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Lánctranszportőr méretezése 
és technológiai fontossága a fűrészüzemeknél

S Z A B Ó  D É N E S  
Faipari Géptani TanszékI I .  rész.

BevezetésA  Faipar július havi számában ismertettük a lánctranszportőr méretezését, szerkezeti megoldásait és alkalmazási módját. A jelen cikkünkben a lánctranszportőrhöz tartozó rönkkilökő berendezés méretezését és szerkezeti megoldását közöljük a Soproni Tanulmányi Erdőgazdaság Kísérleti Fűrészüzemében végzett tervezés alapján.A  rönkkilökő szerkezet feladata a lánctransz- portőrről a keretfűrészhez beérkezett rönk leterhelése. E zt általában egy meghatározott szakaszon végzik, amelyet a végálláskapcsoló határoz meg. Követelményként az jelentkezik a feladat műszaki megoldásánál, hogy a rönk túl nagy lökést ne kapjon, mert ez esetben túlgördülhet a rönkkocsin és balesetet okozhat.Meg kell jegyeznünk, hogy ezen probléma a külföldi utazásunk alatt a fenyőfa-fűrészüzemünkben elég kielégítően megoldottnak látszott, addig lombos fűrészüzemünkben a lánctranszportőrök- nél nem láttunk kilökő berendezést. Oka ennek az, mint később magunk is tapasztaltuk, hogy a lombos rönköknél igen sok a görbe, sőt térgörbe rönk, amelyeknél a kilökőfej felfekvését, illetve azok egy időben történő erőkifejtését biztosítani nehéz.A  Faipari Kutató Intézetnél lefolyt tanácskozás alapján az a döntés született, hogy a kísérleti jellegre való tekintettel kipróbáljuk a kilökőszerkezet alkalmazását is a lombos fűrészüzemnél, mert hazai viszonylatban a legtöbb üzemünk lombos rönköt dolgoz fel.
A  tervezés kiinduló adataiA  kilökőberendezés tervezésénél a következő adatokat vettük figyelembe :

a) maximális rönkterhelést (Q J  kg v . t-ban
b) a kilökő kar kinyúlását, ami a kaparóelem szélességétől és a kilökő fej elhelyezésétől, függ,

c) a legördülés időtartama, illetve a gördülő rönk sebessége (vr m/sec).A  fenti három tényezőből megtervezhetjük a kilökő szerkezetét és erőszükségletét.Kiindulási alapként felvettük a kereten áthaladó rönkátmérőt és az üzemben átlagosan előforduló legnagyobb rönkhosszúságot. Szélső eseteket elhanyagolhatjuk, mert a motor méretezésnél használt biztonsági tényező erre elég fedezetet nyújt és így a motor sincs túlméretezve.A  fellépő műveletek a rönknek a kapaszkodó hegyekről való lelökése, és a továbbító vason való legördülése.Nagyobb erőkifejtés a kapaszkodó hegyekről való lelökéshez szükséges, mert a lejtősen kiképzett pályán a legördülés — a tapasztalat szerint is — a kapott lökőerő impulzustól különösebb erőbehatás nélkül történik.A  rönk súlyaQi =  - 4 — -fy k gahol d a kereten áthaladó max. rönkátmérő m-ben,
l az átlagos legnagyobb rönkhossz m-ben, 

yt a rönk fajsúlyú kg/m3(kiszámítását előző cikkünkben közöltük).Ezt a terhet kell legördíteni a kaparóelem fogain a b úton. A  kilökőkar működési hossza a

10. ábra. A  legördülésnél fellépő erők karjainak meg
határozása
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b távolság, az időtartama (í) sec. A soproni üzem
ben az időtartamot t =  4 sec-ra vettük fel.

Ennek meghatározása kísérleti úton történt 
úgy, hogy kb. 40 cm úton 2 sec alatt legördítettünk 
egy rönköt. A 0,20 m/sec sebességgel legördülő 
rönk elég lassú és balesetmentes leterhelést biz
tosított.

A fent maradó 2 sec a lelökőfej eredeti álla
potban való visszatérítésére maradt fenn.

A 10. ábrán látható egy általános esetben 
felvett rönk lelökése d függvényében kifejezett 
méretekkel.

A Pj erő támadási pontja kb. d/4-vel van 
fentebb, mint az 0 pont. Ez azért is szükséges, 
hogy a legkisebb átmérőjű rönköt is biztosan ki 
tudja lökni a kilökőkar. A kaparóvas legkedvezőbb 
szélessége 3/5 d körül van, ennek megfelelően 
Pj erő támadási pontja (3/5 d +  1/10 d) azaz 
7/10 d-re van az 0 ponttól.

A forgatókar egy derékszögű háromszög

12. ábra. A z első kilökő szerkezet üzembe helyezéskor

A Qi erő karja az 0 ponttól (3/10 d)-re van. A fen
tiek alapján

Pr k>  Q i-3 /lO d
10% többlet nyomatékot véve fel.

3/4 d-P1 =  1,1 -3/lOd-Q' 
b

11. ábra. A  soproni üzemben alkalmazott kilökő beren
dezés (A  kilökő mű a F A K I  elgondolása után)

P t 0,45
Szükséges teljesítmény vr gördülési sebességet 

véve fel.
N  = \,2 P̂ =  7.2-10 3 —— (LE) 

/5-p rjö
ahol Qj kg-ban,

vr m/sec-ban,
r/ö a berendezés hatásfoka (lásd az I. cikk 

alapján).
A soproni fűrészüzemben alkalmazott ada

tokkal a fenti képlet az alábbi lóerőszükségletet 
adta.

5 m hosszú 45 cm átmérőjű lombos rönkkel 
számolva, kb. 30- 35%-os nedvességtartalommal

■ yj oá 1000 kg/m3,
T)ä =  0,6 hatásfoknál.

=  0,158-5-1000 =  790 kg

N  1,9 (LE)

Szerkezeti megoldások
Az általunk alkalmazott szerkezeti megoldást 

a 12. ábrán mutatjuk be.
A szerkezet két részre osztható :
a) a meghajtó szerkezetre,
b) a kilökő műre.
A meghajtás vagy a kilökő mű mozgatása 

történhet mechanikus vagy hidraulikus, illetve 
pneumatikus úton.

A mechanikus meghajtás is lehet többféle, 
mint az a 11—17ésl6—15 ábrákon látható.

A soproni fűrészüzemben a lánctranszportőr 
mellett elhúzódó sínpálya miatt először a cikk 
írója magas kilökő kart tervezett be (12. ábra), 
hogy a szükséges lökési hosszt megkapja. A kilökő
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mű ebben a formában nem vált be, mert egyrészt 
a térgörbe rönkök a szélső fejnek nekimentek és 
elgörbítették, másrészt a középső görgőpár a 
csavaros csap felfüggesztéssel bizonytalan volt.

Az alsó meghajtó szerkezet kifogástalanul 
működött (11. ábra).

Jelenleg az üzem egy újításával működik, 
amelynek alapelve, hogy egy kampósan kiképzett 
kar terheli le a rönköt (13. ábra).

A FAKI elgondolása alapján visszatértünk 
a külföldön is látott és 11. ábrán látható megoldás
hoz. Ezen szerkezet kilökő műjének legyártása 
és kipróbálása IT. félévben történik meg.

A szerkezet méretezése a következő alapelvek 
alapján történt :

a) a rönkátmérő (d) alapján megállapítottuk 
10. ábra jelölése alapján b távolságát.

b) Felvettük a leterhelés (1 fordulat) idejét, 
amelynek alapján kiszámítottuk az excenter tárcsa 
fordulatszámát.

Az excenter tárcsa idejének osztásával meg
állapíthatjuk a kilökőmű előre, illetve hátra hala
dásának idejét is Ha a t sec alatt 360°-ot tesz meg 
egy fordulat alatt a kulisszás csap, akkor . mint 
az a 14. ábrán is látható ■ 0 pontból az A pont
hoz húzott érintő a holtponti helyzetben érinti 
a kulissza-csapot. A forgásirányban haladva A A' 
köríven, azaz <5 szög alatt történik a lelökés, illetve 
у szög alatt a kilökőmű helyére való visszatérése. 
Az A pont helyes megválasztásával cl lehet érni, 
hogy a kilökés hosszabb, a visszatérés rövidebb 
ideig tart, ú : у szögek aránya szerint.

Pl . legyen a kilökés 3 sec, visszatérés 1 sec 
1 : 3 =  у : Ó azaz
1 : 3 =  90° : 270° vagy

1,5 : 2,5 =  135° : 225° stb.
A fenti arány és r felvételével az e távolságot 

ki tudjuk számítani. Általában r =  100 — 200 
mm közötti értéket ajánlatos választani.

r e = --------
V 

COSY
Az r sugarú kör és e távolság megrajzolása 

után meghúzzuk az 0 pontból az érintőket a 
körhöz az A, illetve A ' ponthoz és így megkapjuk 
a cp szöget.

