapunk, ha számitásunkat 99 %—os valószínűségi szinten végezzük.

A továbbiakban vizsgáljuk meg a vastagsági méretek szórását 
az egyes technológiákon belül. A vizsgálatnak az a célja, hogy 
meghatározhassuk, mennyi az a minimális vastagsági érték, amit a 
névleges vastagság eléréséhez mindenféleképpen le kell csiszol
ni.

A számítások elvégzéséhez mindenekelőtt azt kell megvizs
gálni, hogy az egyes technológiákon belül az egyes lapok vastag
sági méretszórásai azonos jellegüek-e»vagyis egyesithetők-e? Ezt 
a vizsgálatot az un. Cochran próbával lehet elvégezni. A Cochran 
próba értékeléséhez szükséges táblázatot lásd Vince: Statiszti
kai Minőségellenőrzés c. könyvében.

Ennek alapján a D 115-nél kapjuk, hogy:

s2
ga  = ■■■ = 0,410< 0,50* S i2
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D 160/12-nél g = = 0,438< 0,50

és végül a
K 160-nàl g = = 0,51 0,50

Az összehasonlításból tehát látható, hogy az egyes techno
lógiák szórásai közelítően azonosnak vehetők, egy-egy lapnál ta
pasztalható kiugró érték figyelmen kívül hagyásával (a kiugró 
értéknek a háromszoros szórási határon kívül eső adatokat tekin
tettük) .

így a szórások egyesithetők.
Az egyesitett szórások értékei a következők:

Sp 115 = 0,1590

Sp 160 = 0,0835 
s| = 0,1020

SD  115 = 0,598

SD  160 = 0,288 

sK  = 0,319

A kapott egyesitett szórásokat összehasonlítva 99% való
színűségi szinten, a következő eredményeket kapjuk (n = 45 db 
esetén):

“ 1 , 9 1 <  =  2 , 0 3

= 3^335 ’

Az összehasonlítás alapján levonható az a következtetés, 
hogy az egyes technológiák között a vastagsági méretszórást te
kintve nincs jelentős különbség. Miután azonos présberendezésről 
van szó, ez az eredmény műszakilag is elfogadható.

A szórások szórásai a 7« táblázat adataiból számítva:

= 0,290 Ss 160 = RJ  . A ^  = 0,290 . 0,43 = 0,125
R2 = 0,850 Sg 115 = R2 . A ^  = 0,850 . 0,43 = 0,366
Rj = 0,374 Sgg = R^ . A ^  = 0,374 . 0,43 2 0,161
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A minimálisan lecsiszolandó méretre tehát a következő érté
kek adódnak (a megengedett tűrés figyelembevétele nélkül):

A D 115 jelű lapoknál:
0,398 + 3 . 0,366 = 1,48 1,5 mm

hasonlóan a D 160 és K jelű lapok esetében

0,288 + 3 • 0,125 = 0,663 0,7 mm és
0,319 + 3 • 0,161 = 0,802 0,8 mm

Összegezve tehát a Faipari Kutató Intézetben lefolytatott 
vizsgálatokat, a lapok vastagsági méretére és a lapok vastagsági 
méretszórására vonatkozóan megállapítható:

1. A présidő és a présidő alatti présdiagram változása a 
készlapok vastagsági méretét befplyásolja. Az igy kapott átlag 
vastagság eltérések szignifikánsak.

2. A présidő és a présdiagram változása a vastagsági méret 
szórását nem befolyásolja. Az igy kapott szóráseltérések nem 
szignifikánsak.

3. A szórások háromszoros szóráshatáron belül vizsgálva 
<99 %-os valószínűségi szinten) azt mutatják, hogy a minimálisan 
lecsiszolandó értékek az alábbiak:

D II5 jelű lapokná1 1,50 mm 
D 160 jelű lapoknál 0,70 mm
K 160 jelű lapoknál 0,80 mm

4.4. A félüzemi kísérletek során gyártott lapok 
minőségvizsgálatának eredményei

4.41. A hajlitószilárdaág vizsgálata. Az előző pontban ismerte
tett térfogatsulyszórás szükségessé tette a mérési adatok redu- 
kálását a tervezett 650 kg/m -es értékre. A vizsgált jellemzőkre 
(szilárdság, vizfelvétel stb.) a korrekciót a méréseredményekből 
kétirányú összegezés utján nyertük olymódon, hogy a két szélső 
érték környezetében lévő átlagpontokon keresztül meghatároztuk a 
kiegyenlítő görbét és ennek a 650 kg/m'-es térfogatsúly értékhez 
tartozó (szilárdsági, vastagsági dagadás stb.) értékét vettük
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A hajlitószilárdság értékei a technológiák 
és a présidők függvényében •

8. táblázat

Jel Tf.súly 
átlag 
kg/nr

Átlag 
p 

kp/cm
(650-re) 
korrig. 
értéke

+s

D/II5/I9 677 195 179 17,3 2,74 8,87 1,41
D/I6O/I9 659 203 199 19,4 2,74 9,55 1,35
D/160/16 635 211 222 19,3 2,73 9,16 1,29
D/160/14 639 217 222 18,5 2,62 8,53 1,21
D/160/12 635 204 215 22,2 3,01 10,40 1,48
D/160/10 nem vollb értékelhető a sok robbant lap miatt

K/160/19 633 195 212 15,8 2,36 8,10 1,21
K/160/16 645 209 214 17,0 2,40 8,14 1,15
K/160/14 638 199 209 18,7 2,64 9,40 1,35
K/160/12 641 202 205 18,3 2,60 9,06 1,29
K/l60/10 631 198 216 15,8 2,74 7,98 1,13

figyelembe. így a táblázatban szereplő szilárdsági es egyeb ada- 
tok mindegyike 650 kg/m -re értendő, mig a statisztikus jellem
zőket a megvizsgált összes próbatestekből számítottuk, tehát 
minden sorozatnak n = 5x9 = 45 próbatesten mért értékeiből. Ezek 
a jellemzők tehát nem szigorúan a 650 kg/m -es értékekhez tar
toznak, de tekintve, hogy az összes adat számításba lett véve, 
nagyobb semmi esetre sem lehet.

Ezzel a módszerrel lehetséges volt a kapott eredmények ob
jektiv összehasonlítása, mind az átlagok, mind pedig a szórásér
tékek szempontjából.

A hajlitószilárdságra kapott adatokat a különböző technoló
giai tényezők mellett a 8. sz. táblázatban foglaltuk össze.

Az összehasonlítás megkönnyítése érdekében az eredményeket 
grafikusan is ábrázoltuk, az egyes sorozatok adatainak fel has 7—  
nálásával meghatározott kiegyenlítő görbék segítségével (3. sz. 
ábra).
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kz egyes présidőkhöz tartozó szilárdsági értékeket vizsgál
va azt találjuk,hogy a K technológiával készült lapoknál a prés
idő nincs befolyással a hajlitószilárdságra. A legnagyobb kü
lönbséget alapulvéve (K1 2 = 205 és K-æ = 216) az átlagok össze
hasonlítása alapján háromszoros szórást alapulvéve (99 % szin
ten)

. Z , =  1 > 0 7 <  3 
//»ö2 + 6,722

azok azonosnak tekinthetők, tehát az adatok másodlagos átlagolá
sa jogosult.

2Hasonló eredményt kapunk a D 160/19 = 199 kp/cm -es, és a D 160/ p12 = 215 kp/cm értékek alapján

,216, 
-  —

( 8,22^ + 9,03“

Elvileg tehát a 12, 14 és 16 perces adatokat átlagolhatjuk 2másodlagosan, amire 220 kp/cm -es értéket kapunk. Ez az eredmény pa K sorozat 212 kp/cm -es átlagával azonosnak vehető.
Végkövetkeztetésként tehát megállapíthatjuk, hogy a lapok 

szilárdsága szempontjából a présidő csökkenése nem káros, sőt a 
termelékenység szempontjából hasznos. A szórásértékek-vizsgála
tával arról is képet kapunk, hogy az egyes présidők és technoló
giák milyen mértékben befolyásolják a szilárdsági értékek szórá
sát.
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J. ábra
à hajlitószilárdság függése a térfogatsúlytól. A Duna- 
fi.ldvári 115 és 160, valamint a Kutató Intézet tech

nológiát alapul véve
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Itt is a maximális különbséget véve alapul

p - 2 2 ^  _ 1 > 9 7  <  2 j O 3

15,8*

F értékére a szakkönyvekben található táblázatok = 44-es sza
badságfokra vonatkozóan (N = 45) 99 %-os valószinüségi szintnél 
2,03-at pádnak, tehát elfogadható az a feltevés, hogy a szórások 
azonos eloszlású sorozatokat képviselnek és igy a szilárdsági 
szórás szempontjából az egyes sorozatok azonos értéküeknek te
kinthetők.

Ezzel a szilárdsági vizsgálatok minden lényeges kérdését 
megvizsgáltuk és kimondhatjuk, hogy nincs akadálya szilárdsági 
szempontból a présidő csökkentésének és a préshőfok emelésének.

4.4.2, A viçfelvétel vizsgálata.A vizfelvételi vizsgálatok ered
ményeit a 9. táblázat tartalmazza.

A vizfelvétel értékei a technológiák és présidők 
függvényében

9. táblázat

Jel. Térf. 
súly 
átl.

Vizfelv. 650-re
átl. %. korr. v% p%

vizf.
+E

D/115/19 682 51,2 65 8,50 1,42 16,6 2,77
D/160/19 66? 76,4 90 12,70 1,89 16,7 2,48
D/160/16 644 68,2 58 8,57 1,28 12,6 1,88
D/l60/14 640 61,5 53 12,3 1,83 20,0 2,99
D/160/12 631 69,7 61 12,0 1,94 18,6 2,78
D/160/10 Nem volt értékelhető a sok robbant lap miatt

K/160/19 656 51,5 48,5 11,60 1,73 22,5 3,36
K/160/16 639 48,1 44,0 7,70 1,15 16,0 2,37
K/160/14 623 64,9 46,5 8,02 1,20 12,4 1,85
K/160/12 629 63,9 48,0 11,60 1,73 18,2 2,71
K/150/10 622 65,7 50,0 11,30 1,69 17,2 2,57

A jelölések első perszáma a préshőfokot, a második pedig az al
kalmazott présidőt jelenti.
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A mérési adatokat itt is 650 kg/m -es térfogatsúlya érték
re számiRóttuk át a szilárdságnál részletezett elvek szerint. Az 
eredményeket összefoglaló térfogatsuly-nedvességfelvétel össze
függést a 4. ábra ábrázolja. (Lásd 146. oldal.)

Az adatok részletes vizsgálatánál az előző eljárást követ
ve, hasonló megállapítások tehetők. A K jelű sorozatok átlagér
tékei itt is közel állnak egymáshoz. Megvizsgálva a két szélső
érték szignifikanciáját, a következőket kapjuk a K/16 és K/10 
sorozatot véve figyelembe:

= 0,98 < 3 
/5,07^ +  5,452

Az eltérés tehát nem jelentős, azaz a K jelű sorozatokat 
másodlagosan átlagolhatjuk. A D/II5 és D/160 technológiák ese
tében találunk különbséget.

—2° . ~ —  - 5,42 > 5
/5,6?2 + 4,262

A D/I6O/19 és a D 160/12 között különbséget nem találtunk. 
A D 160/14, 12 és 10 eredményei igy azonosnak vehetők.

... ... = 1 00 < 3/ 5 5~^'5,82* + 5,52^

Ezek az eredmények egyébként azonosak a sziláriságnál ta
pasztalt adatokkal. A D/I6O/I9 sorozat érdekes módon mindkét e- 
setben a legrosszabb eredményt adja, ami bizonyos elméleti kö
vetkeztetések levonását teszi lehetővé.

A szilárdság és a vizfelvétel aránylag alacsony volta a 
megemelt hőfok és az azonos présidő miatt minden valószinüség 
szerint a kötőanyag elégése folytán bekövetkezett kötés-szilárd
ság csökkenésének következménye.
Ez pedig a .lapstruktura megváltozását és a minőség romlását hoz
za magával.

Vizsgáljuk meg a vizfelvételi értékek szórásainak viszo
nyát is. Az összes sorozatok szórásai között a legnagyobb kü-
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lönbség a D/150/I9 és a K/160/16 sorozatok között található. El
végezve az F próbát 99,0 % szinten, a következőt kapjuk:

F _ _ 2,72 > 2,05
7,70^

Tehát a D és K sorozatok nem tekinthetők azonos eloszlásu
nknak, mint a szilárdság esetében. Ha tovább részletezzük a kér
dést, akkor meg kell vizsgálnunk a K és a D sorozatokon belül 
található szóráseltéréseket is. A D Jelű sorozatoknál

F = _ 2,25 > 2,038,52

A szóráskülönbségek vizsgálata tehát azt mutatja, hogy a 
különböző technológiák befolyásolják a lapok vizfelvételének 
szórását is.
A második minőségi jellemző szempontjából is kimondható tehát 
az, hogy a présidő csökkentése csak előnyös lehet a készlapok 
minőségére.

4.42. A harmadik fő minőségi jellemző a készlapok vastagsági da- 
gadásának vizsgálata. A meghatározott mérési adatok száma mege
gyezik az előző vizsgálatok számával, tehát n = 45 présidőnként.

A vizsgálatot a KIFMIN háziszabvány előírásai szerint vé
geztük, 150 X 150 X V mm nagyságú próbatesteken 5 helyen mérve 
az értékeket 24 órás vízben történő áztatás után. A kapott érté
keket és statisztikus jellemzőit a 10. táblázatban és a 5. ábrán 
foglaltuk össze.

Az előzőekhez hasonlóan vizsgáljuk meg a vastagsági dagadás 
átlagait is a présidő függvényében. A K jelű technológiánál az 
átlagok közötti .mariinál 1 a eltérés a és jelű sorozatok 
között talál ható. A szignifikancia vizsgálata szerint 99 %-os 
szinten az alábbiakat kapjuk

~ = 1,08 <  5
/2.162 + 1,772

Ebből következik, hogy a K jelű sorozatok átlagai azonosnak te
kinthetők, tehát a vastagsági dagadásnál nincs a K jelű esetben 
hatása a présidőnek. A másodlagos átlagolás tehát itt is elvé-
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j d 'o

5. ábra
A vastagsági dagadás függése a térfogatsúlytól a duna- 
földvári 115 és 160, valami nt a Kutató Intézet techno

lógiák alapján

kg/m^) az összefüggés lineáris, vagyis a térfogatsúly növekedésé
vel arányosan emelkedik a lapok hajlitószilárdsága.
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A vastagsági dagadás éx’téke a technológiák és présidők 
függvényében

10. táblázat

Jel Tért. 
s.átl.

vast.d.
, átl.

650-re 
korrigi 
vast.d.

+Sd + md vd% pdá

D/115/19 682 18,8 21,5 3,70 0,62 19,7 3,30
D/160/19 667 31,2 35,0 5,40 0,81 17,3 2,60
D/160/16 644 24.1 21,8 3,54 0,53 14,7 2,20
D/160/12
D/160/10

631 
nem

24,1 22,0
volt értékelhető

4,38 0,65 18,2 2,70

K/19 659 19,9 16,5 3,34 0,50 16,8 2,51
K/16 639 16,5 16,0 3,02 0,45 18,3 2,73
K/14 623 22,6 18,0 3,02 0,45 13,4 1,99
K/12 629 23,0 19,0 4,80 0,72 20,8 3,12
K/10 622 20,6 16,0 3,94 0,59 19,1 2,84

Megjegyzés: A táblázatban a térfogatsúly átlagok értékei meg
egyeznek a 9.SZ. táblázat ugyanezen oszlopával, 
miután a vizfelvételt és vastagsági dagadást u- 
gyanazokon a próbatesteken mértük.

gezhető, melynek eredménye 17,2 %» A D/160 jelű technológiánál a 
D/160/19 sorozat itt is kiugrik. Ez természetszerű, miután maga
sabb yizfelvételhez általános esetben magasabb dagadásérték tar
tozik. A D/160 sorozat többi három részsorozata ismét azonosnak 
vehető, tekintve a 18,5 és 22,0 eredmények különbségét.

— =^4— = ^ = = ^ - =  0,75 <  3 
;'l,802  + 1,952

Ez az érték az aránylag elég magat relativ szórások ellenére is 
megmutatja az átlagok azonosságát.

Vizsgáljuk meg a szórásokat is. A D/160-as K sorozatból

r . 3,02^ 3,20 >  2,44

tehát a szórások azt mutatják, hogy a két technológia eloszlás-
belileg nem azonosítható.
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Abszolút értékben a K jelű sorozatok szórásai alacsonyab
bak, ebből tehát az következik, hogy a vastagsági méretváltozás 
eloszlása a K technológiánál kedvezőbb, mint a D jelűnél.

4,5, A félüzemi kísérletek eredményeinek összefoglalása. A félü
zemi kísérletek választ adtak a felvetett kérdésekre.

4.5I. A labor és félüzami kísérletek alapján megállapítható 
volt, hogy lehetséges a jelenlegi technológia alkalmazása mel
lett a prések fütőlapjai hőfokának emelésével a présidőt csök
kenteni .

A présidő csökkentésével egyidejű hőfok emelkedése a meg
vizsgált minőségi jellemzőket nem változtatja meg lényegesen. A 
vizsgálatok egyértelműen kimutatják, hogy a hajlitószilárdság, 
nedvességfelvétel és vastagsági dagadás a vizsgált tartományon 
belül (16-10 perc között) a présidőtől nem függ. Az egyes soro
zatok eloszlása azonos típusúnak vehető, átlagaik és szórásaik 
az egyes technológiákat tekintve lényeges különbséget nem mutat
nak.

4.52. A kutatóintézet által korábban forgácslapokra kidol
gozott optimális préstényezők és technológia alkalmazása - mely
nek lényege, mint azt már kifejtettük, a fedőrétegben felhalmo
zódó gőzmennyiség lökésszerű bevitele - a lap belső rétegébe 
(160 Ç0 préslaphőmérséklet alatt) - meggyorsítja a lap átmelege- 
dését. A gyors átmelegedés teszi lehetővé a présidő rövidítését.

További előnye a kutatóintézeti technológia alkalmazásának 
a kapacitásnövelés előfeltételeinek könnyebb megteremtésében mu
tatkozik, nevezetesen abban, hogy a pozdorja anyagot nem kell 
olyan alacsony nedvességtartalomra leszorítani mint eddig, ami 
a szárító berendezésnek terhelését csökkenti és így kevesebb 
többletkapacitásra van szükség a megnövekedett termelési volumen 
miatt. A félüzemi kísérletek során az is beigazolódott, hogy a 
technológiai adatok betartása rendkívül fontos.Különösen a prés
hőfok ingadozása és a lap teríték belső része nedvességtartalmá
nak változásai hatnak igen erősen a készlapok minőségére.
A megengedettnél nagyobb eltérések pedig többnyire laprobbanást 
vonnak maguk után.
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4.53» Általános tapasztalatok a meghibásodások félüzemi vizsgá
latára. A 1ahoratárinmi és félüzemi kísérletek eredménye alapján 
a dunaföldvári pozdorjabutorlap-gyártó üzemben két esetben nagy
üzemi kísérleteket végeztünk rövidített présidővel. A nagyüzemi 
kísérletek fontosabb technológiai adatai az alábbiak voltak:
Nedvességértékek:

a) - a technológiailag előirt műgyanta mennyiség felhordása 
után boritórészben 18-20 % nettó középrészben 9-11 % 
nettó.

b) - gyakorlatilag elért értékek 
boritórészben 17,0 - 22,5 
középrészben 7,5 - 15,0 %

A lapba bemérendő súly:
középrészbe 28,7 kg 
boritórétegbe 2 x 7,50 kg.

Amennyiben összehasonlítjuk az előirt és a gyakorlatban ka
pott adatokat, megállapítható hogy a nedvesség értékek tartása 
nem volt biztosítható.
A Lapba történt bemérések (az előzetes mérések alapján) előirt 
pontossággal biztosíthatók voltak.

A második nagyüzemi kísérletnél kapott adatok szükségessé 
tették az újabb félüzemi kísérletek lefolytatását. A minősítés 
ugyanis azt mutatta, hogy a lapok 50 %-a meghibásodott olyan mó
don, hogy a meghibásodások nagyobb része csak a lapok szélezése 
után volt felismerhető. A megismételt félüzemi kísérleteknek az 
volt a célja, hogy megvizsgálja milyen tényezők okozhatják a 
préselés közbeni meghibásodást. Az alábbi tényezők hatását vizs
gáltuk:

4,551. A nedvesség szórását a fedőrétegben
4,552, A présidő befolyását 9-15 perc között
4.555 , A lapméretek befolyását 60x180-as és 105x200-as méretnél 
4.5J4. A műgyanta-felhordási módszerének befolyását
4.535 « A terítés egyenletességének befolyását
4.536 . Az utólagos karbamid-adagolás befolyását
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4.537. A présdiagram utolsó szakaszának variálása következtében 
várható befolyást.

A kutatás ismertetése

ad. 4.531. A nedvesség szórás hatása a pozdorjalapok meghibáso
dására. á kérdés vizsgálata az üzemi szinten előadódó nedvesség 
szórási értékhatárokon folyt.A nedvesség szélső értékei az aláb
biak voltak;
1. Boritórészben

a) - pozdorja nedvesség szárítás után 5,5 - 9,5 %
b) - pozdorja nedv, felhord.után 18,5 - 29 %

2. Középrészben
a) - pozdorja nedvesség száritás után 4,25 - 5,2%
b) - pozdorja nedv.mügyant.felhord.után 8,75 -11,25%

A feltüntetett két szélső érték mellett 9» 12, 15 perces 
présidővel és 60x180, valamint 105x205 mm-es méretben préseltünk 
lapokat.
Három lapot egyenként, majd hármat együttesen préseltünk. Minden 
variációban a kapott lapok meghibásodás-mentesek voltak. A kí
sérlet arra mutatott, hogy a nagyüzemi préselésnél kapott meghi
básodást nem okozhatta a boritóréteg megengedettnél nagyobb ned- 
vességszórása, mint azt korábban feltételeztük.

ad. 4 .532. A lapméretek befolyású a meghibásodásra. E tényező 
vizsgálatára azért került sor, mert feltehető volt, hogy a labo
ratóriumi 50x50 mm-es lapméretben kapott eredmények nem vihetők 
át a nagyüzemi, kísérletnél alkalmazott 125x205-ös méretű termék
re.

Bár erre vonatkozóan már korábban is voltak adataink,melyek 
a laboratóriumi kísérletek nagyüzemi szinten történő alkalmazha
tóságát igazolták, mégis ezt újból megismételtük, miután a ko
rábbi kísérletek nem pozdorja, hanem, faforgácslapanyagra vonat
koztak. A kísérletek során így 60x180 mm-es és 105x205 mm méretű 
lapokat préseltünk, különböző nedvesség- és különböző présidők 
mellett. A kisméretű 60x180 mm-es lapok (9 perc présidővel) épp-
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ugy, mint a 105x205 mm-es méretű lapok meghibásodásmentesek vol
tak. A kísérleti eredmények tehát igazolták a korábban faforgács 
esetében kapott adatokat, melyek szerint a lapméretek nem befo
lyásolhatják jelentősen a nagyméretű lapoknál észlelt meghibáso
dást.

ad. 4.555. A présidő befolyása és a prégdiagram utolsó szakasza 
variálásának befolyása a. meghibásodásra. A nagyüzemi kísérletnél 
tapasztalt meghibásodás minden bizonnyal a lapokban keletkezett 
vízgőz elégtelen kiáramlásából adódott.
Ma még fel nem deríthető okból ugyanis a lap peremrészén, ese
tenként a lapközép-részben keletkező vízgőz a préselés ideje a- 
latt nem tud kiáramlani és megakadályozza a rétegek összeragadá- 
sát.

A préselés folyamán ugyanis a nedvesség a lapon belül ván
dorol. A vándorlás elméletileg koncentrikus görbék formájában 
képzelhető el és az egyes zónákban található nedvességérték azo
nos hőfok mellett a présidő függvényében változik.

A lap közepén jelentkező laprobbanások általában rövid 
présidő következményei, miután ilyen esetben a felgyülemlett 
gőzmennyiségnek nem állott elég idő rendelkezésre a kiáramlásra, 
á lapközép-részben felgyülemlett gőzmennyiség a 5-4 atm. túlnyo
mást is elérheti, melyre vonatkozóan már korábban végeztünk mé
réseket faforgácslap préselés esetében.

A lap peremén keletkező gőe zárványzatok okaira vonatkozóan 
jelenleg nem rendelkezünk megbízható információval, de feltevé
sünk szerint az elsősorban a műgyanta időelőtti kikondenzálódá- 
sából eredhet.

A műgyanta időelőtti kikondenzálódása elméletileg az ada
golt edzőmennyiségtől és a műgyanta kondenzációs fokától függ. 
Elképzelhető ugyanis, hogy a préselés ideje alatt a peremrészek 
korábban kerülnek arra a nedvességértékre,amelynél már a műgyan
ta kikondenzálódása bekövetkezhet, s ennek következtében e.i záró
dik a lapközép felől kiáramló gőz útja.

A peremrészeken felgyülemlett gőz ez esetben a présidő vé
gével bekövetkező présnyitáskor áramlik ki. Miután a présnyomás 
a nyitás után már nem érvényesülhet, nincs meg a feltétel a gőz
réteg által elválasztott pozdorjaréteg újabb összeragadásához.
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Ilyen jellegű meghibásodás préselés után szabad szemmel nem 
érzékelhető, csak a lapok szélezése után válik láthatóvá. Továb
bi oka lehet az ilyen jellegű meghibásodásnak a préslapok fűté
sében jelentkező egyenlőtlenség. Előadódhat ugyanis gyakorlati
lag olyan helyzet, «miko? a fütőlapokban a gőz nem egyformán me
legíti fel a préslapokat és ennek következtében a lap egyes ré
szein alacsony a hőmérséklet. Az alacsony hőmérséklet a vízgőz 
elpárolgását késlelteti, aminek következtében a lapszéleken már 
létrejött ragasztás után a lap közép részében még további gőz
mennyiség képződik.

Ez esetben is az előbb tapasztalt jelenség áll fenn, azaz 
megnehezül az utólagosan keletkezett gőzmennyiség kiáramlása és 
megakadályozza a pozdorjarétegek folyamatos összeragadását.

A feltételezések ellensúlyozására legjobb módszernek lát
szik a présdiagram utolsó szakaszában a nyomás variálása, vagy a 
présidő változtatása.

A lefolytatott, ismételt félüzemi kísérleteknél mindkét le
hetőséget megvizsgáltuk, azonban a kérdés szempontjából pozitív 
megoldásra nem jutottunk, miután a kipréselt lapok minden variá
cióban meghibásodás-mentesek voltak.

A különböző nedvességű és különböző gyantafelhordásu lapo
kat 9, 12, 15 perc alatt egyaránt lehetett hibamentesen kipré
selni. Ugyancsak hibamentesen préseltük ki az esetben is a lapo
kat, amikor a nyomásértékeket a korábban tervezett értéknél ala
csonyabbra állítottuk b§.

A présdiagram III. szakaszában alkalmazott nyomásvariáció
val azt kívántuk biztosítani, hogy a lapszéleken esetlegesen be
záródott gőznek az eltávozását elősegítsük. Miután a kísérletek 
során a lapok meghibásodás nélküliek voltak minden értéknél , 
Így erre vonatkozólag a kísérletek után sem lehet pozitív vá
laszt adni.

ad. 4.534, A műgyanta felhordása módszerének befolyása a meghi
básodásra. A kérdés vizsgálatára elsősorban a nedvesség szórás 
szempontjából került sor. Feltételeztük ugyanis, hogy a nálunk 
alkalmazott porlasztásos eljárás és a dunaföldvári üzemben al- 
kalmazott hengérszórásos eljárás jelentős nedvességkülönbségeket 
okozhat a pozdorja anyagban. Ennek alapján készítettünk olyan
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laptipusokat is, amelyeknél a műgyantát egyszerű ráfolyással 
porlasztás nélkül adagoltuk a pozdorjaanyaghoz. Az ilymódon ké
szített pozdorfaanyagot 5-5 perces keveréssel homogenizáltuk és 
mértük be a terítékbe. A mérések adatai alapján a nedvességek 
nagyobb szórást mutattak, mint a porlasztásos eljárásnál, azon
ban ebből kifolyólag a kísérletek során meghibásodás nem kelet
kezett a 9 percre beállított présidönél, sem a kisméretű, sem a 
nagyméretű lapok esetében.

Az elvégzett kísérlet arra mutatott, hogy a mügyantafelhor- 
dás módszerében található különbség sem indokolja a nagyüzemi 
kísérletnél kapott meghibásodásokat.

ad. 4.535. A terítés egyenletességével kapcsolatos vizsgálat. A 
terítés egyenletességével kapcsolatos vizsgálatra azért került 
sor, mert feltételezhető volt, hogy a nagyüzemi termelésnél al
kalmazott jelenlegi terítés a lapok térfogatsúlyában a megenge
dettnél nagyobb szórást mutat. Ezenkívül a jelenlegi gyakorlat
ban a peremek leomlásának megakadályozására a teritőkeret olda
lánál a pozdorjaanyagot erősen tömörítik. A nagymértékű tömörí
tés is hozzájárulhat a műgyanta időelőtti kikondenzálódásával 
együtt a gőzkiáramlás megakadályozásához. Az egyenetlen terítés
sel és a lapszélek tömörítésével elkészített lapok a préselés 
után nem mutattak meghibásodást, így ez a feltételezés nem nyert 
bizonyítást. Bár a szóban lévő tényezővel mindössze négy lapot 
préseltünk ki és így nem lehet határozott álláspontot kialakita- 
ni, mégis az látszik valószínűnek, hogy az egyenetlen lapterités 
és a lapok széleinek erősebb tömörítése nem okozhatja a kísérlet 
során tapasztalt meghibásodást.

ad. 4.536. Végül felmerült annak lehetősége is, hogy a gyantába 
utólagosan adagolt karbamid- amely préselés folyamán a hőhatásra 
felbomlik, - laprobbanást okozhat a préselés folyamatában.

A karbamiddal utánadagolt lapok sem mutattak semmilyen meg
hibásodást annak ellenére, hogy 10 % karbamid utánadagolássál 
vittük fel a műgyantát a pozdorjaanyagra. Ennek alapján nem volt 
bizonyítható ez a feltételezésünk sem.

Az elvégzett kísérletek alapján, amelyek során 22 db lapot 
állítottunk elő és egyetlen meghibásodást sem tapasztaltunk, azt
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a megállapítást lehet tenni, hogy a nagyüzemi kísérletnél kelet
kező meghibásodás három tényezőre vezethető vissza:

1. A jelenleg használatos présberendezés egyenetlen fűtésé
re,

2. a kötőanyagként használt műgyanta változó kondenzációs 
fokára és a felhordásban jelentkező szórásra,

3. az előállított pozdorja bútorlapok tervezettnél magasabb 
térfogatsúlyára.

Miután mindhárom tényező csak a nagyüzemi kísérletek során 
deríthető fel, így erre vonatkozóan célszerűnek látszott a kí
sérleteket nagyüzemi szinten tovább folytatni.

A kísérletek továbbfolytatását mindenképpen indokolja az a 
tény, hogy a Faipari Kutató Intézet kísérleti üzemében az egyes 
tényezők különböző értékeken történő vizsgálata nem okozott meg- 2, hibásodást a tervezett térfogatsúlyon belül (600-650 kg/m'').

Végül a vastagsági méretszórásokra vonatkozóan megállapít
ható volt, hogy a présdiagram nyomásértékei és a technológiai 
adatok mellett elsősorban a présfütőlapok vastagsági méretétől 
függ.

5.0. A nagyüzemi kísérletek eredményeinek ismertetése
A nagyüzemi kísérletek három részletben valósultak meg. Az 

első esetben az üzem gépi berendezésén a technológiai adatok 
szórását ellenőriztük, valamint a legyártott pozdorja-butorlapok 
műszaki jellemzőit.

A második esetben egész műszakos gyártást indítottunk be és 
vizsgáltuk a folyamatos termelésben jelentkező technológiai ada
tok szórásából eredő meghibásodás mértékét.

A harmadik esetben több műszakos termelést indítottunk be a 
gyártási feltételekhez igazított rövidített időre beállított, 
présdiagrammal és ezt átadtuk az üzem vezetőinek.

Mindhárom esetben a tapasztalatokat az üzem vezetőivel e- 
gyütt értékeltük és jegyzőkönyvben rögzítettük. A kapott adatok 
együttes értékelése alapján az alábbiak voltak megállapíthatók.

5.10. A pozdorja nedvességre mért értékek, A pozdorja szárítás 
előtti nedvessége - mint már a 3.1. fejezetben is jeleztük - 
8-30 nettó % között változik.
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A pozdorja nedvességének ilyen szélső értékei azonban egy 
műszakon belül ritkán jelentkeznek, miután még a jelenlegi táro
lási mód mellett is (szabadban kazalokba tárolva) a feldolgozott 
pozdorja mennyiség nagyobb részének nedvessége 8-14 %-os nettó 
nedvességnél nagyobb ingadozást nem ad.

Ilyen ingadozás mellett, véleményünk szerint biztosítani 
lehet a technológiában előirt nedvességű pozdorja anyagot, annak 
ellenére is, hogy méréseink folyamán is tapasztaltuk a megenge
dettnél nagyobb mértékű eltérést a száritás utáni, pozdorja-ned- 
vességben.

Az üzemi bevezetés idején mért értékeket a 11. táblázatban 
adjuk meg.

tízemi bevezetéskor mért pozdorja nedvesség! értékek
11. táblázat

Mérési időszak szám
Pozdorja nedvesség száritás ut. %.

Boritó Belső
min* max. átl. min. max. átl.

1, Fél-műszak 4 óra 8,10 9,60 8,80 9,60 11,10 10,
2, Egész, műszak 8 óra 5,90 8,10 6,00 5,26 6,67 6,
5. Egész műszak 8 óra 5,27 11,11 7,70 5,27 8,11 6,

A 11. táblázat adataiból .látható, hogy a mérési időszakban
a maximális különbségek az alábbiak voltak •

boritó b e l s ő
Az első méz s esetében 1,50 % 1,50%
A második m rés esetében 4,20 % 1,41 %
A harmadik mérés esetében 5,84 % 2,84 %

Ezek a különbségek - különösen a harmadik mérés esetében - 
elsősorban a száritó gőzfűtésének változtatásából adódtak, miu
tán a fűtőgőz időnkénti szabályozásával kívánták a szárított 
pozdorja-anyag nedvességét az előirt értékre beállítani. A szá
rított pozdorja nedvességingadozását rendkívüli mértékben befo
lyásolja a pozdorja-anyag tárolási helye. Ugyanis ha a feldolgo
zott pozdorja anyag a kazal belsejéből származik - innen kerül 
ki a szárított anyag döntő része - akkor a nedvességszórás ala
csony. Ha viszont a különböző telepekről beszállított pozaorja-
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anyagot tárolás nélkül szárítják, a nedvességingadozás magas. 
Mindezen tényezőket figyelembevéve megállapítható, hogy a poz- 
dorja megfelelő tárolásával, illetve az egyes műszakokban azonos 
tárolásu pozdorja bedolgozásával a szárított anyag nedvességszó- 
rása.a technológiában megengedett + 1,C % értéken belül tart
ható.

A szárított pozdorja nedvessége a kötőanyagfelhordás után 
megváltozik. A kötőanyaggal ugyanis - amelyben 50 % a száraz
anyag - jelentős vízmennyiséget viszünk fel a pozdorjára. így a 
kötőanyaggal kevert pozdorja,nedvessége és annak szórása a fel
hordás egyenletességétől függ.

A kötőanyag egyenletes felhordása az üzemi gyártásban nem 
volt biztosítható, ■ miután a, kötőanyagot adagoló berendezés nem 
egyenletesen adagolta a műgyantát. A kötőanyaggal kevert pozdor
ja nedvessége a 12. táblázatban mért adatokkal jellemezhető.

A kötőanyaggal kevert pozdorja nedvességértékei
12. táblázat

A 12. táblázatból megállapítható, hogy az egyes mérési idő

sor
szám Mérési időszak

Pozdorja nedvesség kötőa.felhord.után %.
boritó belső

min. max. átló min. max. átl.
1. Fél-műszak 15,92 21,12 17,70 11,10 15,92 12,53
2. Egész-műszak 14,28 19,40 16,78 8,11 14,28 11,50
3. Egész-műszak 15,90 19,40 16,90 11,11 17,63 13,43
4. Egész-műszak 16,60 23,50 21,20 12,25 14,25 13,00

szakokban a maximális eltérések az alábbiak voltak;

boritó belső
1, mérés esetében 5,20 % 4,82 %
2. mérés esetében 5,12 0,17
3. mérés esetében 3,50 6,52
4. mérés esetében 6,90 2,00

Ezek az eltérések meghaladták a technológiában megengedett 
+ 1,0 %— os szórást.
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A mérési adatokban jelentkező szórást a gyantaadagolásban 
mért kb. 14 %-os szórás (a minimális mennyiségre számítva) és a 
keverőgépbe adagolt pozdorja kiadagolásában jelentkező szórás 
indokolja.

A mért értékekből megállapítható, hogy az üzem rendelkezé
sére álló adagolók nem alkalmasak a kötőanyag egyenletes felhor
dására.

$.20. A kész pozdorja-butorlapok vastagsági méreteire kapott 
adatok ismertetése és értékelése. A pozdorjalapok vastagsági mé
retét közvetlenül a présből kiszedés után mértük a lapok szélei 
mentén 8 helyen. Ezekből az értékekből számítottuk ki az egyes 
lapok átlagos vastagsági méreteit, valamint azok szórását és a 
többi statisztikus jellemzőt.

A vastagsági méretek vizsgálatában a kísérletek előtti idő
szakban gyártott lapok értékeit a kísérlet folyamán előállított 
lapok értékeivel hasonlítottuk össze.

A kísérlet előtti időszakban gyártott 19 mm-es üzemi poz- 
dorja-butorlapok vastagsági méreteit és statisztikus jellemzőit 
a 4. táblázatban, a kísérleti gyártásban előállított 19 mm-es 
üzemi lapok vastagsági méreteit és statisztikus jellemzőit pedig 
a 1$. táblázatban adjuk meg. (Lásd 160. oldal.)

A 4, és 1$. táblázatok adataiból megállapítható, hogy:

5.21. A kísérleteket megelőz? időszakban gyártott lapok átlagos 
vastagsági szórása: S = + 0,643 mm

5.22. A kísérleti lapok átlagos vastagsági szórása: s = + 0,673 
mm.

Az átlagos vastagsági szórásokat összehasonlítva, lényeges 
eltérés nem mutatkozik.

Az átlagos vastagságban jelentkező szórás vizsgálata azon
ban már jelentős eltérést ad a két időszakban gyártott lapok kö
zött. Ugyanis a 5.21 pontban jelzett lapok közötti szórás szó
rása:

S = ± 0,255 mm
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M é re t - tü r é s s ta t i s z t ik u s  je l le m z ő i.  ( K ís é r le t i - g y á r tá s b ó l )

13. tá b lá z a t

A lapok  j e l - S ta t i s z t ik u s j e l i e m z c> k
zése a ls ó
l a p tó l  f e l f e - X g s m V%
lé  számozva mm mm mm

1. 2 . 3 . 4 . 5. 6 . 7 .