Az О В háromszögből
a  . <p

# a sm — =  c sin л £
Si■ n Ф 

2
a = c --------  a sin —

ebből
• Ф 

s n l  о 
ZJ

oc 
s m T

a szerkesztések alapján ismert érték.
c (vagy a) felvételével az összes méreteket meg
kaptuk.

13. ábra. A z üzem által átalakított kilökő vázlata (Leskó—■ 
Kincses-féle újítás)

Az egyes alkatrészek keresztmetszeti méreteit 
a hatóerők (P} stb.) nyomatékának kiszámításá
val a mechanikából ismert módon tudjuk meg
határozni.

M  = Kh -amev cmkg
ahol P Y . ,,M — stb.

Kh a keresztmetszeti modulus hajlításra 
cm3-ben,

a mea a tervezett acélféleségre megengedett 
haj lítószi lárd ság kg/cm2-ben, 

Z  a tervezett karok száma db-ban, 
^i pontra forgató kar hossza.

14. ábra. Centrális felső kulisszás kilökő berendezés 
méretezési vázlata
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Iá. ábra. Alsó kulisszás kilökő berendezés (Söderhamn 
után)

A különböző összekötő csapok méretezése 
szintén hasonló alapelvek szerint történik.

A szerkezeti kiképzésnél ajánlatos a kilökő
fejet egy védő lapba beiktatni, mint az a 15. és 
17. ábrán látható. Ennek az a jelentősége, hogy 
az esetleges térgörbe rönköket befelé tereli és 
megvédi a kilökőfejeket az elgörbítéstől, ami a 
soproni kísérleti üzemeltetésnél bekövetkezett.

A karok száma az átlagos rönkhosszúságtól 
függ. Természetesen meg kell határozni a leg
kisebb és legnagyobb rönkméretet, amelynél a 
kilökő-szerkezetet alkalmazni akarjuk. A kár 
távolság 1,2— 2 m között váltakozhat, a fenti 
szempontok szerint.

A rönk legördülésének biztosítására ún. buk

tató karokat kell felszerelni az ellenkező oldalra, 
amelyek úgy vannak kiképezve, hogy a rövidebbr 
a lánc felé eső kar súlyosabb, így függőleges 
helyzetbe kerül a buktató kar. Erre azért van 
szükség, hogy a keretfűrészkocsi körüli mozgást- 
ne akadályozza és a rönk átgördülése után azonnal 
függőleges helyzetbe visszatérjen.

Befejezésül néhány külföldön használt kilökő- 
szerkezetet is ismertetünk.

A 15. ábrán látható egy alsó kulisszás meg
oldású szerkezet, amelynél egyforma a lökés és a 
visszatérés ideje. A kilökő mű szerkezete meg
egyezik a 11. ábrán ismertetett szerkezetteL 
A kilökőfej védelmére —  mint fentebb ismertettem 
—  párkányt készítettek.

A 16. ábrán Iceil (Román Kutató Intézet) 
kiadványában közölt kilökő berendezést mutat
juk be.
Л Alapelve közvetlenül az excenterk erék útján 
történő működtetés. A csapon görgő van, hogy a 
kar megfeszítése gördülő súrlódás útján történjen. 
Megítélésem szerint hátránya, hogy a tárcsa for
dulata kétszerte kisebb kell legyen azonos idő 
mellett, mint az általunk választott megoldásnál. 
Ez igen nagy áttételt igényel. A szerkezet egyéb
ként egyszerű kivitelű.

A 17. ábrán egy pneumatikával működő 
kilökőberendezést mutatunk be. Ennek a szer
kezeti megoldása teljesen eltérő az eddigi típusok
tól, ott ajánlható ahol akár pneumatikával, vagy 
hidraulikával működő egyéb szerkezetek is vannak, 
mert csak ezen célra beállítani nem tartjuk gazda
ságosnak és a TMK szervezetre is egy eltérő típusú 
meghajtó mű külön karbantartási terhet, ró. 
A működési elve a 17. ábrán látható.

Természetesen több kilökő típus is van a 
szakirodalomban a felsoroltakon kívül, azonban 
a kutatásaink és tervezéseink során ezeket hasz
náltuk fel a soproni berendezés megtervezésénél.

16. ábra, ütközős excenteres megoldás (Iceil után) 17. ábra. Pneumatikával működő kilökő szerkezet 
(Söderhamn után)
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A berendezés automatikaija
Mint fentebb jeleztük a lánctranszportőr 

berendezés automatikusan áll meg és leterhelés 
után indul meg. A kilökő berendezésnél az indí
tást a keretfűrészes végzi, de körülfordulás után 
egy végálláskapcsoló útján a megállás automatiku
san következik be. Az automata szekrényt a 
július havi cikkünkben, 6. ábrán mutattuk be, 
itt pedig a villamos kapcsolási vázlatokat közöljük.

A 18. ábrán látható, hogy az indító MO vagy 
MCO kapcsolóba kötöttük be I. sz. végállás ki
kapcsolót. Ez az, amit, ha a rönk megérint, ki
kapcsolja a láncot. Biztonsági okokból még egy 
II. végállás kapcsolót is iktattunk be, ha vélet
lenül az I. sz. kikapcsoló elromlana a II. végállás
kapcsoló állítja le a motort.

A kísérletek lefolytatásához a berendezést 
elláttuk volt- és ampermérővel, továbbá működést 
jelző piros lámpával.

A kilökőberendezésnél a körülfordulás után 
a  kulisszáskar kapcsol ki, végálláskapcsoló útján 
(19. ábra).

Összefoglalás
A lánctranszportőr méretezése az ismertetett 

alapelvek szerint (1) és (3) képlet szerint ajánlható. 
Általában a túlterhelés és váratlanul fellépő rönk 

19. ábra. Kidobószerkezet villamos kapcsolási rajza 

súrlódási többlet miatt ajánlatos 10 fm-ként 
2 KW számítani. Üzemközbeni erőszükséglet a 
kitöltési tényezőtől függően alacsonyabb 1 KW 
körül. Ha állandó olajozással látjuk el, akkor a 
súrlódási tényező kb. felére csökken és 10 fm-ként 
1 KW-tal számolhatunk.

A kilökő berendezés erőszükségletének meg
állapítására

A =  7,2-10-3 ^ - r (LE)

képlet ajánlható.
A kilökő berendezésnél a szerkezeti megoldásra 

a  szerző centrális kulisszás vagy a hidraulikus meg
oldást ajánlja.

A berendezés működtetésére szolgáló villamos 
berendezések kapcsolási vázlatát is közli a cikk.

IRODALOM
1. Sz. N . Kusevnyikov: Mechanizmusok és gépek el

mélete. Tankönyvkiadó 1952.
2. Dr. Varga József: Gépelemek. Bányászati Kézi

könyv I. kötet. Műszaki Könyvkiadó.
3. Ice il: Studiul rcservelor de produktivitatea ale 

gaterelor.
4. Külföldi folyóiratok.
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Forgácslapok felületkezelése transzparens és fedő filmképzőkkel
Z O M .В Ő R I  J Á N O S

Faipari Kutató IntézetA  komplex faanyag-kihasználásra való törekvés Magyarországon is indokolttá teszi a forgácslap-gyártás széleskörű megvalósítását. A  forgácslapok elterjedését azonban nagymértékben gátolja a felületkezelés kérdésének átmeneti megoldatlansága és e gátló akadály elhárítása céljából végezte a Faipari Kutató Intézet vonatkozó kísérleteit.A  kutatás kifejezetten a felhasználó szektorok, így elsősorban a bútoripar és belső cpí tészet érdekében történt és elsődleges célul azt tűzte ki, hogy a forgácslapok natúrban, ill. furnérborítás nélkül való feldolgozását segítse elő. Ez ugyanis a forgácslapok feldolgozásának legtakarékosabb formája.A  furnérozatlan, transzparens filmképzőkkel felületkezelt forgácslapok felhasználhatók válaszfalak, fal- és mennyezetborítások, irodabútorok, üzletberendezések stb. készítésére. A  pigmentált filmképzőkkel kezelt lapokból pedig festett konyhák, kisbútorok, beépített bútorok, ajtók, falborítások stb. állíthatók elő.Tekintettel arra, hogy a kutatás a felhasználók számára készült, a közleményben külön foglalkozunk az ajánlott felületkezelési eljárások technológiai irányelveinek ismertetésével, mert a kísérletek bizonyos mértékig lehetővé tették technológiai irányelvek lerögzítését is.
Impregnáló- és tömitöalapozás, mint a forgács
lapok transzparens felületkezelésének alap

problémájaA  forgácslapok transzparens filmképzőkkel való felületkezelésének lehetőségeit vizsgálva, az alábbi célkitűzés képezte a kísérleti munka kiindulási alapját:Megfelelő impregnáló- és tömítőalapozóval transzparens keményalap alakítandó ki a forgácslapokon, melynek rendeltetése kétféle:1. Lakkal vagy politúrral továbbkezelve állóképes, zárt és sima bevonati film  előállítását teszi lehetővé, a felmerülő műszaki követelményeknek megfelelően.2. Jelentősen csökkenti a bevonati film  kialakítására felhasznált filmképző-anyag meny- nyiségét, a felületkezelést tehát gazdaságossági szempontból is előnyössé teszi.E célkitűzés alapján többféle anyagot kipróbáltunk alapozási célra. Ezek között a karb- amid-formaldehid alapú műgyanta vizes kon- denzátuma mutatott legkedvezőbb eredményt. Impregnáló-alapozóként 30— 55% szárazanyagtartalmú, tömi tő-alapozóként 55— 65% szárazanyag-tartalmú oldatok formájában került alkalmazásra.
* A Szerkesztőbizottság jelen tanulmányt vita

indító cikknek tartja és kéri az ezen területen dolgozó 
szakemberek hozzászólását.