I ,p r é s e lé s b ő l
1; K /l 18,50 1 ,15 0 ,5 6 0,20 3,05 1,08
2. K/2 19,75 1 ,20 0 ,5 9 0,21 2 ,98 1 ,05
3 . K/3 20,30 0 ,75 0 ,37 0,13 1,81 0 ,64
4 . K/4 19,30 0 ,90 0 ,44 0 ,16 2,29 0 ,81
5; K/5 19,75 1,65 0 ,81 0 ,29 4 ,1 0 1 ,*5
6; K/6 19,30 0 ,60 0,29 0 ,10 1 ,52 0 ,54
7 . K/7 18,30 0 ,6 5 0 ,3 2 0 ,11 0 ,74 0,62

I I .p r é s e l é s b ő l
1 . K /l 19 ,1 1,60 0 ,78 0 ,2 8 4 ,1 0 1 ,4 6
2 . K/2 19,7 1 ,00 0 ,49 0,17 2 ,4 9 0,88
3. K/3 19,2 1,60 0 ,78 0 ,28 4 ,0 8 1 ,45
4 ; K/4 19,6 1,75 0 ,8 6 0 ,30 4,37 1,55
5. K/5 19,7 0 ,9 5 0 ,4 6 0 ,16 2 ,36 0 ,84
6. K/6 19 ,1 1 ,25 0,61 0 ,22 5 ,21 2,14
7. K/7 19,1 2 ,35 1 ,15 0 ,4 1 6,03 2 ,14

I I I . p ré s e lé s b ő l
1. K /l 19,20 1 ,60 0 ,79 0,28 4 ,09 1 ,45
2 . K/2 19,60 1,70 0 ,84 0 ,30 4 ,2 6 1,51
3. K/3 19,50 1 ,65 0 ,81 0 ,2 9 * ,1 5 1 ,47
4 . K/4 19,70 1 ,80 0 ,88 0 ,31 4 ,48 1 ,59
5. K/5 19,70 1 ,30 0,64 0 ,23 3,24 1 ,15
6. K/6 19,30 1 ,40 0 ,6 9 0 ,24 3,56 1 ,26
7 . K/7 18,70 2 ,00 0 ,98 0 ,35 5,24 1 ,86

az 5*22 pontban j e l z e t t  lapok  k ö z ö t t i  szó rá s  p ed ig :

S = + 0 ,164 mm.

Ez a különbség "E" p ró b áv a l v iz s g á lv a  s z ig n if ik á n s  95 %-os s z in 
te n . (N=54)

q2 p* 4  = 0 ^  =  0 ^  =  2 > 4 2 > l f 9 1
So 0,164^ u ,u ^ /u

Az á t la g o s  sz ó rá s  szó rásáb an  je le n tk e z ő  e l t é r é s  e lső so rb a n  
az egyes lapokba bem ért su lykü lönbségbő l adó d ik . Ugyanis a  k í 
s é r le te k n é l  a lk a lm a z o tt re c e p tu ra  a la p já n  k b .4  kg-mal kevesebb 
anyagot m értek be egy la p b a , m int a  norm ál g y á rtá sb a n . Ez te rm é-
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szetesen a lapok térfogatsúlyában okozott eltérést. Mindenesetre 
megjegyzendő, hogy azonos hézagléc me lett is más-más lapvastag
sági átlagot kapunk, ha a lapok térfogatsúlya változik. Ezt mu
tatják a 4. és a 13. sz. táblázatok átlagvastagsági adatai, ahol 
az 

$.21. pontban jelzett lapok átlagos vastagsága:

V = 20,3 + 0,643 mm

és a 3.22 pontban jelzett lapok átlagos vastagsága:

V = 19,3 ± 0,673 mm

értéket adott.
Ea összehasonlítjuk a félüzemi és üzemi gyártásban készített 
pozdorja bútorlapok vastagsági szórását (7. és 13.sz. táblázat), 
az alábbi értékeket kapjuk: 

5.23« félüzemi lapok vastagsági szórása: S. = 0,359 + 0,165
5.24. Üzemi lapok vastagsági szórása: Sü  = 0,673 + 0,164

A 21. lapnál átlagosan 0,673 értéket kaptunk. Ha az átlagvastag
ságnak a szórásához (0,673) hozzáadjuk a szórások szórásának há
romszorosát, a minimálisan lecsiszolandó vastagságot kapjuk. A 
mérési adatokból számított átlagos szórás (65 %—os szinten) azt 
mutatja, hogy az üzemi lapok átlagos vastagsági szórása 88 %-al 
nagyobb, mint a félüzemi, amennyiben a különböző présidőket fi
gyelmen kívül hagyjuk.
A szórások szórása a 13. tábl. negyedik sorának átlagából szá
mítható az alábbi módon:

= 0,30
R2 = 0,69 
£3 » 0,34 - 

2 > s = 1,33
Bg = 0,444

S s = *S ‘ = ° ’4 4 4  * 0,37 - ± 0,164
S = 0,673 ± 0,164
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A 99^-08 mesa'zhatósággal - figyelembévévé a szórások szórását - 
a kapott érték háromszorosét kell venni.
A minimálisan lecsiszolandó méretre a következő értéket kapjuk:

3Ü +  5 S sü~S meg 3  0,673+3.0,164-0,6 = 1,165- 0,6 = 0,565 ma

Mari m áii  annt

5  Sü - £ meg = 2 ’0 1 9  “ ° ’6 0 0  = 1 ’4 1 9

ahol meg = a szabványban megengedett szórás értéke.
Ennyi lecsiszolás indokolt a kész pozdorjabutorlapok vastagsági 
méretéből ahhoz, hogy a csiszolt lapok 99 % valószínűséggel a 
névleges értéken legyenek.

5.3 « A pozdorja bútorlapok néhány műszaki jellemzésére mért ér
ték. A laboratóriumi és félüzemi pozdorja-butorlapok műszaki 
jellemzőinek reprodukálhatóságára az üzemben a K/160/12 techno
lógia adataiból (lásd 1,32 pont) végeztünk ellenői*ző méréseket. 
A pozdorja bútorlapok préselésekor a gőznyomás értéke 8,0-8,5 
atm. között ingadozott, mely érték biztosította az előirt 160 + 
+ 2 C° fütőlap hőfokot. A 2 perces zárási idő mellett a lapok 11 
percig voltak nyomós alatt. A mért nedvességértékeket a 11. és 
12. sz, táblázatban az 1. sorszám alatt megadott adatok jelle
mezték. A fent említett technológiai adatokkal legyártott 21 
lapból vettük ki a vizsgált 6 db~ot, amelyre a 14.sz. táblázat
ban megadott jellemzőket kaptuk. (Lásd 163. oldal.)

5.31 . A hajlitószilárdság vizsgálata. A 14. táblázat adataiból 
számítható, hogy az 593,66 + 22,25 kg/m^ átlagos tériogatsulyu 
lapok átlagos hajlitószilárdsági értéke:

166,00 + 20,16 kg/cm2 
•4

Amennyiben a kapott adatokat egyenként is megvizsgáljuk 
(lásd 6. ábrát, 164. oldal), azt látjuk, hogy s, szilárdsági ada
tok - a labor és félüzemi adatokhoz hasonlóan - a térfogatsúly 
függvényében változnak. A vizsgált inteivallumban (550-650
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A k ísé r le ti pozdorjalapok müazaki jellemzői

14. táblázat

vizsgált Statisztikus j e l 1 e m z cí k
pozdor ja-*- 2 + fi 4- m plap je lz .

1 , H a ji.sz il.
1 , K 1/2 164,0 22,2 7,40 13,50 4,50
2. K/II/2 170,0 20,3 6,76 11,90 3,98
3. K/III/2 164,0 20,6 6,86 12,60 4,18
4. K/III/5 167,0 24,9 8,30 14,90 4,96
5, K/II/3 169,0 22,8 7,60 13,50 4,50
6. K/III/6 162,0 10,2 3,47 6,30 2,14

2.Térf.súly.
7. K 1/2 598,0 23,0 7,66 3,85 1,28
8. K II/2 602,0 32,8 10,90 5,45 1,81
9. K III/2 595,0 25,98 8,66 4,36 1,45
10. K IJI/5 577,0 28,9 9,63 5,00 1,67
11. K II/3 596,0 29,5 9,82 4,95 1,65
12. K III/6 594,0 23,4 7,80 3,94 1,31

3.Y izfelsziv . 24*1 vizbenázt.után.
13. K 1/2 81,35 4,08 1,36 5,03 1,67
14, K II/2 75,92 7,90 2,63 10,42 3,46
15. K III/2 85,30 2,26 0,75 2,65 0,88
16. K III/5 76,28 5,09 1,69 6,68 2,22
17. K II/3 77,29 6,32 2,10 8,18 2,72
18. K III/6 72,63 5,17 1,72 7,02 2,37

4.vastagé.dag.24^ vizbentartás után.
19. K 1/2 20,04 0,507 0,169 2,52 0,84
20. K II/2 16,64 0,548 0,183 3,29 1,10
21. K III/2 20,15 1,405 0,468 6,97 2,32
22. K III/5 16,10 0,715 0,238 4,44 1,48
23. K II/3 17,23 0,636 0,212 3,69 1,2?
24. K III/6 16,56 0,975 0,325 5,86 1,96
M e g je g y z é sá tla g o k  (x) 9 nérési adatból vannak számítva.
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Az 6. ábrából megállapítható, hogy a vizsgált lapok
550 kg/m$ térf. súlynál 135,0 + 20,0 kg/om^
600 kg/m5 " 168,0 + 20,0
650 kg/m3 « 205,0 t 20,0 "

hajlitószilárdságot adnak.
Amennyiben ezeket az adatokat a laboratóriumi és félüzemi 

adatokkal hasonlítjuk össze (lásd 8.táblázat), azt látjuk, hogy 
a 650,0 kg/m^-es térfogatsúlyra korrigált hajlitószilárdsági ér
ték K/160/12 sor

p 
205,0 2 18,5 kg/cm .

A két adatból látható, hogy az átlagok azonosak, mig az át
lagok szórása valamit különbözik. A szórásokat összehasonlítva 
kapjuk, hogy

p
F _ = 1,19 <- 1,91

18,5^

a különbség nem szignifikáns, vagyis nem jelentős (99 %-os szin
ten). így megállapítható, hogy a félüzemi lapok és az üzemi la
pok hajlitószilárdsági adatai azonosaknak tekinthetők.

A labaratóriumban készített lapok (lásd a 6.sz.táblázatot) 
valamivel magasabb értéket adtak. Megállapítható statisztikai 
módszerek nélkül is, hogy a különbség nem jelentős.

5.52. A vizfelszívás és vastagsági dagadás vizsgálata. A 14.sz. 
táblázatból számítható, hogy 24 vizalatti tárolás után az átla
gos vizfelszívási

78,13 + 5,13 %

mig az átlagos vastagsági dagadás értéket

17,81 + 0,797 %

A yizfelvétel értékét összehasonlítva a félüzemi adatokkal 
(lásd 4.sz.ábrát), azt látjuk, hogy a 600,0 kg/m^ térfogatsúly
nál a vizfelvétel

vf  = 84,0 + 11,7 %
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A vastagsági dagadás értékét összehasonlítva a félüzemi 
adatokkal (lásd 5. sz. ábrát), azt kapjuk,hogy 600 kg/m^ térfo
gatsúlynál a vastagsági dagadás értéket

vd  = 28,0 + 5,3 %

A félüzemi és üzemi adatokat összehasonlítva

= - | < -  =1,71 < 3  
/3,0 - 1,7

1,71-et kapunk, vagyis jelentős eltérés nincs a két érték kö
zött, s így azok azonosaknak tekinthetők.

Hasonlóan vizsgálva a vastagsági dagadás értékét:

j 8 , 0  - 17.81 , .IO,« =  6 > 8  > 3
o ? 1»55F1,4Z  + 0,68

6,8-at kapunk, ez esetben az eltérés jelentős, s Így az üzemi 
lapok értékei kedvezőbbek mint a félüzemiek.

Összegezve megállapítható, hogy a vastagsági dagadás kivé
telével - ahol az üzemi lapok jobb értéket adták - a kapott mű
szaki jellemzők a félüzemi és üzemi lapoknál azonosaknak tekint
hetők.

5.4. A bevezetésre javasolt technológiák, ill. javasolt változá
sok ismertetése. A technológiai paramétereket, ill. azok válto
zását csak az esetben eszközöltük, amennyiben ez szükséges volt 
az alapfeladat megoldásához.

5.41. Szárítás. A szárítás jelenlegi technológiája nem igényelt 
változtatást a préselés idejének csökkentésében. A magrészt szá
rító berendezés azonban nem elégítette ki a szükséges kapaci
tást.

Miután a középpozdorját száritó berendezés kapacitása ala
csonynak bizonyult,,a folyamatba szükséges pozdorjamennyiség le
szárit ása akadozott. Nedves időjárás esetén már a 22 %-os nettó 
nedvességű pozdorját is csak 9,5 % nettó nedvességre lehetett 
leszáritani, a szükséges 5-7 % helyett.
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A boritórészt száritó berendezés kielégítette a követelményeket* 
a szükségéé 5-7 %-ra leszáritotta a pozdorját.

A termelés növekedésével, a boritó és belső rétegarány meg
változásának figyelembevételével a szárítók kapacitását meg le
het állapítani.

5.42. A pozdorjapaplan szerkezeti felépítése és nedvessége. A 
pozdorjapaplan szerkezeti felépítés nem igényelt alapvető vál
toztatást. A gőzlökő hatás eléréséhez azonban szükséges volt a 
rétegarányok bizonyos módosítása, finnek alapján a középrészbe 
50,4 kg-ot, a fedő részbe pedig 2x8,5 kg műgyantával elegyített 
pozdorjakeveréket mértünk be 19 mm-es vastagságú pozdorjalapok 
előállításához.fiz gyakorlatilag azt jelentette,.hogy a jelenlegi 
rétegarányt 40-60 %-ról 54-66 %-ra változtattuk. A pozdorja szá
rítás utáni nedvességét 5-7 %-ban határoztuk meg. A pozdorjapap- 
lanba beépített pozdorja nedvességét elsősorban a kötőanyagként 
alkalmazott műgyanta mennyisége és szárazanyagtartalma határozza 
meg.

A 14 mm vastagságú lapok szerkezetében és &z anyag összeté
telében változás nincs. A belső és fedő pozdorja aránya ugyanúgy 
54/66 volt, mint a 19 mm-es lapoknál. A gyantatartalom megoszlá
sa és mennyisége szintén megegyező volt. Ilymódon a 14 mm vasr 
tagságú lapoknál számszerűleg a következő értékeket irtuk elő.

A pozdorjaanyag atrósulya a belső részben 19 kg, a fedő
részben pedig 2 X 5,25 = 10,5 kg.
A pozdorjaanyag nedvességtartalma szárítás után - figyelembevéve 
a gyanta nedvesítését - a fedőrétegben 5-7 %-os, a belső réteg
ben szintén 5-7 %-os nettó nedvességtartalom volt.Bekeverés után 
a keverék nedvességtartalma , a belső résznél 9-11 %-ra, a fedő
nél pedig 18-20 %-ra állt be. fiz az érték aszerint változott, 
hogy a gyártásfolyamat egyenetlenségei miatt a keverék mennyi 
ideig állt préselés előtt a tárolóbunkerben, ill. a teritőaszta- 
lon. A kötőanyaggal összekevert pozdorjaanyag előkészítése a kö
vetkező főbb munkaműveletekből áll:

5»421. A bekevert anyag bemérése a teritőkeretekbe.
5*422. A pozdorjapaplan kiképzése.
5.425« Préseléshez történő előkészítés.
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Ad. ß421. A bekevert anyag beadagolása a teritőkeretbe a tároló
tartályokból három szakaszban történik. Az adagolást súly sze
rint, közbeiktatott mérlegek segítségével végzik. Az alsó védő
lapra ráhelyezett teritőkeretbe először az alsó boritórétégnék 
megfelelő fedőpozdorját mérik be, majd ennek elterítése után a 
középréteget. Végül a felső fedőréteg felhordására kerül sor.

A kiadagolásnál tapasztaltuk, hogy az adagolóberendezés mű
ködése nem kifogástalan. Az előadódó eltömődések, ill. túladago
lás következménye azután a lapok térfogatsúlyának nagymértékű 
szórásában mutatkozik. Különösen a fedőrétegbe adagolt mennyiség 
pontosságára kell vigyázni, mert ennek eltérése nagymértékben 
kihat a hajlitószilárdság értékére is.
Bemértük a kiadagoló mérlegek pontosságát és az alábbi értékeket 
kaptuk:

A boritórészt kiadagoló mérleg a 6,60 kg-ra beállított 
súlyt az alábbi statisztikus jellemzőkkel adta:

X = 6,72 kg
S = 0,357 kg 
m = 0,092 kg
V = 5,310 % 
p = 1,370 %

A középrészt kiadagoló mérleg a 28,70 kg-ra beállított súlyt az 
alábbi statisztikus jellemzőkkel adta:

X = 28,50 kg 
S « 0,730 kg 
m = 0,328 kg
V = 2,560 % 
p = 1,150 %

ad. 5»‘lt-22. A keretbe bemért pozdorjaanyag elterítése a készlapok 
minőségi jellemzőinek lapon belüli szórására van befolyással. E- 
zért a kézi terítés alkalmazásánál igen nehéz a rétegek egyenle
tes vastagságú kiképzése. A peremeken szokásos kézi tömörítésnek 
(döngölésnek) az a hátránya is meg van, hogy a középréteg tete
jére felhordott felső boritóréteg apró szemcséi a rázkódás.miatt 
lehullanak és így a felső borítás tömörsége kisebb lesz. Ez a
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préselés után a lapok vetemedését és hajlitószilárdságának nagy
mértékű csökkenését okozza.

ad. 5423. Az elkészített paplannak a préseléshez történő előké
szítése az utolsó fázis. Ez lényegében a felső védőlap ráhelye- 
zését - vagy ha az a préslapra var erősítve - a berakókeretekbe 
való elhelyezését Jelenti. Itt főleg a nagyobb rázkódásoktól és 
a paplan megsértésétől kell óvni a kész terítéket.

5.43. A bemérendő műgyanta. A lapokba bevitt mügyantatartalom 
megfelelt az átlagos korábbi felhasználásnak. A fedő- és belső 
réteg nedvességének arányában azonban némi eltolódás Jelentke
zik. A magrészhez használt pozdorjára átlagosan 6,8 % (atró poz- 
dorja, atró gyanta) volt a tervezett műgyantáielhordás,mig a bo-r 
ritóréteghez átlagosan 16,2 % (atró műgyanta) volt előirányozva. 
Ezeket az értékeket alapulvéve a pozdorjapaplan nedvességtartal
mára, az alábbi értékeket irtuk elő műgyantával kevert állapot
ban:

a) középrész 9-11 %
b) boritórész 18-20 %
A paplanba bemért atró pozdorjának a 10 %-a: 36,65 ♦ 0,10 = 

= 3,665 kg atró műgyantának felel meg, ebből a középrészbe fel
hordanak 6,8 %-ot, a boritórészbe pedig 16,20 %—ot. így a közép
részbe, 1,658 kg, a boritórészben 2,027 kg műgyanta szárazanyag 
Jutott.

A Jelenleg alkalmazott 50 %-os műgyanta esetében ugyanilyen 
mennyiségű viz is a pozdorjára kerül. Ez esetben elméletileg a 
középrész 6,8 %-kal, a boritórész pedig 16,2 ^-kal nedvesedik. A 
gyakorlatban a műgyantáielhordás folyamatában 2,5 - 3,00 % elto
lódás keletkezik a felvitt műgyanta szárazanyagtartalom követ
keztében. így a pozdorja nedvességét 5 %-ra felvéve a műgyantával 
kevert pozdorja nedvességértékei gyakorlatilag az alábbiakra 
várhatók:

boritórész = 6 + 13,9 = 19,9% 
középrész = 6 + 6,0 = 12,0 %
A hazai műgyanták - amelyeket a pozdorja bútorlap gyártás

ban alkalmaznak - műszaki tulajdonságai szállítmányonként Jelen-
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tős mértékben váltósnak. A jellemzők közül különösen a katalizá
torérzékenység változása okozhat a technológiai folyamatban 
- különösen a préselési időt figyelembevéve - jelentős válto
zást. így pl. a katalizátorérzékenység alacsony értéke a présidő 
hosszabbítását vonhatja maga után, mig a túl magas katalizátor
érzékenység idő előtti kikeményedést okozhat és ezzel akadályoz
hatja a termelést. Ezért átadtunk az üzemnek egy gyorsított ed- 
zőtipus recepturáját, amivel az előirt kötési idő biztosítható.

5.444. Présdiagram. A kutatás fő feladata volt a présdiagram 
alapvető megváltoztatása a présidő rövidítése érdekében. A rövi
dítést elsődlegesen a prés fütőlapok hőmérsékletének emelésével 
kívántuk biztosítani. A magasabb hőgrádiens, amely részben ma- ' 
gasabb nedvesség-grádienssel párosul, meggyorsítja az átmelege- 
dési idejét és e mellett a vízgőz kiáramlás! sebességét növelve, 
a gőz eltávozási idejét is megrövidíti. A nagyüzemi kisérletek- 
nál a nedvességtartalomban jelentkező különbségek szükségessé 
tették egy olyan présdiagram kidolgozását, amelynél gyakorlati
lag egyszerűen keresztülvihető a paraméterek változtatása. Enél- 
kül ugyani a fennállt annak a veszélye, hogy a préselésnél a meg
hibásodott lapok száma nagyobb lesz a megengedettnél.

Az üzemben tapasztalt nedvességváltozás értékeit figyelem
bevéve, a.véglegesen javasolt présdiagramokat a 7. és 8, ábrán, 
(lásd 171. 172. oldal) adujuk meg.

A 7. ábra alapján megállapítható, hogy a sütési idő a belső 
pozdorjanedvesség változásának függvényeként lett megállapítva. 
Abban az esetben, ha a technológiai előírást valamilyen oknál 
fogva nem lehetett betartani, a présidőt a belső pozdorja ned
vességtartalmának megfelelően változtatják és ezzel a lapok meg
hibásodása elkerülhető. 19 mm-es lapoknál a változtatás értékei 
az alábbiak:
9 %—os belső nedvességű pozdorja esetében

a présidő 11 perc (zárással együtt)
10%-os " " 12 perc "
11 %—os ” " 13 perc
12 %-os " " 14 porc •
A fentiekhez hasonlóan a 14 mm-es lapokra is kidolgoztuk a rövi
dített sütési idő préselési technológiáját*
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P kp lem3

Fi ábra
19 mm-es lapok java^ t préselési diagramja

A 14 mm-es lapoknál is a bekevert anyag nedvességtartalmá
tól függően változik a présdiagram, ill. a présidő. A S. ábra 
alapján a paplan belső része nedvességtartalmának függvényében a 
préselési idő a következőképpen alakul:
9 %—os belső nedvességű pozdorja esetében

a présidő 8,5 perc (zárással együtt)
10%-os " ” 9,3 perc "
115-os " " 1 0 , 0  perc ’’

A k érék belső részének nedvességtartalmát a présidő meghatáro
zásához közvetlenül a présberakás előtt kell mérni az időközbeni 
beszivó^ás és párolgás hibájának elkerülése érdekében. Erre a
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8. ábra
14 mm-.es lapok javasolt préselési diagramja

célra leghelyesebb pozdorjaanyághoz bemért nedvességmérő műszert 
a 1 ksi mázni .

6,0. összefoglaló és javaslatok
A megbizás célkitűzésének megfelelően foglalkoztunk a ken- 

derpozdorja bútorlapok présidejével ill. a présidő rövidítésének 
lehetőségével.

Elemezzük azokat a műveleteket,amelyek a késztermék minősé
gi jellemzői szempontjából döntőek. így megvizsgáltuk a szárí
tást, a pozdorja-paplan kialakítását, a közép- és boritóréteg 
nedvességét, valamint a hőpréselést.Vizsgáltuk a présciklus ide
jét meghatározó műveleti időket, amelyek a mérési adatok alapján 
az alábbi értékeket mutatták:
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14,0 mm-es vast, 
lapok esetében:

19 mm-es vast.
lapok esetében:

1. zárási idő 1 perc 40 mp 2 perc 40 mp
2. nyomásontart.idő 14 perc 50 mp 16 perc 20 mp
5. présnyit,idő 1 perc 30 mp 1 perc 30 mp
4, présürit. idő 0 perc 50 mp 0 perc 50 mp
5. préstiszt. 2 perc 30 mp 2 perc 30 mp
6. betölt.idő 0 perc 50 mp 0 perc 50 mp

Présciklus idő 22 perc 10 mp 24 perc 40 mp
Ebből présidő 16 perc 30 mp 19 perc —

A kutatás két szakaszból állt, az első szakaszban a labora
tóriumi és félüzemi kísérletek, a második szakaszban az üzemi 
kísérletek folytak. A laboratóriumi és félüzemi kísérletek alap
ján az alábbi megállapításokat vontuk le:

6,10. A rövidített présidő és a magasabb fütőlapbőfok a 
kenderpozdorja-butorlapok tulajdonságait nem rontja le. A 650 
kg/m^ térfogatsulyu lapok hajlitószilárdsága 212,0-220,0 kp/cm^- 
re adódott. (Lásd a 8.sz. táblázatot.)

6.20. A különböző présdiagramokkal és a pozdorja paplan kü
lönböző nedvesség és térfogatsúly értékeivel, azonos vastagságú 
hézaglécek alkalmazása mellett Is, különböző átlag vastagságú 
kész terméket kapunk. így azoros vastagságú hézagléc a lk a l m a zása 
mellett a D/115 jelzésű lapok átlagos vastagsága 20,7 mm,a D/160 
jelzésű lapok 18,2 mm volt.Az átlagos vastagság változás mellett 
a kész lapok vastagsági szórása nem mutatott jelentős eltérést. 
A félüzemileg gyártott lapokból - a vastagsági szórásokat ala- 
pulvéve - 0,80 -1,50 mm-t kellett minimálisan lecsiszolni a kész 
termékre előirt vastagsági tűrés eléréséhez. A vastagsági méret
változás a 600 kg/m^ térfogatsúly fölött nagyobb volt, mint a 
600 kg/m^ alatt. Ez esetenként a lapok széleinek vékonyabb mére
teiben jelentkezett, minek következtében az egyenletes méretvas
tagság érdekében maximális értéket csiszoltak le.

6.5O. A Kutató Intézet által korábban forgácslapra kidolgo
zott nedvességértékek mellett a pozdorja paplanok átmelegitése 
meggyorsítható, s a gyorsabb át*elegedés lehetővé teszi a nyomá-
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sontartás idejének rövidítését, lnnék a technológiának az elő
nye, az alacsony szárítási kapacitás mellett különösen jelentős, 
miután egy viszonylag magasabb nedvességű boritóréteg alkalmazá
sa mellett is lehetséges megfelelő minőségű terméket előállíta
ni. így a még 22 nedvességű boritóréteg esetében is - meg
felelő hőfok mellett - lehetséges szabványos előállítáa*.

6.40. A rövidített présidő nagyobb technológiai fegyelmet 
követel, mint az eddig alkalmazott préselési mód. A rövidített 
présidő alkalmazása, különösen a középrészként alkalmazott poz- 
dorja nedvességének es a prés-fűtőlapok hőfokának szigorú ellen
őrzését követeli meg, mert a megengedettnél nagyobb eltérés az 
előirt értékeknél többnyire laprobbanást okoz. Ennek érdekében 
igen fontos a száritó és a gyanta- és pozdorja-adagoló megfelelő 
működése, valamint a fütőgőz előállítására szolgáló kazán szak
szerű, üzemeltetése.

Az üzemi kísérletek három részben valósultak meg. A mérési 
adatokai“ és a termelési tapasztalatokat az üzem vezetőivel 
együtt értékeltük és a kapott eredményt jegyzőkönyvben rögzítet
tük. Már az első kísérlet után megállapítható volt, hogy a rövi
dített présidövel gyártott késztermék műszaki jellemzői & fél
üzemi adatokkal azonosak, s Így a további kísérletek során azt 
vizsgáltuk, miképpen valósítható meg az üzemi adottságok mellett 
a késztermék meghibásodásának minimális értéke. Az üzemi beren
dezés ugyanis sok esetben nem biztosította a technológiában elő
irt értékeket, ami egyrészt a berendezés működésében lévő hiá
nyosságokból, másrészt a pozdorja jelenlegi megoldatlan tárolási 
módjából és az üzemi dolgozók pontatlan munkájából ad.ódott.

Az üzemi, kísérletek keretében az első kísérletnél készített 
lapokból. 6 db-ot kijelöltünk, azok néhány műszaki jellemzőjét 
megvizsgáltuk és a kapott adatokat a 14, sz. táblázatban össze
foglaltuk.

Összehasonlítva a 8. és 14. táblázatok adatait megállapít
ható, hogy a félüzemi adatok reprodukálhatók voltak a nagyüzemi 
kísérleteknél is. (A lapok térfogatsúlyát figyelembevéve). Az 
üzemi kísérleteknél levizsgált lapok szilárdsági értékeit a tér
fogatsúly függvényében az 6.sz. ábrán adjuk meg, melyből megál-
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lapítható, hogy a térfogatsúly függvényében a pozdorjabutorlapok 
hajlítószilárdságára az alábbi értékeket kaptuk:

z  p
550 kg/m-' térf. súlynál 135,0 + 20,0 kp/cm
600 kg/m5 " 168,0 +20,0 kp/cm2
650 kg/m5 " 195,0 + 20,0 kp/cm2

A pozdorja bútorlapok vizfelszívásának és vastagsági dagadásának 
értékei is azt mutatták, hogy a félüzemi és üzemi adatok azonos
nak tekinthetők.

A lapok préselésekor keletkező meghibásodás vizsgálata so
rán megállapítható volt, hogy a pozdorja megfelelő tárolásával 
a szárítás értéke a technológiában megengedett +1,0 %-os érté
ken belül tartható.

Ennek ellenére a pozdorja-paplanba bemért pozdorja nedves
sége meghaladta a megengedhető szórásmezőt, egyes esetekben. A 
jelenlegi gyanta- és pozdorja-adagolás ugyanis nem biztosítja a 
ragasztóanyag egyenletes felhordását, s ennek következtében az 
50 % szárazanyagtartalmu műgyantával elegyített pozdorja nedves
sége rendkívül nagy eltérést ad.

Ez különösen a paplan közép részében bedolgozott pozdorja 
nedvesség értéke esetében megengedhetetlen, miután az laprobba
nást okozhat.

A 12.sz. táblázatban adtuk meg az üzemi kísérletek föl yamán 
mért nedvesség szórást a műgyantával elegyített pozdorjára. Az 
egyes időszakok (fél vagy égés műszakban) mérési adatai alapján 
a maximális eltérés nedvesség %-ban a alábbi volt:

mérési :időszak boritórétégnél belső rétegnél
1 mérés esetében 5,20 4,82
2 mérés esetében 5,12 6,17
5 mérés esetében 3,50 6,52
4 mérés esetében 6,90 2,00

A belső rétegnél mért 2,00 - 6,52 abszolút % nedvességeltérést a 
szárítás után mért pozdorja nedvesség értékek ingadozásával ősz— 
szçhsronlitva, mely 1,41 - 2,84 abszolút % eltérést adott (lásd. 
11.sz. táblázatot) arra a következtetésre jutunk, hogy a műgyan
ta felhordás miatt jelentkezett a kimutatott megengedettnél na
gyobb szórás a pozdorja paplan nedvességében.
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Megállapítható, hogy az üzemben jelenleg rendelkezésre álló 
gumi -töm!őa gyantakiadagoló nem alkalmas a kötőanyag egyenletes 
kiadagolására. (A gumitömlő rugalmasságának változásával a kia
dagolt gyantamennyiség is változik.)

A jelenlegi gyantaadagolás és pozdorja nedvességtartalom 
változás mellett a meghibásodás csak a présidő korrigálásával 
csökkenthető, s ezért a rövidített présidőre kidolgozott présdi
agramnál kénytelenek voltunk átmenetileg figyelembevenni,A prés- 
diagramban a présidőt a pozdorjapaplan középrésze nedvességének 
függvényében adtuk meg.
Ennek figyelembevételével a présidő (nem présciklus) 19 mm lapok 
esetében
9 % belső pozdorjánál 11,0

12,0
13,0
14,0

perc 
H

i t

«

10 %
11 %
12 %

91

ti

t i

14 mm-es lapok esetében
9 % belső pozdorjánál 8,5 perc
10 % « 9,30 «

11 % I I 10,00 H

12 % I t 11,00 ti

A boritóyéteg nedvességtartalmára 18-20 % nettó nedvességet ir
tunk elő.

Az üzemi lapok átlagos vastagsági méretét és a vastagsági 
méretek szórását a kísérleteket megelőző gyártásból és a kísér
leti gyártásban kijelölt 19 mm-es lapokon vizsgáltuk. (Lásd 4.és 
13. táblázatot.)

A kísérleteket megelőző gyártásból kijelölt pozdorjabutűr
lapok átlagos vastagsági mérete

19»0 - 21,2 mm

között változott. (4.sz.táblázat.)
A kísérleti gyártásból kijelölt pozdorja-butorlapok átlagos vas
tagsági mérete:

18,3 - 20,3 mm
között változott. (13» táblázat.)
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A kimutatott átlagos vastagsági béretek, az egyes lapokba 
bemért pozdorja súlyának és nedvességértékének a változását kö
vetik, ami a kész bútorlap térfogatsúlyában eltérést okoz.A tér
fogatsúly értéke - mint arra már rámutattunk - alapvetően befo
lyásolja a kész termék vastagsági méreteit. A súly bemérésből és 
nedvesség eltérésből adódó vastagsági méretkülönbségek jelentős 
többlet költséget okoznak a lapok méretre csiszolásakor, miután 
a kimutatott adatok alapján a névleges méret eltérésre a maximá
lisan leqsiszolandó érték a 3,2 mm-t is elérheti egyes lapok 
esetében.

A pozdorja bútorlapok átlagos vastagsági méreteinek eltéré
sét a matematikai statisztika módszerével értékelve azt talál
tuk, hogy mindkét gyártási sorozatban azonosnak volt tekinthető, 
miután az eltérések + 0,643 ill. + 0,675 mm-re adódtak (6? %-os 
szinten, vagyis az egyszeri szóráshatárt alapulvéve).

Ez gyakorlatilag azt mutatta, hogy a kész termék átlagos 
vastagságában jelentkező eltérés a névleges vastagsági méret kö
rül azonos értékkel változik az esetben is, ha átlagos vastagsá
gi méretek abszolút értékben nem azonosak. Vagyis a lapok átla
gos vastagsági méretének szórása elsősorban technikai intézkedé
sekkel korrigálható. (Prések futólapjainak vastagsága, hézaglé
cek tisztántartása stb.)

A pozdorja-butorlapok átlagos vastagsági méreteiben jelent
kező eltérés mellett nem hagyható figyelmen kivül az egyes lapo
kon belül mért vastagsági méretekben jelentkező szórás sem (az 
egyes lapokon mért 8 vastagsági méret közötti eltérés), mig 
ugyanis az átlagos vastagságtól jelentkező eltérés a két gyártá
si sorozatban különbözött. A kísérleteket megelőző időszakban 
gyártott lapokon belül jelentkező szórás + 0,255 mm volt, s ez
zel szemben a kísérletek alatt gyártott lapokná1 a szórás +0,164 
mm-re adódott. A matematikai statisztika módszerrel vizsgált ér- 
ték azt mutatta (F próba), hogy az eltérés jelentős, vagyis a 
kísérletek alatt készített lapokon belül mért vastagsági szórás 
kisebb volt, mint az azt megelőző időszakban gyártott lapoké. A 
kimutatott szórásokat figyelembevéve azt találtuk, hogy

minimálisan 0,565 mm
maximálisan 1,410 mm
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lecsiszulása szükséges a gyártott pozdorja-butorlapok vastagsági 
méretéből ahhoz, hogy a névleges vastagsági méreteket elérjük.Ez 
esetben a lecsiszolt lapok vastagsági mérete 99 % valószínűség
gel a névleges, illetve a névleges érték körül megengedett 
+ 0,60 ma lesz.
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COKPAIHEHME nPECCOBÀJIbHOrO BPEMEHM THHOBO0 KOCTPHKOBû  ̂
MESMBHOli IÜMTH H B H W W E  ETO B nPOHSBQRCTBC

Hajni«. pyK. Ó T A . JIacxo JIaaap

MCCXSAOBaHKe C M 3ÛH 0 C COKpaneHH0M BpeiíöHM npOH3BOACTB8 KOCTpB- 

KOBHx, M eőejbH Hx M U T , na  ocHoBaHHM w o  BpeuH npeccoBanuíM  Ha 5 

MUHyr coK p an aeT C H .
BH SAPÔ H M D  coK paneH H oro BpeweHH n p accoB aH u a  npöAniecTBOBaxK 

l a ő o p a T o p m e  H naiynpoH 3BO 4C TBeH H ne O IIH T H , H n o c x e  KX OUSHKH  

ocymecTBHJH HX  B H ejp ero ie  B npoH3BOACTBO.
JIOKJiaA 3H8KOMJIT C USTOAHKOÍ MCCXeAOBaæiU, C Ä8HHHMH, nOJiy- 

W6HHHMH npM X3M epeHM X B XaÖOpäTOpHHX, nOXynpOH3BOACTB8HHSX K 

npOH3BOACTBeHHHX yCXOBHHX. JJaQT 0TÜ8T 0  lipOöAöMaX, B03KMKaDßpiA 

a p a  coKpaajöHJMx BpeweHM n p eccosaH M H . ^asH H e n sp e p a o o T M H  Ha 1 5 - H 
t a ö íH u a x  H B  HftCKOXBKHX AM arpaM uax.

Die Verminderuag der Praasungsteit dar Schőbetiachlerplatte
▼oa Tripo Typ und die betreibliohe Einführung der abgekürzten 

Preseungszeit,

László Lázár wissenschaftlicher Abteilungleiter.
Die Forschung bezweckte die Verminderunk der Preeeungszelt 

der Schabetischlerplatten und demzufolge wurde die gegenwärtige 
Pressungszeit um 5 Minute vermindert.Der Einführung der abgekürz
ten Pressungszeit gingen Laboratoriums-und halbbetriebliche Ver
suche voran, und nach der Nuswertung der Versuche hat man die 
abgekürzte Pressungszeit in der betreiblichen Erzeugung verwirk
licht.

Der Bericht macht die Metodik der Forschung,die während der 
Messungen gewonnenen Angaben, bekannt - auf halbbetrieblichen und 
betrieblichem Niveau. Er betrichtet von den Problemen,die in Ver
bindung mit der Abkürzung der Pressungszeit auftauchten. Die An
gaben wurden in 15 Tabbelen und in einigen Diagrammen aufge- 
arbeitet.
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The reduction of press-time of the Tripo-type chaff 
block board and the establishing of the reduced press- 

time into factories.

László Lázár scientific chief of department.
The research had the purposa of reducing the press-time of 

the chaff block boards, On the basis of its results press-time 
has been reduced already by 5 minutes. Regarding the reduced 
press-time experiments has been made in laboratories and in sami- 
plants, and only after the serious valuation of the results has 
it been established in factories.

The report makes us acquainted with the methodics of the 
research, and with the data, abtanied due the measurements on 
laboratory, sami-plant and factory level. It renders account of 
the problems,wich have occured regarding the reduction of press
time. The data were elaborated in 15 tabulations and in a few 
diagrams.
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KIVÁGÁSOK FORGÁCSOLÁSHOZ TŐBTÉNŐ ELŐKÉSZÍTÉSÉNEK ÖSSZEHASONLÍTÓ 
VIZSGÁLATA

Dr. Hadnagy József 
tudományos munkatárs

Munkatársak;
Kiss János tervezőmérnök (Erdőterv)

Fábián Ottó technikus

1. BEVEZETÉS

A térne, célkitűzésében megjelölt feladatok megoldásának szük
ségességét az ERDŐTERV által jelenleg tervezés alatt álló for
gácslapüzem alapanyag előkészítésével kapcsolatos tervfeladat ve
tette fel«

A tervezők tájékoztatása szerint a tervezendő üzem legna
gyobbrészt különböző fafaju kivágásokat (MSz.44.9765, 9766,13333) 
fog feldolgozni, melyeket forgácsolás előtt a forgácsolás jobb 
hatásfokának érdekében elő kell készíteni. Az előkészítésnek két 
kívánalmat kell kielégítenie. Az egyik az anyag megfelelő nedves
ségtartalomra történő beállítása, a másik az anyag plasztikussá 
tétele, amit hőkezeléssel lehet elérni.

Tekintettel arra, hogy a nyárvégi időszakban, a tervezők 
szerint, előfordulhat, hogy az üzembe beszállított faanyag ala
csony nedvességtartalma, gondoskodni kell a visszanedvesitésről, 
amit adott mennyiséget befogadó áztatótérben vagy medencében le
het megvalósítani.

A másik megoldandó probléma a faanyag hőkezelése, főleg a 
téli időszakban, a jeges, vagy legalábbis igen hideg anyag midtt.