A  karbamid-mügyanta alapozóként való alkalmazását az elérhető műszaki előnyök mellett a viszonylag olcsó előállítás is indokolja. Impregnálási (felületkeményítési) célokra a megfelelő hígítási-fokú műgyanta a szükséges mennyiségű hidegedző hozzákeverése után közvetlenül feldolgozható.Az impregnálás eredményessége szempontjából főként a műgyanta-oldat beszívódási mélysége jelentős. Ha ugyanis a műgyanta nem szívódik be kellő mértékben, a művelet nem éri el célját, mert a csiszolás eltávolítja a vékony, kemény réteget.A  beszívódás mélységét és az impregnálóalapozás hatékonyságát az impregnáló műgyanta-oldat koncentrációjának növelése csökkenti. Legkedvezőbb eredményt a 30— 35% szárazanyag-tartalmú műgyanta mutat, melynek átlagos beszívódási mélysége mintegy 0,4— 0,5 mm. A  műgyanta-oldat beszívódási mélységét — állandó térfogatsúly mellett —  a borítóforgács neme és a borítóforgács alakja is befolyásolja. A  forgács szivóképessége ugyanis függ a fanemtöl, a forgácsok alakja pedig a lapfelület zártságát és simaságát befolyásolja.Az impregnáló-alapozás (felületkeményí- tés) másik kivitelezési módja az, amikor a híg, mintegy 30—35% szárazanyag-tartalmú műgyantaoldat helyett magasabb, mintegy 45— 55% szárazanyag-tartalmú műgyantát használunk. Ez esetben a műgyanta már részben kitölti a felületi egyenetlenségeket is. Beszívódási mélysége azonban csekély és a vastagabb műgyanta-réteg száradás után megrepedezik. A  műgyantát ezért az alábbiakban tárgyalandó tömítőalapozók összetétele szerint kell módosítani. A  karbamid-mügyanta tömítőalapozóként való felhasználását lényegében két probléma nehezít meg, nevezetesen: a kikeményedett műgyanta-film  repedékenysége és nehéz csiszol- hatósága. A  kutatás egyik részfeladata tehát e két probléma megoldása volt.A  karbamid-mügyanta repedékenységének csökkentését hangyasav hozzáadásával értük el. A  műgyanta edzőjeként hangyasavat alkalmazva, a műgyanta egyébként meglevő ridegsége olyan mértékben csökken, hogy a bevonati m űgyanta-film vastag rétegben sem repedezik számottevően.A  kikeményedett mügyantafilm csiszolásánál mutatkozó nehézségeket a műgyanta lá- gyításával szüntettük meg. A  megfelelő lágyítóanyag, valamint a lágyítóanyag mennyiségének megválasztására kísérleteket végeztünk. A  lágyított műgyantával bevont próbalapokat 28 órai száradás után rövidített filmöregítési hő- fokcsere-próbának (Cold-check-Test) vetettük alá. A  vizsgálatot 50 és 20 C ° között végeztük,



Zombori J.: Forgácslapok felületkezelése transzparens filmképzőkkel F aipar XI. évf. (1961), 9. sz. 263a hőfok-cserét két óránként ismételve, a műgyanta-film  repedezéséig.A  vizsgálati eredményekből megállapítható volt, hogy a műgyantához több-értékű alkoholokat (glicerin, etilénglikol stb.) adagolva lágyítóanyagként, a kikeményedett műgyantafilm  keménysége csökken, rugalmassá és jól csiszolhatóvá válik. A  lágyítóhozzátét a műgyanta-film  keménységének csökkentésén kívül repedésgátló anyagként is hat.Tömítőalapozóként tehát — mint már említettük — 55— 65% szárazanyagtartalmú karb- amid-mügyantát használtunk, melyet a szükséges mennyiségű lágyítóanyaggal és edzővel kevertünk. Az edzővel összekevert műgyanta gélesedési ideje 45— 60 perc, száradási ideje 25 C°-on 28 óra volt.Ezt a lágyított karbamid-műgyantát alkalmazva tömítőalapozóként, kellően sima és zárt alap állítható elő, melyhez a poliészter-, vagy a nitrólakk-film , ill. a sellakréteg jól tapad. Ä  lakkok és politúrok a szokásos eszközökkel és eljárásokkal felhordhatok a lecsiszolt alapra.
A  műgyanta-alapozás és a lakkfelvitel össze

függésének tanulmányozásaA  műgyanta-alapozásnak a filmképző- anyag beszívódására és a fajlagos lakkfelvitel alakulására gyakorolt hatását összehasonlító méréssorozattal vizsgáltuk meg. E méréssel meghatároztuk azt a minimális lakkfelvitelt, mely az impregnáló- és tömítőalapozással előkezelt forgácslapokon összefüggő, csiszolható és polírozható lakkfilm  kialakításához szükséges.Tekintettel arra, hogy a felvitt filmképző- anyag mennyiségét pontosan ismerni kellett, felhordási eljárásként a poliészter-lakköntést választottuk. A  méréseket az Angyalföldi Bútorgyárban végeztük el.A  kísérleti forgácslapokat a Faipari Kutató Intézet Kísérletügyi Üzemében gyártott okumé- lapkás és aprófenyő forgácsborítású, 19 mm vastag, 650—750 kg/m:í térfogatsúlyú, karba- mid-műgyantával ragasztott üzemi lapok közül választottuk ki. Ezekből 50X25 cm méretű próbalapokat vágtunk ki, melyeket csiszolással, impregnáló- és tömítőalapozással készítettünk elő. A  csiszolást szalagcsiszoló-géppel, az imp- regnáló-alapozást 30% szárazanyag-tartalmú műgyanta-oldattal, a tömítőalapozást pedig lágyított karbamid-műgyantával végeztük.Az impregnáló műgyantából felvitt meny- nyiség általában 150— 180 g/m2 között változott. A  tömítőalapozással kezelt lapokra 700 g/m2 műgyantát vittünk fel, majd 28 órai száradás után a műgyantával alapozott lapokat szárazon megcsiszoltuk, 120-as szemcséjű csiszolópapírral.A  háromféle módon előkezelt próbalap- sorozatot részletsorozatokra osztva, az egyes sorozatokra 400— 800 g/m2 között változó lakk- mermyiséget vittünk fel, sorozatonként 100 g/m2-rel növelve a felhordást. A  400 és 500 

g/m2 lakkmennyiség kétszeri öntéssel, a 600— 800 g/m2 pedig háromszori öntéssel volt felhordható.A  próbalapokra egységesen 90 g/m2 mennyiségű aktív-alapozót vittünk fel öntőgéppel. Az aktív-alapozó felvitele után 18— 20 óra elteltével öntöttük az első lakkréteget. Az egyes lakkréteg öntése között eltelt idő 10— 15 perc volt. A  lakkozott felületek száradása 20—25 C ° közötti hőmérsékleten történt.A  száraz lakkfilm  csiszolását és polírozását a következő napon végeztük el. A  lakkfilmet először 280— 320 és 400-as szemcséjű csiszolópa- pírral szárazon megcsiszoltuk, majd ezt követően polírpaszták használata közben filcszalagokkal políroztuk.A  két különböző felépítésű forgácslappal kapott mérési eredményeket értékelve, megállapítható, hogy a borítóforgács neme (fenyő, okúmé) és alakja (aprófenyő, lapkás) nagymértékben befolyásolja a lakkbevonat kialakításához szükséges lakkfelvitelt. Míg okumé-lapkás forgácsborítású, csiszolt forgácslapok lakkozására minimálisan 800 g/m2 lakkfelvitel szükséges, aprófenyő borítású, csiszolt forgácslapok esetében ez a lakkfelvitel már nem nyújt kellő biztonságot hibamentes felületek készítésére.A  fanem és az alakiság befolyásoló szerepe még szembetűnőbbé válik, ha az impregnálóalapozással kezelt forgácslapok lakkszükségletét hasonlítjuk össze. Ez esetben okumé-lapkás forgácsborítású lapok készrelakkozására legalább 700 g/m2 lakkfelvitel szükséges, az apró- fenyőborítású lapokon viszont ilyen felvitel mellett a forgácsszemcsékig húzódó kráterek találhatók.A  borítóforgács alakja a sima és zárt lapfelület kialakítása szempontjából jelentős. Az aprófenyő forgáccsal borított lapok felületén kisebb-nagyobb üregek, mélyedések és egyéb felületi egyenetlenségek találhatók. Ezek növelik a forgácslap felszívóképességét, ami azt eredményezi, hogy az aprófenyő borítású lapok több lakkot szívnak be, mint a lapkás borítá- súak.Ez a jelenség lakkozás közben is m egfigyelhető. A z aprófenyő borítású lapokon az első lakkréteg úgyszólván teljesen beszívódik. Ott maradt csupán lakk, ahol a forgács egyenlőtlen enyvezése következtében nagyobb a gyantatartalom. Az okumé-lapkás borítású lapok ezzel szemben lényegesen kevesebb lakkot szívnak be és már az első lakkréteg felvitele után közel összefüggő lakkfilm  alakul ki.A  lakk beszívódása az előkészítő műveletek hatékonyságára is felvilágosítást ad. Az aprófenyő és okumé-lapkás borítású, impregnálóalapozással kezelt lapokon már lényegesen kisebb mértékű a lakk beszívódása. A helyenkénti beszívódás csupán kisebb foltok formájában jelentkezik.Az előkezelés hatása egyébként már az aktív-alapozáskor megmutatkozik. A  csiszolt lapok az aktív-alapozót beszívják, az impregnál-