2. MEGVIZSGÁLANDÓ KÉRDÉSEK

1. A kísérletek során megoldandó első kérdés a visszanedve- 
sités módszerének meghatározása. Alapvetően két megoldás jöhet
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szóba. Az egyik a máglyákban történő esőztetéses nedvesítés, a 
másik pedig áztatómedencében vízben történő nedvesítés.A két mód
szer gazdasági kihatásait akkor lehet meghatározni, ha ismert a 
két módszer hatékonyságának összehasonlító adata. Ezért elsősor
ban kísérletet folytattunk az esőztetéses és áztatásos nedvesítés 
összehasonlítására. A kiinduló adatok a következők:

Az aprítás műszakilag és gazdaságilag úgy oldható meg leg
jobban, ha a faanyagot termoplasztikus állapotba hozzuk. Ennek 
előfeltétele a magas nedvességtartalom (rosttelitettség felett), 
és az anyag felmelegítése. Túl nedves anyagnál azonban a forgács 
kiszárítása okoz problémát. A gazdaságos üzemeltetés szempontjá
ból a két kivánalom optimumát kell megközelíteni. Minthogy a fa 
szilárdsága a rosttelitettség! határ felett már a nedvesség növe
kedésével sem változik, célszerű az aprításhoz a rosttelitettség! 
határ beállítása. A fa keresztmetszetében azonban változó nedves
ségállapot van, ezért az átlag nedvességtartalomnak el kell érnie 
a 25 % bruttó (=35,5 % nettó) nedvességtartalmat. így az esetleg 
szárazabban maradó belső rész is eléri a 22 % bruttó ( = 28,3 % 
nettó) nedvességet, ami hazai fafajainknál a rosttelitettség! ha
tárnak nagyjából megfelelő érték (28-33 % nettó nedvességértékek 
között).

A szárítás szempontjából a nedvességtartalom nem haladhatja 
meg a 35-38 % bruttó (=54-61 % nettó) nedvességet, mert akkor már 
túlsók vizet kell elpárologtatni szárítás közben és ez igen nagy 
energiatöbbletet igényel. Ezért meg kellett határozni azt a mini- 
mális időintervallumot, amely alatt a felhasznált faanyagok ned
vessége 15-18 % bruttó (=17,6-22 nettó) nedvességről eléri a 25 % 
bruttó nedvességtartalom átlagot. Ez az időtartam azonban - te
kintve a tárolás lehetőségeit - nem lehet túl hosszú.

2. A második kérdés, melyre a kísérleteknek választ kell ad
ni, a kivágások felmelegítésének kérdése. A tervezők adata sze
rint a feldolgozandó kivágásoknak legalább 30-40 C°-nak kell len
nie, teljes keresztmetszetben. Meg kell tehát vizsgálni, hogy gő- 
zöléses eljárással, illetve melegvizes áztatással a hőmérséklet 
mennyi idő alatt éri el a kívánt hőfokot.

A fentebb vázolt kísérleteket 3 fafajjal kell elvégezni, 
cser, hárs és éger fafajokkal. A vizsgálandó kivágások mérete a 
megadott adat szerint átlag 15-20 cm kéreg nélkül. A hosszúsági 
méret átlagban 1 m.
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3. A KÍSÉRLETEK METODIKÁJA

A felvetett kérdések vizsgálatát természetes nagyságú méne
tekben végeztük, egyszerű eszközökkel megvalósítható formában. A 
vizsgálatokhoz fafajonként 10-10 db kivágást használtunk fel,5-5 
darabot az egyik és 5-5 darabot a második kérdés vizsgálatához.

Esőztetéses eljárás vizsgálata
A megjelölt és lekérgezett kivágások fekvő helyzetben egy

másra téve (3 + 2 db) fafajonként kerültek locsolás alá (1. áb
ra.) Az esőztetést egy erre a célra készített háromsoros perfo
rált csőrendszerrel végeztük úgy, hogy a vizsugarak a kivágáso
kat teljes hosszában érjék.

Az esőztetést hálózati vízzel végeztük. Az óránként elfolyt a *
vízmennyiség 1,78 nr volt, ami 2,5 m felülettel osztva, megkö
zelítően 0,7 m^/m^ vízmennyiséget jelent.

Az esőztetést naponta 10 órás folyamatos üzemmel és 14 óra 
szünettel végeztük 10 
napon keresztül. A ki
vágások nedvesedését 
minden locsolási és 
szünetperiódus végén 
mértük sulyméréses a- 
lapon, míg az 50 óra 
és 100 óra locsolás 
letelte után a kivágá
sokból kivágott koron
gok nedvességét mértük 
kiszáritásos eljárás
sal.

A kezdeti nedves
ség megállapítása u- 
gyancsak kiszáritásos 
eljárással történt, a- 
melyből a kivágások 
elméleti s?árazsulyát 
számítottuk. Ilymódon 
az egyes mérések ned- 1. ábra
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2 cm

2. ábra

vességtarbalom átlagokat jelentenek, 
mig a keresztmetszeti nedvesség el
osztását a mérés elején és végén ha
tároztuk meg.

A vízben történő áztatás vizsgálata
A nedvesítés másik módszerét 

egy 3,60 X 2,40 x 2,2Q méretű beton- 
medencében vizsgáltuk. A vizsgálandó 
kivágások kezdeti nedvességtartalmát 
a kivágás végéből levágott 10 cm-es 
darab után kivett 2 cm vastagságú 
korongon határoztuk meg. A kereszt
metszeti eloszlásra a próbatestek

kivételi helyét a 2. ábrán mutatjuk be.
A kezdeti nedvesség meghatározása után a kivágások palást

jába és bütüjébe középtájon egy-egy 8 cm mély lyukat fúrtunk, a 
felmelegedést mérő hőmérők számára és a lyukakba gumi dugót szo
rítottunk a víz elzárására. Ezután a kivágásokat behelyeztük a 
medencébe, nehezékkel láttuk el, és a medencét feltöltettük víz
zel olyan mértékig, hogy a behelyezett kivágások felett mintegy 
2-3 cm vizréteg legyen.

A felmelegítést a vízbe vezetett gőzesövön keresztül ára
moltatott 5 atmoszférás gőzzel végeztük. A felmelegedési idő 
(mig a medencében 3 helyen mért hőmérséklet 48-50 C° volt) 35 
perç volt. Az anyag hőmérsékletét a fúrt lyukakban óránként mér
tük. A viz hőmérsékletét 8 órán keresztül tartottuk 50 C° kör
nyezetében, a szabályozás + 5 0 °  határok között volt lehetséges. 
A 8 óra letelte után gőzutánpótlás hiányában a víz lassan kihűlt 
és ebben az állapotban maradt 16 órán keresztül. (Természetesen 
üzemi viszonyok között a víznek állandó hőmérsékletűnek kell 
lennie, mivel az aprítást meleg anyaggal célszerűbb végezni.) A 
súlynövekedést 24 óra eltelte után mértük.

A gőzölés vizsgálata
A permetezéses eljárásnál a kivágások felmelegítését teli

tett vízgőzzel végeztük, mely a lefedett medence hőmérsékletét
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egyenletesen kb. 80-85 C°-ra hevítette. 1 locsolás során felned- 
vesedett kivágások gőzzel történő felmelegítése közben az előző 
pontban leírtakhoz hasonlóan mértük a faanyag hőmérsékletét is, 
1, 2 és 5 óra után.

À gőzölés befejezése után mértük újra a faanyag nedvesség- 
tartalmát és a nedvességnek a keresztmetszeti eloszlását is, a 
2. ábra szerinti felvágási módszerrel. A próbakorongot a kivágá
sok közepéből vettük ki.

A kísérletek értékelése
A vizsgálatok természetüknél fogva olyanok voltak, hogy nem 

lehetett nagy próbamennyiséget alkalmazni. Ezért a kapott ered
ményektől egy vagy több esetleges ismétlés adatai kisebb-nagyobb 
mértékben eltérhetnek. A tervezéshez azonban kiinduló adatként 
felhasználhatók, tekintve, hogy csak megközelítő értékhatárok 
meghatározása volt a cél.

A mérési adatok értékelése nem alapulhatott statisztikai 
módszerekre,hanem megmaradt a gyakorlat számára elégséges átlag
számítás mellett, bizonyos lehetséges szórásérték hozzáadásával, 
amit a mérési adatokból becsülni lehetett. Ez megengedhető volt, 
miután - mint azt már említettük - néhány százalék eltérés az 
eredmények felhasználását tekintve nem jelentős.

4. A VIZSGÁLATOK uEDMÉRÏFTNEK ISMERTETÉSE

Az esőztetéses eljárás eredményei
Az 1. sz. táblázatban foglaljuk össze a mérendő rönkök ki

induló adatainak átlagait. (Lásd 186. oldal.)
A 10 órás periódusok után mért nedvességtartalmak átlagait 

a 2, táblázatban tüntettük fel, (lásd 186. oldal) bruttó és net
tó %-ban. (A végértékeket is bruttó és nettó %-ban adjuk.)

A táblázat (bruttó) eredményeit a 5. ábrán szemléltetjük. 
(Lásd 187. oldal.)

A táblázat és az ábra is átlagértékeket mutat, tehát a ki
vágások közepe valószínűleg ennél valamivel szárazabb, a palást
felület pedig nedvesebb volt. Minthogy azonban a kivágások bel
sejében lévő nedvességeloszlást a kivágás elvágása utján hatá-
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Esőztetett rönkök kiinduló adatai

1. táblázat

Jellemző Hárs Éger Cser
Átlag átmérő cm 
Kezdeti nedv. %

15,4 18,0 21,8

nettó 9,75 11,7 10,5
bruttó 8,90 10,5 9,55

Nedvességtartalom értékek locsolás közben
2. táblázat

Idő 
periódus 
óra

Hárs Éger Cser
N% N% W

1x10 11,95 13,55 15,40 18,20 11,90 13,50
2x10 14,90 17,50 16,30 19,50 13,75 15,95
3x10 15,80 18,80 16,75 20,15 14,25 16,60
4x10 17,05 20,55 18,20 22,30 15,75 18,70
5x10 17,90 21,80 19,15 23,70 16,60 19,90
6x10 18,90 23,35 21,15 26,80 17,10 20,60
7x10 19,65 24,50 23,30 30,40 17,65 21,50
8x10 20,40 25,60 24,40 32,30 17,70 21,55
9x10 21,15 26,80 25,35 34,00 17,85 21,75
10x10 21,60 27,60 26,10 35,40 18,20 22,25

roztuk meg, ezek az értékek csak gőzölés utáni állapotban áll
nak rendelkezésre. A gőzölést a helyi adottságokból kifolyóIng 
tulhevitett gőzzel végeztük, ami a faanyagot bizonyos mértékben 
visszaszáritotta, viszont kiegyenlítette a keresztmetszeti ned
vességkülönbséget azzal, hogy a külső réteget erősebben szárí
totta, mint a belsőt.

A 3 órás gőzölés utáni.nedvességtartalmak átlagai és a ke
resztmetszeti eloszlás a 3. táblázatban tekinthetők át. (Lásd 
187• oldal.)
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Hars éger és csér tüzifaanyag nedvesedése 10x10 
órás naponkénti periódusa locsolásnál

A gőzölés utáni nedvességtartalom eloszlása 
(Bruttó %)

3. táblázat

Jellemző Hárs Éger Cser

Átlagos nedvesség 15,76 20,8 14,5
Belsőrész nedvessége 15,50 22,2 14,5
Középrész nedvessége 15,20 19,80 15,7
Külső palást nedvessége 14,60 20,5 15,0

A két utóbbi táblázat összehasonlításából kitűnik, hogy a 
locsolás és utólagos gőzzel történő felmelegítés kombinálása nem 
vezet a kívánt célhoz, mert a 10 x 10 órás nedvesítés mértékének 
mintegy 40 %-a a gőzölés alatt visszaszárad. Különösen a kis át
mérőjű és alacsony térfogatsulyu faanyag nedvességvesztesége 
nagy a gőzölés alatt, amit igazol az is, hogy a hárs kivágások 
nedvességvesztése volt a legnagyobb, tekintve, hogy a legkisebb
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átm érővel és t é r f o g a t s ú l l y a l  re n d e lk e z te k . T e l i t e t t  gőz alkalm a
zása  e se té n  egybehangzó iro d a lm i adatok  s z e r in t  a  n e d v e ssé g ta r ta 
lom ez a l a t t  az idő a l a t t  nem v á l to z ik  lén y eg esen . Hosszabb id ő t  
f e l t é t e l e z v e ,  a nedvesség a  r o s t t e l i t e t t s é g i  h a tá rh o z  k ö z e le d ik . 
A fe lm elegedés é r té k é t  a  gőzö lés a l a t t  a  4 . tá b lá z a tb a n  f o g la l tu k  
ö ssze .

A gőzö lés a l a t t i  fe lm elegedés é r té k e i

4 . t á b lá z a t

G őzölési 
idő

Mérés 
h e ly e

h ő m é r s é k l e t C°
Hárs Éger Cser

Gőzölés bütü 15*0 14 ,6 14 ,6
e l ő t t p a lá s t 15 ,2 14 ,4 14 ,6

1 ó ra bütü 37 ,2 34 ,8 31,6
gőzö lés p a lá s t 27 ,6 27 ,6 25 ,0

2 ó ra bütü 6 6 c0 60,0 55,5
gőzö lés p a lá s t 54,2 54 ,5 51 ,5

3 ó ra bütü 74 ,6 75,0 70,0
gőzö lés palást 69,0 68,8 63,0

A g ő z ö lő té r  hőm érsék le te  vég ig  80—85 0° v o l t .  A következők
ben a m elegvizes á z ta tá s  v iz sg á la tá n a k  eredm ényeit f o g la l ju k  ö sz - 
sz e .

Ehhez a v iz s g á la th o z  u j  faanyag  f e lh a s z n á lá s á ra  v o l t  szük
sé g , te k in tv e ,  hogy a nedvesség k e re s z tm e ts z e ti  e lo sz lá sá n a k  meg
h a tá ro zásáh o z  az előző v iz s g á la th o z  a lk a lm a z o tt k iv ág áso k a t f e l  
k e l l e t t  d a ra b o ln i.  Az ujonnan k a p o tt  k ivágások  közü l azonban a 
c s e r  k ivágások  nem v o lta k  m egfe le lően  l e s z á r i t v a ,  ig y  az e r r e  vo
natkozó  ad a to k a t csak  b e c sü ln i  l e h e t .  M egjegyzendő, hogy a c s e r 
f a  kérgében te rm ész e te s  s z á ra d á ss a l  lé g sz á ra z  á l l a p o t ig  leg a láb b  
2 é v e t ig é n y e l .  íg y  véleményünk s z e r in t  a  c s e r f á n á l  ezek a v i z s 
g á la to k  egyébként i s  nagyon e lm é le t i  j e l le g ű e k , m inthogy i ly e n  
ö reg  k iv ág á so k a t fo rg á c s la p g y á r tá s ra  f e lh a s z n á ln i  e lv i le g  sem 
h e ly e s e lh e tő .
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Mivel a kivágások külseje elég száraz volt, mégis beáztat
tuk, hogy a felületi nedvesedésre kapjunk legalább adatot. A ka
pott eredményeket az 5. táblázat tartalmazza, a felhasznált ki
vágások kiinduló adataival együtt.

A melegvizes áztatás eredményei (Átlag bruttó %)

5. táblázat

Jellemző Hárs Éger Cser
Átlag átmérő cm 15,8 15,2 17,2
Kezdeti átl. 
nedvesség % 15,4 15,1 29,2
24 órai áztatás 
utáni nedvesség % 22,9 25,6 55,7

Nedvesség
tartalom % előtt

á z 
után

t a t á 
előtt

s
után előtt után

Felületi nedv. 12,2 26,6 11,8 28,0 17,0 56,6
Középrész 
nedvesség 14,0 22,5 14,2 25,1 52,5 55,5
Belső 
nedvesség 14,7 21,4 14,5 24,7 52,5 52,4

Az áztatóviz hőmérséklete 8 órán át 50 + 5 C volt, a ned
vességtartalma. méréseket az ár-tatás előtt és 24 órás áztatás u- 
tán végeztük el.

A táblázatot megvizsgálva azt találjuk, hogy egy papos áz
tatás elegendő volt a rosttelitettségi határ eléréséhez.

A nedvesedés aránylag egyenletes volt, tekintve, hogy az 
eredetileg szárazabb palástrész több vizet szívott,mint a nedve
sebb belsőrész. így az áztatás utáp a nedvesség grádiens iránya 
megfordult és belülről kifelé mutat.

Az áztatás alatt a kivágások hőmérséklete 2 óra alatt elér
te az áztatóviz hőfokát úgy, hogy nem tartottuk érdemesnek to
vább mérni, mivel az áztatási idő 24 óra volt és ebből a viz 8 
órán át volt állandó hőfokon.
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5. A VIZSGÁLAT EREDMÉNIEIKEK ÖSSZEFOGLALÁSA

Az elvégzett kísérletek eredményeit összefoglalva, a követ
kezők állapíthatók meg:

1. Az esőztetéses eljárás alkalmazása esetén a 10 órás pe
riódusok utáni szünetekben a felületen vizelpárolgás következik 
be, tehát a felnedvesités időtartama igen hosszúra nyúlik. Ennek 
a módszernek másik hátránya az, hogy igen nagy vízmennyiséget 
követel és a megállapodás szerint 10 x 10 óra után nem éri el a 
rosttejitettségi határt az anyag.

2. Az esőztetéses eljárásnál e zenkivül még felmelegítésre 
is szükség van valamilyen formában. Elvileg elképzelhető lenne a 
forróvizes locsolás is, amivel a megfelelő hőfokot is el lehetne 
érni, ez azonban.nagyüzemi szinten gazdaságilag kivihetetlen és 
balesetveszélyes.

3. Az esőztetéses eljárás hatékonysága legelőnyösebben az 
éger fafajnál mutatkozik, ahol gőzölés után a rosttelitettségi 
határ közelében maradt a nedvességtartalom.

4. Az esőztetéses eljárásnál mindezekkel szemben nincs 
szükség áztatómedencére és kirakodó szerkezetre.

5. Melegvizes áztatás alkalmazása esetén a rosttelitettségi 
határ eléréséhez 80 C° hőmérsékletű vízben mi ni m im 24 óra szük
séges mindhárom fafajtánál.

6. A faanyag hőmérséklete a kívánt 50-40 C°-ot gőzölés és 
melegvizes áztatás esetében egyaránt 2 - 2,5 óra alatt éri el, 
tehát lényegesen rövidebb idő alatt, mint a nedvességtartalom a 
rosttelitettségi határt.

7. összefoglalva megállapítható, hogy a két eljárás közül 
- bár műszakilag mindkettő megoldható - a melegvizes áztatás ad
ja a jobb eredményeket. A rosttelitettségi határnak, mint opti
mumnak az elérése alatt a faanyag hőmérséklete is eléri a kívánt 
hőfokot.
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ÇPABHM̂ BHHÊ
CTPmBAHKfl 05PB3K0B

HayqHHÜ C0Tp. j - p  2*0$ XajiHaAb

Bejnn HcrmTaHMH XXH onpe^eJieHMH npaK W iecK oro w eïo^a Â M  
noBTOpHoro oÔJta®5Bannfi H oôorpeBaHHH nepecoxHyBmnx 4p$BecHHx Ma- 
TepnaJiOB McnoJïbsyeMHx B np0H3B0^0TBe ApesecHEx cTpyxeuHHx DJIMT.

Dp» CB04K6 onuTHHx pesyxbTaTOB, cJiejiyEinee Moxex ycTaHOBHTb:

1 /  IIpH cnocoße £0»AeBaHMH, noeJie 1 0 -TW nacoB oro nepuoÆHoro 
npoMeiryTKa na nosepxHOCTH IUHTH  cxe^yeT  n cnapenM , « no STOMy 
BpewH oBJiaKMBaHHH ÆJiiîTejibHo TaneTc«. Â pyroü He^ocTaTOK sToro we- 
To.ua T O , HTO Tpeôyeæ Cojibinoe KOJIMHSCTBO BOÆH, H nocxe 10x10 n a -  
COB He 40CTHrneT rpaHMtui HacHmeHHH BOJIOKOH.

2 /  Kpowe SToro npz cnocoCe ,no»Æ0BaHMH orpeBanna TaKxe neo6- 
XOJIHMO. IlpHniiiinnaJibRO BO3MOTHO npe^CTaBHTb o6ÆHBaHne r o p m e í  BO-  
£0 # , TÖK MOKHo jiocTHrayTb Hyxiîyx) TewnepaTypy, HO STO B npon3BO^- 
CTBe C TOHKH 3peHHH 3KOHOMMM H6B03M0KH0 M aßapHÄHO.

3 /  JleHTeJibHOCTb iOs^eBaHMii cawoe npenwymecTBeHHoe y OÆBXO-  
BHx nopo4, r,se nocjie onapnBannfl BJiarocojiepKaHHH ocTaeTCH BCJIMBM 
rpaHKUH BOJïOKHHCTOrO HacHmeHM.

4 /  Up« 3TMX cnocoCax AOiÆeBaHHH ne TpeCyeTCfi 6aK yBJia«- 
HeHHH « ,iyiH pasrpyaow H oro oŐopy^oBaHKH.

5 /  B Câynae y Tpex spesecH ax nopo^ np« ncnoJib3OBaHnn Meio- 
AOB OBJiaraBaHHe MaTepuaJia 80°C B TÖ M O ÍÍ Boae, MHHKwajibHO HJOKHO 24 
naca ^ocTnxeHUH rpaHwixH HacmueHUH BOXOKHa.

6 /  ÆpeBOCHaft waTepnaJi ^ocTuraeT  30-40°C TewnepaTypu B cx y - 
wae onapuBaHHH H B cJiyqae OBJiaxueHHH B TenjioÄ Bojie 2 -2 ,5  n ae a , 
T .e .  HaMHoro Kopone BpeMH Hyrao ^ JIH STOFO HTOÔH Bjiaroco^epKaHHe 
40CTHrX0 rpaHMUH HaCæneHMH BMOKHa.

7 /  MoxeM ycTanoBHTb T O , UTO K3 ÆByx cnocoÖoB JiywuiKÄ peayjib- 
TST íBJlaKMBaHHH 4H6T CHOCOC C Te FU (il BO.5OÍÍ.

Sejiaexyio Tewneparypy .nepesa jiouTHraeM c jiocTHieHMeM rpaHMua 
BOJIOKHMCTCrO HaCHHeHHH .
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COMPARATIVE EXAMINATIONS OP THE SECTIONS, WHICH AKE PREPARED 
PGR CHIPPING 

dr. József Hadnagy 
scientific worker

Eyamina»! nna have been completed for the purpose to develop 
the practical methods for the warming up and the rehumidifying 
of over dried wood-material»which are used for the manufacturing’ 
chipboards.

By animari zing the results of the experiments completed the 
following facts are ascertainable:

1. In case of using sprink]ing procedure in the pauses af
ter the periods of 10 hours water-evaporation will occur on the 
surface, therefore the length of time of the humidifying 
stretches out too far* The other disadvantage of this method is, 
that it requires a too great quantity of water, and the materi
al does not reach the fibre saturation after the 10 x 10 hours 
as agreed.

2. By the sprinkling procedure - beside the above facts - 
warming up is necessary in some way or other. The sprinkling 
with hot water could also be theoretically imaginable, with 
which the adequate temperature could also be reached, but on a 
level of bulk production this is absolutely impracticable ano. it 
might cause accidents.

3. The effect of the sprinkling procedure appears most 
advantageously by the alder-species, where after the vapour 
treatment the moisture content stays near the limit of the fibre 
saturation.
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4. Whereas by the sprinkling procedure now steeping basin 
and no unloading apparatus are necessary.

5. In case of warm water steeping in water with 80 C° cem- 
perature minimum 24 hours are necessary fox* all the three wood
species to reach the limit of fibre saturation.

6. The temperature of the wood material in case of warm 
water steeping reaches the required 30-40 0° grade within 2-2,5 
hours, hence in a much shorter time, then the moisture content 
reaches the limit of the fibre saturation.

7. By summarizing the facts it is easily ascertainable that 
out of the two procedures - although technically both are sol
vable - the warm water steeping submits the better results. 
Within the reaching of the fibre saturation limit as optimum, 
also the temperature of the wood material reaches the required 
degree of heat.
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VERGLEICHENDE UNTERSUCHUNG DER AUSSCHNITTE VORBEREITET ZUR
ZERKLEINERUNG 

dr. József Hadnagy 
wissenschaftlicher Mitarbeiter

Untersuchungen wurden durchgeführt um die praktische Methode 
der Rückbenetzung und Aufwärmung der zur Spanplattenherstellung 
verwendeten übertrockneten Holzstoffe zu entwickeln.

Die Ergebnisse der durchgeführten Versuche können wir im 
unterstehenden zusammenfassens

1. Bei dem Streuungsverfahren tritt Wasserverdampfen an der 
Oberfläche in den Pausen je nach der Periode von 10 Stunden ein, 
darum wird die Zeitdauer der Benetzung sehr lang sein.Ein anderer 
Nachteil dieser Methode ist, dass sie eine grosse Wasaermenge 
benötigt und der Stoff erreicht nicht die Fasersättigungsgrenze 
nach den vereiribarungsmässigen 10x10 Stunden.

2. Beim Streuungsverfahren ist ausserdem auch die Aufwärmung 
in irgendeiner Form notwendig. Grundsätzlich wäre auch die 
Streuung mit heissem Wasser denkbar,womit man auch den entsprech
enden Temperaturgrad erreichen könnte, das ist aber unter gross- 
betrieblichen Umständen wirtschaftlich unausführbar un unfall
gefährlich.

3. Die Wirksamkeit des Streuungsverfahrens erweist eich am 
vorteilhaftesten bei der Holzart Erle, wo der Feuchtigkeitsgehalt 
nach der Dämpfung in der Nähe der Fasersättigungsgrenze geblieben 
ist.

4. Beim Streuungsverfähren bedarf man kein Einweichbecken 
und Ausladekonstruktion.
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5. Bel der Verwendung der Tränkung mit heissem Wasser ist 
erforderlich 24 Stunden in Wasser von 80 C° Temperatur zum errei
chen der Fasersättigungsgrenze, bei alledrei Holzarten.

6. Die Temperatur des Holzmaterials erreicht den erforderli
chen 30-40 C Grad im Falle der Dämpfung und der Tränkung mit 
warmem Wasser ebenso während 2-2,5 Stunden, also während wesent
lich kürzerer Zeit, als der Feuchtigkeitsgehalt die Fasersätti- 
gungsgrenze.

7. Zusammenfassend kann man feststellen, dass von den zwei 
Verfahren -obgleich beide technisch auflösbar sind- -die Tränkung 
mit warmem Wasser bessere Ergebnisse darbietet. Inzwischen er
reicht auch die Temperatur des Heizmaterials den erforderlichen 
Temperaturgrad.-
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CSÖKKENTETT VASTAGSÁGÚ SZINFURNÉROK IPARI ELŐÁLLÍTÁSA ËS 
FEIflASZNÁLÁ^a

Krisztián Gyulámé 
tudományos munkatárs

Munkatársak:
Molnár Tiborné tudományos munkatárs 

Kovács Attila tudományos segédmunkatárs 
Kajli László technikus

I. BEVEZETŐ RÉSZ

A másodlagos fafeldolgozóipar, elsősorban a bútoripar ter
melésének növekedése a szinfurnér-termelés gyors felfutását 
igényli. A bútoripar nagyarányú fejlesztési terve a fényezett 
butor mai termelését 1980-ig négyszeresére emeli. Mar 1965—ig 
terjedő időszakra olyan mértékű termelésnövekedést irányoz elő, 
amelynek megfelelően a furnértermelésnek is nagyobb ütemben kell 
növekednie, mint az elmúlt évek alatt.

A népgazdaság fontos alapanyagának - a késelési rönknek - 
anyagtakarékos felhasználása érdekében merült fel nénány évvel 
ezelőtt annak lehetősége, hogy a rendelkezésre álló rönk kihoza
tala jelentősen növelhető a szinfurnérok vastagsági méretének 
csökkentésével. Különösen időszerű a téma felvetése, ha meggon
doljuk, hogy pl. 1962-ben a késeléssel feldolgozott rönk 52 
import mahagóni fa volt.

A Faipari Kutató Intézetben 1961-ben végeztek először kí
sérleteket mahagóni, tölgy és dió fafajokból késeit 0,2-0,7 dm 
vastagságú furnérokkal,,A kísérleti furnérokat 5 mm—es enyvezett
lemezekre ragasztották. A kutatás során vizsgálták a vékony fur
nérok előállításának lehetőségeit, a ragasztás feltételeit és a 
színeit lemezek szilárdsági értékeit. A vizsgálatok eredménye
ként rögzítették:

”1. A szinfurnérok vastagságát a jelenlegi 0,6-1,0 mm-ről a 
vagastechnikai és hőkezelési eljárások különösebb módosítása 
nélkül kb. 0,5-0,4 mm-re lehet csökkenteni;
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2. A vékonyabb furnérok átütéementes ragasztását ipari liszt
tel töltött habosított műgyantával biztosítani lehet}

3. A szinfurnérok vastagsági méretének csökkentése gyakor
latilag nem befolyásolja károsan a lemezek szilárdsági értékeit.”

A témakör műszáki részét illetően az idézett Jelentésen kí
vül hazai szakirodalom nincs. A külföldi szakirodalom csak az ál
talános furnértermelési technológia, valamint a furnérhasitók 
mechanizmusának ismertetésével foglalkozik. Ezért az áttanulmá
nyozott munkákat e jelentés keretében részletesen nem elemezzük.

2. AZ ALKAIMAZOTT METODIKA ISMERTETÉSE

Az alkalmazott metodika szerint a téma három részfeladatx*a 
osztható, úgymint:

1. Csökkentett vastagsági méretű szinfurnér előállításának 
műszaki feltételei;

2, A felhasználhatóság módozatainak meghatározása;
3. Népgazdasági szinten & gazdasági eredmény számítása.
A részfeladatok rövid ismertetése:
ad 1. Korábbi intézeti jelentés alapján meghatározandó a ké

selésre kerülő fafajok lágyitásához szükséges gőzölési idő és hő
mérséklet.

A jó vágásfelület elérése érdekében a kés- és nyomóién beál
lításának vizsgálata, esetleges módosítása. A rönk hőmérsékleté
nek változása késeléa közben.

Annak a megállapítása, hogy az eddigi gyakorlatban bevált 
szárítási, szállítási és tárolási technológia megfelelő-e, vagy 
szükséges.annak megváltoztatása.

ad 2, Bútoripari felhasználás módozatai. Hogyan befolyásolja 
a bútoripari alapanyagok vastagsági méretváltozása a 0,3-0,5 mm- 
es szinfurnév felhasználhatóságát.

Meg kel- találni a legmegfelelőbb illesztési,ragasztási, fe
lületkezelési anyagokat és Biokat.

ad 3. Bevezetés esetén várható gazdasági kihatások vizsgála
ta a lemezipar, illetve a bútoripar tekintetében. Gazdasági ered
mény ágazati, illetve népgazdasági szinten.

A kutatást a kísérletek sorrendjének megfelelően a követke
ző felépítésben ismertetjük.
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A kutatás elvi felépítése
1. Vékony szinfumér előállítási technológiájának meghatáro

zása

1.1 . Rönkelőkészités
1,2 « Késelés
1.3 « Klimatizálás
1,4 , Tárolás-szállítás
1.5 » Furnérok minőségi vizsgálata

1.51. vastagság ellenőrzés
1.52. felületjóságmérés

2. Bútoripari felhasználás módozatai
Kísérletek labors zint en.

2.1. A bútoriparban általában felhasználásra kerülő alapanyagok 
(butorlap-féleségek) kiválászcasa és ismertetése.
2.2. Bútorlap-féleségek ny e y  vastagságának vizsgálata.

Bútorlap-féleségekből egységes méretű próbatestek kialakítá
sa. Próbatestek egy részének T lécezése, csiszolása és újbóli 
vastagsági mérése.
2.5. Butorlapféleségek felületi jóságának vizsgálata, és összeha
sonlítása alapanyagonként.

2.4. Illesztés
Különböző ragasztószalagokkal folytatott illesztési kísérle

tek.

2,5« Próbatestek szinfurnérozása
2,51 Ragasztóanyag-enyv-fajlagos felhordása.
2.52 A préselés paraméterei. 

«
2.6. Próbatestek felületkezelése

2,61. Csiszolás.
2.62. Fényezési módozatok.
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2.7 Laboratóriumi kísérletek értékelése
2/a. Üzemi kísérletek.. A kijelölt butorüzemben felhasználás

ra kerülő alapanyagok ismertetése(továbbiakban "asztallapok" el
nevezéssel. )

2/a.l. Asztallapok nyers vastagságának szórása. Asztallapok 
csiszolása és újbóli mérése.

2/a.2. Furnérok különböző módon való illesztése.
2/a.3. Asztallapok szinfurnérozása. Szinfurnérok, alapanya

gok fafaj és vastagság szerinti variációja.
2/a,4, Asztallapok felületkezelése.
2/a.4.1. Csiszolásra kijelölt lapok egyszeri vagy kétszeri 

csiszolása,
2/a,4,2. Különböző fényezési módok.
2/a,5. Kikészített asztallapok sikgörbesége.
2/a.6. Az üzemi kísérletek összefoglalása, értékelése.
3. bevezetés esetén várható népgazdasági eredmény
3,1, Kihatások a lemezipar tekintetében.
3,2, Kihatások a bútoriparra.
3.3. Gazdasági eredmény ágazati, illetve népgazdasági szin

ten.
összefoglalás, javaslatok.

3. KUTATÁSI EREDMÉNYEK ISMERTETÉSE
1. Vékony szinfurnér előállítása

1.1. A furnér előállítását a Budapesti Falemezmüvek 2. sz. gyár
egységében végeztük 1963» március hóban. A szükséges lapmennyi
ségnek megfelelő dimenzióju rönköt választottunk ki, hogy a vizs
gálandó anyag 1 db rönkből kerüljön ki.

A rönkelőkészités nem az irodalmi adatok alapján történt, 
bár előre meghatároztuk, hogy az átmérőtől függően hány órás gő
zölés szükséges, mégis az üzemi gyakorlatnak megfelelően gőzöl
ték. Mind a dió, mind a mahagóni rönk 62 órás gőzölést kapott.In
doklás: a kutatást a? üzemi körülmények figyelembevételével igye
keztünk végezni.- (1. táblázat, lásd 201. oldal.)
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Irodalmi (L.Vorreiter—Kollman) üzemi 
számitásí módszer szerint

1. táblázat
Dió Mahagóni Dió Mahagóni

Térfogatsúly (g/cm^) 0,64 0,55 0,64 0,55
Átmérő (cm) - - 52 78
Külső hőmérs.(C°) - - 8-10
Gőz hőmérs. (C°) 62 56 52
Gőzölési idő(ópa) 93 99 62
Belső fahőmérs.(C°) 52 46 29-56 i 29-49

2. táblázat
Vastagság mm Fafaj Drb m 2

0.3 dió 200 109
0,4 t t 200 101
0,5 n 230 130
0,6 t i 197 ,75

0,3 mahagóni 200
415
86

0,4 11 200 136
0,5 t f 200 130
0,6 11 200

összes késeit furnér 864
A mahagónit gőzölés után 

mindjár feldolgoztuk, a dió 24, 
órát az előkészítő térségben 
tárolt, mert csak másnap kerül'*’ 
sor a késelésére.

A rönk hőmérséklete a fa 
belsejében változó volt.A priz
ma hőmérsékletét termisztoros 
érzékelő műszerrel mértük,kése
lés előtt és a késelés folyamán 
3-6 cm-es közökben, az egyönte
tűség kedvéért minden 100 lap 
levágása után. A hőmérséklet a 
külső paláston és bütün 29 -30 
C° volt, mig fokozatosan emel
kedve a prizma közepében maha
góninál elérte a 48-49 C°-ot.

Diónál, mely gőzölés után 
24 órát pihent, a belső hőmér
séklet 36 C°-ig emelkedett. A

200 300 490 500 600 700 300 900
RönkátmérO mm

1. ábra
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konkrét hőmérsékleti éx'téket (mely összefüggésbe hozható a felü
leti simasággal) a R.sz. táblázat tartalmazza,(lásd 201. oldal), 
(lásd 1,5?- fejezet). 4 fa térfogatsúlya feltétlenül befolyásolja 
a gőzölési időt, bár.nem olyan mértékben, mint az átmérő. Az 1 
sz. diagram (lásd 201. oldal) kifejezi, hogy a növekvő átmérőhöz 
tartozó gőzölési idő értékét még a r tömöütségi mutató íg/cm^)is 
emeli. (1. sz. ábra.)

Végeredményben a Budapesti Falemezmüvek II.sz. gyáregység
ben előállított szinfurnérok megoszlása a következő volt: (2,sz. 
táblázat.;

1.2. A késelést a csehszlovák gyártmányú Ä  4000, Rapid Feed
tipusu furnérkésen végeztük.

Gépszélesség
Vágásszám
Kés vastagsága
Élszög
Hétszög
Vágósebessóg

4,00 m
12/perc
16 mm
16°
18°
0,77-0,92 m/sec. (46,2-55,2 m/p)

A hasítást a gépben lévő eredeti késsel végeztük. A kés 
helyzetét illetően változtatás, az eredetihez képest nem volt 
eszközölhető. A vízszintesen vágó késelőgépeknél a vágási szög 
megváltoztatása ma még nem lehetséges, miután ezideig még nem 
fejlesztettek ki elforgathacó késtartót. így a kísérlet alatt 
a kés helyzete állandó volt, csupán a nyomóléc állítása volt le
hetséges a vastagsági méret csökkentésével. Késcsere nem volt 
szükséges, miután csorbulás nem volt észlelhető,s a pontos egye
nes vonalban élesen köszörült késnek csak olajkővel való lehúzá
sát láttuk indokoltnak. A vágások folyamán a késéi bizonyos fokú 
kopása tapasztalható, mely utólag a felületsimasági értékeknél 
mutatkozik meg, ha azokat a vágás sorrendjében figyeljük. (Rész
letesen lásd I.52. pont és 7. ábra.)

A nyomóléc alakja az alkalmazott hasitón 2.sz. ábra szerin
ti. Rádiusza 3 mm és 3-4 hónaponként utánköszörülik, ami azt je
lenti, hogy minden furnérvastagsághoz azonos, illetve kismérték
ben állandóan növekvő rádiuszu nyomólécet alkalmaznak. Elvileg a 
nyomólécet furnérvastagságonként cserélni kellenezvéfconyabb fur
nér hasításához kisebb sugaru nyomóléc szükséges. (2. ábra.)
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N y ilv án v a ló , bogy üzem
ben ez csak  altkor lenne gya
k o r l a t i l a g  m e g v a ló s íth a tó ,h a  
egyhuzamban egy-egy v a s ta g 
ságbó l nagy m ennyiséget vág
nának« K ülfö ldön  különböző 
p r o f i lo k a t  a lkalm aznak , a 
hegyes s z ö g tő l  kezdve egé
szen  több mm~es sima f e l f e k 
v é s ig .  (3 . á b ra .)

A kés és nyomóléc k ö z ö t t i  r é s  m eg v á lasz tása  és b e á l l í t á s a  
ugyancsak je le n tő s  tén y e z ő je  a fu rn é rh a s i tá s n a k . A nyomás, me
ly e t  a hasadás m eg g á tlá sá ra  k i  k e l l  f e j t e n i ,  kényszerűen  a f a  
tömörödéséc id é z i  e lő .

Iro d a lm i adatok  a la p já n  a következő é r té k e k  ja v a so lh a tó k  a 
kés és nyomóléc k ö z ö t t i  r é s  m eg v á lasz tá sá ra :

ha s = a  fu rn é r  v a s ta g sá g a ,

cr = 1° há tszög

ß  -  19° é lszö g

J  = 20° m etszőszög
.1 = 15° nyomóléc h á tsó  la p já n a k  szöge

A je lö lé s e k  a 3. áb rán  le o lv a s h a tó k . M egközelítő leg  szám ít
h a tó  az a lá b b i  ö ssz e fü g g é sse l:

b1  = 60 -  90 %
bg = 30 -  50 % ( fa rn é rv a s ta g s á g  %-ában)
b = + b2

Amennyi ben
p re c iz  mérőeszköi- 
zökkel re n d e lk e z ik  
az üzem,a ré se k  mé
r e te in e k  konkrétabb 
m eghatározó s á ra

. „ t r i t u i . - . n

\
Kollman a köve tkoz- 
ző é r té k e k e t  a d ja :

5« ábra
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b1 = 0,75 . s 
bg = 0,40 . s 
b = 0,92 . s

Fontos szempont fentieken kívül a nyomás eredő iránya. Az 
R nyomóerőnek pontosan a késéire kell mutatnia. Skkor a legkímé
letesebb a vágás és sima furnérfelületet eredményez.

Befolyásoló paraméter a vágási sebesség,mely a teljesítmény 
növelése mellett a vágási minőség javulását is eredményezi. Az 
utóbbi 25 év folyamán az előállító gyárak a 40 m/p körüli vágási 
sebességet 180 m/p értékre emelték, mellyel ugyanabba a nagyság
rendbe került, mint a hámozógép sebessége.Az alkalmazott hasitó
gép sebessége 46-55 m/p közötti értékkel az alsó határon mozog.

Végeredményben megállapítható, hogy a jelenlegi műszaki 
feltételek mellett is előállítható a követelményeknek megfelelő 
0,5-0,5 mm-es szinfurnér. A minőségié utaló értékelést az 1.5. 
pont tartalmazza.

1.5. Klímátizálás
A kísérleti furnérokat az újpesti üzem III. emeleti termé

szetes légszárítójában szárítottuk. Az állványokon 5—A darabot 
tettünk egymásra. Négy nap alatt a furnérok nedvességtartalma 
elérte a 10-12 %-ot.

1.4. Tárolás-szállítás
A furnérokat száradás után 50 darabos kötegekbe raktuk,vas

tagabb Vava hulladékfurnérral két oldalról borítottuk és 2 he
lyen összekötöttük. így szállítottuk el és tároltuk Intézetünk 
raktárában. A tapasztalatok alapján megállapítottuk, hogy a vé
konyabb szinfurnér nyilvánvalóan kíméletesebb kezelési módot 
igényel, mint a normál, azonban ha az üzemek betartják a normál 
szinfurnérra vonatkozó MSz 6795 szabvány pontjaiban foglaltakat, 
az messzemenően kielégíti a? érzékenyebb furnérokkal szemben tá
masztott követelményeket is.
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1.5. Furnérok minőségi vizsgálata
1.5.1 » Szinfumérok vastagsága
A különböző vastagságban késeit szinfurnérokat megvizsgál

tuk abból a célból, hogy megállapítható legyen, milyen ingadozá
sok fordulnak elő a vékonyított furnérok vastagsági méretét il
letően.

Vékonyabb szinfurnéroknál különösen fontos követelmény ui.a 
vastagsági méret pontos betartása. 0,3-0,4 mm-es furnér bútori
pari felhasználása esetén nem engedhető meg 0,1 mm-en felüli el
térés, mert az megnehezíti, negativ eltérés esetén lehetetlenné 
teheti a minőségi felületkezelést.

A vizsgálatokhoz 50 furnérlapot választottunk ki, minden 
vastagságból. Egy-egy lapon hosszirányban 5» keresztirányban 2 
mérést végeztünk. Kísérletképpen vágott lapokon végzett összes 
vastagsági mérések száma 400 volt. A vastagságot mikrométerrel 
mértük 0,01 mm-es pontossággal.-

Szinfumérok vastagsági mérete
3. táblázat

Dió furnér
Vastagság Pontatlan

ság
Névleges Tényleges Átlag

Mahagóni furnér
Vastagság

Névleges Tényleges 
(x)

Pontatlan
ság

Átlag
^ h 5(x) ^ h 1

0,3 0,3136 0,0137 0,3 0,3060 0,0160
0,4 0,4206 0,0174 0,4 0,4221 0,0222
0,5 0,5010 0,0284 0,5 0,5042 0,0255
0,6 0,6074 0,0262 0,6 0,6145 0,0164
1,0 0,9162 0,0334 1,0 0,9045 0,0170
1*5 1,4997 0,1561 1,5 1,4760 0,02649
2,0 2,0972 0,1172 - - -

A vastagság átlagértéke x = (mm}

X = mért értékek
m = a mért értékek gyakorisága

A gép pontatlansága
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mm

0,04 
0,03  
0,02
0,01

0
- 0,01
- 0,02
- 0,03
- 0 ,04 ‘

-8
mm

Mahagóni Dió

0,3 0,4 0,5 0,6 0,3 0,4 0,5 0,6
nivlegei vattagtág (mm)

4. ábra
Mahagóni és dió színfurnérok vastagsági 

méretének szórása

kát tekintve is döntően pozitiv irányba

A mért ég számított 
értékeket a 3.sz. táblá
zat .tartalmazza. (Lásd 
20yI oldal.) Avastagsá
gi ingadozást értékelve, 
a dió és a mahagóni fur
nér esetében is a 0,4 mm 
vastagságnál mutatkozik 
a legnagyobb méretelté
rés.

A vastagsági elté
rések a vékonyított fur- 
néroknál az egyes furné
rokat és az összes lapo- 

tolódtak el. (4.5. ábra.)
Átlagvastagságra is kizárólag pozitiv értéket kaptunk, vagyis .á 
furnérok,tényleges vastagsága (x) nagyobb volt a névlegesnél. (5. 
táblázat.)

összehasonlítás céljából megmértünk olyan vastagságú furné
rokat is, melyeket évek óta nagy mennyi.ségben állítanak elő. A 
két fafaj azonos a kísérleti fafajokkal, különbség csak a vastag
ságban volt.Az ögszehasonlités eredménye a 6. ábrán (lásd 207.ol
dal) leolvasható. A vonalkázott mezőny a kísérleti vágás, tehát

M = Mahagóni
D -- Dió

0,005
0 ,004  
0,003
0,002
0,001  

0

- 0,001 
-0 ,0 0 2  
- 0 ,003

mérési helyei

5. ábra ।
Furnérok vastagsági méretének szórása
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mm 
0,220‘ 
0,200 
0,180 
0,160 
0,140. 
0,120 
0,100 
0,080- 
0,060 
0 ,040$  
0,020

0
- 0,020 
-  0,040 
-0 ,060
-0,080-
-0,100 
-0,120

0,140-
-  ÍJ

2,0 dió

1,0 dió

0 ,3 -0 ,6  mm mahagóni 
dió

1,5 dió
,1,5 mahagóni

1,0 mahagóni 
mérési helyek

6. ábra
Különböző vastagságú szinfurnérok vastagsági mére

tének pontatlansága

0,3-0,6 mm-ig mindkét fafaj legnagyobb mépetszórását határolja. 
(J. ábra szélső értékei.) A lemért vastagabb furnérok vastagsá
gi pontatlansága a vártnál nagyobb mértékű volt. Mig a vékonyí
tott furnéroknál századmillimáter nagyságrendű eltérések adód
tak, a vastagabb lapoknál 0 .1-0,25 mm eltérést is mértünk. Az 
értékek a késelőszerszámok pontatlanságát tükrözik. (6. ábra.)

I.32. Furnérok felületi simasága
Egyik döntő kérdés, - hogy elhagyható-e a furnérfelületek 

csiszolása, részben a furnérok felületi simaságától függ. A fe
lület , simasága a rönkelőkészités, vágásmód, fafaj szerint vál
tozik. (Lásd 1.1-1.2. pontokat.) Ezért szükséges rögzíteni,hogy 
adott előállítási körülmények között milyen felületjóság érhető 
el.

A vizsgálatot aí Intézetünkben már korábban is alkalmazott 
módszerrel, az un. glicerines eljárással folytattuk le. Az eljá
rás lényege a következői
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ZA vizsgálandó felületre pipettával 0,2 cm, 360 cP viszko
zitású glicerint cseppentünk, erre 0,05 mm vastagsága polieti- 
lénfoliát terítünk, majd 5 kg súlyú gumihengerrel áthengereljük 
a glicerincseppet. A felületen keletkező fojt- az eljárás begya
korlása után szabályos ellipszis alakú lesz. A folt felülete (F) 
egyszerűen számítható és a felületjósági mutatót

G = ( p ) mikronban kapjuk.

Minél simább a felület, értéke anná1 kisebb.
Egy-egy vizsgálandó felületet ilymódon 10 különböző helyen 

mértü n k . Minden vastagságból 5 darab lapot, az 1, 50, 100, 150, 
200 sorszámmal, jelzett lapokat választottuk ki, melyek azonosak 
azokkal, melyekkel a vastagsági méréseket is végeztük.(4. táblá
zat. )

Felületjóság összehasonlítása a dió és mahagóni 
szinfurnérok esetén

4. táblázat

Prizma 
hőmérséklete

C°
Dió Vastags.

mm
Mahagóni

Prizma 
hőmérséklete

C°

30-38 48,20 0,5 65,46 29-59

54-39 47,94 0,4 64,22 40-49
56,5 53,86 0,5 60,58 40-49
21-25 61,50 0,6 60,10 54-46

Ha a vágás minőségét összefüggésbe kívánjuk hozni a vágás
kor a fában uralkodó hőmérséklettel (4. táblázat) a következőket 
kell figyelembe venni: a vágás sorrendje

mahagóninál 0,6—*0,3 mm 
diónál 0,3— *0,6 mm

Az értékelésnél egyértelműen kitűnik a dió jobb minősége, 
ami elsősorban a fafaj jobb struktúrájával magyarázható. (7.sz. 
ábra, lásd 209. oldal.)
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A felületjósági érté
kek a GOSzT vonatkozó szab
ványa szerint diónál a 7, 
mahagóninál a 7-8 osztályba 
sorolhatók. B.M.Bugláj mun
kájában, a különböző gépek
kel végzett felületi meg
munkálások közül a furnér- 
hasitásra 30—40Q.U értékha
tárokat ad meg. Ehhez vi
szonyítva a kísérleti szin- 
furnérok felületjósági mu-

A 
itt.

6^

60
55

50

45

Farrt'rok f e l t  le t jó i ig  a

40

0,3 0,4 0,5 0,6
vast mm7. ábra

tatói az alsó határon helyezkednek el u- = 48-65-ig terjedő, 
viszonylag szűk határok között.

2. Bútoripari felhasználás módozatai

2.1. Butorlapféleségek kiválasztása
A vékonyított szinfurnérok felhasználási területének megha

tározása érdekében a Budapesti Bútoripari Vállalat raktárában 
lévő alapanyagokból 9 féle lapot választottunk ki és ezeken vé
geztük el a vizsgálatokat. 
Alapanyagféleségeks

1, 19 mm pozdorjalap keresztszálu
2. 22 mm lécbetétes bútorlap
3, 22 mm soproni forgácslap
4. 22 mm emulziós forgácslap
5, 19 mm szombathelyi forgácslap
6, 19 mm homogén forgácslap
7, 19 mm tripólap
8, 5 mm mohácsi farostlemez
9. 5 mm enyvezettlemez kombinált
Fenti lapféleségeken felhasználás előtt ugyanazokat a méré

seket végeztük, mint a szinfurnérokon: vastagság, felületjóság, 
nedvességtartalomra vonatkozóan.-
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2 .2 . B útorlapok v a s ta g sá g i mérése

A lap o k a t egészben v iz s g á l tu k  s csak a m érések e lvégzése  
u tá n  d a ra b o ltu k  f e l  egységes m éretű p ró b a te s te k k é . Egy-egy la p 
f a j t á b ó l  5 d a ra b o t, laponkén t 12 h e ly e n  m értünk. Az á t l a g  é r t é 
keke t te k in tv e  elm ondható, hogy a 3« és 7« je lz é s ű  la p o k tó l  e l T  
t e k in tv e  az ö sszes  la p  vékonyabb a név leges  v a s ta g s á g n á l . Az 5« 
tá b lá z a to n  csak a l a p f a j t á k  v astag ság án ak  á t l a g é r t é k é t  t ü p te t tü k  
f e l .  Az egyes lapok  v a s ta g s á g i  m é re tv á lto z á s á ró l  a 8 -9 -1 0 . áb rák  
adnak k é p e t .  (5 . t á b l á z a t . )

5. t á b lá z a t

L ap fé le ség  
sorszám a

N évleges 
v a s

Tényleges 
t a g s á g

mm

E lté r é s

mm

1 19 18,82 -  0 ,18

2 22 21,90 -  0 ,10

3 22 22,17 + 0 ,17

4 22 21,88 -  0 ,1 2

5 19 18,88 -  0 ,12

6 19 18,72 -  0 ,28

7 19 19,64 + 0 ,64

8 5 3,98 -  1 ,02

9 5 4 ,51 -  0 ,49
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mm
23,0

22,5
22 ,0

2 1 ,5

I 2 3 4 5  0  7 8 S 10 11 12 
mérési helyek

9. ábra
22 mm-es bútorlapok vastagsága

k tényleges mérettől való eltérés a lap vastagságának %-ában 
nem nagy, de ha figyelembevesszük, hogy egy lapon belül is hason
ló, sőt még nagyobb eltérés is mérhető, megállapíthatjuk, hogy az 
alapanyagelőállitó üzemben elvégzett műveletet - a  csiszolást - a 
feldolgozóiparban feltétlenül meg kell ismételni .Egyéhkénr a vas
tagság ingadozása hűen visszatükrözi az alkalmazott csiszológép 
toleranciáját. (8,9. ábrák.)

Először intézeti laboratóriumunkban végeztük el mindazokat a 
kísérleteket, melyet a téma keretében előre terveztünk. Ennek 
megfelelően a bútorlapokat feldaraboltuk 40x40 cm méretre, hogy a 
szinelést a rendelkezésre álló kisméretű présen elvégezhessük.

k feldarabolt próbatestek (továbbiakban csak próbatestek) 
felét T léceztük, majd lecsiszoltattuk. k vastagság a ki sl apokné": 
kissé módosult, k próbatestek száma lapféleségenként 12 darab, 1 
darab próbatesten 4 mérést végeztünk, tehát a következő értékek 
48 mérés matematikai átlag-eredményét jelentik: (6. táblázat,lásd 
212. oldal).
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P ró b a te s te k  v a s ta g sá g a

6 . t á b lá z a t

Lap N évleges T é n y l e g e s  
c s is z o lá s  e l ő t t

v a s t a
C s iszo lá s  
u tá n  Pró
b a te s te k

mm

g s á  g
L e c s is z o lt  
v a s ta g sá g

mm

f é le s é g  
s o r s z .

v a s ta g 
ság

mm

Egész 
lapok
mm

P ró b a te s 
te k

mm

1 19 18,82 19 ; 04 17,05 1,99

2 22 21,90 22 ,00 19,15 2,85

5 22 22,17 21,76 20,30 1 ,46

4 22 21,88 21,92 20,35 1 .57

5 19 18,88 18,67 17,10 1,57
6 19 18,72 18,70 17,10 1 ,60
7 19 19,64 19,79 17,35 2,44

A <c s i s z o lá s t Steinem ann gyártm ányú c s is z o ló n  v égeztük .
C siszo lóhengerek  száma 3 db
E lő to lá s  9 m/p
C s is z o ló p a p ir  szem csenagysága 24-24—30
Á te re sz té se k  száma 2
A c s is z o lá s n á l  l e v i t t  r é te g  1 ,46-2>85 mm

k é t s z e r i  á tengedés u tá n ,
v a g y is  1 o ld a lo n  egyszer átengedve 0 ,365—0,712 mm r é te g e t  

c s i s z o l  l e  a  gép .
Ez a  to le r a n c ia  ugyancsak m űszaki je lle m z ő je  a  c s isz o ló g é p 

n ek , ami egyben a z t  i s  eredm ényezte, hogy 0 ,1 -0 ,3  mm-es ingado
zás még m indig m aradt a p ró b a te s te k  v astag ság áb an . A c s i s z o lá s t  
t e h á t  s z in fu rn é ro z á s  e l ő t t  tovább k e l l  t ö k é l e t e s í t e n i .

Egy m ásik , ig en  fo n to s  szem pont, hogy a bükk anyagból ké
s z í t e t t  T lé c  csaknem k iv é t e l  n é lk ü l  c s is z o lá s  u tá n  i s  0 ,1 0 -0 ,1 5  
m m -rel v a s ta g a b b , m int a  b ú to rla p o k . Ez r é g i ,  eddig meg nem o l
d o t t  p rob lém ája  a  b ú to r ip a rn a k . Ez a v a s ta g s á g i  különbség p ré se 
l é s  u tá n  i s  m e g lá tsz ik , amennyiben egy -  a  T lé c  szé le ssé g é n e k  
m egfe le lő  -  fén y es  e s ik  form ájában  k e r e te z i  a  p r ó b a te s te k e t .  A T 
lé c  nyomvonala csak a s z in f u rn é r o z o t t  la p  c s is z o lá s a  á l t a l  tü n 
t e th e tő  e l .

Nagyobb gondot k e l l  t e h á t  f o r d í t a n i  a  T léc e k  pontos mére
te in e k  k i a l a k í t á s á r a .
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2.3. Alapanyagok (bútorlapok) felületi jósága, csiszolás
A vizsgálati eljárás azonos a furnéroknál alkalmazottal. Az 

értékek lapféleségenként eléggé változnak s a következő képet 
adják: (7. táblázat, 11. ábra.) 

7. táblázat

Lapféleség 
Sorszám

1
2
5
4
5
6
7
8
9

Felületjóság 
értéke H

62
69
41
40
41
67
53
36
60

Legjobb felületnek bizonyul tehát a 8. jelzésű farostlemez, 
(11.sz. ábra) ami egyébként is várható volt, utána az emulziós 
forgácslap (4) és még jó minőségűnek mondható a 3. és 5« jelzésű 
soproni, illetve a szombathelyi forgácslap. Itt emlékeztetésül 
ismételni kell,hogy.a csiszolás kétszeri áteresztéssel,24-24-30- 
as papírral történt. Ebből következtethető, hogy a kétszeri át- 
eresztés elengedhetetlen éi 
szemcsefinomságát. Ennek all 
50—es papírral terveztük a 
csiszolást.Altalában a fur
nérozott bútorlapok a leg
durvább felületüek, a szá
raz eljárású enyvezettlemez 
az értékek közepetáján ta
lálható. (7) 
2.4. Illesztés

A szinfurnérok illesz
tését többféle minőségű és 
vastagságú ragasztószalag
gal kíséreltük meg.így meg
vizsgáltuk

fokozni kell a csiszolópapirok 
az üzemi kísérletnél már 30-40-

11. ábra
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a normál 
vékonyított 
perforált 
műanyag 

ragasztószalagok alkalmazhatóságát.
A szalagok vastagsági mérete az alábbi:

normál 0,08-0,09 mm
vékonyított 0,05-0,055 mm
perforált 0,08-0,09 mm
műanyag 0,075 mm

Az intézetben folytatott laboratóriumi kísérletekhez normál, 
vékonyított és műanyag ragasztószalagot alkalmaztunk. (Perforált 
szalag ebben az időszakban még nem állt rendelkezésre.) Az il
lesztést minden esetben a furnér bal oldalán végeztük. Ez az il
lesztési mód normál és műanyag (cellux) ragasztószalag esetében 
első megfigyelésre megfelelő ragasztási szilárdságot biztosított. 
A vékonyított un. bankjegyragasztóval végig ragasztottuk az éle
ket és végeket, de csak a 0,5 mm vastagságú.furnérokat tartotta 
össze, oly kevés ragasztóanyagot tartalmazott. 120 C°-os 5 perces 
préselés után nedvesítéssel mindegyik szalag leválasztható, de a 
furnéron sötétebb szinü nyomot.hagy. Jobboldali használatra tehát 
csiszolás nélkül nem alkalmasak. A bankjegy ragasztószalag vas
tagsága oly csekély - 0,05 hogy még vékony szinfurnér eseté
ben sem okozna jelentős vastagodást, ha baloldalon alkalmaznánk. 
Azonban préselési hőfokon a szalag ragasztóanyaga elveszíti a ra
gasztókénességét és ezeken a helyeken a furnér elválaszthatóvá 
válik és a müanyagragasztót a furnér felragasztásakor a hordozó
réteg nem engedi át.

A furnérok legtartósabb illesztése kétségkívül az un.cellux
szal lenne elérhető, azonban a baloldalon illesztve ez a szalag sem , 
engedi át magán a mügyantaragasztót s e z á l t a l  az illesztési he
lyeken nem jön létre a kívánt szoros kötés a bútor, vagy forgács
lappal.Magas-fényezés után ezeken a helyeken úgynevezett "szücsö- 
södés" látható. Üzemi kísérleteknél a bankjegyragasztó és a cel
lux használatát már kiiktattuk.
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2.5. Próbatestek szinfuraérozása
Az 1.1. pont szerint fafajt és vastagságot tekintve hatféle 

sz ínfűmé r állott rendelkezésre. Ezért egy-egy bútorlap-féleség
ből 12 próbatestet szineltünk 2 oldalon, vagyis 4 vizsgálható 
f elüle -et nyertünk.

Ragasztás előtt a próbatestek nedvességtartalma a következő 
volts

farostlemez 7»5-8*0 %
enyvezettlemez 10,7-12,7 %
lécbetétes bútorlap 10,8 %
forgácslapok 7,2 -8,1 %

Préselés után fenti értékek 0,2-0,3 %-kal emelkedtek.
A furnérok nedvességtartalma közvetlenül enyvezés előtt a 

következő volt:
dió 15,6 %
mahagóni 14,6 %
bükk 16,9 %
Furnérvastagságonként nedvességtartalom eltérés nem volt 

mérhető.

2.5.1 « A ragasztóanyag megválasztása
A közreműködésre kijelölt üzem Amicol műgyantát használ a 

bútorgyártásban. Ezért mi is ilyen alapanyagú ragasztóanyagot 
kívántunk alkalmazni,ami normál üzemi körülmények között már be
vált a bútoriparban.

A laboratóriumi kisérletsorozatnál az összetétel az alábbi 
volt:

1 sulyrész 50 %-os Amieol gyanta Az egész háromszoros
0,3 " ipari rozsliszt térfogatra habosit-
0,02 " 50 %-os szulfatex ha- va

bositó
0,0135 " HH4 Cl+10,4 sr. viz

A ragasztóanyag felvitele kézzel történt habosítás után gu- 
mispaknival lehúzva. A felhasznált ragasztóanyag mennyiségét,va
lamint ellenőrzésképpen a lapok súlyát is pontosan mértük és az 
alábbi fajlagos értékeket kaptuk: (8. táblásat, lásd ?16.oldal.)
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B. táblázat

Lapféleség Műgyanta felhordás
gr/m lécezetlen T lécezett

pA 9 féle bútorlap átlagában a fajlagos felhasználás 88 g/m .

1 116 96
2 85 100
3 85 98
4 70 94
5 77 92
6 84 93
7 78 92
8 77 -
9 70 -

70—80 g-nál kevesebb raganyagot kézzel sem lehet felvinni a 
legsimább felületre sem. Bár kötés szempontjából ez a mennyiség 
tökéletesen elegendő, az üzemi gyakorlatban nem tartható be.

2.5.2. Préselés
A próbatestek préselését Intézetünk laboratóriumában lévő 

kisméretű hidraulikus présgépen végeztük. A fajlagos nyomást te- 
2 kintve 6-8 kg/cm -t kívántunk alkalmazni, amit a

P s  kg/cm2

2képlet alapján (hengerátmérő 20 cm) 36 kg/cm hengernyomással 
értünk el. A préselés folyamán 1-2 atmoszféránál nagyobb eltérés 
nem fordult elő.

2Az első kísérleteket 14-16 kg/cm fajlagos nyomással és 6 
perces présidővel kezdtük. Miután a vékony furnérrétegen átütött 2 a raganyag, fokozatosan csökkentettük a nyomást 6-8 kg/cm -re és 
az időt 3 percre. A szinfurnérozás minőségét vizsgálva azt ta
pasztaltuk, hogy a nyomás és az idő elégséges a műgyanta megkö
téséhez. Néhány felületen kisebb mértékű átütés észlelhető volt, 
de ez nem kizárólag a legvékonyabb furnéroknál fordult elő,hanem 
vegyesen, kb. az összlap 15 %-ánál. Az összehasonlítás érdekében
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megemlítjük, hogy a bútoripari üzemeknél 180-200 gr raganyagot 
p  hordanak fel m-énként s következésképpen minden bútorlapon van 

átütés. Ez azonban egyáltalán nem jelent az üzemi szakembereknek 
problémát, mert az enyvátütést felületkezeléssel, (csiszolással) 
eltüntetik.- Végeredményben a préselési paraméterek az alábbiak 
voltak:

A préslapok hőfoka 120 Cc

A présidő 3 perc
p

A fajlagos nyomás 6-8 kg/cm

2.6. Színeit próbatestek felületkezelése
2.6.1 Csiszolás
Egyik legfontosabb, megoldásra váró kérdés az volt, lehet-e 

a vékony szinfurnérokat csiszolni, vagy a csiszolást kiküszöböl
ni. Hogy a kérdésre választ adhassunk, minden vastagságból kivá
lasztottunk 4-4 próbatestet, s ezt szalagcsiszolón átcsiszoltat- 
tuk.Az eredmény az lettshogy 24 darabból összesen 2 darab próba
testen, ill. 48 felületből 2 felületen történt átcsiszolás.A fur
nér vastagsága mindkét esetben 0,3 mm volt. A csiszoláshoz 150- 
es szemcsefinomságu papiirt tétettünk fel.

A szinfurnérok vastagságának csökkenését csiszolás előtti 
és utáni méréssel állapítottuk meg. Az átlagértékek szinfurnér 
vastagság szerint az alábbiak:

9. táblázat

átlag: 0,140

Furnér vastags.
mm

Csiszolás! veszteség
IBB

0,3 0,144

0,4 0,143

0,5 . 01^ ....

Az összes csiszolt felület átlag 0,14 mm-rel vékonyodott, 
ami - ha a lecsiszolt rétegvastagságot tekintjük - nem sok, de 
abszolút értékben a legvékonyabb szinfurnér vastagságának 50 %- 
a. Ha nagyobb gondot fordítunk az átcsiszolás elkerülésére, a 
csiszolás után maradt furnérréteg általában még elegendő ahhoz,
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hogy a különböző felületkezelési módok alkalmazhatók legyenek. 
(2.6.2. pont) A csiszolást még finomabb papírral 150-180-assal 
kell végezni és annak csak tisztitójellegünek kell lennie.

2.6.2. Fényezési módok
A szinfurnérozott próbatesteket úgy osztottuk fel, hogy 

minden fafajból és vastagságból azonos darabszámú próbatest ke
rüljön dörzsölésre,magasfényezésre, és poliészterlakkozásra.Azo
nos mennyiséget előzetes csiszolás nélkül is továbbítottunk lak
kozásra.

Az összeállítást a 10. táblázatban Ismertetjük:

10. táblázat

Alapanyag
J e le  Megne

vezés

Próba
t e s t  
s o r s z .

S z in fu m é r F e l ü l e t k e z e l é s
F afa j V ast.

mm
C sisz . Dörzs., P o l i tú 

r o z o t t
• P o l i é s z t e r e z e t t

C s is z . C siszo
l a t l a n

1. 2. 3- 4-. 5 . 6. 7 . 8 . 9 .

1 P ozdo rja 1 mahagóni 0 .3 + +
+ szálu 57 0 ,5 + +

2 L écbe té - 10 d ió 0 ,3 +
te s  b u to r - 62 mahagóni 0 ,4 ♦
la p 12 d ió + +

13 mahagóni 0 ,3 + +
3 Soproni 15 mahagóni 0 ,5 + +

f o r g . la p 17 d ió 0 ,4 +
71 d ió 0 ,4 + +

4 Emulziós 22 d ió 0 ,3 + +
fo r g . la p 73 mahagóni 0 ,3 +

5 Szombath. 26 mahagóni 0 ,4 + +
’ fo rg á c s - 27 mahagóni o 5 + +

la p 28 d ió 0 ,3 + +
80 mahagóni 0 / . + +
82 d ió 0 ,3 + +
83 d ió 0 ,4 + +

6 Homogén 31 mahagóni 0 ,3 + +
fo rg á c s - 33 mahagóni 0 ,5 +
la p 34 d ió 0 ,3 + +

36 d ió 0 ,5 + +
89 d ió 0 ,4 +

7 T rip ó - 38 mahagóni 0 ,4 + +
la p 41 dió 0 ,4 + +

9 Enyve- 101 d ió 0 ,3 + +
z e t t 102 d ió 0 ,4 + +
lemez 103 d ió 0 ,5 + +

104 mahagóni o ,3 + +
105 mahagóni 0 ,4 + +
106 mahagóni 0 ,5 + +
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2.7. Laboratóriumi kísérletek értékelése
A vékonyabb szinfurnérok felülete általában jól kezelhető, 

tiltakintve a szakszerűtlenségből eredő hibáktól (pl. illesztés, 
furnérhiba), a különböző felületkezelések jól sikerültek.

Az illesztési hibák, melyek a 2.4. pont alatt említett rag
szalag miatt előfordultak, pácoláskor kapott nedvesség hatására 
meglátszottak a felületen és akár politúrozott, akár poliészter
lakkozott magasfényezés után is jól kivehetők. Az illesztési hi
bák számát növelte az a körülmény, hogy a furnérélek nem elég 
egyenesek, nem illeszthetők elég pontosan, utánollózásra pedig 
Intézetünkben nem volt lehetőség.A pácolás, dörzsölés, fényezés, 
lakkozás műveletek ugyanúgy elvégezhetők a 0,3-0,5 mm-es, mint a 
vastagabb furnérokon. A poliészterlakkozott anyagoknál nem álla
pítható meg semmiféle különbség a csiszolt és csiszolatlan felü
letek között. E szerint gondos tárolás, anyagmozgatás mellett,az 
illesztés befelé forgatásával a lakkozásra kerülő bútorlapoknál 
az un. szalagcsiszolás elhagyható, vagy - döntően a szennyeződé
sek eltávolítása céljából - tisztitócsiszolásra korlátozható.

2/a. üzemi kísérletek
A laboratóriumi kísérletek befejezése után a nyert tapasz

talatok birtokában terveztük meg az üzemi kísérleteket. Módosí
tani - úgy látszott - csak az illesztésnél szükséges. A kijelölt 
V. Gyáregység akkor - 1963. szeptember hóban - Íróasztalokat ké
szített homogén forgácslapból. Ebbe a termelésbe kapcsolódtunk 
be az üzemi körülményeknek megfelelően, s a kísérleti gyártás 
szeptember végén megindult.

A kísérletek során kétféle alapanyagot
- homogén faforgácslapot,
- pozdorjabetétes bútorlapot 

használtunk felc
Pent! anyagokból 32-32 db 1200x600 mm méretű lapot vágat

tunk le. A lapok vastagsága 19 mm volt.
Az egyes műveletek előtt, illetve között ugyanazon mérése

ket végeztük, mint az intézeti laborvizsgálatok során.
fenti kísérlet keretében felhasznált faforgács és pozdorja

betétes bútorlapokat a könnyebb áttekintés és egyeztetés kedvé
ért a továbbiakban "asztallapok"-nak nevezzük.
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2/a.l. Asztallapok vastagsága, csiszolás« A forgácslap és 
pozdorja asztallapokat feldolgozás előtt megvizsgáltuk vastagsá
gi méret szempontjából.

Minden lapot 10-10 helyen megmértünk és a mérési helyeket 
az éleken bejelöltük. (Csiszolás után a bejelölt helyeken újra 
mértünk.)

A csiszolást az üzemben lévő lengyel ZHí SOPOTT gépen vé
gezték.

Tipus DZWA-120
Hengerek száma 3
Csiszolóhengerek száma 2
Előtolás 8 m/p
Csiszolópapir szemcse
nagysága 30-50
Áteresztések száma 2
Lecsiszolt rétegvastagság
1-szeri átsresztés után
1 felületre számítva 

pozdorjalapnál 0,336 mm
faforgácslapnál 0,296 mm

A nyerslapok vastagsági méreteltérései, valamint a csiszo
lás által nyort méretek az alábbiak (11. táblázat).

11. táblázat

Sorszám Névleges vastagság Tényleges átlag vastagság
(x)

.  Csiszolás előtt Csiszolás m  után
HUS. mm

1-32 (pozdorja) 19,000 19,271 17,927
33-64 (forgács) 19,000 19,155 17,968

Meg kell említeni, hogy az asztallapok T lécezettek, s ha
sonlóan a laborkisérletnél mondottakhoz, a lécek vastagabbak a 
lapoknál.

Az egyes lapokat vizsgálva megállapítható,hogy itt is csak
úgy, mint a laborvizsgálatokhoz felhasznált anyagoknál,nagy vas
tagságingadozás figyelhető meg. A kétféle alapanyag-, a pozdorja 
és forgácslap - külön-külön is eltér egymástól. A következő gra-
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az.összlapot tekintve is igen változó és nagy szórást Mutat.(12
13. ábrák) Ez a tény megerősíti korábbi méréseink értékelését

A forgácslapok az 
eltérések tekintetében 
nem sokat változtak 
csiszolás után sem. Az 
egyes lapok értékeinél 
és az összefoglaló dia
gramoknál is (14—15.áb
rák) a görbék kiegyen
lítettebbek, mint poz- 
dorja esetében. A két
szeri csiszolás nagyjá
ból egy nívóra hozta a 
"csiszolás utáni" érté
keket mindkét lapfajtá
nál. (I3.I5. ábrák). Az 
egy lapon belüli szórá
sok mértékét vékony 
szinfurnérozás esetét 
tartva szem előtt, cél
szerű még tovább szűkí
teni.

mm

19,3
20
10

19,0
90
80
70
60
50
40
30
20
10

18,0
90
80
70
60

1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 átlag 
méréti helyek

ábra
Forgácslapok vastagsága

57
59
55
56
60
58

33 35 37 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62 64
34 36 38

Sorszámok
15. ábra

Nyers forgács asztallapok vastagsága 
(32 lap átlaga)
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2/a.2. Asztallapok furnérjainak illesztése. Az üzemi kiBér
leteknél normál és perforált ragasztószalaggal illesztettünk. Az 
illesztést mindkét ragszalaggal az.asztallapok egy részénél ki
felé, egy részénél befelé forgattuk.

Az illesztésnél a ragasztószalag nem keresztezte egymást. A 
befelé forgatott illesztések a préselés folytán egy esetben sem 
nyomódtak át a vékony furnérok külső felületére.

A furnér összeállítást illetően a következő vastagsági és 
illesztési variációt állítottuk össze. A "vastagsági variáció" 
rovatban az első szám az asztallap felső oldalára kerülő, a má
sodik szám az alsó oldalra kerülő furnérvastagságot jelenti:(12. 
táblázat.)

Asztallapok szinelésénél szinfurnérok illesztési és 
vastagsági változatai

12. táblázat

Asztallapok 
sorszáma

furnérozás 
módja

Vastagsági 
variáció

Illesztési mód

1 dió-dió 0,3-0,3 normál baloldalon
2 ti 0,3-0,3 perforált 11

3 w 0,4-0,4 normál •1

4 n 0,4-0,4 I I n

5 t i 0,5-0,5 tt i i

6 t i 0,5-0,5 11 tt

7 w 0,3-0,4 ti t i

8 M 0,3-0,4 perforált t t

Q tf 0,3-0,5 normál M

10 t i 0,3-0,5 perforált f t

11 mahagóni-mahagóni 0,3-0,3 normál baloldalon
12 II 0,3-0,3 11 ft

13 •1 0,4-0,4 t i If

14 0,4-0,4 perforált t i

15 11 0,5-0,5 normál 11

16 n 0,5-0,5 K W

17 t i 0,3-0,4 M M

18 H 0,3-0,4 t i M

19 M 0,3-0,5 t i f i

20 M 0,3-0,5 N 11
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A sz ta llap o k  
sorszám a

Furnérozás 
módja

V astagság i 
v a r iá c ió

I l l e s z t é s i  mód

21 di r—bükk 0 ,3 -0 ,7 normál b a lo ld a lo n
22 tt 0 ,3 -0 ,7 p e r f o r á l t tt

23 t i 0 ,4 -0 ,7 normál 11

24 t i 0 ,4 -0 ,7 tt tt

25 t i 0 ,5 -0 ,7 11 ti

26 t i 0 ,5 -0 ,7 tt tt

27 mahagóni-bükk 0 ,3 -0 ,7 tt 11

28 TI 0 , W ),7 11 11

29 tt 0 ,4 -0 ,7 tt ff

30 ft 0 ,4 -0 ,7 p e r f o r á l t tt

31 ti 0 ,5 -0 ,7 normál tt

32 ti 0 ,5 -0 ,7 p e r f o r á l t ti

33 d ió -d ió 0 ,3 -0 ,3 normál b a lo ld a lo n
34 tt 0 ,3 -0 ,3 p e r f o r á l t 1t

35 t i 0 ,4 —0 ,4 normál M

36 «  F 0 ,5 - 0 ,5 « tt

37 t i 0 ,5 -0 ,5 11 tt

38 tt 0 ,5 -0 ,5 tt tt

39 tt 0 ,3 -0 ,4 p e r f o r á l t n

40 tt 0 ,3 -0 ,5 normál tt

41 i i 0 ,3 -0 ,5 tt tt

42 tt 0 ,3 -0 ,5 p e r f o r á l t tt

43 m ahagóni-mahagóni0 ,3 -0 ,3 normál b a lo ld a lo n
44 ti 0 ,3 -0 ,3 rí t i

45 ti 0 ,4 -0 ,4 M tt

46 I I 0 ,4 - 0 ,4 p e r f o r á l t i t

47 tt 0 ,5—0 ,5 normál tt

48 I I 0 ,5 - 0 ,5 11 «

49 11 0 ,3 -0 ,4 11 tt

50 t i 0 ,3 - 0 ,4 Î I ti

51 tt 0 ,3 -0 ,5 " jo bbo ld a lon
52 ti 0 ,3 - 0 ,5 t i

53 d ió—bükk 0 ,3 -0 ,7 normál jo b b o ld a lo n
54 tt 0 ,3 -0 ,7 p e r f o r á l t tt

55 t i 0 ,4 -0 ,7 normál t i

56 mahagóni-bükk 0 ,3 -0 ,7 1t tt

57 dió-bükk 0 ,4 -0 ,7 ti tt

58 di ó—bükk 0,5^-0,7 p e r f o r á l t i i

59 mahagóni-bükk 0 ,5 -0 ,7 normál ti

60 tt 0 ,3 -0 ,7 11 ti

61 ti 0 ,4 - 0 ,7 tt tt

62 tt 0 ,4 -0 ,7 p e r f o r á l t tt

63 tt 0 ,5 -0 ,7 normál tt

64 tt 0 ,5 -0 ,7 p e r f o r á l t tt
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2/a.3« Asztallapok szinfurnérozása. Közvetlen enyvezés e- 
lőtt mérve, az asztallapok nedvességtartalma megfelelő volt:

pozdorjabetétes 
faforgácslap

8,0-9,2 %
7,9-8,4 %

A furnérok több napon keresztül az enyvezőprés helységben 
tároltak. Nedvességtartalmuk felhasználás előtt:

bükk 14,2 - 19,0 %
mahagóni 13,7 - 17,0 %
dió 14,6 - 16,7 %
k ragasztóanyag összetétele elvileg azonos volt az Intéze

tünkben kikisérletezett raganyaggal, ennek ellenére sokkal sű
rűbb konzisztenciája lett.

A felhordás azért nem sikerült olyan tökéletesen, mint azt 
előirányoztuk. Emiatt préselés után 7 db lapot a további művele
tekből kiiktattunk.

A préselést 6 emeletes, 4 hengeres présgépen végeztük. A 
préselési paraméterek az alábbiak voltak:

préslapok hőfoka 105 C°
présidő 4 perc 2fajlagos nyomás 10 kg/cm

2/a. 4. Szinfumérozott asztallapok felületkezelése. Prése
lés után az asztallapokat a tervezett felületkezelés szerint 
szelektáltuk. Célunk az volt, hogy minden fafaju és vastagságú 
furnér mindenféle variációban, mindenféle illesztéssel kerüljön 
politúrozásra és poliészterlakkozásra.

A lakkozásra kerülő lapok felét csiszolás nélkül hagytuk. A 
politúrozásra kerülő lapok felét egyszer, felét kétszer csiszol- 
tattuk.

A jobboldalra illesztett furnérok feléről lemostuk a rag
szalagot, feléről csiszolással távolittattuk el.
Lapok felosztása:

csiszolatlanul továbbkerül 8 db tételesen lásd
egyszer csiszolva 25 db 2/a. 4.2. pont
kétszer csiszolva 30 db alatt.
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2/a,4.1. Csiszolás
A csiszolásra került lapokat csiszolás előtt és után megmér

tük ugyanazokon a bejelölt helyéken, ahol még szinelés előtt mér
tük. A szalagcsiszolás utáni veszteség egyszeri és kétszeri csi
szolás után a következő volts
Pozdorjából készített asztallapoknál egy felületre azémltv«s

1 X csiszolva
2 X "

17 db lap
6 db lap

átlaga 
átlaga

0,0825 mm
0,1035 mm

Forgácslapoknál
1 X csiszolva 8 db lap átlaga 0,0630 mm
2 X " 18 db lap átlaga 0,0880 mm

A szalagcsiszolás jobban sikerült, mint a labor-kísérletek 
során.