264 Faipar XI. évf. (1961), 9. sz. Zomböri J.: Forgácslapok felületkezelése transzparens filmképzőkkeltakon a beszívódás kisebb mértékű. A  műgyantával tömített lapok az aktív-alapozót nem szívják be, hanem fényes rétegként a felületükön marad.A  mérésekről az alábbi 1. táblázat ad áttekintést.
1. táblázat

Felületi előkészítés Borítóforgács neme Anyagfelhasználás előkészí téshez g/m2 Poliészter felhordás g/m2
Csiszolás ...................... Okumé- lapkás 800

Aprófenyő — 800 (kevés)Impregnáló alapozás(30 %-os műgyanta) Okumé- lapkásAprófenyő 150—180150— 180 700700 (kevés)
Tömítő alapozás . . . Okumé-lapkás 700 500

(00%-os műgyanta) ................... Aprófenyő 700 500Legmagasabb fajlagos lakkfelhasználást a csiszolt lapokkal kaptuk, melynek számszerű minimális értéke 800 g/m2. Az impregnáló-ala- pozással előkészített lapok kevesebb poliészterrel lakkozhatok, a szükséges lakkmennyiség alsó határa ez esetben 700 g/m2 értékben adható meg. (Jó minőségű lapokra.) A  tömítőalapozás- sal kezelt lapok már 500 g/m2 lakkfelvitel mellett jól csiszolható, hibamentes felületet adnak. Nagyobb lakkfelvitel természetesen növeli a megmunkálás biztonságát.
Transzparens felületkezelés 

furnérozatlan forgácslapokraA  forgácslapok transzparens felületkezelése technológiai szempontból két átfogó munkafolyamatra osztható:a) felületi előkészítés, mely magában foglalja az előkészítő műveleteket;b) bevonati film  kialakítása, mely a felületet lezáró transzparens lakkfilm  előállításának műveleteit egyesíti.A  felületi előkészítés munkafolyamata homogén, keményalapot szolgáltat, mely kevéssé ■érzékeny a politúr-, vagy lakkoldat oldószereire és jól tapad a bevonati filmhez. A  bevonati film kialakításának munkafolyamata különféle film képző anyagokkal (sellakkpolitúr, nitrólakk, poliészter stb.) alakítja ki a bevonati film et, a kívánt minőségnek megfelelően.A  bevonati film  kialakítására elvileg két eljárás különböztethető meg; a bevonati filmet fényezőlabdával felépítő fényezési eljárás (Aufbauverfahren) és a bevonati film et lakkfelhordással, csiszolással és polírozással kialakító fé nyezési eljárás (Abbauverfahren). A  kézi fényezésnek is nevezett rétegkialakító eljárás többnyire kézi úton, fáradságos és hosszú ideig tartó műveletekkel építi fel a bevonati film et. Az egyes műveletek sorrendisége általában a következő:
előalapozás nitrólakkal, 
alapozás alapozópolitúrral, olaj nélkül,

fényezés többszöri művelettel és közbeeső száradási időkkel,
felfényezés polírvízzel, vagy fénytelenítés keményszőrű kefével és habkőliszttel.Ma már többnyire a szóró- vagy öntözőlakkozásnak is nevezett, a bevonati film et gépi csiszolással és polírozással megmunkáló fényezési eljárást alkalmazzák, csaknem minden esetben és a forgácslapok fényezésére is inkább ez az eljárás javasolható.A z eljárás munkamenete általában a következő :
lakkfelhordás (a felhordási eljárás szerint hideg, meleg, vagy forró szórás, hengeres, vagy öntőfelhordás),
csiszolás,
polírozás.Miután a felületkezelés minősége javul a felületi simaság és zártság növekedésével, a forgácslapoknál is különbséget kell tenni nyitott- és zártpórusú bevonatok között. A  felületkezelt fa, vagy furnérozott alkatrészek minősítésére elfogadott nyitott- és zártpórusú megkülönböztetés forgácslapra is alkalmazható, ahol viszont figyelembe veendő az, hogy valóban értékes felületkezelés csak zártpórusú bevonattal érhető el.Zártpórusú felületkezelés végzendő minden olyan munkadarabon, mely érintési közeibe esik (bútorok, válaszfalak, falborítások ajtóbetétek stb.). Vannak természetesen olyan felhasználási területek is, ahol a nyitott bevonat már kielégítő és minden további felületkezelés felesleges munka- és anyagráfordítás lenne (mennyezetborítások, vagy ehhez hasonló érintési közeibe nem eső szerkezetek).Nyitottpórusú felületkezelés esetén közvetlenül csiszolás után, vagy az impregnáló-alapo- zást követő finomcsiszolás után alakítjuk ki a bevonati film et, két felhordással. Zártpórusú kezelésnél viszont csak tömítőalapozás, vagyis a felületi egyenetlenségek kitöltése után visszük fel a filmképző-anyagot, két vagy háromszori felhordással, a kívánt felületi minőségtől függően.A  natúr felületű, tehát furnérborítás nélküli forgácslapok zártpórusú felületkezelését lehetőség szerint fénytelenített (mattolt) kivitelben kell elvégezni. Egyes esetekben viszont magasfényű bevonat előállítása kívánatos. A  zártpórusú felületkezelés mindkét kiviteli módja , tehát a magasfényű és a mattolt kezelés egyaránt elkészíthető, a felületkezelés minősége szempontjából azonban döntő fontosságú a kellően sima, állóképes és zárt alap, vagyis a kifogástalan felületi előkészítés, melynek lehetőségeit részleteiben tárgyalni fogjuk.

Felületi előkészítésA  felületi előkészítés munkafolyamata az elő- és utócsiszolás, impregnáló-alapozás (esetleg pácolás) és a tömítőalapozás műveletét egyesíti. A  csiszolás célja a szennyeződések eltávolí-



Zombori J.: Forgácslapok felületkezelése transzparens filmképzőkkel Faipar XI. évf. (1961), 9. sz. 265tása és sima alap létrehozása. Impregnáló-ala- pozással műgyanta-keményalapot létesítünk a fényezendő forgácslap felületén, mely csökkenti a folyékony filmképző-anyag beszívódá- sát, megakadályozza a forgácsok dagadását és tömör, kemény műgyanta-alap biztosításával a bevonati film  kialakítását megkönnyíti és meggyorsítja. A  tömítőalapozás kitölti a forgácsszemcsék átlapolásakor keletkező felületi egyenetlenségeket, majd csiszolás után sík felületet képez és megakadályozza a bevonati film  behú- zódását. A  felületi előkészítés technológiai részleteit az alábbi rövid műveleti leírás ismerteti.
1. CsiszolásA  tervezett felületkezelés kiviteli módjától függetlenül minden esetben szükséges a forgácslapok megfelelő csiszolása, A  csiszolás célja tiszta és sima alap készítése, a további műveletek elvégezhetősége végett. A  nem csiszolt forgácslapokon préselés után többnyire mindig található egy fényes réteg, mely a védőlemezek kenésére használt tapadásgátló anyagtól, ill. a kötőanyagtól származik. Ez a fényes réteg akadályozza a filmképző-anyag tapadását és pácolt lapokon foltképződést okoz.A  forgácslapok előcsiszolása 60-as, utócsiszolása 80-as szemcséjű csiszolópapírral történik. A  forgácslapok csiszolására legcélszerűbb henger- vagy szalagcsiszoló-gépet használni. Kisebb felületek csiszolása kézi csiszológépekkel, vagy ezek hiányában kézi úton, csiszolófára fogott csiszolópapírral végezhető el.Csiszolás közben ügyelni kell arra, hogy a borítóréteget ne csiszoljuk át és a lap felületi struktúrája ne változzék meg. Csiszolás után a lapokat meg kell tisztítani a csiszolóportól.2. Impregnáló-alapozás (esetleg pácolás)Lényegesen állóképesebb, jobb minőségű felületkezelés végezhető, ha a lapokon csiszolás után impregnáló-alapozást végzünk. A  szabadon álló, kevéssé stabil forgácsok ezáltal megszilárdulnak és igen kemény, homogén alapot nyerünk a további műveletek elvégzésére.Impregnáló-alapozásra legtöbb esetben 30— 35% szárazanyag-tartalmú karbamid-mű- gyantát használunk, mely töményebb gyantaoldatból készíthető, hígítással. A  műgyanta-oldat súlyára számított 5% hidegedzőt por alakban keverjük a műgyanta-oldathoz. Eközben ügyelni kell az edző csomómentes elkeverésére, mert a felületen sárga csíkokat okozhat a helyenkénti magas edzőkoncentráció. Az impregnáló mű- . gyanta-oldat edzővel összekevert állapotban kb. 50— 60 percig marad felhordásra kész állapotban. A  felvitel ecsettel történik, egyenletes rétegvastagságban, a lap szivóképességétől függően mintegy 150— 200 g/m2 mennyiségben.A  műgyantaoldattal bevont felület száradása 20—22 C °-on történik és általában 24 óra alatt fejeződik be. Száradás után a forgácslapokat ismét meg kell csiszolni. Ez a csiszolás 