Egyszeri csiszolás esetén a lecsiszolt réteg nem éri el a 
0,1 mm-t sem. A I6-I9. grafikonokon látható, hogy viszonylag 
egyenletes a csiszolás előtti és utáni görbék egymáshoz való tá
volsága, vagyis a lecsiszolt réteg vastagsága, (16, 17. ábrák).

A kétszer csiszolt lapoknál a vártnál kevesebb veszteség 
keletkezett. Átlagban 20-40 %-kal nagyobb a vékonyodás az egyszer 
lecsiszolt réteghez viszonyítva.Ez érthető, hiszen a kétszer csi
szolt lapok első csiszolásánál a csiszolópapir szemcsefinomsága 
120 volt, az egyezer csiszoltaknál pedig I50. A kétszer csiszolt 
lapoknál a második csiszolást szintén 150-es papírral végezték, 
vagyis inkább mintegy utánfinomitották az előzőleg vízzel be
eresztett felületeket. 
A lapok vastagsági mé
retének szórásán a má
sodik csiszolás lénye
gesen nem változtat. 
(17-19 ábrák) Egyszer 
és kétszer csiszolt 
lapoknál egy lapon be
lül 0,3 mm-nél nagyobb 
vastagsági méretelté
rés nincs. Lz az érték 
ugyanolyan nagyságren-

Színfurnirozott pozdorjalapok vastagsága 
mm I

18,2
18,1 
18,0 - ........................... ...........................

12  3 4 7 8 S 12 13 M 17 19 20 21 23 24 21 30
Lapok sorszáma

16. ábra
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mm |i
19,1
19,0
16,9
18,8
18,7
18,6
18,5
16.4
18,3

dii, mint g. furnérozás előt
ti (13-15. sz. ábrák) érté
kek. A 16-19. ábrákon a 
görbék párhuzamossága azt 
is jelenti, hogy a furnér 
vékonyságánál fogva alkal
mazkodott a bútorlap felü
leti egyenetlenségeihez. 
(18, 19. ábrák).

Ennek tudható be, hogy 
az egyszer csiszolt lapok 
közül 2 db-ot (pozdorja) a

34 35 38 45 51 52 53 54 55 56 ST 58 59 60 61 62 63 64
Lapolt sorszáma

18. ábra
Szinfurnérozott forgácslapok vastagsága

kétszer csiszoltakból (forgácslap) 5 db-ot, átcsiszolás miatt ki 
kellett ejteni. Természetesen ezek 0,3 mm-es furnérral borított 
lapok voltak. A tárgyilagosság kedvéért viszont meg kell jegyez
ni, hogy az átcsiszolt forgácslapok közül mind a 3 db kivül il
lesztett volt, nyilván a felületen lévő ragszalag teljes lecsi- 
szolhatósága miatt történt az átcsiszolás.

2/a. 4.2. Különböző fényezések

A. csiszolatlan, egyszer és kétszer csiszolt lapokat minősé
gileg megvizsgáltuk, a hibás lapokat kiejtettük, a többit pedig a 
következő elosztásban küldtük felületkezelésre: (13. táblázat.) 
(Lásd 229. oldal.)
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A különböző f e lü le tk e z e 
l é s i  módok, -  m int tec h n o ló 
g i a i  m űveletek  -  a fu rn é rv a s 
ta g s á g tó l  fü g g e t le n ü l ,  egy
formán s ik e r ü l t e k .  H ibák , fő 
le g  a sz é le k en  r a g a s z tá s i  és 
i l l e s z t é s i  h ián y o sság b ó l f o r 
d u l ta k  e lő .

A szo rosan  v e t t  c é lk i tű 
zés szem szögéből é r té k e lv e  a 
k í s é r l e t e k  f e l t é t l e n ü l  p o z i
t í v  eredményt a d ta k .-  Szak
szerű en  e lő k é s z í t e t t  f e l ü l e 
te k n é l  a  s z in fu rn é p  v a s ta g sá g a  
dozatok  eredm ényét.

18,3 ■
18,2 -I-—-—■—— — .— .— .— .----- -  

37 38 40 41 44 47 48 50

Lapok sorszáma

19. á b ra

nem d e te rm in á lja  a  fé n y e z é s i mó-

13. t á b lá z a t
a) C s isz o lá s  n é lk ü l  p o l ié s z te re z v e

228 -

Sorszám B o rítá s K ik é s z íté s

10 0 ,3 - 0 ,5  d ió p á c o lt
18 0 ,5 -0 ,4  mahagóni «
22 0 ,3 .d - 0 ,7  blikk n a tu i'
28 0,3«m—0 ,7  bükk »1

55 0 ,3 - 0 ,3  d ió I t

42 0 ,3 - 0 ,5  d ió p á c o lt
45 0 ,3 - 0 ,3  mahag óni n a tu r

. *a. 0 ,3 - 0 ,4  mahag óni p á c o lt
8 db

E gyszer c s i s z o l t p o l ié s z te r la k k o z o t t

Sorszám B o ritá s K ik é s z íté s

4 0 ,4 - 0 ,4  d ió p á c o lt
7 0 ,3 - 0 ,4  diLó n a tu r

21 0 ,3 .d - 0 ,7  bükk tt

27 0 ,3  m-0,7  bükk tt

50 0 ,4  m -0 ,7 bükk p á c o lt
40 0 ,3 - 0 ,4  d ió t i

47 0 ,5 -0 ,5  mahagóni n a tu r
50 0 « 3 -0 ,4  mahagóni p á c o lt

“ 8 db



c) K é tsze r  c s i s z o l t  p o l i é s z t e r e z e t t

Sorszám B o ritá s K ik é s z í té s

15 0 ,5  i  0 ,5  mahagóni n a tu r
26 0 ,5  d - 0 ,7 bükk p á c o lt
45 0 ,4  -  0 ,4  mahagóni natui*
55 0 ,4  d -0 ,7  bükk p á c o lt
57 0 ,4  d - 0 ,7 bükk n a tu r
59

d) M agasfényezett egy sze r
0 ,5  m -0,7 bükk 

c s i s z o l t

p á c o l t

3 0 ,4  -  0 ,4  d ió n a tu r
14 0 ,4  -  0 ,4  mahagóni 1»

17 0 ,3  -  0 ,4  mahagóni p á c o lt
20 0,3m - 0 ,5  mahagóni n a tú r
23 0 ,4 d -  0 ,7  bükk p á c o lt
24 0 ,4 d -  0 ,7  bükk H

37
38 

" ^ d b

e) M agasfényezett k é ts z e r

0 ,7  -  0 ,5  d ió

c s i s z o l t

n a tu r

16 0 ,5  -  0 ,5  mahagóni n a tu r
25 0 ,5 d -  0 ,7  bükk p á c o lt
54 0 ,3 d -  0 ,7  bükk p á c o lt
61 0,4m- 0 ,7  bükk n a tú r
62 0,4m - 0 ,7  bükk pác o l t
63 0,5m - 0 ,7  bükk

f )  D ö rz sö lt , eg y sze r c s i s z o l t

n a tú r

2 0 ,3  -  0 ,3  d ió n a tu r
12 0 ,3  -  0 ,3  mahagóni p á c o lt
13 0 ,4  -  0 ,4  mahagóni »1

19 0 ,3  -  0 ,5  mahagóni n a tú r
44 0 ,3  -  0 ,3  mahagóni t t

48 0 ,5  -  0 ,5  mahagóni
è db 

g) D ö r z s ö l t ,k é ts z e r  c s i s z o l t

p á c o lt

31 0,5m- 0 ,7  bükk n a tu r
32 0,5m - 0 ,7  bükk ti
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6 db

Sorszám Borítás Kikészítés
39 0,3 - 0^4 dió ratur
52 0,3 - 0,5 mahagóni pácolt
58 o,5d- 0,7 bükk: f f

64 0.4m- 0,7 bükk: «

d = dió, m = mahagóni

2/a. 5. Kikészített asztallapok síkgörbesége
Megvizsgáltuk a szinfurnérozott asztallapok sikgörbeségét, 

hogy megállapítható legyen, milyen külső deformációt okozhat a 
vékonyabb színfurnérral való borítás különböző felületkezelés 
- különösen poliészterlakkozás - esetén. A mérés alapjául a sík
tól való legnagyobb eltérés szolgált, (g.)

Az asztallapokat először színfumérozás után, másodszor fe
lületkezelt állapotban mértük hossz- és keresztirányban ugyana
zon 3-3 helyen.

A mérések eredményeit laponként! részletezésben a 20. ábrá
ban foglaltuk össze. (Lásd 231. oldal.) Az ábra középső részén 
feltüntettük a felületkezelés módját és a szinfurnérok vastagsá
gát.

Alkalmazott rövidítéseks
poliészter = poliészterrel lakkozott
magasf. = magasfényre politúrozott
0,3=0,3 = furnér vastagsága jobb és baloldalon mm-ben

A 0,7-es érték bükk furnér baloldalon
n = natúrban hagyva
p s pácolt
Megállapítható,hogy a felületkezelés jelentősen befolyásol

ja az asztallapok eredeti sikgörbeségét (g). A 20. ábrán a vas
tagabb vonallal húzott görbe magasabb értékeket képvisel,különö
sen azoknál a lapoknál, amelyek felületkezelés előtt is görbék 
voltak.

Ha a lapok sikgörbeségét felületkezelési módok szerint 
vizsgáljuk, azt kapjuk, hogy a "g" értéke 2,0 mm fölé kizárólag 
a poliészterezett lapok esetében emelkedik,(4,7,10,42,59 sorszá
mú lapok). Továbbá a legnagyobbmérvü görbeség olyan lapoknál kö-
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vetkezik be, ahol a jobb és baloldali szinfumér vastagsága kü
lönböző. Hagyományos eljárénsal készült politúrozott lapok gör
bülése igen alacsony, általában 1,0 mm alatt van. .

A gyakorlatban olyan bútorlapokat, melyeket poliészterlak
kozásra szánnak, a további rendeltetés és minőségi követelmények 
figyelembevételével baloldalt vastagabb furnérral borítják 
vagy nitrolakkal lefújják, ezzel mintegy kiegyensúlyozva a poli
észter lakkréteg húzóerejét.
Ugyanez a technológiai módszer analóg alkalmazható a csökkentett 
vastagságú szinfurnérok használata esetén is,

2/a.6. Üzemi kísérletek összefoglalása, értékelése

A kísérletek befejezése és értékelése után választ adhatunk 
olyan kérdésekre, melyek eldöntik a csökkentett vastagsági mére
tű szinfurnérok bútoriparban történő felhasználhatóságát.

A technológiai feltételek lényeges változtatása nélkül az 
alábbiak rögzíthetők:

a) A furnérrönkök hőkezelésénél szükséges az előirt, deter
mináló paraméterek betartása.

A furnérbasltásnál ügyelni kell a kés és nyomóléo pontos 
beállítására, biztosítani kell,hogy a hasítás hibátlan élű,egye
nes vonalban köszörült szerszámokkal történjék. Ezáltal elérhe
tő, hogy a furnérok vastagsági méretének és felületi simaságának 
szórása szűk keretek közé korlátozódjék. A kísérleti furnérok 
vastagsági szempontból megfelelőnek mondhatók, azonban ez még 
nem általános jellemzője furnérgyártásunknak. (Lásd ?.ábra,) Fe
lületjóságot tekintve, bár az értékek viszonylag jó minőségről 
tanúskodnak, (7-8 simasági osztályba sorolhatók) vannak lapok, 
amelyeken esztétikailag kifogásolható szerszámnyomok figyelhetők 
meg.

A klimatizálás, - tárolás-szállítás műveletekre elegendő a 
normál furnérokra vonatkozó szabványok betartása.

b) Az illesztéshez javasolható a perforált ragasztószalag 
használata baloldalon. Az enyvréteggel együtt 0,08-0,09 mm vas- 
tag fugpapix* 10 kg/cm fajlagos nyomás alkalmazása mellett nem 
nyomódik át és megfelelő kötést biztosit. Ezzel elkerülhető az, 
hogy a szinfumér felületéről csiszolással távolítsák el a fug- 
papirt.
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Ragasztáshoz megfelel az üzemek által jelenleg használt 
Ami col műgyanta alapanyagú ragaszt ókeverék, de a jelenlegi faj
lagos Tel habnál áa feltétlen csökkentése érdekében háromszoros 
térfogatra habositva.

Az üzemi és laboratóriumi kísérletek azt eredményezték,hogy 
valamennyi jelenlegi felületkezelési forma alkalmazható vékonyí
tott szinfumérok esetén is bizonyos körülmények között.Az ered
ményes alkalmazás legfontosabb feltétele, hogy a bútorlapokat 
szinfurnérozás előtt pontosan állítható csiszológépen 30-40—50- 
es szemesefinomságu csiszolópapirral leosiszolják. Egy lapon be
lül a vastagsági méretváltozás nem haladhatja meg a 0,1 mm-t, 
mert 4 szinfurnér igazodik az alapanyag egyenetlenségeihez.(Lásd 
2/a.l. pont) Ezért a bútorlapok vastagságát csiszolás után mik
rométerrel ellenőrizni kell.

A szinfumérozott bútorlapok csiszolása, - amennyiben azok 
Pn 11 észter:;akk.-.záara kerülnek, - elhagyható, ha a felületek kar
colás- és szennyeződésmentesek. Ugyanis a labor- és üzemi kísér
letek tol yamán készített lapoknál a megmaradt krétajelzéseken 
kívül inkább csak a sorszámozásból lehetett megállapítani, hogy 
melyik lap volt csiszolt. A felületen maradt ceruza-zsírkréta, 
seb. jelzések színtelen iakkori természetesen átlátszanak, ezért 
használatukat kerülni kell. Minthogy szériagyártás esetén elke
rülhetetlen, hogy egy-egy lapot ne érjen valamilyen szennyező
dés, legbiztosabb megoldás egy gondos, minimális mértékű tiszti- 
tócsiszolás rendszeresítése. ' csiszolópapir minősége 150-180.Az 
ily módon nyert felület egyaránt dörzsölhető, politúrozható és 
lakkozható. Ha a ragasztás egyenletes, jóminőségü, a nedvesség 
felvitelével járó pácolás sem okoz károsodást a vékony szinfur- 
nérban. (Lásd laborkísérletekben készült butorlapfélesógeket, 
amelyeknél minden oldal részben pácolt, részben natur.) Minde
mellett a hagyományos felületkezelésre kerülő szinfumérok vas
tagságát első lépésben csak 0,4 mm-re javasoljuk csökkenteni.Bi
zonyos mérvű begyakorlás után azonban ott is felhasználható a 
0,3 mm-es furnér.

' gyártási tapasztalatokból levont következtetéseket össze
gezve rögzíthető, hogy a jelenlegi bútoripari üzemek műszaki 
adottságait figyelembevéve, az adott technológiával is a 0,4 mm- 
es szinfurnér mindegyik felületkezelési módhoz biztonságosan 
f Aihasználhat ó.
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A bútorlapok deformálódásának megakadályozására az egyéb
ként alkalmazott és bevált, sikgcrbeséget kiegyenlítő eljárások 
a vékony szinfurnérokra vonatkoztatva is érvényesek.

3. Bevezetés esetén várható népgazdasági eredmény 
Kidolgozta: a Közgazdasági Osztály

Hazánkban, mint ismeretes, igen nagymennyiségű exotarönköt 
hozunk be furnérgyártás céljára. Ezenkívül kész diófurnért is 
importálunk.

A jelentés igazolja, hogy vékonyabb furnérok is alkalmasak 
felületek borítására.

Mi gazdaságosság szempontjából foglalkoztunk a dió és maha
góni furnérok vastagsági méretének csökkentésével. Figyelembe- 
vettük 

m2  ,
a dió és mahagóni furnérok 0,6 mm-es méretét.

Felhasználás 1963-ban:

1500

1000 
900 
800 
700 
600 
500

Szín]u nter kihozatal a fw nir 
vastagságának függviayében

60 % -03 kihozatal esetén

3000

0.303 0fi OfiOJO/iOÿ 1.0 U l.k rum
21. ábra

0,6 mm diófurnérból 1 656
0,6 mm mahagóni " 3 067

500 m2

120 m5

Anyagnorma:(21.s z. ábra) 
0,6 mm diófurnérnál 1,12m^/1000m‘
0,6 mm mahagóni
Felhasznált rönk 
egységára:
diórönk 1 855,3m3 
mahagóni 3 097,

1, Olm^/lOOOm'

mennyisége

á 2 100 Ft

Az 1963—ban felhasznált 
mm-es diófurnérból 410 000

és

0,6 
„2 m

2
2

bői 1 246 500 m2 felhasználást
volt az import. A hazai termelés
fedeztünk.

Az 1 246 500 m 2 diófurnér hazai nyersanyaga 1 396,1 m^diórönk.
Ha a furnérvastagság felére, 0,3 mm-re csökken, az 1 396,1 

nr rönkből termelhető furnermennyiseg:

a többlettermelés

o2 493 000 m furnér o1 246 500 m furnér
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A többlettermelésből fedezhető 205 000 m2  import és
1 041 500 m2 többlet

felhasználás.
Megtakarítás

1 041 500 m2 furnér rönktétele 1 166 m^ = 2 448 mFt
205 000 m2  import furnér á 50.- Ft = 6  150 "

Dollárban: 1 166 m^ diórönk áll5 8 =151 758 $
205 000 m2 import furnér á 0,6 ? =125 000 8

Ha a 0,6 mm-es mahagóni furnér vastagságát 0,5 mm-re csők- pkentjük,a termelés azonos m'-ben kifejezett volumene mellett fe
le annyi rönkre lesz szükség.

X
Megtakarítás: 1 548,9 & mahagóni rönk.

1 m^ mahagóni rönk 85 Si forintban 85.50 = 4 25O mFt
Megtakarítás Ft értékben 1 548,9 . 4- 250 = 6 582 ti
Dollárban: 1 548,9 . 85 = 151 656 9

összes megtakarítás forintban:

M» = 2 448 + 6 I50 + 6 582 = 15 180 mFt
Dollárban: I5I 758 + 125 000 + 151 656= 586 414 $

Ha a dicfurnér vastagságát 0,4 ma-re csökkentjük, az 
1 596,1 m^ rönkből termelhető furnérmennyiség

a többlettermelés
1 869 750 m2

625 250 m2
furnér 
furnér

A többlettermelésből fedezhető 0205 000 m import
és 418 250 m2 többlet-

felhasználás.
Megtakarítás :

■ 418 250 m2  furnér rönktétele 468 m^ = 985 mFt
2

205 000 m" import furnér á 50 Ft = 6  I50 "
Dollárban: 468 a diórönk á II5 $ =52 884 $

205 000 m2  import furnér á 115á 50 Ft=125 000 $

- 255 -



Ha a 0,6 mm-es mahagóni furnér vastagságát 0,4 mm-re csök- 2 kentjük a termelés azonos, m -ben kifejezett volumene mellett a 
megtakarított rönkmennyiség: 1 932,6 m \

A megtakarítás Ft értéke 1 032,6 , 4 250 = 4 388 mFt
Dollárban: 1 032,6 . 85 = 8 ?  771 $

összes megtakarítás forintban:

M» = 983 + 6 150 + 4 388 = 11 521 mFt
Dollárban: 52 884 + 123 000 + 87 771 = 263 655 ?

A fent kiszámított megtakarítás három feltétel teljesülésé
nek függvénye:

1. A 0,3, ill. a 0,4 mm-es furnérok termelésénél keletke
zett szükségszerű selejt azonos a 0,6 mm-es furnértermelésnél 
adódóval.

2. Az így termelt összes furnér felhasználásának területe 
biztosított legyen.

3. Az összes felhasznált furnér hány %-a lehet 0,3 ill. 0,4 
mm-es?

A felelet ezidőszerint csak becsült lehet:
1. A selejt 10 %-kal emelkedik, cf> = 0,9
2. A többlettermelés teljes mértékben felhasználható. 

= 1,0
3. Az összes felhasznált furnér 50 %-a lehet csökkentett 

vastagságú. = 0,5
A tényleges megtakarítást megkapjuk, ha a termelés egész 

volumenére kiszámított értéket megszorozzuk a feltételek telje
sülési valószínűségének koeficiensével

M = M’ .

Az anyagmegtakaritástól függetlenül - feltételezésünk sze
rint -:

a) a furnért termelő vállalatoknál a rönktéri költség kész 
furnérra vonatkoztatva felére vagy kétharmadára, csökken attól 
függően, hogy 0,3 vagy 0,4 mm-es furnért állítunk elő.
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b) A rönkelőkészités költsége is ilyen arányban csökken. 
(Gőzölés, prizmázás.;

c) l m  furnérra eső furnérhasitógép üzemeltetési költsége 
is csökken, mivel most kevesebb rönköt kell befogni.

d) Feltételezésünk szerint a felhasználó iparban mutatkozó 
esetleges többletköltség fedezésére elégséges lesz az itt nyert 
munkabér-megtakaritás.

e) A 0,5 mm-es szinfurnér értéke 50-60 %-ra csökken, hasz
nálati értéke azonban azonos marad a 0,6 mm vastagságúval.

f ) A bevezetéshez mii szaki és beruházási igény nincs, megva
lósítási költség nem szükséges,tehát a megvalósítás minden szem
pontból gazdaságos.

összefoglalás, javaslatok

”A csökkentett vastagsági méretű furnérok ipari előállítása 
és felhasználása" c. téma megoldását célzó kutatásainkat a Buda
pesti Falemezmüvek 2.sz. Gyáregységében és a Budapesti Bútoripa
ri Vállalat 5.SZ. Gyáregységében, az ezt megelőző laboratóriumi 
kísérleteket Intézetünk laboratóriumában folytattuk le. A kuta
tást ismertetett metodikai terv szerint, a közölt felépítésben 
végeztük.

A téma célkitűzésének megfelelően vizsgáltuk a csökkentett 
vastagsági méretű furnérok ipari méretekben történő előállításá
nak és felhasználásának technológiai lehetőségeit.

A kísérletek értékeléséből az alábbi következtetések von
hatók le:

a) Dió és mahagóni fafajból 0,5-0,4 mm vastagságú szinfur
nér előállítható a jelenlegi technológia keretein belül ismerte
tett szempontok figyelembevételével.

b) A dió és mahagóni fafajból késeit 0,5-0,4 mm vastagságú 
szinfurnért 9 féle bútoripari alapanyag szinelésére használtuk 
fel.Megállapítható, hogy a jelenleg használatos bútoripari alap
anyagok mindegyike szinelhető 0,5-0,4 mm-es szinfurnérral,ameny- 
nyiben a felületet előzőleg megfelelően előkészítik. A balolda
lon történő illesztést perforált ragasztószalaggal biztosi tani 
lehet, ezáltal a csiszolás mértéke lecsökkenthető tisztitócsi-
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szolás jellegüre.A vékony szinfurnér felhasználhatóságát tekint
ve a hagyományos felületkezelésre kerülő bútorok szinfurnérozá— 
sára - első tépésben - 0,4 mm vastagságú furnér javasolható, míg 
a po]iészter!akknr.att felületekhez a 0,3 mm vastagságú is megfe
lelő.

c) A kutatás eredményeinek gyakorlatban történő alkalmazása 
esetén a szinfurnértermelés gazdaságossága a magasabb kihozatal 
révén jelentősen növelhető.

A mahagóni furnérrönk és a diófumér importja a bevezetés
sel párhuzamosan fokozatosan csökkenthető.

Az üzemi bevezetés sem a lemeziparban, sem a bútoriparban 
nem igényel megvalósítási költséget.

Rögzítve a bútoripari bevezetés legfontosabb feltételeit,az 
alábbi alapvető követelményekkel kell számolni:

1. A szinfurnérok és bútorlapok felület jósága: vd ?
2. A bútorlapok vastagsága egy lapon belül,de több lapot 

tekintve sem változhat 0,1 mm-nél nagyobb értékben.
3. A szinfurnérok illesztésé csak a baloldalon, perforált 

fugpapirral végezhető.
4, Hibátlan, karcolásmentes préslapok alkalmazandók.
5. Gondos tárolás,kíméletes anyagmozgatás, a lapok szennye

ződéstől való megóvása.
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nPOMIWIEHHOE nPOM3BOJCTBO H ynOTPERJIEHME YMEHbUlEHHOrO 
PA3MEPA TOJimUHM JIMUEBOft nOBEPXHOCTM SAHEPH

HaywH. c o r p .  .H bm ane KpucTnaH

nposepsum  TexHcuioriwecKMe BO3 MO« HOCTH npoH3BO4CTBa H y n o r -  
peŐJienMH B npoMHmJieHHHx pasw epax  yMeHbmeHHoK TOJHIJHHÍÍ (pa nep ti.

M3 onHTHHX peayjibTaTOB ycTaHOBHJiH cJiejiyKHUirö BHBOA:

a /  yqMTHBan BO3MOIEHOCTM HaxoAHowecH B paMKax coBpeMeHHoft 
TexHOJiorMH oŐJiMUOBOUHyio $ a a e p y  TOJÍIHHHOÜ O , 3 - O ,4  MM MOSHO n p o n 3 - 
B6CTM H3 opexoB oro  ^ e p e s a  H H3 MaxaroHH.

0 /  OÖAmiOBOMHyso ^ n e p y  npon3Be,neHHyio H3 opexoB oro  jiepeB a H 
M3 MaxaroHM TOJHHHHOK O , 3 - O ,4  MM-a MOSOM ynoTpeÖHTb AHH 9 ocHOBa- 
HMM OÓJIHHOBKK B MeÔe.HbHOÎï npOMHUUieHHOCTM. yCTaHOBHJIH TO,HTO nOC- 
jie  npeABapMTeJibHoü no,uroTOBKH B HacToamee BPOMH ynoTpe6JiaeMnit 
MaTepnaJi MeŐeJibHoíi npoMmuJieHHOCTM oßpaßaTH BaeTca OŐJIKHOBOUHOÜ 
(JaHepoft TOJiiHMHH o ,3 - o ,4  MM. CoeAMHeiiMe jieBoß CTOPOHH MOICHO 4 0 -  
CTKrHyTb nep$opnpOBaHHofi öeiuepo jib ío  s  BTOM pa3Mep OÖIMMÍJ OBKM 
yMeHb'jiaeTCH 40  OMmuaioiueft OÖIMMIPOBKM . B nepBOM sT ane  -  AJIH ynoT - 
pefijieHMH oÖJrMuoBO^Hoií $aH epu TpazmiMOHHaa OÖJIHUOBKS peKOM eiuyeT- 
c a  $aH epoü TOJiiuwHoft o ,4  MM, a AJIH noBepxHocTH o6pa6oTaHHo8 n o -  
BepxHocTM nooBipHpoM noAxoAHnjaa TOJiinwHa o ,3  MM.

B /  ynoTpeöJieHHe B npaKTMKe onHTHiix peayjibT aiO B , npowsBOfl- 
CTBO OÖJIMUOBOMHOft (paHepH C TO «H  3peHMH 3K0H0MMH yBeJIMMHBaOTCH.

OTflejibHoe KannTajiOBJio«eHne He TpeŐyeT npoH3BO4CTBeHHoe Be- 
4eHne ne B HJIMTOBOÜ npoMimeHHOCTM, 0 He B weßejibHoft npoMmimeH- 
HOCTM.

B MeŐeJibHOM npoMKuiaeHHOCTM HysHo cUHTaTbOH co cjiejiytoniMMM 
TpeÖOBaHnHMw:

1 /  KauecTBo noBepxHOCTw OŐJUIHOBOUHOÍÍ (JaHepH M MeöejibHüx 
nJiHT 40JISH0 ÖHTb: V ő ?  -  V ö g -

2 /  ToinnJíHa MeßejibHHX UHUTOK HM B KaKOM cjiy u ae  He AosxHa 
ŐHTb ÖOHbUie OT 0 ,1  MM-a.
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3 / Joe^MHeHwe OÖXHIIOBOWHOÜ $aHepa ÄOJIKHO npoKCxcwiTb Ha' Jie- 
BOÍÍ CTopone nepfJopHpoBaHHoä 6ywaroä $ y ra .

4 /  ynoTpeÖJiHeMHQ npeccoaaHHHe rum TH AOXÏHH GHTB ue-iHMK.

5 /  HyxHo xopomo xpaHHTb, nepeABwraTb H npe^oxpaHUTb OT ona- 
JieHHH H 3arpH3H6HHH.
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THE INDUSTRIAL M/NUPACTURIN G AKD UTILIZATION OF TOP VENEER WITH 
REDUCED THICKNESS

Mi's. Gyula Krisztián 
scientific worker

We have examined the technical possibilities of the manu
facturing and utilization of veneers in industrial sizes with 
reduced thickness.

The valuation of these experiments has led to the following 
conclusions:

a) A veneer with a thickness of 0,3-0,4 mm can be manufac
tured from nut- and mahogany tree-species considering the aspects 
propounded within the present technological limits.

b) We have used top veneer with a thickness of 0,3-0,4 mm, 
which was sliced from nut- and mahogany tree-species for the fac
ing of 9 kinds of furniture-industrial basic material. It is 
ascertainable that all of the presently utilizied furniture
industrial basic material can be faced with top veneer of 0,3-0,4 
mm thickness, in case the underplate receives the adequate treat
ment. The doweled pin joint or the left side is insurable with a 
perforated adhesive tape,on this way the dimension of the polish
ing can be reduced to a cleening-poUshing character. Regarding 
the using of top veneer, for the top veneering of furniture with 
traditional finishing operation - for the first step - is pro
posable a veneer of 0,4 mm thickness, as for the underplate trea
ted with polyester polish also the one with 0,3 mm thickness is 
convenient.
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c) In case of the practical using of the researching results 
the economicalness of top veneer production can be significantly 
increased, because of the higher winning.

Its establishing into factories does not require any extra 
investment neither in the board-industry nor in the furniture- 
industry.

By laying down the most important conditions of the furnitu
re-industrial establishing, we have to count with the fol1nwing 
essential requirements:

1. The good top veneers and block board’s surface has to be:
7 8.

2. The thickness of the block boards can not alter in higher 
value than 0,1 run withing one or even more boards.

3. The joint of the top veneer can only be accomplished on 
the left side with perforated jointpaper.

4. Only faultless, scar free pressboards are utilizable.
5. Careful storage, indulgent material handling, and the 

preservation from soiling of the boards is necessary.
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INDUSTRTBT.T.-R HERSTELLUNG UND VERWERTUNG DEB DECKFURNIERE VOS 
VERMINDERTER DICEEAEMESSUNG

Frau Gyula Krisztián 
wissenschaftlicher Mitarbeiter

Es wurden die technologischen Möglichkeiten der Herstellung 
und Verwertung unter industriellen Umständen der Furniere von 
verminderter Dickeabmessung untersucht.

Aus der Bewertung der Versuche kann man die nachstehenden 
Folgerungen ziehens

a) Aus Nussbaum und Mahagoni Holzart ist 0,3-0,4 mm dickes 
Deckfumier herstellbar mit Berücksichtigung der im Rahmen der 
gegenwärtigen Technologie bekanntgemachten Gesichtspunkte.

b) Aus der Nussbaum-und Mahagoniholzart gemessertes 0,3-0,4 
mm dickes Deckfurnier wurde durch uns.zur Deckung möbelindustri
ellen Grundstoffe von 9 Arten benützt. Es ist feststellbar, dass 
alle gegenwärtig gebräuchlichen möbelindustriellen Grundstoffe mit 
0,3-0,4 mm Deekfurnier deckbar sind, wenn die Oberfläche ent
sprechendvorbereitet ist. Man kann die Verbindung auf der linken 
Seite mit perforiertem Klebeband sichern und dadurch das Mass 
des Schleifens zum Schleifen von reinigendem Charakter herabmin
dern. Was die Verwendung des dünnen Deckfurniers betrifft, kann 
man zum Deckfurnieren mit traditioneller Oberflächenbehandlung 
der Möbel - in erstem Schritt - 0,4 mm dickes Furnier Vorschlä
gen, während zu den polyesterlackierten Oberflächen ist auch das 
C s3 mm dicke Furnier entsprechend.

c) Mit der Verwendung in der Praxis der Ergebnisse der 
Forschung ist die Wirtschaftlichkeit der Deckfurnierproduktion
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durch die höhere Ausbeute bedeutend steigbar. Die betriebliche 
Einführung beansprucht weder in der Plattenindustrie noch in der 
Möbelindustrie eine Sonderinvestition. Festgestellt die wich
tigsten Bedingungen der möbelindustriellen Einführung müssen wir 
die nachstehenden grundlegenden Anforderungen in Betracht 
ziehen;

l.Die Oberflächengüte der Deckfurniere und Tischlerplatten: 
soll^5? Aíg sein.

2. Die Dicke der Tischlerplatten innerhalb einer Platte, 
doch hinsichtlich auch mehr Platten, kann sich in grös
serem Masse von 1,0 mm nicht ändern.

3. Die Verbindxing der Deckfurniere ist nur auf der linken 
Seite mit perforiertem Fugpapier durchführbar.

4. Fehlerlose, ritzfreie Pressbleche sind zu verwenden.
5. Sorgfältige Lagerung, schonende Materialb^wegung, die 

Behütung der Platten vor Beschmutzung ist erforder
lich.
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KERTÉSZETI BERENDEZÉSEK FAANYAGÁNAK ANTISZEPTIKÜS VÉDELME

Bálint Gyula 
tudományos főmunkatárs

Munkatársak:
Konrád Lili és Gőbel Mária kút. segéderők

I. RÉSZ

A kutatás indokolása

Kertészeteinkben a melegágyakban nevelt palántákat kerettel 
veszik körül, ami egyrészt védelmet nyújt a külső kedvezőtlen 
időjárás ellen, másrészt ezekre a keretekre helyezik a fokozot
tabb védelmet nyújtó melegágy! ablakokat. A főleg eredeifenyő 
(Pinus silvestris L.) fájából készült keretek kb. 30 cm széles 
és 3 cm vastag választékból készülnek. Nagyüzemi melegágy! tele
peken megfelelő kapcsolással az ágy hosszának megfelelő számú 
deszkaanyagot úgy is leraknak, hogy mintegy húsz ab]álmák megfe
lelő keretet is biztosítanak.

A melegágy! keretek befedésére szolgáló melegágy! ablakok 
alsó mérete 120 x 150, vagy 100 x 150 cm. Régebbi, de még ma is 
sok helyen használatos méret a 125 x 125 cm. A kereteket 34/4-5 
mm, illetve 40-50 m-es osztóbordákkal kettő vagy négy részre 
osztják. A keret sarkai ollós csapolással, a csapok és csaplyu
kak enyvezéssel, egy-egy fa,- vagy aluminium çsillagszeggel,alsô 
lapjain 145-ös sarckvassal rögzítve készülnek.

Minthogy a keretek nagymértékű vizhatásnak vannak kitéve, 
alsó részükön a bcrdaközök közepén az üveghorony aljáig 15 mm 
sugaru vízlevezető vájatot készítenek. Az alsó keretlécnek az 
oldalkerettel való találkozásánál a vízelvezetést alávállazással 
biztosítják.

A melegágy! ablakkeretek biológiai kárositókkal szembeni 
exposiciója igen nagy. Alulról a talajvíz, a talajnedvesség, a
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talajpára, felülről és oldalt a csapadék, továbbá a gyakori ön
tözés, valamint a nap és a szél hatása a faanyag átnedvesedésé
ben, ennek folytán a belső feszültségek hatására fellépő repedé
sek képződésében, majd újabb nedvességhatásban mutatkozik. A re
pedésekbe a légáramlás és olykor a viz utján bejutott gombaspó
rák, az ismét átnedvesedett fában hamarosan kicsiráznak és a köi>- 
nyezet klimatikus viszonyainak,a fa vegyi összetételének (fehér
je, cellulóztartalom), a fa nedvességtartalmának,.a gomba ökoló
giai magatartásának függvényében fejlődnek tovább.

A melegágy! ablakkeretek időelőtti elpusztulásának okát 
mindezidáig a xylophag gombák fertőzésének, illetve bontó hatá
sának tudták be. Az 1962. április l.-i hatállyal kötelező alk<l- 
mazásbavétellel biró MSz 10206-61 sz. módosított szabvány 4.3. 
pontja is az ablakkeretek csapadék, valamint gombásodás elleni 
védelmét Írja elő. A szabvány a talajnedvesség, talajpára elleni 
védelemről nem intézkedik és ugyanígy csak a csapadék elleni vé
dőkezelést teszi kötelezővé, a naponta megismétlődő, nyári hóna
pokban alkalmazott felületi és altalaj öntözés elleni védelmet 
hivatkozott szabvány nem említi. E szabvány előírja, hogy "gom
bamentesítésre kizárólag a növények életére ártalmatlan szert 
szabad alkalmazni." Rovarkárositás elleni védőkezelést nem ir 
elő és nem nevez meg semmiféle vegyületet, készítményt, »mi gom
bák elleni védőkezelésre megfelelne, vagy aminek az alkalmazása 
javasolható.lenne. Alapozó és olajfesték alkalmazása szerepel a 
szabványban. Ebből csak az alapozás került megvalósításra.

Ennek lehet betudni, hogy a melegágy! ablakkereteket gyár
tó vállalatok sem alkalmaztak semmiféle gombaölő, illetve faa
nyagvédő szert. Kísérletek, vizsgálatok hiányában sem a fungici- 
dálás módját nem ismerik, sem nem vállalják az esetleges káros 
mellékhatások, a növények életére esetleges ártalmak felelőssé
gét. Az Országos Szabványügyi Hivataltól a szabványban előirt 
eljárás alkalmazása alól felmentést is kértek és kaptak.

Ezt a helyzetet súlyosbította és tárgyi kutatásunk sürgős
ségét indokolta az a körülmény, hogy a hazai melegágy! ablakke
retek pótlására külföldről importált 330 000 darab ablakkeretből 
az első 16 000 darab, egyes termelőszövetkezetekben (pl. Arany
kalász TSz., Törökszentmiklós stb.) a tavaszi palánták levelei
nek teljes tönkremenését okozta. A károsodás a nem megfelelően
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tartósított ablakkeretek használata folytán történt és az egyes 
termelőszövetkezetekben termeléskiesést okozott.

Mindezek a körülmények, de főlep; az évenként pótlásra kerü
lő melegágyi ablakkeretei! nagy száma és értéke tették szükséges
sé az F.M. Kertészeti Főosztálya és az Állami Gazdaságok Főigaz
gatósága által is teljes mértékben támogatott kutatásunk beindí
tását és a kísérletek véghezvitelét.

A kutatást indokolja tehát a kertészeti felszerelések faa
nyagában évek óta fennálló, biológiai kárositók által okozott 
nagyarányu pusztítás, a kertészeti beruházás amortizációjának 
gazdaságosabbá tétele,faanyaggazdálkodási nehézségek csökkenté
se kevesebb fenyőfürészáru felhasználása által, továbbá a meleg
ágyi ablakok és keretek karbantartásával kapcsolatos munkaidő 
kiesés és felújítási költségek megtakarításának szükségessége.

II. RÉSZ
A MELEGÁGYI ABLAKKERETEK XYLOPATOLÓGIAI KÉRDÉSE 

A NEMZETKÖZI SZAKIRODALOMBAN

Az áttekintett szakirodalmi forrásmunkákat e helyen csak a 
témát érintően sorolom fel, részleteket érintő írodaimi forrá
sokra, illetve utalásokra - a rövidség érdekében - szövegben hi
vatkozom.

Cartwright-Findlay (l):igen ismert munkájukban a könyv igé
nyessége mellett sem tartalmaz kertészeti, illetve melegágyi ke
retek és ablakok vonatkozásában adatokat.

E szerzők, kik személyükben az utóbbi évtizedekben az angol 
faanyagvédelmi kutatásokat fémjelzik, e munkájukban a kertésze
tekben használatos rózsafa és paradicsomkarók tartósításával 
foglalkoznak, s azokhoz a Celceure, továbbá Thanalith, valamint 
Kreozot elnevezésű védőszereket említik meg. A hajtató ládák 
tartósítására a Kreozot-ot kifejezetten nem ajánlják. A meleg
ágyi ablakkeretek károsodásával nem foglalkoznak.

Findlay, W.P.K. (2)s későbbi munkájában foglalkozik a kerté
szeti berendezések faanyagával, de főleg orchideákat és trópusi 
páfrányokat termelő üvegházakat érinti.
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Angliában a hajtató ládák faanyagát a Porla xantha face ve
szélyezteti. Az üvegházak falai teak fából készülnek, igen el- 
lenállóak, tartósak, a nedvesség és a hő ingadozásaira jelentős 
fizikai változást nem mutatnak. E fafaj felhasználása azonban 
mindinkább csökken, s igy az olcsóbban beszerezhető, nem egzóta 
fafajok kémiai védelme mindjobban előtérbe kerül. A vegyi véde
lem után még további festékréteggel is óvják a melegágy! kerete
ket. A kátrányolaj mellőzését javasolja, s meglepő módon a fes
tékrész alatti penészes fa fertőtlenítésére a higanykloridot em
líti meg a pentaklórfenol mellett. Ez ellentétben áll Liese és 
más szerzők véleményével.

Gayer, S. (3) a faválasztékokkal és azok ipari felhasználá
sával foglalkozó könyve nem foglalkozik az adott témával.

Gorsin - Teljatnyikova (4) a pentaklórfenol felhasználásá
ról irt enciklopédikus müvében a kertészeti faanyagok nem szere
pelnek.

Hundereon, F,W, (5) publikációjában e témával nem foglalko
zik.

Hunt és Garrat (6) munkája Cartwyight és Findlay munkájához 
viszonyítva inkább gyakorlati jellegű. A szerzők a 30-as évektől 
megjelent és rendelkezésre álló irodalmi kutforrások alapján i- 
télve - nem foglalkoztak a téma szerinti problémával.

Kirk, H.i (7iaz eberevaldi Humboldt egyetemen végzett kuta
tásokról szóló beszámolóiban a lágy lombos faanyagok mezőgazda
sági felhasználásáról és védelméről ir.Oszlopok, karók és egyéb, 
nem kertészeti felszerelések lágy lombosfa faanyagának védelmé
re végzett kísérleteiket ismertetik.

Kollmann, Fr, (8) lexikális intrikájában a  melegágy! keretek 
és ablakok item szerepelnek, e kérdéssel könyve nem foglalkozik.

L i e s e , (9) A mezőgazdaságban leggyakoribb károsodásokról 
már az 1950. évben kiadott munkájában külön fejezetben emlékezik 
meg. Érdekes, hogy a szerző az állandóan növekvő fahiányra való 
hivatkozással a nyugatnémet mezőgazdaságban szükségesnek tartja 
a  faanyagvédelem érvényesítését.Saját vizsgálatai alapján ismer
teti,hogy a nyugatnémet mezőgazdasági épületekben és építmények
ben különösen gyakori a valódi háxigomba(líörulius lacrimans),to
vábbá a pincegoffbaCConiopbora cerebella),a házi kéreggomba(Poly- 
pórus vaporarius), a szabadban pádig a lemezes fönyőgomba(Lenzi— 
tes abietina) és a pikkelyes fagomba (Lentiaus lepideus.)
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A károsításokat illetően feltűnő, hogy Liese professzor a 
farontó rovarok károsítását a nyugatnémet mezőgazdaságban 9 fa- 
pusztitógombák károsításával összehasonlítva, lényegesen kisebb 
mértékűnek tartja, annak ellenére, hogy megállapítása szerint is 
pl. a Hylotrupes bajulus és az Anobium punctatum a melegebb téli 
időjárás alatt és bizonyos nedvességviszonyoktól függetlenül is 
vitálisak.

Liese a biológiai védelmet cinkklorid (ZnCl2 ), nátriumfluo- 
rid (NaF),cinkszilikofluorid (ZnSiF^) és magnéziumszilikofluorid 
(MgSiFg), stb. vegyületekkel nem javasolja végrehajtani azok ki
oldhatósága, kilugozhatósága miatt.Javasolja az egyébként ismert 
Thanalith, Basilit,Osmol, Triolith készítményeket. Kitűnik azon
ban, hogy a szerző a faanyagvédőszereket nem a kertészetben tör
ténő fel has áriáié s m  említi, mert kitér arra, hogy arzén tartalmú 
készítmények esetében bizonyos elővigyázatosság ajánlatos.Meleg
ágy! alsókeretek és ablakkeretek esetében megítélésünk szerint 
az arzén vegyületekkel (MaHAsO^, As2 0^, stb.) - még elméleti
leg is foglalkozni - túlzottan extrém és a gyakorlat számára re
alizálható eredménnyel alig kecsegtető feladat lenne.

Kertészeti faanyagok védelmét szolgáló eljárást - mely kü
lönbözne a tradicionális eljárásoktól - a szerző nem közöl. Csak 
és kizárólag a pikirozó és egyéb rendeltetésű ládákat emliti, 
amelyeket olajjal, vagy védősóval lehetőség szerinti mélységig 
szükségesnek tart védeni.

Liese, J. (IC) hátrahagyott munkája felöleli a faanyagvé
delmi kérdések egész sorát. Érinti a mezőgazdaság fafelhasználá
sát is, de a melegágy! kéretek,ablakok e helyen nem szerepelnek.

Ramson, S. (11) Veimarban a múlt év szeptemberében megtar
tott előadásában a kertészeti felszerelések kémiai védelmét é- 
rintve megállapította, hogy az itt felhasznált faanyagok védel
mére kiválasztott mérgező anyagok kilúgozhatóságát éppen úgy 
célszerű megvizsgálni, mint az átnedvesedett talajjal, érintkező 
növények esetleges károsodását. A faanyagvédőszerek fitotoxikus 
tulajdonságainak megállapítását szolgáló első kísérletei azt mu
tatták, hogy a kertészeti melegágyakban, tehát üveg alatt való 
felhasználásra U és Ull-sók alkalmazhatók, mivel tenziójuk a nö
vényzetre nem káros.

Richter, H. (12) a Biologische Bundesanstalt, Braunschweig- 
ban végzétt kutatásai során úgy találta, hogy a kertészetben a 
dinitrovegyületek nélküli U és UA vegyületek váltak be legjob-

251



ban. Kedvezőtlen hatásnál: voltak a szublimát, bifluoridok, pen- 
taklórfenol, dinitrofenol, kőszénkátrányolaj és a klórozott naf- 
taliá készítmények (Xylamon, stjb.)

Lohwag, K. (13) finnországi vizsgálatok eredményét közli. 
Finnországban Linnasalmi kutatómunkája során megállapítható 
volt, hogy a klórozott fenoloknak és krezoltartalmu preparátu
moknak káros mellékhatásaik vannak, amelyek a palántanevelésnél 
jelentkeznek. Ugyancsak károsnak tartja a bifluorid készítménye
ket. Javasolja Lahontuho és Celceur elnevezésű készítményeket, 
amelyek króm és rézvegyületeket tartalmaznak.

Kirmse, E. (14) különböző kereskedelmi elnevezésű (Impräg- 
nol S 039, Fluid-Lasur No 5-, Fossil gelb, stb.) faanyagvédősze
nek mellékhatásait vizsgálta, azoknak gázállapotban történő nö
vényegészségügyi kihatásait figyelte meg. Majd a melegágy! abla
kok kitt anyagát is vizsgálat alá vonta.

Scholles W. (15., 16.) A publikáció ez esetben is növény
egészségügyi kérdéseket tárgyal. A faanyagvédöszereket általá
nosságban érinti, receptszerinti összeállítást mellőzve érdekes 
ellenőrző kísérleteket közöl az esetleges mellékhatások vizsgá- 
latára. A gázfázis hatását virágzó begóniára (Begonia semper- 
florens) vizsgálta, mely növényt e célra érzékenysége folytán 
különösen alkalmadnak tartott. A kísérleti próbatesteket - tar
tósításuk után - e virág mellé és egy szegletes üvegbura alá 
helyezve hat hétig szobahőmérsékleten tartotta. Az egyes védő
szerek hatását e kísérlet eredményeként értékelte ki.

ITT, RÉSZ
A FELADAT MEGFOGAIMAZÁSA. A KÍSÉRLETEK MEGOLDÁSÁNAK 

MÓDOZATA ÉS SORRENDJE

Erdeifenyő (Pinus silvestris L.) fájából készült, gyskran 
változó nedvességtartalma csapadéknak, öntözésnek, majd a nap és 
szél váltakozó hatásának kitett melegágy! ablakok faanyaga idő
előtti .pusztulásénak lehetőség szerinti megakadályozása a fela
datunk.
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Kísérleti eljárások

1. Fakőrtani vizsgálatok
a) A faanyagok antiszeptikus védelmét profilaxissal kíván

juk elérni. A kísérletek eredményessége és a minél nagyobb átte
kintés biztosítása érdekében helyszíni és laboratóriumi vizsgá
latokkal állapítjuk meg, hogy konkréten mi ellen kell védeni a 
faanyagot; a gyakoriság alapján milyen biológiai kártevőkkel 
kell főleg számolni.

b) A faanyagokon, vagy a faanyagokban különböző fejlettségi 
állapotban található fapusztitó gombatesteket morfológiai jel
lemzőik alapján makró- és mikroszkópos eljárással identifikál
juk. Meghatározzuk a cellulóz, vagy a ligninlebontás szerint a 
fatest külső habitusa alapján a korhadás nemét.

c) Minthogy az MSz 10.206-61. számú szabványunk fagombáso
dás elleni védekezést ir elő, meg kell vizsgálni, hogy más orga- 
nizmusok nem kárositják-e a melegágyi keretek és ablakok faanya
gát. Ha a fatestben bármilyen kifejlődési alakzatban bogártest 
lenne fellelhető, úgy gondoskodunk annak azonosításáról. Ha lár
va, báb, vagy nemző állapotban levő bogártestet a rovarfertőzött 
faanyagot feltárva sem lehetne találni, úgy a kártétel habitusa 
a károsítás diagnosztikai jellemzői alapján kell a károsító or
ganizmust meghatározni, vagy az organizmusra legalább is követ
keztetni.

2» Kísérleti próbatestek
A melegágyi ablakkeretek befedését szolgáló melegágyi kere

tek sarkai ollós csapolással készülnek. A különböző nedvességha
tások káros hatása a csapolásnál érvényesül leginkább. Annak el
lenére, hogy vonatkozó szabványunk alapján karbamid- formaldehid 
műgyantát, vagy kazein hidegenyvet ÍMSz 12 252.) használnak a 
csapok és csaplyukak enyvezésére, a szabadba kiépített és a leg
változatosabb klimatikus behatásoknak kitett melegágyi felszere
lések pusztulása a megfigyelések szerint az illesztési helyek 
mentén következik be.

Ennek felismerésében a kísérleti próbatesteket sarkosan,ol
lós csapolással 50 + 50 x 25 x 15 nim nagyságban készíttetjük el. 
A próbatesteket a kémiai kezelés gyors megkülönböztetése érdeké-
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ben védöszenenként más-más színűre festjük és egyenkénti számo
zással látjuk el. A kísérleti próbatestek védőszereinek ismerte
tését a következőkben részletezzük.

3. Brofilaktikus kezelés I-VI. jelzésű 
eljárások esetében

A megelőző védőkezelés végrehajtása során a próbatesteknek 
a következő védőszerekkel való felületi itatását láttuk indo
koltnak:

4. Kísérleti védőszerek és eljárások

A melegágy! keretek faanyagának rendkívül nagy fertőződés! 
lehetősége felismerésében a fungistatikus állapot elérése érde
kében olyan védőszerek és eljárások alkalmazásával kívánjuk a 
kísérleteket elvégezni, amelyek:

a) feltételezhetően - és az egyidejűleg lefolytatandó fito- 
patológiai ellenőrző vizsgálatok szerint - növényegészségügy! 
szempontból nem kifogásolhatók.

b) Mykocid és - a szakirodalomban,továbbá a vonatkozó szab
ványokban nem szereplő rovarkárositást feltételezve - inszekti- 
cid hatásúak is legyenek.

c) Tartós hatás elérése érdekében vagy vízben nem oldódó 
anyagokat, vagy teljes védőszerek alkalmazását tervezzük, ame
lyek, mint komplex vegyületek későbbi vizhatásra a fából nem ol
dódnak ki és igy a palántsnevelés,a zöldség» valamint a virág
termesztés biztonságát nem veszélyeztetik.

d) Gázalakban is ható, illetve nagyobb mértékben szublimá
lódó faanyagvédőszereknek lehet jó toxikus hatásuk, de a palán
tanevelés, majd a korai zöldség, - később pedig a virágtermelés 
során az illékonyabb anyagok légzési, vagy érintőméregként káros 
mellékhatást okozhatnak. Az ilyen védőszereket tehát a kísérle
tek során mellőzzük.

e) Klórtartalmú faanyagvédőszerek hatása a növényzet elszi- 
nező hatásában is jelentkezhet. Ugyanez fennáll a dinitrovegyü- 
letek esetében azzal a különbséggel, hogy nem szintónuskülönb- 
ség, halványodás, fakulás, kifehéredés, hanem teljes szinkülönb- 
ség, foltos elszíneződés következhet >̂e. Ezek tudatában a klóro-
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zott naftalin és fenolkészitményeket - amelyeket egyébként más 
területen igen jó eredménnyel lehet alkalmazni - ki kellett 
hagyni a kísérleti anyagok közül.

így a következő faanyagvédőszerekkel való kísérleteket tar
tottuk célszerűnek beiktatni:

I. Acidum boricum (2230^) + nátriumtetraborát (NagB^O^) 
techn. Enyhe fertőtlenítő hatása folytán a gyógyszeripar régen 
használja s az embergyógyászatban mint dezinficiáló szereket ré
gen gyártják. Cserző és festékipari felhasználás után az utóbbi 
években például Indiában P?ruchotham és munkatársai (17) 1952»- 
53 évben, majd Adkins, ,B.L. ausztráliai kutató (18), a holland 
Broese, yan Groenen, H., fischen, H.T.L. u. Vau» den Berge (19) 
Carr,D.L. (20) és Keer G.A. (21), Ffncllay, W.P.E, (22) angol ku
tatók, majd visszatérően Bavendamm,ff. (23) kísérletei váltak is
meretessé - a többi sok között - a bórvegyületek faanyagvédelmi 
célra történő felhasználásának vizsgálata során. E szerzők pub
likációi a bórvegyületek ascomycéták elleni és inszekticid hatá
sáról igen értékes és érdekes laboratóriumi kísérleteket közöl
nek, de a vegyületek felhasználási kísérletét Blew J.V. (24)»to
vábbá Crawford, S.F. és ffirke, H.M. (25) közleményei nem érin
tik.

Ezek a közlemények a szőlőtermelésben használatos karók 
(Blew) és a lakóházak belső térségében felhasznált faanyagok 
tartósítására is kitérnek, de a kertészeti felszerelések faanya
gára vonatkozóan adatot, kísérleti vonatkozást, eredményt, vagy 
bárminemű közlést e publikációkban sem találtunk.

E vegyületekkel való kísérleteket a faválasztékok dezinfi- 
ciálására azzal az elgondolással iktattuk be a faanyagvédelmi 
kutatások sorába, hogy kevésbé toxikus, de mind a farontógombák, 
mind pedig az esetleges károsító fapusztitórovarok ellen megfe
lelő hatású és kevesebb káros mellékhatásu anyaggal kezdjük meg 
kísérleteinket.

Csapolásokat fenolparamçtakrezol műgyantával a szükséges 
edző hozzáadásával ragasztjuk.

Acidum boricum (B^BO^) + nátriumtetraborát (NagB^O?)technT 
1.5« : 1.5* sulyszázalékos vizes oldatával fertőt! eni tiink. Utána 
légszáraz (U = 15-16 % nettó) állapotig való szárítás,majd fedő
mázolás. A fertőtlenítés bemerítéssel történik.
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II. Cinknaftenát ZníCjgH^g techn. Lágy, mézsürü, kenőcsállomá- 
nyu, általában 10 % fémtartalmú, vízben nem oldódó vegyület,sza
badba kiépített (talpfa, vezetékoszlop, hűtőtorony) faanyagok 
antiszeptikus kezelésére ismeretes, de ritkábban használják.

Cinknaftenát Zn(C1 0 H,7)2  techn. vegyszert az alapozó festékbe 
adagoljuk, majd megfelelően dispergáljuk. A csapolásokat fenol- 
parametakrezol műgyantával ecseteléssel ragasztjuk. A vegyszeres 
kezelés mázolási eljárással történik. Alapozó festék alatt 52 % 
olajfesték + 42,% zsiros higitó + 6 % lakkbenzinből készült fém
szappant értünk. Vorreiter, L. (26) a klórozott fenoloknál és a 
kőszénkátrányolajnál hatásosabb anyagnak jelzi. Schmidt,H. (2?) 
termeszek elleni hatását különbözőnek Ítéli meg. Scholles,W.(28) 
a klórozott naftalint és a pentaklórfenolt lényegesen hatásosabb 
védőszernek tekinti. A fémnaftenátok hátrányosabb szerepét visz
kozitásuk alapján Ítéli meg, s mint nagy (magas) viszkozitású a- 
nyagot veszi tekintetbe a faanyagvédelemben való kísérletek ki
értékelésénél anélkül, hogy más technológiával való felhasznál
hatóságát kalkulációba venné.

III-IV. "U" tipusu védőszer fungicid hatásának kikísérletezését 
két szempontból láttuk indokoltnak. Elsősorban, mint hagyományos 
védőszerét, másodszor pedig azért, mert mint a legkülönbözőbb 
felhasználási területen alkalmazott faanyagvédőszert a kertésze
ti felszerelések faanyagának desinficiálására tudomásunk szerint 
még nem vizsgálták. Különösen áll ez az esetleges fitotoxikus és 
coloráns hatásának vizsgálatára. Külföldön Akarifix U, Aleurit 
G., Basilit U, Basilit CS, Gorbal U, Hydrasil UT, Kulbasal U, 
Lignotekt K, Mikrosol C., Osmol U, Osmol US, Renovin UB, Sanoyil 
U, Satusin. I, U-Rütgers, Wolmanit U, Xylogen-U, stb. nevek alatt 
került forgalomba és felhasználásra. Osztályozás szerint a ++-es 
mérgek csoportjába tartoznak. Bav»ndamm,W. (29) vizsgálata sze
rint főalkatrészei: Alkálifluori<J. és bikromát, további alkatré
szei dinitrofenol, káliumcarbonát. Sulyszáradékban pl.: 55% KaE, 
35 % K2C02 07 , 10% CgHjOH (N02 )2 . Becker, G, (30) Az U só inszek- 
ticid hatását főleg,Anobium és Hylotrupes álcáira vizsgálta igen 
kedvező eredménnyel.

Az U-sót kísérleteinkhez, a szakirodalmi leírásoktól eltér
ve terveztük be. Kihagytuk a dinitroortokrezolt (CgH^0H/N02 )?-t,
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mely megítélésünk szerint coloráns hatásával zavarta volna a 
feltételezett kísérleti eredményeinket.

Ugyancsak a variálás érdekében az U-sót nemcsak 2%-os vizes 
oldatban, hanem alapozó—festék hígítójában azonos súlyarányban 
diszpergálva is beterveztük.

V-VI. Çinkfluorid (ZnJ^) képzése a megvédeni kivárt fa rostjai 
között. Tűnnek elérése érdekében cinkklorid (ZnCl2 ) vizes oldatá
ba merítjük a faanyagot. A cinkklorid erősen savas kémhatása, és 
magasabb koncentrációban a cellulózt hydrolizálja. Ezért 1 súly- 
rész ZnClg (2.63 s.r.) vizes oldatba való merítés után a kémiai
lag közömbös NaF 0-616 molekulasulyu (1.62.s.r.) normál hőmér
sékletű vizes oldatába merítjük a már előfértőtlenitett faanya
got. A két vegyület a fa rostjaihoz tapadva kölcsönhatás folytán 
cinkfluoriddá alakul, mely víz hatására kevésbé oldódik ki & fá
ból. Peters, F. (31) szerint az így képződő átlátszó monoklin 
kristálytük 872° Q-on olvadnak, kristályvízzel kristályosodnak. 
A ZnP2  ++— as méreg. Tudomásunk szerint kertészeti melegágyak ke
reteihez és ablakok faanyagának védelmére sem külföldön, még ke
vésbé ház al lag nem vizsgálták.

A teljesség érdekében a ZnP2-vel előkezelt próbatestek egy 
részét festékréteggel is elláttuk. így a vegyülettel két kísér
letet végeztünk.

Ellenőrzés céljából fertőtlenítés nélkül is készültek pró
batestek az alábbiak szerint:

VII. Fertőtlenítés nélküli I. ollós csapolásu próbatesteket a 
Szentendrei Kocsigyár szállította. A csapolási helyeket a Kőbá
nyai Műanyaggyár által előállított, Arbocoll elnevezésű,karbamid 
és formaldehid kondenzálásával készített tejszerü vizes oldattal 
ragasztották, majd 52 % olajfestékhez adott 48% zsíros hígítóval 
(6%) (lakkbenzinnel) elkészített festékbe mártották.

VIII. Fertőtlenítés nélküli II. ollós csapolásu, ragasztás nél
küli próbatesteket, mint ellenőrző prototípusokat is betervez
tünk. A próbatesteket az összehasonlító értékelhetőség érdekében 
a VII. pont alatti összeállítású, de eltérő színű festékkel von
tuk be.
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H .  A fertőtlenítés, festés és ragasztás nélküli ollós csapolásu 
próbatestek ellenőrzését szolgáló teljesen védtelen, antiszepti- 
kum nélküli beapplikálása a teljes áttekintést, a legnagyobb el
lenőrzést kívánta szolgálniT

5. Kísérleti ágensek
A kísérleti ágensek kiválasztásakor tekintetbe vettük a fa 

anyagából táplálkozó gombák nedvességigényét, előfordulásuk gya
koriságát és bontó hatásuk arányait, erősségét. így a melegágyak 
- mint zárt térségek - hőmérsékletének és nedvességviszonyainak 
legmegfelelőbb,hatásában agresszív intézeti törzskulturákat vet
tük tekintetbe. A kísérleteket ennek megfelelően házi kéreggom- 
ba (Polyporus vaporarius /Pers.) és könnyező házigomba (kerulius 
lacrimans /Pers.) fertőző hatásának kitéve hajtjuk végre.
Az alkalmazott gombakultúrák a következők:

Polyporus vaporarius (Pers.) Pr. Hollandiából(Centralbureau 
voor Schlmmelkulture Basra), származó tenyészetet átoltásokkal 
gyarapítottuk. Jól fejlődő, de conidiumos gombák és baktériumok 
fertőzésére érzékeny törzs. A tenyészet tisztaságát a Ruhland- 
féle eljárással időszaki vizsgálattal ellenőrizzük.

Merulius lacrimans var, domesticus (Pers.) Falck» A tenyé
szetet a különböző lakóépületek padlózatl faanyagából és nyílás
záró szerkezetéből folyamatosan vesszük és frissítjük fel. A 
tenyészetet 1962. március hónapban oltottuk át először. Az átol- 
tás micéliumból történt. Virulenciája Igen jelentős. A kultúra 
tisztaságát a prlmaer hifákban a sejtmagok (nucleus) számarányá
val ellenőrizzük.

Biológiai ágensek törzskulturája tisztaságának 
ellenőrzése

A kísérleti faanyagok kémiai,majd fizikai lebontását elő
idéző gombák hatása és hatásmechanizmusa: nedvesség, - és hőmér
sékletigényük, enzimkiválasztásuk, vitalitásuk ereje stb. követ
keztében gombafajonként is változó. Tekintve, hogy az alkalma
zásra kerülő gombafajok törzstenyészetben, tehát fonalszövedék-
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ben rendkívül nagy hasonlatosságot mutattak, szükségesnek tar
tottuk a legmesszebbmenő ellenőrzést bevezetni.
finnek érdekében:

a) az egyes speciesekkel való laboratóriumi munkát teljesen 
különválasztjuk,

b) kémcsövekben és tenyésztőé lényekben lévő különböző törzse
ket külön-külön,gombafajónként optimális hőmérsékletű és légned
vesség! állapotra állítjuk be,

c) időközönként a jellegzetes morphologiai bélyegeket mind
két gombafajnál - rost és edényhifákra - megvizsgáljuk,

d) az alaphifák nagy száma és az ellenőrzés hatályosabbá 
tétele érdekében sejtmag (nucleus) - számláláson alapuló, un. 
Ruhland eljárás szerinti vizsgálatokat (32) végezünk. A Merulius 
hifái soksejtmagvuak; sejtmagszám 5-12, idősebbekben 25-47 is 
lehet, míg a Polyporus vaporatius hifálban mindég 2-2 nucleus 
van.

fi kiegészítő vizsgálat technológiája a következő:
Fiatal, molyhos, vattaszerü micéliumból egy parányi darabot 

csipesszel az előre elkészített 0,8 $-os krómsav (Cr0$)oldatba 
teszünk, amelyhez koncentrált ecetsav (CHjCOOH) l$-os oldatát 
adjuk. Rövid ideig ebben az oldatban tartva, az időközben kelet
kezett légbuborékokat rázogatás által eltávolítjuk, majd a micé- 
liumot kimosás céljából egy viszonylag nagyobb vízzel telt e- 
dénybe helyezzük és abban 2-3 óra hosszat állni hagyjuk. Ezután 
6-24 órán át 1,5 %-os ferriamoniumszulfát (Feg /NH^/ 80^ /% 12 
H 2 0) oldatban pácoljuk, majd a micéliumot lemosás nélkül formhe- 
matoxilin-oldatba helyezzük. Utóbbi összetétele 1,0 sulyrész 
hematoxilin kristály, 200 s.r. desztviz, 4 s.r. forma11n össze
rázva, majd filtrálva. Ebben az oldatban a micéliumot 6 órán át 
hagyjuk, majd vízzel való leöblités után ismét ferriamóniumszul- 
fát oldatba tesszük 3-10 percre. Ezután következik desztvizben 
való átmosás, majd 75 %-os alkoholban, ennek megtörténte után 
absolutalkohol és xylol egyenlő arányú keverékébe, végül csak 
xylolban történő áztatással folytatva a preparátumot kanada
balz samba ágyazzuk. A nucleusok vizsgálata olajimmerzióval 1000- 
1200-szoros nagyításban történik.



6. Melegágy! ablakkereteik xylophag gombák által történő 
lebontásának meggátlására vonatkozó laboratóriumi kísér
letek indokolása

A próbatestek számát a kísérletek sajátossága indokolja.Tö
rekvésünk az volt, hogy a legegyszerűbb, legolcsóbb hazailag is 
beszerezhető, legmegfelelőbb védőszert és bárhol végrehajtható 
védőeljárást kísérletezzünk ki.

A fa lebontásának sajátossága ez esetben szükségessé tette, 
hogy az MSz 13360-58 sz. szabványtól eltekintsünk és ezzel egy 
uj kísérleti módot alakítottunk ki. Előnyét abban láttuk, hogy a 
próbatestek alakjának megváltoztatásából megközelítettük a fa
anyagok károsodásának gyakorlati előfordulását. így módosítottuk

a) a próbatestek alakját, méretét és számát
b) a táptalajt peptonnal modifikáltuk
c) nem átszivatással, hanem bemerítéssel Illetve ecsetelés

sel fertőtlenítettünk
d) a fertőtlenítés után a próbatesteket erős kilugozódási 

eljárásnak vetettük alá, melynek keretében 6 napon keresztül 
gyakran cserélt víz kioldó hatásának tettük ki a próbatesteket, 
amivel kísérleteinket szándékosan igen jelentősen kedvezőtlen 
körülmények között végeztük el.

A növényegészségügyi ellenőrző kísérletek beiktatását két 
intézet közreműködésével kívántuk biztosítani, mert mint ismere
tes a vonatkozó magyar szabvány végrehajtása azért nem történhet 
meg, mert egyetlenegy intézet, vagy szerv sem adott eligazítást 
növényvédelmi szempontból sem kifogásolható íaanyagvédőszer al
kalmazására.

7. Védőkezelt és ellenőrző próbatestek 
összehasonlító mykológiai vizsgálata

A III. rész 2., 3» és 4. pontjában megadott kísérleti pró
batestek a

1. felsorolt védőszerekkel fertőtlenítve, vagy
2, fertőtlenítés nélkül festékréteggel bevonva, illetve
3. festékbe kevert védőszerrel tartósított, valamint az il

lesztéseknél ragasztás nélküli ellenőrző próbatesteket (l.kép) a 
III. rész 5. pont alatti kísérleti ágensek hatásának tettük ki.
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ábra
Védőkezelt és ellenőrző próbatestek

A Polyporus és Merulius tenyészetek tisztaságát Ruhland-fé- 
le eljárással nucleus-szárnak alapján a kísérletek során két íz
ben ellenőriztük.

A kertészeti felszerelések faanyagának védelmét 300 drb a 
következő 1. sz. táblázatban ismertetett kísérletek szerinti - 
próbatest alkalmazásával, 100 db tenyésztő (Kolle) lombikban,Mi
féle védőszerrel és 3 különböző eljárással két biológiai ágens
sel kísérletezzük ki.

A kísérletek munkahipotézise alapján helyesnek találtuk, a 
próbatestek alakját és méretét - in vitro végzendő kísérletek 
során - a legfertőzhotőbb alakban elkészíttetni. Ezért alakítot
tuk ki a próbatesteket nem 1,5 x 2,5 x 5 cm nagyságú téglalapá- 
laku idomra, hanem sarkított ollós csapolásu különböző raganyag
gal ragasztott és.ragasztás nélküli 50 + 50 x 25 x 15 mm nagysá
gú prototípusokra.

A bel- és külföldi szabványok 5-5 próbatest alkalmazását 
írják elő egy-egy kísérlethez. Ezt a mennyiséget a nagyobb biz
tonság és a várható szórások miatt kétszeresére, védösterenként, 
védőeljárásonként gombatörzsenként 10-10 db-ra emeltük.
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A k í s é r l e t e k m e g o s z l
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1 . t á b lá z a t
P ro to típ u s o k  
db száma

D e s i n f i c i á l á s  m ó d j a i  

20 A c .bo ricum + N átrium te trabo rá t 2%-os o ld a tá v a l  f e t ő t l e n i t v e ,
majd a lapozó  f e s té k k e l  bevonva. A ra g a s z tá s  fen o lp a ram e tak
z o l  m iigyantával t ö r t é n t

20 C sapo lásoknál A rb o co ll m űgyantával l e t t  ra g a sz tv a ,m a jd  f e s
G om baölőszerrel nem k e z e l tü k

20 In té z e tü n k b e n  v é g z e t t  k í s é r l e t e k  so rá n  f e s t e t t ,  gombaölő- 
szerm en tes r a g a s z ta t l a n  p ró b a te s te k

20 A lapozó fe s té k b e  2% c in k n a f te n á t  k e v e ré s é v e l f e r t ő t l e n í t v e
A ra g a s z tá s  fe n o lp a ra m e ta k re z o l m űgyantával t ö r t é n t

20 C sapo lásokat A rb o c o ll m űgyantával r a g a s z to t tu k ,m a jd  f e s tv e
G om baölőszerrel nem k e z e l tü k

20 In té z e tü n k b e n  v é g z e t t  k í s é r l e t e k  so rá n  a lap o z ó  f e s té k k e l  f
l ü l e t i l e g  k e z e l t  gom baölőszer m entes r a g a s z ta t la n  p ró b a te s

20 N á tr iu m flu o rid  + kálium bikrom át 2%-os o ld a tá v a l  f e r t ő t l e n í
majd fe s tv e .A  ra g a s z tá s  fe n o lp a ra m e ta k re z o l m űgyantával t ö
t é n t

20 C sap o lá sn á l A rb o co ll m űgyantával l e t t  ra g a sz tv a ,m a jd  f e s tv
G om baölőszerrel nem k e z e l tü k

20 In té z e tü n k b e n  v é g z e t t  k í s é r l e t e k  so rá n  f e s t e t t ,  de gombaöl
s z e r  m en tes, r a g a s z ta t l a n  p ró b a te s te k

20 C in k k io rid  + N á tr iu m flu o r id  2%-os o ld a tá v a l  f e r tő t l e n í t v e ,m
f e s tv e .  A r a g a s z tá s  fe n o lp a ra m e ta k re z o l m űgyantával

20 C sapo lásoknál A rb o co ll m űgyantával r a g a s z tv a .  G om baölősze
nem k e z e l tü k

20 In té z e tü n k b e n  v é g z e t t  k í s é r l e t e k  s o rá n  f e s t e t t ,  de gombaöl
sz e rm e n te s , r a g a s z ta t l a n  p ró b a te s te k

20 C in k k lo rid  + N á tr iu m flu o r id  2%-os o ld a tá v a l  f e r t ő t l e n í t v e  
f e s t é s  és r a g a s z tá s  n é lk ü l i  p ró b a te s t

20

20

N á tr iu m flu o rid  + K álium bikrom át 2%-os o ld a tá v a l  f e r t ő t l e n í
f e s t é s ,  r a g a s z tá s  n é lk ü l i  p ró b a te s te k
F e r t ő t l e n í t é s . r a g a s z t á s  é s  f e s t é s  n é lk ü l i  p ró b a te s te k

3óö 
p ró b a te s t

4 f é l e  v é d ő s z e r ,“  fé x e  a n t i s z e p t ík u s  k e z e lé s s e l  é s  szabván
s z e r i n t i  o l a j f e s t é k  f e d ő r é te g g e l , I l l e tv e  a n é lk ü l



Áz ellenőrzés fokozása érdekében minden egyes védőkezelt 
próbatest mellé egy-egy ellenőrző próbatestet helyeztünk a té
nyé sztőlombikba. Az ellenőrzést is variáltuk, nevezetesen:

1. kezeletlen, festett, de nem ragasztott ellenőrző próba
testek

2. " " é s  " " "
3. " festetlen és nem " " "

így egy-egy Kolle-féle tenyésztő lombikba a szabványoktól ugyan
csak eltérően nem 2-2, hanem 3-3 próbatestet helyezünk el. Ez 
indokolja a tenyésztőlombikok számát (100 db.).

A kísérletek munkahipotéziséhez kapcsolódott az az elgondo
lás is, hogy a szabadba kiépített, csapadék és gyakori öntözés
nek kitett faelemek megvédését magas nedvességigényü farontógom- 
ba és - ellentétesen - nagyobb nedvességet nem igénylő gombafaj 
ellen kísérletezzük ki. így választottuk a Polyporus vaporarius 
(Pers.) és Merulius lacrimans (Pers.) törzstenyászeteinket.

A fungiatatikus hatást az összes mérési adatok betudásával 
(maratás előtt,után, állandó súlyig való kiszárítás megtörténté
vel volumetrikus utón) szabvány szerint vizsgáltuk.

IV. RÉSZ
A VIZSGÁLATOK RÖVID ISMERTETÉSE ÉS DOKUMENTÁLÁSA

Fakórtani (zylopathológiai) vizsgálatok a helyszínen
A melegágy! ablakkeretek károsodását a helyszínen tanulmá

nyoztuk és a további vizsgálatokhoz szükségesen gondoskodtunk 
minta vételéről.

A helyszíni vizsgálatokat a Földművelésügyi Minisztérium 
Kertészeti Főosztálya javaslatára a termelőszövetkezetekben a 
következő Helyeken folytattuk les

1« Duna TSz Rákosfalva-i üzemegységében,
2. Duna TSz Zugló-utcai "
3« Béke TSz Boldog községben lévő üzemegységében,
4, Haladás TSz Ujszegod-i "
5. Rákoscsabái Micsurin TSz "
6. Szegedi Uj Élet Megőgazd.TS«.szegedi"



A Földművelésügyi Minisztérium Állami Gazdaságok Főigazga
tóságának javaslatára az állami gazdaságok közül a következő 
üzemegységekben tartottunk helyszíni szemlét:

7« Aszódi Állami Gazdaság
3, Bodakajtori Á.G.
9. Felsőbabád! Á.G.

10. Törökbálinti Á.G. (érdi üzemegység) ,mely gazdaságok kér- 
ótészeti üzemeiben 4—10,000 m melegágy! ablakkerettel dolgoznak.

Ezenkívül a helyszíni vizsgálatok kiszélesítésében - megte
kintettük a:

11. Fővárosi Kertészet I«sz. Bákoskereszturi üzemegységét
12. " " II. ” Vágány-utcai
ÍJ. Kertészeti Kutató Intézet Tangazdaságát, Nagytétény.

A különféle termelőszövetkezetekben és az országban elszór
tan lévő állami gazdaságok, majd Budapest Főváros kertészetei
ben, illetve a KKI tangazdaságaiban lefolytatott adatgyűjtés és 
mintavétel alapján a következőket állapítottuk meg:

A károsodás főként a keretek csapolásánál következik be. A 
melegágy! ablakkeretek anyagáról, szerkezetéről és kivitelezésé
ről szóló MSz. 10206-os szabványban előirt (4.3 pont) mégagysze- 
ri olajfestékkel való bemázolást általában nem tartják be. Ezért 
elengedhetetlen egy egyszerűbb megoldás biztosítása.

Hivatkozott szabvány csak a farontó gombák és csapadék el
leni védelmet ir elő. Ez téves, mert vizsgálataink arról győztek 
meg bennünket, hogy a fapusztitó rovarok károsítása elterjedtebb 
és nagyobb mértékű.

Megállapítottuk továbbá, hogy a gyakorlatban az ablakkere
tek tárolása nem kívánatos módon történik. Egymásra rakásolva, a 
keretléceket igen sok helyen súrlódásnak, meohnníka1 sérülésnek 
kitéve tárolják. Ennek lehet betudni, hogy a festékfilm - mint 
védőréteg - kisebb-nagyobb folytonossági hiányokkal ismerhető 
fel az ablakkeretek felületén. Ez különösen ott tapasztalható, 
ahol a festékfelület nehezen szárad. Az illesztéseknél újabban a 
gyártó vállalat ragasztót használ. Ennek védőhatása csak évek 
múlva jelentkezik.
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Üvegházakban a páratartalom, az aránylag kisebb mértékű 
légáramlás alapján feltételezhető volt könnyező házigomba Meru- 
lius lacrimans fertőzése. A megtekintett helyeken e species je
lenlétére utaló tüneteket. nem észleltünk, amit a környezet hő
mérsékletének tudhatunk be.

A hazai ablakkeretek pótlására külföldről igen nagy mennyi
ségben importszállitás történt.A Ferunion Műszaki Külkereskedel
mi Vállalat által behozott kisebb mennyiségű keret antiszeptikus 
védelme nemcsak nem felelt meg a fatartósitás.követelményeinek, 
hanem egyes termelőszövetkezetekben, mint pld. a törökszentmik
lósi Aranykalász TSz-ben a paradicsom palánták súlyos károsodá
sát idézte elő.

A lefolytatott vizsgálatok bár klórozott fenolok jelenlétét 
nem igazolták, de nem kétséges, hogy a kátránytermékkel történt 
fertőtlenités szakszerűtlen és káros volt.

A különböző termelőszövetkezetekből és állami gazda
ságok. kertészeteiből behozott faminták laboratóriumi 
vizsgálata

Mykológiai vizsgálatok. A felsorolt helyszíni vizsgálatok során 
begyűjtött faminták azt igazolják, hogy az ablakkeretek károso
dása mintegy 40 ^-ban farontó gombák fertőző hatására következik 
be.

A károsodás ezekben az esetekben cellulózlebontás következ
ménye. A károsodás neme: reves (destrukciós) korhadás.

A sejtfalak lebontását szövetvizsgálattal ellenőriztük. A 
cellulóz lebontásának hatására a sejtfalakat egyes helyeken 
foszladozó állapotban ismertük fel. A megtámadott faanyagban a 
gombák hatása nem általános, hanem lokális jellegű és még ezen 
belül is a sejtfalak sérülése, hiánya, a megmaradt ligninváz 
korróziója is látszik. Vizsgálatunk a faszövet károsítását jel
legzetesen mutatja. (2..ábra, lásd 266. oldal.)

A barna szinti, kb. 16 cm hosszú, 2,2 mm széles és 6 mm vas
tag resupinatus termőtest alatt a cellulóz és a faanyagot felé
pítő vegyületek enzimatikus lebontása csak lokálisan történt, a 
korrózió nem terjedt át a faanyag teljes keresztmetszetére. Ez 
nem jellemző ugyan a támadó gombafajokra, de diagnosztikailag 
értékes tünetként jegyeztük fel.
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2. ábra
Dsstrukciós kothaáás mikroszkópos vizsgálata 

(Mikrofelvétel,)
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Termőtest: Fahéjbarna, kemény, paraszerü az aljzaton szét
terülő likacsos gomba széle fakóbarna, a szubsztrátuahoz szoro
san tapad. 8-10 mm vastag. 4 termőréteg alatti meddő rész (subi
culum) vastagsága különböző.