ugyancsak szalagcsiszológépen történhet, 120— 140-es szemcséjű csiszolópapírral. Szalagcsiszológép hiányában elektromos kézi csiszológép is használható a csiszolás elvégzésére. Ez a csiszolás már igen gyenge, csupán a visszamaradó csekély felületi érdesség és az előcsiszo- lásra használt durva csiszolópapír nyomainak eltávolításáról van szó. A  csiszolás iránya mind az első, mind a finomcsiszolásnál azonos. Célszerűen a munkadarab hossza választható csi- szolási irányként.A z impregnáló-alapozás (felületkeményí- tés) másik kivitelezési módja szerint magasabb szárazanyag-tartalmú és viszkozitású (4— 500 cP) műgyantát használunk. A  műgyantát repe- dékenysége miatt lágyítóanyaggal és a szükséges mennyiségű hangyasavval kell összekeverni, ami egyben a műgyanta edzője is. A  műgyanta-réteget száradás után annyira le kell csiszolni, hogy csupán a felületi mélyedésekben maradjon gyanta.Az impregnálóalapozással egybekötve a forgácslapok pácolhatok is, az ismert vízoldható kátrányszínezékekkel. Különösen a lapkás forgácsborítású lapok pácolásával érhető el igen érdekes hatás. A  savas kátrányszínezékek oldódnak az impregnáló műgyanta-oldatban és így a beeresztő-oldat egyben pácoldatként is szerepel.A  színezett műgyanta-oldat az ismert módon hordható fel, ecsettel, vagy szivaccsal. Osz- latás szempontjából azonban kissé nagyobb felvitel szükséges, mert az oldat ragadós. A  száradás után a pácolt felület igen finom, vagy kopott csiszolópapírral kézi úton, gyengén átcsiszolandó.Pácolás előtt mindenképpen ajánlatos kisebb lapokon próbapácolást végezni, a kívánt szín ellenőrzése végett.Tapasztalat azt mutatta, hogy az így pácolt felületek jó állóképességgel rendelkeznek. Mindamellett a forgácslapok pácolása csak nyi- tottpórusú felületkezelés esetén célszerű, mert zártpórusú felületkezeléshez használt, sűrű műgyanta-alapozó nem szívódik be kellő mélységben és a tömítőalapozást követő csiszolás a színezett gyantaréteget lekoptatja.
3. TömítőalapozásA  tömítőalapozásra felhasználható műgyanta szárazanyag-tartalma 55—65%. A  műgyanta teljesen átlátszó, viszkozitása mintegy 1500— 3000 cP. A  megadott jellemzőkkel rendelkező műgyanta a szükséges mennyiségű lágyítóanyag és edző hozzákeverésével válik feldolgozásra kész állapotúvá. A z edzővel összekevert műgyanta gélesedési ideje 22 C°-on 35— 45 perc, a műgyantát tehát ez idő alatt fel kell dolgozni. A  lágyítót és edzőt nem tartalmazó sűrű műgyanta tárolhatósági ideje normál szobahőmérsékleten mintegy 2— 3 hónap. A  műgyanta tárolására lezárható üveg, porcelán, zománcozott, vagy horganyzott vaslemez anyagú tárolóedényeket javasolunk.



266 Faipar XI. évf. (1961), 9. sz. Zömbori J.: Forgácslapok felületkezelése transzparens filmképzőkkelA  lágyitóanyag és az edző bekeverése után a műgyanta eredeti viszkozitása lecsökken 1000— 1500 cP-értékre. Ilyen állapotban a szokásos felhordási eszközökkel felhordható az alapozandó felületre.A  műgyanta-alapozó felhordása mindazokkal az enyvfelhordó-eszközökkel lehetséges, amelyek a faenyvezés gyakorlatából ismeretesek (keményszőrű ecset, fogazott gum i-, műanyag- és falemez-spatulya, vagy hengeres rendszerű felhordóeszközök). Kézi felhordással a műgyanta-alapozó felvitele úgy történik, hogy a felületre öntött gyantamennyiséget a felhordóeszközök segítségével egyenletes rétegvastagságban eloszlatjuk. Gépi felhordás esetén a tömítőanyag megfelelő felhordóhengerekkel hordható fel.Felhordás közben gyakran tapasztalható, hogy a forgácslapon helyenként összehúzódik a műgyanta-film és kisebb-nagyobb gyanta nélküli foltok, folytonossági hiányosságok keletkeznek. Ennek oka abban keresendő, hogy lapkészítés közben a forgácslapokon gyantafoltok keletkeznek, amelyeket a műgyanta-alapozó kevésbé nedvesít. A  jelenség oly módon szüntethető meg, ha a lapok előzetes csiszolását kifogástalanul elvégezzük. A  csiszolás felérdesíti a kikeményedett műgyanta-foltokat és ezáltal javítja az alapozóanyag tapadását. A  rossz nedvesítés oka lehet még a forgácslap felületén levő zsíros vagy olajos szennyeződés és az esetleg visszamaradó csiszolópor is. A  törnitőalapozásra kerülő lapokat tehát ezektől a szennyezőanyagoktól gondosan meg kell tisztítani.A  műgyanta-alapozóval bevont forgácslapokat a további kezelés előtt szárítani kell. A  szárítási hőmérséklet 25 C °-n ál ne legyen alacsonyabb. Ezen a hőfokon a szárítási idő kb. 28 óra. Szárítás közben előnyös magasabb hőméi - séklet alkalmazása. Magasabb hőmérsékleten a szárítás nemcsak gyorsabban következik be, hanem a műgyanta-film kikeményedése is tökéletesebb és így a felület keményebbé válik. Kísérleti tapasztalataink szerint magasabb hőfokú szárítás esetén a m űgyanta-film száradása 35 C°-on 7 óra, 40 C°-on 6 óra és 45 C°-on 5 óra alatt befejeződik.A  műgyantával alapozott forgácslapok szárítása kisebb üzemekben is könnyen megvalósítható, mert a szárításhoz nem szükséges nagy légcsere. A  szárítóban levő csekély légmozgás csupán a hőmérséklet egyenletes eloszlása szempontjából szükséges. Nagyobb szárítóba is elegendő egy kis ventillátor, mely a szárítás közben keletkező kevés formaldehid-gőzt elszívja.A  műgyanta-alapozás tökéletes kiszáradása fontos a felületkezelés minősége szempontjából. A  rosszul szárított alapozás ugyanis a lakkréteg felvitele után is továbbszárad, ezáltal a lakkréteg behúzódik és narancshéjas bevonatot kapunk. A  helyes szárítás lehetővé teszi azt, hogy a behúzódás nem mutatkozik és állóképes, magasfényű bevonatok állíthatók elő.

A  keményre száradt műgyanta-réteget szalagcsiszoló-gépen szárazon meg kell csiszolni. Előcsiszolásra 140-es szemcséjű csiszolópapír szolgál, utócsiszolásra 200-as. A  csiszolás a műgyanta-réteget lekoptatja egészen az alapig, a műgyanta tehát nem képez összefüggő réteget, csupán a felületi egyenetlenségeket tölti ki.
Zártpórusú bevonati film  kialakításaA  bevonati film  kialakításának munkafolyamata lényegében a lakkfelhordás, csiszolás és polírozás műveletéből tevődik össze. A  lakkfelhordás művelete többszöri lakkszórással, öntéssel, vagy ecsettel való felhordással és a közbeiktatott szárítással alakítja ki a bevonati filmet. Attól függően, hogy milyen igények merülnek fel a forgácslapból készülő munkadarabok felületkezelésével szemben, kevesebb, vagy több lakkfelhordás szükséges a készrelakko- zásra. A  csiszolás és polírozás a bevonati film kellő simaságát és fényét adja meg.A  polírozott forgácslap minőségét befolyásolja a filmképző-anyag kiválasztása is. Normál esetben általában a sellakpolitúr, a nitrólakk és a poliészter között kell választani. A  sellak- politúrt ma már ritkábban használják, mert a nitró- és poliészterfilmek több szempontból kedvezőbb tulajdonságúak, mint a sellakfilmek. A  lakkl'ilmek jól csiszolhatok, nedvességgel és kemikáliákkal szemben megfelelő rétegvastagságban eléggé ellenállóak és mechanikai igénybevételekre kevésbé érzékenyek, mint a sellakfilm ek.A  lakkok alkalmazása ezenkívül üzemileg számos műszaki és gazdasági előnnyel jár (átfutási idő lerövidítése, gépesítés lehetősége stb.), ami termelékenység és műszaki fejlesztés szempontjából fontos tényező. A  zártpórusú bevonati film  kialakítása azonban sellakpolitúrral is lehetséges, amint ezt egy korábbi, hasonló tárgyú közleményünkben részletesen ismertettük (3). Poliészterrel kedvezőbb eredjnények érhetők el, mint a nitrólakkal, mert nitrólakkal a bevonati film  csekély behúzódása nem kerülhető el, még kellő száradási idő betartása mellett sem. A  poliészterfilm ezzel szemben a megmunkálás után nem változik. A  két lakk jellege tehát különböző, aminek oka az alapanyagok eltérő sajátságaiban keresendő.