Pórusainak átmérője kb. 0,28 mm, alakjuk kerek, egyes he
lyeken szögletes.

Spórái elliptikusak, színtelenek. Nagyságuk 4 x 6  mikron 
átmérőjű.

Basidiumai: hyalin képződésüek és kb. 6 x 12 mikron nagy
ságúak.

Az ismertetett morfológiai bélyegek és diagnosztikai tüne
tek alapján egy kárositót identifikáltunk.

Kemény fekvő taplógomba Phellinus contiguae (Pers.) 
(B.et G.) szinonimái: Polyporus soribrosus (Pers.) 

contigua (Pers.) Karst

Az évelő taplógombák (Fames Fr.) gyakorlatilag a likacsos 
gombák (Polyporus Fr.) nemzetségétől nehezen határolhatók el, 
mint ahogy a kéreggombák (Poria,Pers.) népes nemzetségébe egy
mástól távolálló, szétterülő gombákat is szisztematikailag alig 
lehet meghatározási szempontból külön választani. A viszonylag 
változó és individuális szemléletet is képviselő rendszertani 
szempontokra is súlyt helyeztünk, s igy tudományosan is alátá
masztottuk (J5) és gyakorlatilag igazolt rendszertani besorolás
ban adjuk az identifikált ágens azonosítását.

Az ország különböző termelőszövetkezetei és állami gazdasá
gai, továbbá Budapest Főváros Kertészetében végzett kutatásaink, 
adatgyűjtésünk és mintavételeink más korhadáéi nem, tehát maró 
(korróziós) korhadás, továbbá lágy korhadás előfordulását nte 
igazolták. Ennek eredményeként megállapítható, hogy lignin le
bontó (Fomes annosus Karét., Tr^metes pini Fr.. Trametes abie- 
tina Pilát, Polyporus adustus Fr., Clytocibe mellea (Wohl) Fr., 
illetve a lágykorhadást előidéző, alkálikus szubsztrátumon job
ban fejlődő Chaetomium,- Stysanus,- Coniothyrium fajokat, mint a 
Fungi imperfecti csoportba tartozó, közelebbről még nem, vagy 
nem eléggé meghatározott xylophag gombákat nem találtunk.



Feltételezzük, hogy a Fomes ferroginosus (Schrad.) gomba
fajon kívül más magasnedvességigényü gombafajok (Porta v t , Len- 
zites a.) is károsítják a melegágy! kereteket, a vett minták a- 
lapján ez feltételezhető volt, de nem bizonyítható. Merulius 
lacrimans var, domesticus (Pers.) Falck, megtelepedését sem a 
melegágyak, sem az üvegházak faanyagán sehol nem észleltük.

Entomológiai vizsgálatok. A helyszíni vizsgálatok alkalmával 
észlelt nagyarányú károsodás - nagyobb hányadban - a melegágy! 
ablakkeretek faanyagénak fapusztitó rovarok által történő ron
csoló hatására következik be.

A mintákat az egyenkénti megjelölés fenntartása mellett 
feltártuk, de bogártestet semmiféle fejlettségi állapotban nem 
találtunk. így a megtámadott és korrodeált faanyagon és faanyag
ban mutatkozó, az egyes rovarfajok fertőzésére jellemző tünete
ket vizsgáltuk meg, dolgoztuk fel és dokumentáltuk az inficiáló 
rovar azonosítására.

így megvizsgáltuk az
a) álcajáratok rajzolatát, szélességét és mélységét,
b) a furatliszt színét és tömöttségét,
c) a furatlisztból izolált ürülékcsomók alakját
d) a kirepülési nyilasok alakját és méreteit.

E diagnosztikai bélyegek vizsgálati eredménye a következői
a) Álcajáratok rajzolata, szélessége, mélységet A szijács- 

ban körkörösen egymással közel párhuzamosan haladó lárvajárato- 
kat a külső palást takarja. A lárvamenetek rajzolata enyhén hul
lámos vonalú, fala rovátkás, elszórtan recézett.Szélessége 6-18, 
mélysége kb. 5 mis.

b) Furatliszt szine és tömőttsége. A járatokban a furat
liszt szine fehéres, agyagszerü, keményen tömött.

c) Bágcsálékból izolált ürülékcsomók morfológiai vizsgála
tát Stereobinoculárif un izolált ürülékcsomók jellegzetesen hen- 
geralaku, tompa végekben ismerhetők fel.

d) A kirepülési nyílások alakja és mérete; A fa külső pa
lástját kinos gondossággal elkerülő, az alatta lévő álcajáratok
ból kifeié vezető kirepülési lyukak ovális alakúak és 5-8 tæ» 
hosszúak. Szélességük 4—5 mm.

Az a—d) pontokban felsorolt károsodás! tünetek voltak leg— 
gyakrabban megállapíthatók.
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Az előzőekben ismertetett diagnosztikai bélyegek alapján a

házicincér (Hylotrupes bajulus L. )

károsítása volt megállapítható*
Eltérő álcajáratokat, tehát a keretek roncsolódásának más tüne
teit is észleltük. Ennek vizsgálati adatai a kővetkezők:

a) Álcajáratok rajzolata, szélessége és mélysége. Egymással 
hol párhuzamosan, hol egymásba torkoló, falukon finoman recézett 
2-12 mm széles és 3-4 mm mély, tehát laposan elterülő álcajára
tok más rovarfaj támadását jelzik.

b) A furatliszt színe és tömöttsége: Szürkéssárgás, egysze
rű, bogyósán tömött.

c) A furatlísztből izolált ürülékcsomók alakja: Lapos, le
mezes alakú, melyek között a Hylotrupes bajulus lárváinak hen- 
geralakú ürülékalakja is felismerhető. Kettős fertőzés.

d) A kirepülési nyílások alakja és mérete: 8-12 mm hosszú, 
4-7 mm széles, betüremlésekkel ovális alakú.

A faanyag roncsolódásának tünetei alapján a behozott minták 
szerint - mint másik rovarkárosító - az

ács Pincér (Ergates faber I-. )

fertőző hatását állapítottuk meg.
Az ismertetett fakór-tani eljárásokkal. a rendelkezésre álló 

vizsgálati lehetőségek határain belül megállapítottuk,hogy konk
réten milyen biológiai ágensekkel szemben kell védeni a faanya
got; a gyakoriság alapján milyen biológiai kártevőkkel szemben 
kell a védekezést kialakítani.

Vitalitás vizsgálata. A behozott minták vitális fertőzést nem 
mutatnak. Állapotuk légszáraz (U I 15-16 %), mely az iden
tifikált gomba, mind a rovarfaj életlehetőségét kizárja.

A különböző védőszerekkel és különféle védőeljárásokkal 
folytatott kísérletek mérési adatait» majd eredményeit a követ
kező grafikonokkal szemléltetjük: (3. és 4. ábrák, lásd 2'70. ol
dal. )
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U ÿvtg  »ztrM
3. ábra

Különböző védőszerek és eljárások 
hatásosságának összehasonlító ér
tékelése Merulius lacrimans fer

tőzése esetében

szCveg tztrin t
4. ábra

Különböző védőszerek és el
járások hatásosságának ösz- 
szehasonlitó értékelése 
Polyporus vaporarius fertő

zése esetében
Kísérleti faanyagvédőszerek nö- 
vényegészségügyi hatá^áatk vizs
gálata és kiértékelése. Metodikai 
tervünknek megfelelően elvégeztük 
a felhasznált faanyagvédőszerek 
esetleges káros mellékhatásának 
vizsgálatát is.

A kutatásban szereplő védő
szerekkel olyan nagyságú (60x30x6 
cm) ládákat tartósítottunk,melyek 
megfelelnek a kertészeti üveghá
zakban használatos hajtatóládák
nak.

A védőszeréket a laboratóri
umi kísérleteknek megfelelő re
cept szerinti összeállításban és 
módon alkalmaztuk.

1. Modifikált U-só vizes ol
datába merítve,fedőfesték 
nélkül

2. Modifikált U-só oldatába 
merítve és olajfesték fe
dőréteggel

3. Cinkfluorid vizes oldatá
ba merítve, fedőfesték 
nélkül

4. Cinkfluorid vizes oldatá
ba merítve és olajfesték 
fedőréteggel

5. Bórvegyületek vizes olda
tába meritve és olajfes
ték fedőréteggel

6. Cinknaftenát olajfesték
be keverve

7. Szentendrei, ragasztva,o- 
lajfesték fedőréteggel

8» SEI ragasztás nélkül,o- 
lajfestek fedőréteggel

9. ÏK1 ellenőrző próbatest, 
védőszer. ragasztás és 
festés nélkül.
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Az ellenőrző kísérletek egyrészt a Növényvédelmi Kutató 
Intézetben, másrészt a Kertészeti és Szőlészeti Főiskola Növény- 
kórtani Tanszékén történtek.

A Növényvédelmi Kutató Intézetben dr.Vörös József kandidá
tus a négyféle védőszerrel tartósított hajtatóládákat búza, ku
korica, paprika és paradicsom tesztnövényekkel vizsgálta meg.

A vizsgálat ki nem lugozott, sőt még át sem mosott hajtató 
ládákkal történt. Ez a vizsgálat eltért a laboratóriumi kísérle
tektől, amelyek során ml, a tartósított próbatesteket a fertőzé
si kísérletek előtt kilugozódási eljárásnak vetettük alá. (23: 
6, fejezet d. pontja). A növénykórtani ellenőrző vizsgálat első 
része tehát még szabad, nem redukálódott, kölcsönhatásba nem lé
pett mérgek hatásának megállapítására is vonatkozott.

A mosatlan, ki nem lugozott ládákba történt vetés után 35 
nappal a kezelési %-ot, a növények fejlettségét (jó, közepes, 
gyenge) és az esetleges perzselést regisztráltuk. Az eredménye
ket az alábbi 2. táblázatban foglalták össze:
2. táblázat

kukorica paradicsom paprika búza
1. "Naftenát kelés! % 65 100 100 100

festett" fejlettség közepes Jó jó jó
2. "ü" vizes kelés! % 100 100 — 100

natur fejlettség dó gyenge — jó
3. "Borát" kelés! % 50 100 100 100

festett fejlettség gyenge jó jó jó
4. "CF" kelés! % 40 100 75 75

festett fejlettség gyenge jó jó gyengén
perzselt

Az első ellenőrző növényegészségügy! vizsgálat eredménye 
szerint a cinknaftenát festékbe kevert felhasználással károsít 
legkevésbé, mig a növények fejlődését a cinkfluorid (CF) gátolja 
legjobban, sőt ez a kezelés búza esetében perzselést is okoz.

Ezt a kísérletet a szükséges átmosás után megismételték.Nem 
a szabványszerinti kilúgozás, hanem úgy, hogy az első vetés ta
lajainak eltávolítása után 3-3 óráig áramló viz hatásának tették 
kJ 4 Az eredményt a Növényvédelmi Kutató Intézet a következő meg
él'} állítással rögzíti :



"A kelés minden ládában egyenletes volt és a kikelt növényeken 
egyetlen esetben sem volt tapasztalható fitotoxikus hatás.'1

A Kertészeti és Szőlészeti Főiskola Növénykórtani Tanszéke 
a kérdés jelentőségére tekintettel ugyancsak segítségünkre volt 
az ellenőrző vizsgálatok elvégzése során, üvegházban lefolyta
tott kísérletekhez 4 féle tesztnövényt alkalmaztak. A Tanszék 
véleményét kivonatolva ismertetjük:

“A kertészeti termesztésben használt faanyagok védelmére a 
Faipari Kutató Intézet által alkalmazott vegyületek fitotoxikus 
hatását az Intézet által előre preparált szaporítóládákban fe
jeskáposzta (THthma-r—féle korai)» paradicsom (Kecskeméti—J65), 
paprika (Cecei—édes) és árvácska (Viola tricolor-fehér) palánták 
felnevelése során kísérletileg megvizsgáltuk.

A szaporítóládák (a Faipari Kutató Intézet által I-VI-os 
számozással jelölt preparátumokkal kezelve) a Tanszék pathológi- 
ai üvegházának parapetjén nyertek elhelyezést.

Egy-egy szaporítóládát 5 cm vastag, rostált, de nem fertőt
lenített melegágy! földdel töltöttünk meg, majd az említett négy 
növényféleség 500-500, ugyancsak nem csávázott magjával vetettük 
be ill. az árvácska 2-4 lombleveles palántáiból 5-5 darabot tűz
deltünk egy-egy szaporitóládába.

A bevetett ill. tűzdelt szaporitóládákat a továbbiakban a 
kertészeti gyakorlatban szokásos kezelésben (öntözés, talajlazi- 
tás, gyomtalanítás) részesítettük.

A kísérlet alatt a szaporitóládák talajhőmérséklete 9-27 
0°, a növényház hőmérséklete pedig 9-51 C° között ingadozott.

Feltételezve, hogy a vizsgált szerek talajvizoldhatók, ill. 
ha a velük impregnált faanyagot a növények gyökérzete eléri 
"gyökérsavoldhatók" lehetnek, úgy közvetve, vagy közvetlenül is 
kifejthetik fitotoxikus hatásukat, a szaporitóládákat - a teszt- 
növények vízigényét, vagy viztürőképességét figyelembevéve - úgy 
öntöztük, hogy a szeroldhatóság tartósan biztosítva legyen és a 
fitotoxikus hatásuk maximálisan érvényesülhessen. Evégből a ta
laj víztartalmát annak szántóföldi vizkapacltására vonatkoztatva 
állandóan 60-70 %-os szinten tartottuk.

Hogy a növények gyökerei elérhessék és hosszabb ideig é- 
rintkezzenek az impregnált fafelülettel és a "gyökérsav"-oldha
tóságot (és perzselést) ellenőrtzhescük, a növényeket több mint
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k é t  hónapig  hagy tuk  f e j lő d n i  a  r i z s g á l á t  a l a t t  lévő  s z a p o r í tó lá 
dákban. A szo k áso sn á l hosszabb id e ig  s z a p o r i tó lá d á b a n  n e v e l t  
minden p a lá n ta  g y ökérze te  e l é r t e  az im p re g n á lt f a f e l ü l e t e t .

A '’g á z fá z is t"  e k í s é r l e t e k  so rán  az a d o t t  körülm ények kö
z ö t t  nem k e l l e t t  figye lem be  vennünk.

A fe lk é ré s n e k  m egfe le lően  n ö v é n y k ó r ta n i- f i to to x ik o ló g ia i  
v iz s g á la to k a t  vég eztünk , fa a n y a g v é d e ttsé g re  vonatkozó  m egfigye
lé s e k  ugyancsak nem ta r t o z t a k  fe la d a tk ö rü n k b e .

A növények f e j l ő d é s é t  ( k e lé s é t ,  e g é sz sé g i á l l a p o tá t )  napon
t a  e l l e n ő r iz tü k .  K eze léskén t (I-V I) m e g á l la p í to t tu k  a  magvak ke
l é s !  % -á t, a  k í s é r l e t  végén ped ig  a  növények f e j l e t t s é g é t .  Ez 
u tó b b i t  növényfa jonkén t egy-egy p a lá n ta  f r i s s  lomb- és gyökérsu - 
lyának  á tla g á b a n  f e je z tü k  k i .  A n y e r t  a d a to k a t  tá b lá z a to s á n  fog 
l a l tu k  ö s s z e . (3 . t á b l á z a t . )

3 . t á b lá z a t

K ezelés 
j e lz é s e

K e lé s! 
%

Lombsuly 
g

G yökérsuly 
g

P a r a d i c s o m

I . 62 3,33 0 ,83
I I . 70 2,83 0 ,6 6
I I I . 70 3,40 0 ,60
IV. 72 3 ,80 0 ,35
V. 70 3 ,00 0,33
V I. 75 2 ,6 6 0 ,3 3

K á p o s z t a

I . 66 3,33 0 ,3 0
I I . 67 3 ,18 0 ,27
I I I . 66 2 ,64 0 ,15
IV. 72 3 ,03 0 ,1 5
V. 72 2 ,96 0 ,1 5
VI. 71 2 ,06 0 ,09



Kezelés Kelés! Lombsuly Gyökérsuly
jelzése % g g

P a p r i k a
I. 71 0,26 0,13
II. 81 0,25 0,11
III. 81 0,24 0,11
IV . 88 0,26 0,11
V. 80 2,26 0,13
VI. 82 0,16 0,09

Árváoska (Viola tricolor-fehér)
db

I. 5 8,4 2,6
II. 5 9,0 2,0
III. 5 5,0 2,6
IV. 5 6*4 2,6
V. 5 6,0 3,0
VI. 5 8,0 2,4

Egy adat 200 növény méréséből számított, egy-egy palánta 
átlagsulyát mutatja. Az árvácskára vonatkozó adatokat 5 növény 
átlagsulyából számítottuk ki.

A táblázat adataiból megállapítható, hogy az I-VI. különbö
ző "kompozíció" egyike sem gátolja a magvak csírázását. A VI. 
preparátummal kezelt szaporitóládában azonban gyengébben fejlőd
tek a növények mint a I-V. vegyületekkel kezelt ládákban nőtt 
palánták.
"Gyökérégést" egyik ládában sem észleltünk.

A kísérlet eredményeképpen megállapítható, hogy a VI. kom
pozíció kivételével bármelyik vegyülettel további félüzemi, vagy 
üzemi kutatások után a kertészeti termesztésben használatos fa
anyagok (melegágy! alsókeretek, - ablakkeretek és szaporító lá
dák stb.) faanyagvédelme számottevő fitotoxikus mellékhatás nél
kül megoldható.

A Tanszék javasolja, hogy a továbbiakban a kísérleteket a 
Faipari Kutató Intézet a melegágy! keretekre és egyéb a kerté
szetben használatos faanyagok tartósítására (szőlő-, paradi
csomkarók, támfák, cövekek stb.) is végezze el.
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A kísérleteket végezte: Dr. Kaszonyi Sándor egyetemi ad
junktus.

A phytopathologiai-phytotoxlkológiai kísérleteket - I-VI. 
védőszerrel, 4 növényfajjal az egyes növények lombozatára és 
gyökérzetére, azok fejlődésére és esetleges kóros elváltozásaira 
(IX. 6- XI. 10-ig) folyamatosan végeztük. Dr. Bognár s.k. tan
székvezető egyetemi docens."

A jelzések magyarázata a következő:
I. "Naftenát festett : cinknaftenát festékbe keverve
II. "U" vizes natur : modifikált U-só vizes oldata
III , "U" vizes festve : "U" só festékbe keverve
IV. "CF natur" : cinkfluorid vizes oldata
V. "CF festve" : cinkfluorid festékbe keverve
VI. "Borát festve" acidum boricum és nátrlumtetra-

borát festékbe keverve.

Megbeszélés 
(Diszkusszió)

A kutatás eredménye különböző védőszerekkel, különféle el
járással tartósított és tartósítás nélküli, továbbá kétféle mű
gyantával ragasztott és ragasztás nélküli, valamint védőfesték 
bevonattal ellátott és festékbevonat nélküli próbatestek védett
ségi arányának megállapításában jut kifejezésre.

Á védettség megítélésében az első határértéket kerestük, 
hogy az antiszeptikus kezeléshez szükséges védőszer minimális 
mennyiségét is megismerhessük. Ez a további félüzemi, vagy üze
mi, illetve termelőszövetkezetekben és állami gazdaságokban a 
valóságnak megfelelő, szabadban, természetes körülmények között 
végzendő kísérletek szempontjából jelentős. A védettség alsó ha- 
tárértékét 8 g/m ^édőszer felhasználásával kerestük. Ezt az ál
talános gyakorlattól messze eltérő, alacsonyabb dózis alapján az 
egyes védőszerek és eljárások fungicid hatásának különbözőségét 
a kísérletek eredménye alapján jól regisztrálhatjuk. Eszerint a 
fluornátrium + kaliumbikxo-aát vizes oldata Merulius iséri man« 
fertőzése esetén - in vitro kísérletek során - átlagban 5,2? %-



os korhadási százalékot eredményezett. E sókeverékkel tulajdon
képpen a már klasszikus ”U" tipusu faanyagvédőszert módosítot
tuk, ami kor abból a dinltrovegyületet kihagytuk, nehogy a nö
vényzetet elszinezze. Megállapítható, hogy a módosított **U" só, 
egy hatóanyag kihagyásával is közel elhanyagolható sulyveszte- 
séget adott. Polyporus vaporarius lebontása 10,68 %-ban jelent
kezik, mely mint korhadási sulyveszteség több ugyan a szabvány
ban feltüntetett értéknél, de a védősó mennyiségét tekintve alig 
számottevő. (A kezeletlen ellenőrző próbatest korhadási %-a 
ugyanis 58,62 % Meruliusnál, Polyporusnál pedig 25,75 %.)

A szakirodalomban a kertészeti felhasználásra cínkfluoridra 
vonatkozó adatot nem találtunk. E víz hatására nehezen oldódó 
sót cinkklorid + nátriumfluorid Is0,616 molekulasulyu keveréké
ből állítottuk elő és a kísérletet így folytattuk le. A próba
testek korhadásának átlagos százaléka Merulius lacrimans bontó 
hatására 8,0 %, Polyporus vaporarius fertőzésére pedig 9,05 % 
volt. Az eredmény magasabb a szabványszerinti 5%-os védőérték
nél, de ha a fertőtlenítés nélküli, festetlen, ragasztatlan, el
lenőrző próbatestek már közölt 50,62 % korhadási átlagát nézzük, 
akkpr a védőkezelés hatásossága, eredményessége jól megmutatko
zik.

A kutatás keretében elvégzett kísérletek adatokat adnak a 
vizes oldatba merített, majd olajfestékkel bevont próbatestek 
védettségi arányára. így: 
festékbe kevert módosított
"U” tipusu só Merulius 1. Polyporus v.
tesztgombák bontó hatására 
három hónap után 12,76 % 4,65 %
cínkfluorid bontó hatására 
három hónap után 15,75 % 5,51 %
bórvegyületek bontó hatására 
három hónap után 7,lú % 5,10 %
átlagos korhadási érték jelentkezik. Az adatok azt mutatják,hogy 
a kísérleti védőszerek fungicid hatása festékkel lefedve általá
ban kisebb; ez a Merulius lacrimans elleni védekezésben jól meg
mutatkozik. A Polyporus v. esetében az alacsonyabb védőhatást 
igy nem annyira a vegyszerek toxicitásának, mint a gombafaj
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- Merylius l.-hoz viszonyított - kisebb bontó hatásnak véljük be
tudni.

A cinknaftenát esetében a védőszert olajfestékbe kevertük 
el, igy használtuk fel a próbatestek védőkezelésére. A kísérleti 
eredmény Merulius 1. fertőzése esetén 14,74 %, Polyporus yapora- 
rius esetében pedig 8,23 56-os átlagos korhadást mutatott. így a 
cinknaftenát toxikus hatása festékben alkalmazva kisebb.

Külön megvizsgáltuk a vonatkozó MSz 10.206-?61 számú szabvány 
által előirt csak festékbemártás védőhatását is. A vizsgálat ada
tai igen jellemzőek a faanyagvédőszer nélküli próbatestek korró
ziójának alakulására.

Olajfestékbe mártott, ragasztás és fertőtlenítés nélküli ol
lós csapolásu próbatestek

Merulius 1. Polyporus v .
? hónapos fertőzés után korhadási 
átlaga 30,08 % 10,84 %
olajfestékbe mártott Arbocollal 
ragasztott védőszerrel nem kezelt 
ollós csapolásu próbatestek kor
hadási átlaga 24,63 % 8,5 %

E vizsgálatok szerint a raganyag a csapolásoknál gátolja a 
fa belső átnedvesedését, s igy csökken némileg a faanyag lebontá
sának aránya. A raganyag és a festékréteg mérgező anyag nélkül 
még nem nyújt elégséges, még közel kielégítő védettséget sem.

A kutatás a vizes oldatok és ezek közül a modifikált "ü" só 
és a cinkfluorid fungicid hatásának vizsgálatára is kiterjedt. Az 
eredmények azt mutatták, hogy a fokozottan kismennyiségü és rövid 
ideig tartó bemeritési eljárással a modifikált "U" só vizes olda
tával tartósított próbatestek védettsége igen számottevő.

U-só módosított recept szerinti összeállításban,majd festék
filmmel lefedve a következő átlagos korhadási százalékot eredmé
nyezte:

Merulius 1. Polyporus v.
12,76 4,65

A modifikált "U" só vizes oldata ráfestés esetén Polyporus v.-nál 
fokozott védettséget igazolt a Meruliusszal szemben azonos fer
t ő z é s i  feltételek mellett.
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Cinkfluorid 13,75 %, illetve 5,51 % korhadáéi átlaga, fes- 
2 ték nélküli anyagnál 8 g/m esetében már előnyös.

Bórvegyületek vizben kilugozódnak Így a kísérleteket olaj
festékbevonat alkalmazásával végeztük el. E vegyületek némi fi- 2totoxikus hatást eredményeztek. Védőértékük 8 g/m felhasználása 
esetén

Merulius l.-nél Polyporus v .-nél
7,18 5,10 %

átlag volt.
Cinknaftenát Merulius 1. Polyporus v .

14,7* 8,2 %

korhadási átlaga viszonylag legkedvezőtlenebb. Olajfesték fel
használása, vízzáró hatása mellett nem mondható kielégítőnek.

Vizes oldatokkal kezelt ablakkereteket 5-6 bét után bőséges 
vízzel átmosva célszerű felhasználni.

A kutatás alapján megállapítható vonatkozó szabvány módosí
tásának szükségessége egyrészt azért, mert a szabvány olajfesté- 
kes bevonat alkalmazását Írja elő, másrészt nem foglal állást a 
gombaölőszer milyenségét illetően sem. Ugyanakkor a szabvány 
csak a farontógombák károsítása elleni védekezést Írja elő és 
nem tér ki az igen súlyos rovarkártételekre is, amelyek kutatási 
eredményeink szerint nagyobbarányuak,mint a fapusztitógombák ál
tali károsítások.

Gazdaságossági kiértékelés
A kertészetben ezidőszerint beépített 1 500 000 db melegá

gy! ablakkeret részleges vagy teljes pusztulása évente kb 
150 000 darab kicserélését teszi szükségessé. Ez évente kb. I5 
millió Ft népgazdasági károsodást jelent.

Ezen ablakkeretek használati élettartamának meghosszabbítá
sára tárgybeli kutatás már nem vonatkozhat, mert a keretek több 
év óta üvegezetten beépítve vannak.

A kutatás gazdasági jelentősége az évente beépítésre kerülő 
500 000 db melegágy! ablakkeret védelmét szolgálja tehát. Az ab
lakkeretek 10 év alatti amortizációját alapul véve az évi el
használódás 500 000 db ablakkeretet tekintve 50 000 x 100 = 
= 5 000 000 Ft.



A kísérletek a jelenlegi felületkezelési eljárást mellőzve 
olyan védelmi lehetőséget eredményeztek, mely a laboratóriumi 
kísérletek eredménye alapján a melegágy! ablakkeretek faanyagát 
nagymértékben immunissá teszi a gomba- és rovarfertőzéssel szem
ben anélkül, hogy a növényzetben kárt okozna, s ezáltal használ
hatóságuknak időtartamát négy-ötszörösére emeli.

A beépített évi 500 Q00 db melegágy! ablakkeret leírási 
költsége igy csak 1 250 000.- Ft lesz. A megtakarítás az uj ab
lakkeretek esetében J 750 000.- Ft.

Ebben az értékben - mint már említettük - nincs benne a ré
gi keretek évi pusztulásának értéke.

Az uj melegágy! ablakkeretek gyártástechnológiája a labora
tóriumi kísérlet alapján! védőszer-oldatba való kétszeri mártás, 
vagy két munkamenetben történő mázolási eljárás, illetve zárt 
kazánban nyomás alatti egyszeri telítés. Utána hat hétig fedett, 
de szellős helyen való tárolás, majd használatbavétel előtt 1-2 
órán át normál hőmérsékletű vízzel való leöblitése.

A végleges gyártástechnológiát azonban csak a gyakorlatban 
lefolytatott kísérletek után lehet előírni. A szabadban való kí
sérleteket 1964 évben végzi el az Intézet több állami gazdaság
ban, illetve termelőszövetkezetben.

A végleges gazdaságossági számítást a végleges gyártástech
nológiai eljárásra felépülő beruházási program kidolgozása után 
készíti el az Intézet Közgazdasági Osztálya.

összefoglalás

A kutatás eredménye a legmegfelelőbb védőhatást az eljárá
sok egyszerűségét tekintve a modifikált U-só és a cinkfluorid p alkalmazásánál mutatja. E két védőszer 8 g/m mennyiségben való 
felhasználása is igen jelentős védelmet biztosit. Gyakorlati al
kalmazásuk kétszeres bemerítés!, vagy mázolási, illetve egyszeri 
magasnyomás alatti telitési eljárással javasolható úgy, hogy p1 m felületre 25--50 g hatóanyag kerüljön.

Szükséges az eddigi vizsgálatok alapján is MSz 10206-61.sz.
szabványunk módosítása és kiegészítése.



Ugyancsak javasolható a jövő évi kutatás keretében nemcsak 
az alsókereték, hanem a hajtatóládák, továbbá a szőlő és paradi
csomkarók faanyagára vonatkozóan a kutatás egyidejű kiterjeszté
se.
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AHTHÇEnTM^ECKAfl 3ABHIÀ JPEBECHHX MATEPMAJIOB 
CAJOBOrO OBCPygOBAW

r^ aB H . H ayqH . c o r p .  Æ bnia ESJIHHT

Ue.îBB ncniiTaHHH HBAHeTCH yA iH H effiie ycTofexBO C TH  pauoK  n a p -  

Huna M Æ peB ecH oro M aTepnajia na K O TO PH X  B anycK acT  AAH  caAOBOACTBa 

B r o i  5 0 0  0 0 0  BIT .
yWHHeHHe AOarOCpOMHOCTH npOBOÄJUM T8KMMW 3aUSHTHHMl! C pe^C T- 

BauM K TaKMM n p o p e c c o M , KOTopae He HMÖBT noöoH H oro 'pxTOTOKcaqe- 

CKOrO BJIHHHHH, H TaK He BJIMHiOT Ha pa3BHTHe MOHOflOrO paCTeHWH.
HCIMTaHHHMM XOTeJOCb KOHCTaTMpOBaTh HponopUHOHaAbHOCTb 3 a -  

!ÇKTH oG p aan a B c a y w a e ,  K orjia npoBeJiH HcmiTaHMH c  oCpaauaM H, KO-  
T op ae  GHJIM saniHTHHMH opeACTBaMH ynpoHHeHHHe H GH O  6 e a  yr ip o w n e-  

HMH, A a jiee  TaKWrf oÔpaauaMM, KOTopHe 6 M H  HaKJieeHime ABywa HC-  
KyCCTBeHHHMM CMOXaMM H ŐH1H Ö63 HaKXeHBaHHH X T8KHMH OÔpaSIiaMW, 
KOTOpae ŐHHH noKpHTH o x p a n n o fi KpacKOÔ H 6 e 3  noKpm M H,

JU « T o r o ,  HTOÖH MH MOrJŒH y3H 8Tb MHHMMaJIbHOe KOJIHHeCTBO 3 8 -  
cm TH oro cp e jicT B a  A *« aHTXcenTHHecKoií oőpaőoTK M , U N  HCK8 JÏH HHMHBB 

rp aH im y AesTejibHOCTH saniHTHoro opeA C T B a. HWXHK® r p a n x iiy  aaïunT - 
HOCTH, KOTOpaH 3H8HHT 8  r p /M ^ , nOJiyWMH Q ynOTpeÔJieHMeM 3aniHT~ 

HHX CpeACTB: $TOpHCTHM UHHKOM, UMHKHa$TeHaTOM H MOAMÎHUXpOBaHHOÔ 

'•co jb io  y" H A a-see ÖOPHCTHM  coe^MHeHMeM. OnpeAeJiM H H T O , H TO  XO -  
puino MOiHO perH C TpxpoBaT} AM îtjepeHnioo weMjiy iyarxnHAHNM  BjiMHueM  

OGH K H O B6 HHHX AO3MCOB B npaKTHKe H y  uaaeHbKMX AOBW COB saniHTHOro 

cpeA G T B a.
ï>HTonaTOAorHnecKoe n o ô o q n o e  A eiicTBH e npn o n a r a x  3a®MTHHMH 

Cpe.ACTBaMH IipOBepHAH COBMeCTHO C KarjîeAPOË BHCIUeâ fflKOJIOii CaAOBQJi- 

CTBa H B H H orpaA apcT B a. KoHTpaabHHM O H H T8 M noA Bepra-na p a s E a r á e  
pacTeHH H, HaxoAHíKMecn B n ap w iK ax  x  noA pocTK n / BH FO A K M , 3A op oB H e/ 

nPMXAopN, K a n y cT a , aexeHHÜ n ap én ., AH DTH H H  n a sK M  H pacTeHHH 

T6CT.
B TQKy^oM roA y MH saxoHWHM O UHTH  B  npoaaBOAOTBeHHoä C T e n e -  

HH.



ANTISEPTIC PROTECTION OF TIMBER 0? THE HORTICÜIÆURAIi 
INSTALLATIONS

Gyula Bálint 
scientific chief worker

The purpose of the research was the extension of the life
time of the timber of 500 000 forcing-bed window frames used 
annually in the horticultural production with the preservatives 
and procedures that have no auxiliar effects and so do not 
hamper the development of the fresh vegetation under the crop 
rotation.

The results of the researching are signified by the estab
lishment of the rate of protection of the specimens that are 
conserved, or not, glued with synthetic resin of two kinds or not, 
and provided with protecting paint coating or not.

To estimate the protection we have been seeking for the 
lower limit value of the efficiency of the preservatives to 
recognize alsó the minimal quantity of the preservative necessa
ry to antiseptic treatment. We have been searching for the lower 
limit value of the protection with the experimental, using of p3 g/m zincfluorid, zincnaphthenate, modified "U salt” and boron- 
compounds. In the contrary to the common practice, the differen
ce of the fungicidal effect of the preservatives, dosed in lower 
quantity can he well recorded on the ground of these experimen
tal results.

The control of the possible phytopathologic auriliary of 
the experimental preservatives has ben consulted by the compe
tent professorship of the School for Horticulture and Viticul-
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ture. The nnntmlJ Ing examination justified the satisfacto!1? 
growth (springing, state of health) of the vegetation placed in 
forcingbeds and forcing-cases. Test-vegetations were: tomato, 
cabbage, pimento, pansy.

The trials will end this year with plant-introduction.
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ANTISEPTISCHER SCHUTZ DES HOLZMATKRTATß DER 
GARTENEAUEINRICHTÜNGEN

Gyula Bálint
wissenschaftlicher Hauptmitarbeiter

Die Zielsetzung der Forschung war die Verlängerung der 
Verbrauchsdauer des Holzmaterials der etwa 500 000 St. Fenster— 
rahmen, die jährlich in die Gartenbauproduktion geraten,mit den 
Schutze] ttaln und Methoden, die keine fitotoxischen Nebenwir
kungen haben und so unter dem Treibbeet die Entwicklung des 
frischen Bewuchses nicht hindern.

Das Ergebnis der Forschung kommt zum Ausdruck in der 
Festste]lung der Proben^örper, die mit verschiedenen Schutz
mitteln konserviert sind oder nicht, dann die mit zweierlei 
Kunstharzen geklebt sind oder nicht,mit Schutzfarbenanstrich 
versehen sind oder nicht. Zur Beurteilung des Schutzes haben, 
wir den unteren Grenzwert der Wirksamkeit der Schutzmittel 
gesucht, damit wir minimale Menge des zur antiseptischen Behand
lung erforderlichen Schutzmittels kennen lernen können. Den 
unteren Grenzweid; des Schutzes haben wir mit der Versuchs- o
Verwendung 8 g/m Zinkfluorid, Zinknaphtenat, modifizierten "U 
Salzes", ferner mit der Versuchsverwendung von Borverhindungan 
gesucht.Weit abweichend von dar allgemeinen Praxis kämm man 
Grund der Versuchsergebnisse die Verschiedenheit der fungiziden 
Wirkung der Schutzmittel von kleinerer Dose gut feststellen.

Die Kontrolle der eventuellen fitopatologischen Neben
wirkung der Versuchssehutzmittel wurde in Zusammenarbeit mit



dem zuständigen Lehrstuhl der Gartenbau-und Weinbauhochschule 
durchgeführt. Die kontrollierende Untersuchung hat die entspre
chende Entwicklung (Keimen, Gesun heitszustand) des in den 
Treibbeeten und Treibkasten gestellten Bewuchses nachgewiesen. 
Testpflanzen waren: Tomate, Kraut, Paprika, Stiefmütterchen.

Die Versuche werden dieses Jahr betrieblicher Einführung 
zu Ende gehen.
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A FEHÉR FOZ (SALIX ALBA.) ANATÓMIAI VIZSGÁLATA

Dr.Fiiló Zoltán tudományos főmunkatárs

Munkatársak:
Hahói Ernőné laboráns 

Asztalos Tivadar laborvezető 
a Mohácsi Farostlemezgyárban

A célszerű faanyaggazdálkodás egyik legfontosabb feltétele 
a faanyag minél alaposabb, részletekbe menő ismerete. A gazda
ságos felhasználás egyáltalán nem nélkülözheti a faanyag belső 
szerkezetére vonatkozó, ill. az anatómiai struktúrától függő 
fiziko-mechanikai tulajdonságok ismeretét. Az anatómiai jelleg
zetességek feltárása nélkül a faanyag leggazdaságosabb felhasz
nálási területének meghatározása igen kétséges. Ez a megállapí
tás a fahelyettesitő anyagokra - forgácslap, farostlemez stb. - 
is vonatkozik.

A farostokból készült termékek minőségét elsősorban a fa
rostok hossza, átmérője, falvastagsága, fal-lumen viszonya ha
tározza meg. Tudott dolog, hogy a viszonylag hosszú rostu fafa
jok (fenyőfélék) felhasználásával jobb minőségű farostlemez 
gyártható. Hazai vonatkozásban - tekintve, hogy a fenyőállcaná- 
nyunk kis hányadát teszi -, a növekvő szükséglet miatt a nyers
anyagbázis kiszélesítése elsőrendű fontosságú.

A Mohácsi Farostlemezgyár a különféle fenyőhulladékok fel
használása mellett a nyár- és füz-féléket használja fel farost- 
lemezgyártáshoz alapanyagként. Ezek felhasználásánál többek kö
zött igen fontos annak megállapítása, hogy a farostra vonatkozó 
anatómiai bélyegek a faegyeden belül - a talajtól az ágakig - 
milyen mértékben változnak,s a tulajdonságok hogyan befolyásol
ják a kész farostlemez fiziko-mechanikai tulajdonságait? Jelen-
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tésünk a fehér fűzzel (Salix alba) kapcsolatban végzett ilyen 
irányú vizsgálatokról számol be.

2. MÓDSZERTANI RÍSZ

A vizsgálatok módszerét a kutatási célnak megfelelően a z  

alábbiak szerint választottuk meg:
A téma célkitűzése szerint a vizsgálatokat két részre osz

tottuk:
1. a fehér fűz ■ fatestének szövetanalizise, ill. farostjai 

mikrostrukturájának vizsgálata a fa négy, különböző magassági 
szintjébenj

2. összefüggés keresés a törzs- és áganyagból készített fa
rostlemezek fiziko-mechanikai tulajdonságai és a farostra vonat
kozó anatómiai bélyegek között.

Ad 1.
Farostlemezgyártáshoz nagymennyiségű füzet szolgáltató er

dőgazdaság területén egy állományjellemző fehér füzet választot
tunk ki vizsgálatok céljára. Jelen esetben a Baja-i Erdőgazdaság 
területén egy 48 éves, 37 cm átmérőjű, 27 m magas, nőivarú fe
hér füzet.

Anatómiai vizsgálatok céljára egy db 2 cm-es és egy db 0,8 
cm-es vastag mintakorongot vágtunk ki a törzs 1 m-çs, 7 m-es és 
14 m-es magasságából, valamint a korona áganyagából. Az áganyag
ból egy 3 cm-es és egy 5 cm-es átmérőjű ágdarabot. 
(A továbbiakban:
az 1 m-es törzsmagasság - alsó szint, jele a grafikonban: A 
a 7 " " = közép " " ” : K
a 14 " " = felső " " " : F
áganyag (3 cm és 5 cm 0-jü) ágszint " '* : Á)

A korongokat meggyalultuk, políroztuk. A 0,8 cm vastagsá
gú mintakorongból a huzottfa-nyomottfa irányában évgyűrűnként 
- kéregtől a kéregig - mintát vettünk preparáló mikroszkóp a- 
latt, rostmacerátumok készítéséhez. A macerátumok elkészítése 
után többszöri mosás, majd megfelelő festés után preparátumokat
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készítettünk. A vastagabb mintakorongokon - szintén a huzottfa- 
nyomottfa irányában - az évgyürüszélességeket határoztuk meg 
Leitz évgyürümérő mikroszkóppal. A mért évgyiirüszélességi ada
tokból az átlagos évgyürüszélességeket kiszámítottuk és az Így 
nyert adatokat grafikonban ábrázoltuk.

Szövetanalitikai vizsgálatokhoz a 2 cm vastagságú mintako
rongokból - az évgyürüszélességek lemérése után - a huzottfa 
nyomottfa irányában 1 cm x 2 cm x 2 cm-es hasábokat vágtunk ki, 
egymásután! összefüggésben, kéregtől a kéregig. A hasábokat pu- 
hitóoldatban megfelelő ideig főztük, majd fametsző mikrotommal 
keresztmetszeteket készítettünk: a metszeteket kellő festés után 
állandósítottuk.

A mintakorongok húzott-, ill. nyomottfáiból készített rost- 
macerátumokból, (összesen 244 db) ill. preparátumokból, 25-25 ép 
farost hosszméretét állapítottuk meg. (Az átlagérték meghatáro
zásához azért vettünk csak 25-25 mérési adatot, mert matematikai 
statisztikai számítások alapján 25 méréssel jellemezhető a rost- 
hossz -1%-os hibahatáron belüli értékkel.)

A kapott mérési adatokból az évgyűrűkre vonatkozó átlagér
tékeket kiszámítottuk. Az utóbbi adatokat grafikonban ábrázol
tuk. A törzsre és áganyagra vonatkozó összes rosthossz-mérési 
adatot egyébként a matematikai-statisztika módszerével is kiér
tékeltük. Keresztmetszeti preparátumok alapján alsó- és közép
szinten minden 5.r felsőszinten minden 5« és ágszinten minden 
évgyűrű szövetanalizisét végeztük el, mind a húzott-, mi nd a 
nyomottfában. E munkák során a Leitz-féle hatorsós integrációs 
asztal segítségével a kérdéses évgyűrűkön a vízszállító-, szi
lárdító-, hosszparenchyma- és bélsugár szövetmennyiségeket hatá
roztuk meg egy-egy méréssorozat alapján, ami kor is 10,000 u  vo
nalhossz on az egyes szövetféleségek elemeit 45° szöges pásztá- 
zással addicionáltuk.

A farostok sejtfal-sejtüreg mennyiségeit - a keresztmetsze- 
ti preparátumok alapján - mind a húzott-, mind a nyomottfában a 
szövetanalizissel egyidejűleg ugyanazon évgyűrűkben mérve hatá
roztuk meg: két szomszédos évgyürühatár között 45° szöges pász- 
tázással 2000 /x -t kitevő rostfalmennyiségeket és az ezekhez 
tartozó rostüreg (lumen) mennyiségeket állapítottuk meg. A ka
pott adatokból a fal-lumen mennyiség viszonyszámát határoztuk 
meg.
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A farostok sugár- és hurirányu átlagos átmérőinek adatait 
- ugyanazon évgyűrűkben mérve, mint a szövetanalizisnél - az év
gyűrű korai- és kései pásztájában sugár-, illetve hurirányban 
megmért 10-10 rost átlagértékéből nyertük. (E méréseket úgy vé
geztük, hogy a kérdéses évgyűrűk mindegyikének három különböző 
helyén a mikroszkóp látómezejében talált legnagyobb, közepes és 
legkisebb rost sugár,- ill. hurméretét csavaros okulármikromé
terrel lemértük - ez összesen 9 adat -? a 10.adatot a 3. látómé** 
zőben átlagos méretűnek talált rost szolgáltatta.)

Ad 2.
A törzs- és áganyag kvantitatív szövet-, ill. rostanalizi- 

se során kapott anatómiai és mikromorfológiai bélyegek feltehe
tően összefüggésben vannak az ugyanezen anyagból készített fa
rostlemezek fiziko-mechanikai tulajdonságaival. Ennek eldöntése 
érdekében - első lépcsőként - szükségessé vált laborszinten fa
rostlemezeket legyártani, s azok fiziko-mechanikai jellemzőit 
meghatározni.

A kísérleti farostlemezek legyártását a Mohácsi Farostle
mezgyár laboratóriuma vállalta s ezek fiziko-mechanikai tulaj
donságainak megállapítására az alábbi vizsgálatokat végezte el:

A farostlemezek:
a) térfogatsúlya,
b) hajlító- és szakítószilárdsága,
c) vizfelszívási és dagadási értéke 24 órás vizbentárolás 

után,
d) lineáris méretváltozása.
Vizsgálati anyagot ugyanazon törzsmintákból küldtünk, mint 

ahonnan az anatómiai vizsgálati anyagot vettük: közvetlen a min- 
takorongok mellől.

A Mohácsi Farostlemezgyár laboratóriuma a megküldött anya
gokból kétféle kísérleti rostlemezt gyártott le: alsó-, közép- 
és felső (A,K,F) szintű anyagból együttesen egyfélét és külön az 
áganyagból (5 cm és ennél kisebb átmérőjű anyag) és meghatározta 
azok fentiekben leiirt fiziko-mechanikai tulajdonságait.

A defibrátumokból vett mintákat a Faipari Kutató Intézet 
anatómiai laooratóriuma mikroszkópos vizsgálat alá vette annak
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Évpvürük kora 
1. ábra

A vizsgált fehér fűz törzsének átlagos évgyürüszélességei 

megállapítása céljából, hogy az ép- és törmelékrost, valamint 
roetkötegek mennyiségileg milyen eloszlásban szerepelnek az ág- 
anyag defibrátumában.

A defibrátum anyagának mennyiségi elemzését úgy végeztük, 
hogy a defibrátumot vízzel 0,05 %-ra hígítottuk. A jól elkevert 
hígításból egy-egy cseppet vittünk összesen 10 tárgylemezre és 
azt lefedve mikroszkópos vizsgálat alá vetettük. A mikroszkóp 
látómezejében talált ép és törmelékrostot, valamint rostköteget 
megszámoltuk. Ezenkívül megmértük az ép rostok és roetkötegek 
nosszát,valamint feljegyeztük azt,hogy a rostkötegeket szélesség
ben hány rost alkotja. E műveletet addig folytattuk, amíg 1000 
méréshez nem jutottunk.Az ép- és törmelékrostok hosœàbôl kiszá
mítottuk az átlagos rosthosszakat, majd a háromféle rostnennyi- 
séget (ép, törmelék, köteg) egymáshoz viszonyitctt százalékos 
arányban fejeztük ki:
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5 .  VIZSGÁLATOK ÉRTÉKELÉSE

A vizsgálatba vént fehér fűz törzsének alsó- középső- és 
felső szinten vett mintakprongjainak átlagos évgyürüszélességeit 
az 1. ábrán tüntettük fel. (Lásd 293. oldal.)

A vizsgált fehér fűz évgyürüszélességei az alábbiak 
szerint oszlanak meg

1. táblázat

jelzlse Évgyürümennyiség (drb) átlagos
2 mm 2-3 mm 3—5 mm 4—5 mm 6 mm évgyűrűnzélesség

A korong 5 8 25 4 6 3,95 mm
K korong 7 9 10 2 - 3,49 mm
F korong 4 8 15 1 2 4,2 mm
Á korong 2 
db — 2 3 1 2 4,6 mm

Leggyakoribb tehát a 3-5 mm széles évgyűrű. Az összes év- 
gyürüszélességi adatot az egész törzsre vonatkoztatva, átlagos 
évgyürüszélességül 3,9 mm-t kapunk az ág 4,6 mm-vel szemben.

Rosthosszelemzések
A farostok túlnyomó része hosszan hegybefutó végződésű;csak 

kis hányadban található közöttük röviden kihegyesedő, tehát zö- 
mökebb rost. Ugyancsak kevés a száma az enyhén fogazott végű 
rostoknak.

A farostok évgyürünkén-H hosszméretét a metodikában ismer
tetett módszer alapján meghatároztuk mind a húzott-, mind a nyo
mottfára vonatkozóan és a kapott eredményeket a 2.ábra grafikon
jában tüntettük fel. (Lásd 295. oldal.)
A grafikonok alapján megállapíthatós

a) alsó szinten (A jelzés) :
az átlagos rosthossz 560 p körüli értékről a 10.évig - kb. 

1050u -ig elég gyorsan, míg ezután, jóval kisebb mértékben nö
vekszik - kb. 1050 p  -ról 1250 p  -ig. A huzottfa rostjai általá
ban hosszabbak, mint a nyomottfa rostjai.
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2. ábra
A vizsgált fehér fűz évgyűrűnként a huzottfa-nyomottfa 
viszonylatában mért átlagos rosthosszai különböző törzs- 

magasságban



I
CO
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Évgyűrűk kora
5. ábra

A vizsgált fehér fűz fatestének évgyűrűnként! átlagos 
rosthosszai különböző törzsmagasságban



b) közép szinten (K jelzés):
az átlagos rosthossz az első 10 évben kb. 500 -ról 1100 

LI -rra, s az er.ntÁni kb. 25 év alatt 1250—1300/x hosszra növeke
dik. A bűzottfa rostjai itt is általában hosszabbak, mint a nyo
mottfáé .

c) felső szinten (g jelzés):
a farostok átlagos hossza a kezdeti 600 /x -ról a 9»évre 

1070/4 körüli értékre növekedik, majd a további 21 év alatt II70 
u -ra.A nyomottfa rostjai az első növekedési szakaszban rövideb- 
bek, a másik szakaszban viszont általában hosszabbak,mint a hu- 
zottfa rostjai.

d) ág-szinten (Á jelzés):
(a 5 cm és 5 cm átmérőjű két korong rosthossz adatait átla

golva) a farostok átlagos kezdeti hosszmérete 550 /u ; ez az ér
ték a negyedik évre kb. 800 /x -ra növekedik.,A huzottfa rostjai 
általában hosszabbak mint a nyomottfa rostjai.

A jobb áttekinthetőség végett a húzott- és nyomottfa,érté
keket átlagoltuk és a 5. ábra grafikonjaiban szemléltettük.(Lásd 
296. oldal.)

A rosthosszmérések alkalmával kapott különböző adatoknak a 
fehér fűz mintaanyagokon belüli áttekintése céljából a mérési 
mennyiség eloszlását a 2. táblázatba foglaltuk. Tekintse, hogy 
méréseinket okulárháló alapján eszközöltük, az okulárháló beosz
tásának megfelelően, csoportosított adatokat kaptunk.

2. táblázat
Mérési cső- 

portok
Lemért rostmennyiség (db)

A K g Á Törzsben ossz./iu-ban/ mintakoron«340 18 11 $ 36 38
510 49 55 27 96 131
680 148 108' 123 132 379
850 402 228 300 92 930

1020 544 581 365 40 1290
1190 539 448 363 4 1350
1560 388 333 199 920
I55O 199 168 63 450
1700 33 16 7 56
1860 1 1
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A tö b b e z e r  mérés a la p já n  k a p o tt  ro s th o s s z m é re te k e t , -  kü lön  
a  t ö r z s r e  és kü lön  az áganyagra  vonatkozókat - ,  a  m atem atikai 
s t a t i s z t i k a  m ódszerével i s  k i é r t é k e l tü k ,  hogy a  m sth o n n za k ra 
vonatkozó  s z ó rá s ,  m egbízhatóság , r e l a t i v  s z ó rá s , pon tosság  a d a 
t a i t  i s  m egism erjük. Ez u tó b b ia k  m egha tározásá t az a lá b b i  k é p le 
te k  a la p já n  végeztük :

X  = *1 * n
2

u. .. n. . s 2  = —— (u 2 .n .  — —) ( U j .n . ) 2 ; 
i  i  > n i  n ' ' i i '  ’

+ m = I  ; v  = . 100 . . .  %; p = 2  . 100 . . .  %.
"  n  X X

c = o sz tá ly k ö z ; u  = c so p o rté z á a ; n . = az egyes c sopo rtok  mé
résszám a;

d = o s s z , mérésszám.
(A tö b b i j e l z é s t  lá s d  4 . t á b lá z a t  f e j lé c é b e n )

Az eredm ényeket a  3 -4 . tá b lá z a to k  ta r ta lm a z z á k .

3 . t á b lá z a t

R osthossz
-ban

K i e m e l t  m é r é s i  c s o p o r t o k
5~ös 6— 08 7 -e s 8 -as 9 -es

761-929 930-1098 1099-1267 1268-1436 1437-1605
Rostmennyi
ség  (db) a 
tö rz s b e n  
(A .K .F .)

930 1290 1350 920 130

R osthossz
-ban

K i e m e l t  m é r é s i  c s o p o r t o k
2 - es 3—as 4 -e s 5-ös 6—os

254-422 423-591 592-760 761-929 930-1098

Rostmennyi
ség  (db) 
az áganyag
ban

36 96 132 92 40



4. táblázat

Farost
adatok

Rosthossz 
átlag
X
-ban

Szórás 
P -ban
+ S

Megbíz
hatóság
+ m

Relativ 
szórás
V%

Pontos- 
ság 
p%

Min. Max. 
roszthossz

Törzsre 
vonatko
zóan 1088 204 0,9 18,7 ‘ o,i 390 I960
Ágra von. 682 232 11,6 34,0 - 1,7 360 1100

A fenti 3. táblázat alapján, a farostok tömegeloszlása szem
pontjából megállapíthatjuk, hogy a fa törzs-részében a farostok 
tömege 1000-1200 hosszú, mig a négyéves és ennél fiatalabb 
áganyagban 600-750/x közötti értékű.

összefoglalva a rosthosszra vonatkozó vizsgálatokat, megál
lapíthatjuk (3. ábra), hogy a farostok hossza - mind a három (A. 
K. F.) szinten - a.béltől számított első évgyűrűben általában 580 
mikron átlagértékü. Ez az átlagérték kb. 10 év alatt 1050 p  ~ra 
emelkedik. Ezt bizonyltja a 3« ábra A. K. és F. jelű grafikonja. 
Az Á. grafikon adatai is kb. ugyanolyan kezdőértéküek (első 4 év) 
mint a többieké s feltételezhető, hogy idősebb (vastagabb) ág
anyagban, - kor szempontjából a 4 évnél fiatalabb évgyűrűkben - 
az átlagos rosthossz-viszonyok az A.K.F. szintnek megfelelően 
alakulnak.

Jelen vizsgálatokon túlmenően - a vizsgálatok alapján - két 
megállapítást teszünk:

1. bármely faegyed teljes hosszában fennálló rosthosszviszo— 
nyok egyetlen - még pedig egy idősebb fatörzs alsó szintjén vett 
mintakorong alapján tisztázhatók; Így az áganyagé is. (Ez termé
szetesen csak az egy tájegységről, származó fafaj egyedeire nézve 
érvényes.) Jelen esetre vonatkoztatva t^hát az A grafikon alapján 
mind a törzs közép- és felső-, mind az ágszint rosthossz viszo
nyai meghatározhatók;

2. a jövőben hasonló céllal végzendő vizsgálatok esetében a 
jelen metodika szerint kell eljárni azzal a különbséggel, hogy az 
anatómiai viszgálatokat csak egy - az alsószinten vett - mintako- 
rongon kell elvégezni a fentiek szerint, valamint ugyanezen fae
gyed minden részéből vett mintaanyag együttes rostositását labor- 
szinten. (Kéreggel, kéreg nélkül.)
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4. ábra
Százalékos szövettérfogat-mennyiségek a vizsgált fehér fűz 

huzottfájában

Á defibrátumból rostlsmezeket kell készíteni és azok fizi- 
ko-mechanikai Jellemzőit meghatározni. Mindezen műveleteket egy 
fafajra vonatkozóan csak egyszer kell elvégezni, mert: a rost- 
hosszvizsgálátok alapján készített grafikon, illetve a farostle
mez fiziko-m^chanikai tulajdonságainak ismerete alapján a vegyes 
faanyagból készítendő rostlemezek műszaki Jellemzőit előre nagy 
mértékben meg tudjuk határozni az ismert paraméterek alapján. 
(Pld. kérgezett, vagy kérgezetlen állapotban történik-e a bedol
gozás, milyen arányban és milyen anyag ág, törzs, -feldolgozásá
val. )
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5. ábra
Százalékos szövettérfogat-mennyiségek a vizsgált fehér 

fűz nyomottfájában

Szövettérfogat-elemzések
Kvantitatív mikroszkópos szövetanaliziseipk eredményeit a 

4. és,5« ábra grafikonjaiban szemléltetjük. (4. ábra, lásd. 500. 
oldal.) Mind a húzott-, mind a nyomottfában talált szövetfélesé
gek mennyiségére vonatkozóan a következők tapasztalhatók: 
(lásd 4.5« ábra.)

a) A farost mennyisége a fatest többi szövetéhez viszonyít
va a legnagyobb; az alsó, közép és felsöszinten közel egyenlő



mennyiségű, mig az ágszinten valamivel nagyobb %-ban található. 
Átlagértékben a törzsben: 49,3 %, az áganyagban 55,4 %.

A törzsben a huzottfában általában valamivel nagyobb meny- 
nyiségben fordul elő a farost, mint a nyomottfában, az áganyag
ban viszont fordítva. Az integrációs mérések során kapott rost- 
szövet térfogatmennyiségi értékek, - mint ahogy azokat a 4. és 
5. ábrán megfigyelhettük -, a törzsben 43-62 %, az ágban 49-61 % 
között ingadoznak.

b) Az edények mennyisége az ossz szövet aránylag nagy %-át 
teszi: a törzsnél 29-48^, az áganyagban 28-41 % között ingadozik. 
Átlagértékben a törzsben: 41,2 %

az ágban: 34,9 % mennyiségben található.
c) A kizáróan csak az évgyűrű - határon képződő faparenchyma 

- mint határ -, vagy terminális parenchyma, igen kis mennyiségű 
az évgyűrű többi szövetéhez viszonyítva.
Átlagértékben a törzsben: 0,9 %

az ágban: 1,1 % mennyiségben található.
(Az egyes mennyiségeket a bélsugárparenchymával együttesen tün
tettük fel a 4. és 5» grafikonokban.)

d) Az egysejtszélességü bélsugarak parenchymája - átlagosan 
3-9 % közötti értékkel - szintúgy eléggé konstans, mint a hossz- 
parenchyma.
Átlagértéke a törzsben: 8,5 %

az ágban: 8,7 %

Farostokra vonatkozó sejtfal - sejtüreg mennyiség 
ás sugár-hurirányú átmérő

Idevonatkozó vizsgálatainkat keresztmetszeti preparátumok 
alapján végeztük.

A törzs alsó- és közép szintjén minden ötödik,a felső szint 
minden harmadik, és az ág-szint mindegyik évgyűrűjében végzett 
mérések mennyiségi adatait a 6. és 7. ábra grafikonjaiban tün
tettük fel» (Lásd 303. 304. oldal.)

A grafikonok alapján megállapítható, hogy a farostok sejt- 
falmennyiség, à s
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6. ábra
Farostok sejtfal-sejtüreg ^-os mennyisége és ezek viszonya 

a vizsgált fehér fűz húzottfáfában

a törzsben 
az ágban

huzottfában
67-71 
56-61

nyomottfában
66-72
54-64

átlagosan %

69,3
53,5

A mérések során nyert sejtfal- illetve sejtüreg mennyiségi ada
tokból meghatároztuk ezek egymáshoz viszonyított értékeit és a 
fenti grafikonok mellett feltüntettük. A viszonyszámok átlagclá-
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7. ábra
Farostok sejtfal-sejtüreg %_os mennyisége és ezek 

viszonya a vizsgált fehér fűz nyomottfájában

sa után kiszámítottuk mind a törzsre, mint az áganyagra vonatko
zó sejtfal-sejtüreg hányadosát:

a törzsben
az áganyagban

Huzottfában

2,2:1
1,3:1

Nyomottfában.

2,2:1
1,5:1

Átlagosan

2,2:1
1,4:1

A sugár- és hurirányu x'ostátmérőkre vonatkozó mikroszkópos méré
sek eredményeit a 8-11 ábrák grafikonjaiban szemléltetjük:
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8. ábra
A fehér fűz huzottfájában a farostok sugárirányú átlagos 

átmérői
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9. ábra
Fehér fűz huzottfájában a farostot hurirányu átlagos 

átmérői
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11. ábra
2? ehér fűz nyomottfájában a farostok hurirányu átlagos 

átmérői



k grafikonok alapján megállapíthatjuk, hogy a farostok
a) sugárirányú átmérője:

átlag huzottfában nyomottfában
1. a törzs alsó részében (A) 19,1A 19,6 A 18,6 p
2. a törzs középső " (K) 16,2 " 16,5 " 15,9 "
3. a törzs felső " (F) 17,3 ” 16,6 ” 18,0 »
4. a törzsben (A,K,F,) 17,5 » 17,6 » 17,5"
5. az ágban (Á) 15,7 " 16,0 » 15,4"

Az évgyűrűk korai fájában általában valamivel nagyobb, mint a ké
seifában. (Ez mind a törzsre, mind az áganyagra vonatkozik.)

b) hurirányu átmérője:
átlag huzottfában nyomottfában

1. a törzs alsó részében ÍA) 18,8 p 1 9 ,1 A 18,5 A
2. " középső " (K) 15,8 A 16,0 A 15,7 A
3. " felső " (F) 17,0 A 16,3 A 17,6 A
4. a törzsben (A,K,F) 17,2 A 1 7 ,1 A 17,3 A
5. az ágban (A) 1 5 ,1 A 15,4 A 14,8 A

ad 2. Laborszinten készített rostlemezek 
fiziko-mechanikai vizsgálata

(A vizsgálatokat a metodikában leírtak alapján a Mohácsi Fa
rostlemezgyár végezte.)

"Tárgy: Hogyan változik a fehér fűz (Salix alba) rosthossza, 
a sejtfal-lumen aránya, valamint a sugár- és hurirányu mérete 5 
cm középátmérő alatt - a fatörzs rostméreteihez képest.

A rostméretek változása milyen hatással van a farostlemez 
fizikai, mechanikai tulajdonságaira.

1. Kísérlet Iriráse.- A kísérleteket a KGST államok kutatási 
programján belül a Mohácsi Farostlemezgyár kísérleti laboratóriu
ma végzi.

A kísérleteket végezte Körösek János vegyészmérnök. Jelen
tést összeállította: Asztalos Tivadar laboratóriumvezető.

Faanyag. À feldolgozandó fát a Bajai Erdőgazdaság szállítot
ta. Egészséges, friss vágású faanyag volt, a gallyfa'r-4 cm, a 
törzs 10-15 cm átmérőjű.



Fa feldolgozása. A fát szalagfűrészen 2-3 cm vastag koron
gokra vágtuk, kézi baltával aprítottuk: 
Defibrálást laboratóriumi defibrátoron végeztük:

előmelegítés 1 pere
defibrálás 2 "
kijáratás 1 "
A kapott rost finomsága:
gallyfánál 30-40 def/sec
törzsnél 27,00 "

Raffinálást a megfelelő, illetőleg kicsit tulfinom rostok miatt 
nem végeztük el.
Vegyszerezés és lapképzés

A rostokat atro-rostra számítva 0,3 % mennyiségű paraffin 
emulzióval vegyszereztük és 10%-os alumi n1umszulfáttal 4,5 pH-ig 
savaztuk. Házi készítésű lapképzőn 40 x 40 cm-es lapokat képez
tünk és laboratóriumi gőzfűtésű présen 165 C°-on préseltük 50 

2 kg/cm nyomással.
Késztermék-vizsgálatok. Térfogatsúlyt 150.x 150 mm-es pró

batesten hossz- és sulyméréssel határoztuk meg. 24 órás áztatás 
után (20 C°-os vízben) sulyméréssel állapítottuk meg a vizfelvé
telt 150 x 150 mm-es próbatesten.Ugyanezen a próbatesten vastag
sági és hosszirányú méréssel határoztuk meg a dagadást és a li
neáris méretváltozást.
Hajlitószilárdságot 50 x 150 mm-es próbatesten svéd hajlítógép
pel végeztük el.
Szakítószilárdságot szintén svéd géppel 30 x 200 mm-es próbates
ten határoztuk meg.

2. Vizsgálati eredmények

5. táblázat
Gallyfa Törzs

Megnevezés átlag. max. min. átlag. max. min.
Térfogatsúly 985 1052 916 1001 1085 900
Hajlíszili 439 546 320 407 508 347
Szak;szil. 212 266 163 222 276 194
24 ó.vizfelv. 16,9 21,7 16,0 18,6 21,3 1 5 3
Dagadás 12,8 16,8 9 ^ 14,0 15,0 9,4
Lineáris mv. 0,67 0,80 0,50 0,76 0,90 0,60
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Kiértékelés , megfigyelések
Vizsgálati eredmények kiértékelésénél egyértelműen megálla

pítható, hogy a gallyrészből képezett lemezek jobbak, mint a 
törzsből előállított lemezek. Ez az előző kísérlettel azonos 
eredmény.

A gallyból ugyanolyan technológia mellett finomabb rostot 
nyertünk és ez mindjárt magyarázza is a jobb lemezminőséget is.

Több kísérlet alapján bizonyítást nyert az a tény, hogy az 
őrlésfok emelésével a lemezminőség javítható. Továbbá minőségja
vító tényező a gallyfa magasabb cellulóztartalma,ami az önenyve
ző hatást növeli.

A gallyrész magas őrlésfoka azonban lapképzésnél és a prése
lésnél nehézséget okozott az igen lassú víztelenítés miatt.Ezért 
a gallyrészt erősen megnövelt prés-zárásidővel tudtuk présel ni, 
Présdiagram:

feljáratás 5 perc
edzés 5 "
szárítás 5 "
összegezve a véleményünk az, hogy:
1. Ugyanolyan rostfinomságnál a gpllyrész a magasabb kéreg-

tartalma miatt gyengébb minőségű lemezt eredményez.
2. Farostlemezgyártásra a gallyrész felhasználását javasol

ni tudjuk bizonyos százalékban keverve. Azonban nem szabad öreg, 
száraz gallyakat felhasználni.

■Defibrátum mikroszkópos vizsgálata
A fehér fűz törzs- és gally (ág) anyagából vett defibrátum- 

mintákat a metodika szerint mikroszkópos vizsgálatba vontuk. 
Mindkét anyagra vonatkozóan - 1000 mérés alapján - meghatároz
tuk az ép- és törmelékrost»valamint a rostköteg mennyiségét, a 
leggyakoribb 3 rostköteg hosszát, valamint azt, hogy szélességé
ben az egyes kötegeket hány rost alkotja.
Eredmények:
1. törzsben gallyban

ép rost 325 db 32,5 % 425 db 42,5 %
törmelék 584x  db 58,4 % 473* db 47,3 %
rostköt. 91 db 9,1 % 102 db 10,2 %

(x/ Ebből 80 % igen apró, 50-120p  nagyságú törmelék)
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2 .
az ép ro s to k  h o ssza : tö rz s b e n  1045 • ágban 642 ,u

3. a  tö rm e lék  " ” 293 ^  " 283M
4 . a  ro s tk ö te g e k  60 %-a a  g y ak o riság  s o rre n d jé b e n -  2 , 3 , 4 r o s t -  

s z é le s s é g ű , mind a  tö rz s b e n , mind az áganyagban és mennyisé
gük, v a lam in t hosszuk  i s  k ö z e l egyenlő ( lá s d  6 . t á b l á z a t ) .

6 . t á b lá z a t

V iz s g á lt 2 3 4 2 3 4
. r o s t s z é 2. e s s é g ü  k ö t e g

f a r é s z mennyisége db á tla g o s  ho ssza  mm

tö rz s 25 22 16 1 ,8  1 ,7  2 ,1
ág 33 29 11 1 ,7  1 ,5  1 ,9

4 . JAVASLATOK

A f e h é r  fű zn e k , m int fa ro s tle m e z  alapanyagnak fe lh a s z n á lh a 
tó sá g a  szem pon tjábó l nézve j e l e n  r o s t - ,  i l l e t v e  s z ö v e t té r fo g a t ,  
v a lam in t ro stlem ez  v iz s g á la to k a t  és eredm ényeket, szükséges ez 
u tó b b ia k a t  a  füzhöz h ason ló  f a f a j  m egfe le lő  a d a ta iv a l  összeha
s o n lí ta n u n k , hogy m egfe le lő  k ö v e tk e z te té se k e t  vonhassunk l e  a 
f e h é r  fű z  fe n tie k b e n  e m l í t e t t  f e lh a s z n á lh a tó s á g á ra  vonatkozóan.

ö s s z e h a s o n lí tá s u l  m e llé k e l te n  ( a  7 . tá b lá z a tb a n , l á s d  313 
o ld a l)  a  nyarakkal k a p c so la to s  edd ig  v é g z e t t  v iz s g á la to k  idevo
natkozó  m ik r o s tr u k tu r á l i s  a d a ta i t  a  f e h é r  fű z  ugyanazon a d a ta i 
v a l  e g y ü tt tá b lá z a to s á n  k ö z ö ljü k :

A tá b lá z a t  a d a ta ib ó l  m e g á l la p í th a tju k , hogy a  v i z s g á l t  f e 
h é r  fű z  f a r o s t j a in a k  á t la g o s  h o ssza  rö v id e b b , m int a f e l s o r o l t  
nyároké $ a  s z i l á r d í t ó  szövetm ennyiség i s  jó v a l  kevesebb m int a  
nyárakban .

Ennek e l l e n é r e ,  m int a z t  a  la b o r s z in te n  e l ő á l l í t o t t  r o s t l e 
mezek m echanikai v i z s g á l a t i  eredm ényeiből l á t h a t t u k ,  ro s tle m e z -  
g y á r tá s ra  mind a  tö rz sa n y a g , mind a g a l ly f a  a lk a lm a s . A b e lő lü k  
e l ő á l l í t o t t  ro s tlem ezek  f iz ik o -m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i  m egfele
lő e k , f e lh a s z n á lá s r a  a lka lm asak .

3-12 -



y .  t á b lá z a t

F a fa j
Á tlagos S Z Í-  
l á r d i t ó  szöv . 
m ennyiség %- 
ban a t ö r z s r e  
v o n a tk o z ta tv a

A f a r o s t o k
á tla g o s  
ho ssza
a -b a n

á tm érő je

4  -ban

s e j t f a l 
lumen 
v iszonya

Fehér nyár 66,09 1329 — —
Fekete  " 60 ,6 1156 - -
Rezgő " 57 ,8 1288 22 ,2 1 ,3 9 :1
K orai ” 66 ,6 1254 — 1 ,5 1 :1
Ó riás " 63 ,1 1144 - 1 ,5 1 :1
Fehér fű z 49 ,3 1088 17 ,5 2 ,2  :1
Fehér fűz  
áganyag 55,4 682 15 ,7 1 ,4  :1

A g a lly fá n a k  a  t ö r z z s e l  szemben k a p o tt  nagyobb, i l l e t v e  kö
z e l  megegyező nagyságú h a j l í t ó ,  i l l e t v e  s z a k i tó s z i lá r d s á g i  é r t é 
k e iv e l  k a p c so la tb an  meg k e l l  e m lítsü k , hogy ez f e l te h e tő e n  abból 
a d ó d o tt , hogy a g a l ly f a  f i a t a l  (4-5  éves) évgyűrű iben  a faelem ek 
még csak jó v a l  k iseb b  m értékben f á s o d o t tá k ,  m int a t ö r z s i  évgyű
rűk  fa e le m e i. Sőt az idősebb  évgyűrű e lö r e g e d e t t ,  e rő sen  l i g n i -  
n e s e d e t t  fae lem einek  i n te r m lc e l lá r i s  h ézag a ib a  a l ig n in e n  k ív ü l  
különböző egyéb anyagok ( fő le g  fe s té k e k  s t b . )  i s  le ra k ó d ta k , ami 
á l t a l  a ro s to k  keményednek, rugalm asságukból v e s z í te n e k .

Mindezek a la p já n  a f e h é r  fűz  f i a t a l  g a l l y f a ,  i l l e t v e  t ö r z s 
anyagát ak á r t i s z t á n ,  a k á r  más (puha, vagy kemény) lom bosfával 
v a ló  ö s s z e té te lb e n  r o s t o s i t á s r a  alkalm asnak  t a r t j u k ,  i l l e t v e  j a 
v a s o lju k .

A k u ta tá s  végeredményben ig a z o l ta  a z t ,  hogy a f e h é r  fű z  
alacsonyabbrendü e rd e i  v á la s z té k á b ó l,  - g a l l y f á b ó l  -  i s  m egfele lő  
minőségű lapok  g y á rth a tó k , s ő t  a lapok f i z i k a i  és m echanikai tu 
la jd o n s á g a i  g a l ly f a  f e lh a s z n á lá s a  e s e té n  kedvezőbbek a t ö r z s  a -  
nyagánál. Műszaki szem pontból ja v a s o lh a tó  t e h á t  az á g fa  f e lh a s z 
n á lá s a ,  t is z tá z a n d ó  azonban a k é reg  h a tá s a  nagyüzemi körülmények 
k ö z ö t t ,  részb en  a lapok  tu la jd o n s á g a , ré sz b e n  a  k ih o z a ta l  szem
p o n tjá b ó l .
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AHATOMKHECKAH HPOBEPKA BEJIOK MBH

fjiaB H .H ayH H .coT p . 3 o x T an  ÍH JL IO

IlpoBeJiH HcnHTaHM  aH aJin3a m a n u  ^ p e s e c H o r o  BOJioKHa, H TOGH 
onpe^eJïH T b KaK MÔHHÔTCH juH H a BOJioKHa, OTHOEIÔHMÔ CTOHKH  ÆyMWHMe- 
BOÄ  KI6TKH, HanpaBxeHuH CTpyHN p a^ H y ca  B A peB ecH ou M aiepnaJie  y 
K O Toporo MeHbme AnaweTp 5 CM- O B , npoBO^MJM OHHTH  JIJIH ycTaHOB.ae- 
HMH MHKpOMOpHOJIOrUHeCKHX XapaKTepHOCTefi BOJIOKOH 6 e x o ü  HBH M TKa- 
H6BH& aH8XM3 ßpeBeCHOrO BOJIOKHa. npOBepHJIH TO, KaK BJIHH10T pa3M 6- 
pH BOJIOKOH Ha $H3HKO-MexaHHHeCKHe CBOÄCTBa rOTOBHX UHUTOK A pô- 
B6CHHX BOJIOKOH,

M3 48-JieT H eft Ö exoií HBH  BumuHe 1 - r o  w e r p a ,  7 MM. 14  M . M M3 
3 - 5  CM ÄMaMOTpOBOft KOpOHH B33JIM ÆÏH IipOBOpKH OÖpa3IJH. IÍO OÖpaS- 
uaw B3HTHW H3 roAHWHoro KOJibpa p acM H eH H o ro  H e x a T o ro  H anpaB Jie- 
HHH .nepeB a onpeA ejiM M  cpejiHioío AJiMHy BOJiOKHa. Ha OCHOBO M HKPOCKO-  
riH wecK oro p a a p e a a  o r  cepejiMHH ^ o  K opa .nepeB a npoBO ^m m  anaJiH3 
TKaHH a  onpejejiH JiH  cooTHomeHMe M O T O U H O H  C T SH K H  M EJIO TOHHOÍÍ n o -  
jo c T H  n a  B0X0KH6 ^ c p c B a , T .6 .  onpejiejiHJiH ^waMSTp HanpaBJiôHMH p a -  
AHyca H cTpyHH. B coT py jiH inecT B e c  3 3 BOÆOM ApeBecHo-BOJioKHMCTüx 
njiHTOK r .  Moxan KaK y cT B O ia , TaK M y  B e ro n n o r o  M aiepH axa H 3 ro - 
TOBJHjm A e$H 6paiiH e0 BOÆOKHHCTHX HJIHTOK n a  .laÔ opaTopnoM  y p o e n e  H 
yCTaHOBHJlH MX $H3MKO-MeXaHHHeCKHe CBOÜCTBa.

KaK aHaTOM unecKne, TaK H $M3MK0-MexaHinecKHe pesyjibT aT N  ^ a -  
ÆH ocHOBy n a  T O , HTOÖN MH nocoBeTOBaJiM ynoTpeÔJieHHe B eT onnoro  
M a ie p u a jia  ö e x o ií MBH B npoH 3Bo^cTB e BOJIOKHWCTHX H X M T .
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THE ANATOMICAL EXAMJKATION OP THE WHITE WILLOW 
(SALIX ALBA)

Dr. Zoltán Fiiló scientific 
chief worker

From the point of view of extending the basic material for 
the manufacturing of wood fibre boards, we have accomplished an 
examination concerning the micro-morphological characters of 
the White Willow wood fibres, and have also completed a histo
logical analysis of the wood fibres with the intention to 
establish the following factsshow would the length of the fibre 
alter compared to the fibre-dimension of the log, how does the 
cellularmembrane — cell lumen relation of the fibres alter, and 
how would alter its radial and chordwise diameter in a wood
material with a diameter less than 5 cm, finally how do the 
fibre-dimensions influence the physiço-mechanical characteris
tics of the finished wood fibre board.

We have examined wooden disks. taken from a 4§ year old 
White Willow from the hight of 1 m., 7 m., and 14 m. and from 
the substance of the crown of 5-5 cm diameter. On the basis of 
the samples taken by way of annual rings in the direction of 
tension wood-compression wood, we have established the average 
fibre-length. We have also completed a histological analysis on 
the basis of microscopic sections, prepared from the substance 
taken from the heart to the bark, and have determined the cel
lular membrane - cell lumen relation regarding the fibres, resp. 
its radial-chordwise diameter.
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The Wood Fibre Board Factory of Mohács has in collabora
tion manufactured some fibre boards while defibrating the log- 
and the branch substance on a laboratory level, and has deter
mined their physico-mechanical characteristics.

Both, the anatomical and the physico-mechanical results 
made it justified for us to propose the utilization of White 
Willow branch-material for the manufacturing of wood fibre 
boards.
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DIE ANATOMISCHE UNTERSUCHUNG DER WEISSEN WEIDE

Er. Zoltán Filló 
wissenschaftlicher Hauptmitarbeiter

Vom Gesichtspunkte der Ausbreitung der Grundstoffe der 
Holzfaserplattenherstellung haben wir die Untersuchung der mikro- 
morphologischen Charakteristik der Holzfasern der Weissen Weide 
und die Gewebeanalyse der Holzfasern durchgeführt um festzustel
len, wie ändern sich-vergleichend zu den Fasernabmessungen des 
Stammes - die Faserlänge, das Zellwand-Lumenverhältnis der 
Fasern, sowie ihr Durchmesser in der Richtxing des Radius und der 
Sehne im Holzstoff vom Durchmesser kleiner als 5 cm. Wie beein
flussen die Fasernabmessungen die physischmechanischen Eigen
schaften der fertigen Holzfaserplatte.

Die Musterscheiben einer 48 Jahre alten weissen Weide 
wurden untersucht und die Scheiben haben wir vom Baum in der 
Höhe 1, 7 und 14 m,sowie aus dem Stoff von 3-5 cm Durchmesser der 
Krone genommen. Auf Grund der Muster genommen in der Richtung des 
Zugholzes-Druckholzes nach je Jahrringen haben wir die durch
schnittliche Faserlänge bestimmt.Auf Grund der vom Mark zur Rinde 
verfertigten mikroskopischen Schnitte haben wir Gewebeanalyse 
durchgeführt und bestimmten wir das Zellwand-Zellraumverhältnis 
in Bezug auf die Holzfasern bzw. den Durchmesser in der Richtung 
des Radius und der Sehne.

Die Holzfaserplattenfabrik von Mohács, nachdem sie so das 
Stam-, wie das Astmaterial im Laboratorium defibriniert hat,verfer-
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tigte Faserplatten und bestimmte ihre physisch-mechanischen 
Eigenschaften.So die anatomischen wie die physisch-mechanischen 
Ergebnisse begründen, dass wir die Benützung Astmaterials des 
weissen Weide zur Holzfaserplattenherstellung vorschlagen.
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