1. LakkfelhordásFelületi előkészítés után öntőgéppel, szórópisztollyal, vagy ecsettel visszük fel a lakkot a forgácslapra, általában többszöri felhordással:* 
a kívánt minőségtől és az üzemi körülményektől függően. Lakköntést alkalmazva felhordási • eljárásként, a lakkot öntőgéppel hordjuk fel. A  lakkfelvitel szabályozása az öntőrés állításával és a szállítószalag sebességének változtatásával történik.A  másik elterjedt felhordástechnikai eljárás a lakkszórás. A  forgácslapok szórólakkozása jól szellőző szórófülkében történik, az ismert lakk-



Zom bori J.: Forgácslapok felületkezelése transzparens film képzőkkel F aipar XI. évf. (1961), 9. sz. 267szórási alapelvek szerint. A  lakkot keresztjáratban szórjuk, előírás szerint, a szórást néhány órai időközönként megismételve.Ha a lakk felhordására öntő-, vagy szóróberendezés nem áll rendelkezésre, a felhordás ecsettel is történhet. Ez esetben széles lakkozóecsettel visszük fel a lakkot, hosszú csíkokban, gyors egymás melletti húzásokkal. A  rétegek számát minden esetben a kívánt minőség szabja meg.A  lakkozott felület szárítása külön szárítóhelyiségben végzendő. A  szárítóhelyiség pormentes, jól szellőző helyiség az oldószerek elszívását és a légcserét ventillátor biztosítja. A  szárítás, valamint a lakkrétegbe került légbuborékok eltávozásának meggyorsítása érdekében, a kellő szárítási hőmérsékletet biztosítani kell.
2 . CsiszolásA  felvitt lakkréteg átkeményedése után a bevonat kellő simaságát csiszolással érjük el. A  lakkfilm  csiszolását csak teljesen száraz állapotban szabad elvégezni. A  csiszolás henger-, szalag-, vagy kézi csiszológépekkel történik, 240— 320-as csiszolópapír alkalmazásával. A  nitrólakk-film  nedves csiszolása esetén petróleum használható csúsztatóanyagként. Csiszolás közben ügyelni kell arra, hogy a lakkréteget ne csiszoljuk át. A  csiszolás befejezése után a csiszolóport, vagy a lecsiszolt nedves iszapot eltávolítjuk.
3. PolírozásA  bevonat végső fényét a polírozás adja meg. A  polírozás tulajdonképpen igen finom csiszolás. A  műveletet kétféle polírpasztával végezzük. Előpasztázásra durvább, utópasztá- zásra finomabb diszperzitású polírpasztát használunk. A  polírpasztát vékony rétegben a polírozandó felületre kenjük, majd polírozó koronggal egyenletesen átcsiszoljuk a lakkfilm et. Pasztázás után polírvizes áttörlés következik és ezzel a bevonat tükröző fényt kap.

Nyitottpórusú bevonati film  kialakításaA  nyitottpórusú bevonati film  kialakítása a zártpórusú filmekéhez hasonlóan történik, azzal a különbséggel, hogy a forgácslap tömítő- alapozása elmarad, és az impregnálóalapozást követő finomcsiszolás után visszük fel a politúr-, vagy lakkréteget, általában két felhordással. A z első felhordás lényegében alapozás, amit nitrólakkal végzünk. Nitróalapozás után a száraz lakkréteget finomszemcséjű, vagy kopott csiszolópapírral gyengén megcsiszoljuk, az érdes helyek eltávolítása végett. Ezt követően a csiszolópor eltávolítandó. E közti csiszolás után az utolsó politúr-, vagy lakkréteget visszük fel.Megfelelő átszáradás után a bevonati filmet finom csiszolópapírral, vagy keményszőrű kefével és habkőliszttel fénytelenre dörzsöljük. Kellő gyakorlat esetén egyenletes, sima nyitottpórusú film  állítható elő.

Jobb kivitelű nyitottpórusú felületkezelés végezhető, ha a híg, mintegy 30—35% szárazanyag-tartalmú műgyanta-oldat helyett nagyobb szárazanyag-tartalmú és kb. 400— 500 cP viszkozitású műgyanta-oldatot használunk impregnáló alapozásra. A  munka menete egyébként hasonló a fentiekben leírt munkamódhoz.
Fedő felületkezelés 

furnérozatlan forgácslapokraA  forgácslapok igen alkalmasak fedő, tehát pigmentált filmképzőkkel való bevonásra. A  festékbevonat növeli a forgácslap ellenállóképességét vízzel szemben, és nagyobb védelmet nyújt a felületet érő atmoszférikus és mechanikai hatások ellen, mint a transzparens lakkbevonatok. A  védelemnyújtás mellett azonban nagy jelentőségű a festékbevonattal elérhető díszítő hatás is.A  furnérozatlan forgácslapok fedő felületkezelése (festése) lényegében hasonló módon történik, mint a furnérozott bútorlapé, az enyvezett lemezé vagy a tömör fáé. A  fa mázolásának és zománcozásának tapasztalatai tehát úgyszólván teljesen átvihetők forgácslapra is. M ivel a fedő festékbevonatok felépítése igen szerteágazó és mélyreható felületkezelési témakör, itt csak a munkafolyamatok alapelveit ismertetjük és néhány technológiai útmutatást adunk a furnérozatlan forgácslapok mázolásával és zománcozásával kapcsolatban.
ElőkezelésA  transzparens felületkezelésekhez hasonlóan a forgácslapok festéskor is előkezelendők. Az előkezelésre azonban már nincsenek olyan szigorú követelmények, mert a tömítőtapasz kiegyenlíti a kisebb egyenetlenségeket és a felületi, vagy színbeli hiányosságokat a fedő festékréteg eltakarja. M ivel a forgácslapok festés előtt különböző megmunkálási műveleteken jutnak keresztül (fűrészelés, marás, élragasztás, fúrás, csapozás, vasalási helyek kialakítása), egy csiszolás! műveletet minden esetben célszerű alkalmazni. A  csiszolás hengercsiszológépen 80—90-es szemcsefinomságú, vagy szalagcsiszoló-gépen 100— 120-as szemcsefinomságú csiszolópapírral végezhető el.
TapaszolásA  festés megkezdésekor elsősorban az a feladat, hogy a festékbevonat számára zárt, sima alapot teremtsünk. Ez rendszerint az alapozást követő tapaszolással történik. A  tömítőtapasz kitölti az alap egyenetlenségeit és sima alapot teremt. Munkamód szerint két különböző tömítőtapasz különböztethető meg, nevezetesen: kés- és szórótapasz. A  késtapaszt mint a neve is m utatja, acélspatulyával visszük fel és oszlatjuk el egyenletesen. Eközben a tapaszt bepréseljük a mélyedésekbe. Mivel a felvitt tapaszréteg vastagsága csekély, a felhordást néhányszor meg kell ismételeni. A  jó mázolómunka



268 Faipai’ XI. évi. (1961), 9. sz. Zombori J.: Forgácslapok felületkezelése transzparens filmképzőkkelszempontjából nem elegendő csupán a mélyedéseket kitölteni, az egész felületet vékony tapaszfilmmel kell bevonni. Ennek a filmnek a csiszolás után összefüggő réteget kell képeznie.A  tapaszolás jobban és gyorsabban oldható meg szórótapasz alkalmazásával. Mivel a szórótapaszt lényegesen jobban meg kell hígítani, mint a késtapaszt — a szórási konzisztenciát legalább el kell érni — , vastagabb rétegfelhordás történhet, mert a tapaszból az oldószer elpárolog. Ez a vastagabb tapaszréteg egy, vagy két szórással alakítható ki.A  tapaszfilm száradása után az alapfelület egyenetlenségei kirajzolódnak, a tapasz tehát utánsüllyed a pórusokban és a mélyedésekben. A  tapaszolást követő csiszolásnak tehát le kell koptatni a tapaszréteget addig, amíg az egyenetlenségek már nem észlelhetők. Adott esetben a két tapaszréteg felvitele közé is beiktatható csiszolás, amivel az utolsó csiszolás lényegesen megkönnyíthető.Tömítőtapaszokat különféle nyersanyagbázison állítanak elő, így pl. nitró-, olaj- és műgyanta-bázison. A  tapaszokat minden esetben a festéssel szemben felmerülő igényeknek megfelelően kell kiválasztani. A  szórótapasz poliészter, vagy poliuretán (Desmodur-Desmofen) alapon is készülhet. A z ilyen szórótapaszok egyesítik a lakkok töltőképességét és szilárdságát. Ezenkívül a legtöbb egyéb festékkel feldolgozhatok. Jó l bevált kombináció pl. festett konyhabútorokra a poliészter-szórótapasszal való tömítés és készrelakkozás nitrózománccal.A  tömítőtapaszok közös tulajdonsága, hogy átszáradás után csiszolni kell őket. A  tapaszok szalagcsiszoló-gépen csiszolhatok, 240-es csiszolópapírral. Szalagcsiszoló-gép hiányában elektromos kézi csiszológép is használható erre a célra. A  tömítőtapasz nagymérvű lekoptatásának elkerülése végett a tapaszolás utáni mélyedéseket először késtapasszal töm ítjük és csak az ezt követő száradás után csiszoljuk simára az egész felületet.Minden esetben kerülendő az, hogy csiszolás közben a tapaszréteget átcsiszoljuk. Az a kérdés, hogy a tapaszréteget szárazon vagy nedvesen, tehát csiszolófolyadék alkalmazásával kell-e csiszolni, mindig az alkalmazott tömítő- tapasztól függ. A  tömítőtapaszok csoportján belül általában mindig azokat részesítjük előnyben, amelyek jobban csiszolhatok.
Olajmázolás, zománcozásA  tapaszréteg csiszolása és portalanítása után elkezdhető a festékréteg felvitele. A  festék és az alap minőségétől függően egy, két, esetleg több rétegfelvitel szükséges.A z olaj festékek száradó olajokból (többnyire lenolajból), testképző anyagból, hígítószerekből és szárító anyagokból állanak. Testképző anyagként gyantákat, szárítóanyagként pedig szikatívokat alkalmaznak. Az olaj adja a szívós, rugalmas film et, a testképző anyag a töltőerőt, 

fényt és keménységet. A  szárítóanyag szabályozza a száradási folyamatot, míg a hígítószer arra szolgál, hogy a lakkot a mindenkori felhasználási célnak megfelelő konzisztenciára beállítsa.Ha a forgácslap és a tapaszréteg közötti tapadás nem kielégítő, a forgácslapot előbb soványabb alapozófestékkel alapozzuk. A z olajfestéket két, vagy három rétegben hordjuk fel, miközben a mázolást soványabb festékkel kezdjük. Az egyes festékrétegek vékonyan viendők fel és a következő réteg felvitele előtt az előzőt jól ki kell szárítani. A z olaj festék-bevonatok alkalmasak az összes belső és külső festési munkák elkészítésére, ha azok nincsenek tartósan nedvesség, vagy vegyianyag hatásának kitéve.A  korszerű felületkezelési technikában az olaj zománcokat nagyrészt műgyanta-zománcok szorították ki. A z alkidgyanta-bázison készülőműgyanta-zománcok igen rugalmas film tulajdonságokkal rendelkeznek. Karbamid- és m ela- mingyantás kombinációkkal a műgyantazománcok keménysége és ellenállóképessége lényegesen fokozható. Műgyanta-bázison a zománcfestékek minden színben és fényességi fokozatban beszerezhetők. Az olaj-, vagy műgyanta-zománcot az olajalapozás után egy, vagy két rétegben visszük fel.A  fedő felületkezelésre szolgáló 'festékek másik csoportját képezik a nitrózománcok. A  nitrózománcok igen gyorsan száradnak, olajtartalmú kötőanyagot egyáltalán nem, ill. csak igen keveset tartalmaznak, és ebből a szempontból különböznek a műgyanta-zománcoktóL A  műgyanta-zománcokhoz hasonlóan minden színárnyalatban és fényességi fokozatban beszerezhetők.M ivel a nitrózománcok gyorsan száradnak, nitrózománccal igen tiszta bevonat állítható elő. A  felületi keménységet, a vegyianyagokkal szembeni ellenállóképességet, valamint a jellegzetes, kellemes hatású nitró felületi jelleget a kötőanyag tulajdonságai határozzák meg. Tö- mítőalapozás után ezeket a zománcokat is egy vagy két felhordással viszik fel a felületre. Felhordási eljárásként jól bevált a szórás és az öntés.Tömítőtapaszolásra a nitró tömítőtapasz mellett a már említett poliészter-, vagy D D - szórótapasz jöhet számításba. Ezek a stabil tömítőtapaszok a nitrózománcnak olyan szilárdságot kölcsönöznek, hogy a bevonatok a legtöbb tényező hatásával szemben állóképesnek mutatkoznak. A  poliészter-, vagy DD -lakk kötőanyagú, zárt tapaszfilm felveszi a ragasztási fugában keletkező feszültségeket és a fuga kiemelkedéseit, továbbá kiegyenlíti a hordozólemez különféle hatásait és ezáltal szilárdan tartja a zománcréteget.A  konyhabútorokat gyártó iparban a tömítőtapaszokat gyakran színezik. A  tömítőtapasz felhordását öntőgéppel, vagy szórópisztollyal végzik. A  tapasz felhordása után a m un-
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kadarabot csiszolják, majd ezt követően nagy 
ellen állóképességi DD-lakkal szórják át.

Ha a felületen különleges ellenállóképes
ség kívánatos, e célra kémiai reakcióval kemé- 
nyedő poliuretán- (DD) és poliészter-zománcok 
állnak rendelkezésre. Ezek a zománcok rendkí
vül- kemény és oldhatatlan filmeket képeznek 
és nagy ellenállóképességet mutatnak mechani
kai és vegyi hatásokkal szemben.

A kémiai reakcióval keményedő lakkcso
porthoz tartoznak a poliuretén (DD) elnevezésű 
zománcok. Filmjeik nagy töltőerővel rendelkez
nek, színskálájuk széles és az összes fényesség! 
fokozatban beszerezhetők. A DD-zománcok el
lenállók víz, vízgőz, ecet, tejsav, gyengébb lú
gok és savak hatásainak, és könnyen tisztítha
tok. Különösen konyhabútorok és erősen igény
bevett használati tárgyak zománcozására alkal
masak.

A  legújabb, sokszor használt zománcfesté
kek csoportját képezik a poliészterzománcok. 
Selyemfényű és magasfényű változatokban is 
beszerezhetők, sőt ma már olyan poliészterzo
máncok is rendelkezésre állanak, amelyeket 
száradás után nem kell csiszolni és polírozni, 
mert mindjárt a kívánt fényt adják.
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A modern bútorok széleskörű terjesztésének problémája
K E M É N Y  Z O L T Á NA  lakásberendezés és ezzel együtt a modern bútor napjainkban nemcsak egyes emberek problémája, hanem kezd közüggyé válni és a napi sajtó is mind többet foglalkozik vele. Sokan talán nem is értik, miért kell olyan üggyel foglalkozni, amely évtizedeken át nem okozott különösebb problémát az emberiségnek. Maga a probléma szoros összefüggésben áll a gazdaságpolitikai helyzettel, ami kiterjeszti hatását egész életünkre. 15 évvel ezelőtt legalábbis magyar vonatkozásban a háborús károk kiheverése volt a fő cél, 10 évvel ezelőtt a szocialista ipar megerősítése, majd a mezőgazdaság szocializálása adott megoldandó problémát, és közben elértünk közösségi életünkben oda, hogy időnk van saját otthonunkat nemcsak megteremteni, hanem szépíteni és kényelmessé tételéről vitákat rendezni.A  fejlődést semmilyen területen nem lehet megakadályozni, így ha kissé elkésve is, de megindulhatott az a folyamat, amely hivatva van, hogy megoldja azokat a problémákat, amelyek a modern lakberendezés előtt eddig állottak.A  folyamat nem csupán egy területről indult el, hanem a formai, megjelenésbeli változásból kiindulva, a felhasznált anyagok változásán keresztül a készítés mikéntjében is megnyilvánul.Voltak tervezői elképzelések már a múltban is, amelyek a modern otthon megteremtését tűzték ki célul. De az, hogy hagyományos anyagfelhasználással és kisipari módon — még ha a készítő üzemet gyárnak neveztük is — készültek, eleve kerékkötőjévé váltak azoknak a nemes céloknak, hogy az eddig gazdaságilag elnyomott népréteget valóban olcsó és ízléses bútorokkal tudják ellátni.Ezen túlmenően sajnos, pont az a réteg, akiknek érdekében ezeket a modern, kulturált 

formakialakítású bútorokat szánták a tervezők, kellő propaganda és nevelés hiányában igen sokáig húzódoztak annak elfogadásától. A  múlt sok hibás nézete mellett, görcsösen ragaszkodtak az évtizedeken át megszokott és az üzletekben látott, irigyelt bútorféleségeknek minden áron való megszerzéséhez, amely talán joggal, de minden esetre károsan befolyásolta a kereskedelmet, mely szem előtt tartva a vásárlók igényeinek kielégítését, továbbra is ragaszkodott a hagyományos bútorféleségek ■ gyárfásához.A  célt tehát már világosan látták egyesek, csupán a cél eléréséhez szükséges eszköz hiányzott még. Sajnos, megannyi folyóiratunk mellett, még ma sincs a lakásberendezéssel, bútortervezéssel foglalkozó havi, vagy heti folyóiratunk, amely igen nagy szerepet játszhatna, hogy írásban és képben tanácsokat, megoldásokat nyújtana a lakásukat berendezni akaróknak, propagandát fejtene ki a modern bútor terjesztésében és utat mutatna a jövő felé.Mindaddig, míg a tervezőink által készített új formák teljesen elzárva a nagy közönségtől, 1—2 ember tetszésétől, ill. nemtetszésétől függtek, nem volt semmiféle kilátás a változásra.De szerencsére bútoriparunk vezetőinek meglátására megszületett 5 évvel ezelőtt az első, majd kétévi kényszerszünet után a második és most már évenként megismétlődő állami bútorkiállítás, melynek szükségességét és jótékony hatását a formák megváltoztatásában még csak most kezdjük érezni. A  nagy közönségtől eddig teljesen elzárt új formák, megoldások, ötletek és színek mind több és több emberben vetették fel azt a kérdést, miért nem kapni ezekből az olcsó és mégis ízléses bútorokból.Lassan, de biztosan megváltozott mind a vásárlók, mind a készítők felfogása az újvonalú
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és szerkezetű bútorokról és ma már olyan formai és technológiai megoldás kivitelezhető, amelyre 10 évvel ezelőtt gondolni sem mertünk. Ez év májusában megtartott Budapesti Ipari Vásáron már negyedszer jelentkezett az állami bútoripar és, ha visszaemlékezünk az első kiállítás megrendezésénél felmerült problémákra és összehasonlítjuk azt a mai, már majdnem hibamentes kivitelezéssel, valamint a nagyközönség egykori és mai véleményét a kiállított bútorféleségekről, akkor örömmel lehet megállapítani, hogyha nem is értünk el minden célt, amit kitűztünk magunk elé, mégis hatalmas volt az a fejlődés, amit az elmúlt 3 évben a modern bútor, mind mennyiségben, mind formában a magyar piacon elért. M it akartunk bemutatni az 1961. évi Budapesti Ipari Vásáron és mik a tervezők elképzelései a jövőt illetően?Jelenleg a kereskedelmi forgalomban 3 modern felfogású szoba kapható, az úgynevezett variaberendezés, a Hangulat-szoba és ülőbútor tartozékai és a variálható konyhaberendezés.

Az elsőt 1959-ben, míg a másik kettőt 1960-ban mutatta be az ipar a nagyközönségnek, ill. a kereskedelem szakembereinek és azóta is szériában gyártják.Ennek a három szobának gyártási tapasztalatai, melyek egyrészt az új anyagok felhasználási lehetőségeit tisztázták, másrészt pedig jó  példája a tömeggyártás alapvető követelményeinek. Ezek a követelmények az azonos alkatrészelemek, méretazonosságok, a gépi megmunkálás lehetőségei. A z előttünk levő példákat jól felhasználva készült az idei kiállítási anyag hét szobája és egy konyhaberendezése, mégis munkánkba egyrészt saját, másrészt mások hibájából hiba csúszott, mivel minden tervező csak a saját tervén belül igyekezett megtartani a méretazonosság elvét és így előfordulhatott az, hogy a kiállított szobákból három vagy négyféle berendezés már nem készíthető el azonos alkatrészekből. Bár a hibák kijavítása nem megoldhatatlan feladat, a jövőben való tervezésnél azonban már okvetlenül figyelembe



Kemény Z.: A modern bűtorok széleskörű terjesztésének problémája Faipar XI. évf. (1961), 9. sz. 271

kell venni. Mégis marad egy probléma, amely a modern bútor szempontjából igen fontos.Ez a különböző fajtájú és színű furnérok alkalmazási lehetősége, mely nélkül a technológia szempontjából oly fontos, azonos méreteket legalább színben, hatásban lehet variálni és díszíteni. Ennek lehetősége nélkül a standard méretű bútorok elterjedését nem lehet kívánni sem a kereskedelemtől, sem pedig a vásárlóközönségtől. A  kiállításon a jelenleg használt mahagóni- és okkumé-furnérok mellett felhasználtunk tölgy-, dió-, kőris-, jávor- és szilfurnér- féleségeket, mellyel el lehetett kerülni a natúr színek mellett, a szobák egyhangúságát.A z 1. képen látható szobaberendezés a jelenleg is gyártott Hangulat-szoba alapján más szerkezeti megoldással készült. Tolóajtók helyett rácsukódó, színes poliészterrel borított a jtókkal, a kemény fa és furnéros részek szilfából. A  kétszemélyes heverő nappal kényelmes ülést biztosít a levehető hátpárna megoldással, kinyi

tása pedig egyszerű tabulett-szerkezettel köny- nyen kétszemélyes fekhellyé alakítható át. A z ülőbútorok tervezésénél az aránylag rövid keményfa alkatrészek felhasználása vezette a tervezőt: Bodnár Jánost.A  2. képen 4 db azonos korpuszú belső elrendezésben különböző funkciójú variasort látunk, balról-jobbra fehérnemű, edény, könyv és ágyneműtartó szekrénnyel. A  szobaberendezést kiegészíti a 3. képen látható kisméretű kétszemélyes heverő, mely kihúzott állapotban 145X190 cm méretű, kényelmesen kezelhető, és mentes minden komplikált vasalástól. A  fotelek hajlított lemez megoldással, habanyaggal borítva, Horváth Jenő terve.A  4. képen garzon szobaberendezést láthatunk, mely természetesen kétajtós szekrénnyel, egyszemélyes heverővei, étkezőasztallal, székekkel kiegészíthető komplett szobává. A variasor alsó és felső része egymástól függetleníthető azonos korpuszok, kétoldalt különböző színű
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tolóajtókkal, mely lehetőséget nyújt arra, hogy tetszés szerint világos, vagy sötét* vagy mint a képen is látható, fregoli megoldású legyen. Az egyszemélyes heverő könnyen kezelhető, felemelhető epedapárnával, alul ágyneműtartóval készül. A  garnitúra-asztal két végéből kis étkezőtabulett húzható ki. Tervezője Jám bom é, Burián Judit.Derűs színfoltja volt még a kiállításnak az 5. képen látható berendezés, mely Íróasztallal, dolgozószoba jelleget kölcsönzött. A  szekrénybútorok két szélső eleme kap fix  lábazatot, míg a középső rész közé csavarozható, és polcokkal látható el. A  világos és sötét színek igen jól hatottak a szobán belül, melynek tervezője Heczendorfer László.Négy korpuszból álló variasort ábrázol a 6. kép, mely méreténél és belső beosztásánál fogva mindennemű holmik praktikus elhelyezését szolgálja, nyitott könyvespolc, alsó részén ágyneműtartóval. Heverője nappal kényelmes ülőbútorul szolgál, kihúzott állapotban 1 sze

mély részére fekhely. Két fotel és irókarszék hajlított lemez megoldású habanyaggal borítva, Mózer László terve.A  7. képhez 2 ajtós ruhásszekrény tartozik, a két kis korpusz magassági méretben azonos a nagyobbítható 2 személyes' heverő magasságával, amely kihúzható tabulett-szerkezettel alakítható át fekvőhellyé. A  levehető háttámla mögött ágyneműt lehet elhelyezni. Jobboldalon látható tolóüveges könyvespolc felső része sza- badonálló, bárhová helyezhető. A  két fotel ülésfelülete rámára helyezett epeda, a háttámla és a karfa csővázból kialakítva, Kemény Zoltán terve.Közös állványra és hátfalra szerelhető szekrénysor látható a 8. képen, m ely magassági méretben eltér az eddigiektől. Alsó korpusz-sor tolóajtós, 2 felső rész és ruhaszekrény, középen nyíló megoldású. Hevérője tabulett-szerkezettel alakítható át kétszemélyessé, fotelok hajlított lemez megoldásúak.- Fixlapú étkezőasztal
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és színes poliészterrel kezelt lemeztámlájú szé
kek egészítik ki a szobát. Tervezője: Peresztegi 
József.

Teljesen famentes anyagból készült a kiál
lítás egyetlen konyhaberendezése. 3 alapelem
ből áll és ebből a minimális konyha összeállít
ható, míg 6 db-ra növelve komplett berendezést 
kapunk. Oldalai Tripo-anyagból, színes poliész

teröntéssel, műanyag T. éllécezéssel készültek. 
Lábazat fémből, festett kivitelben. Tervezője: 
Nagy Bálint.

Az itt felsorolt és az Ipari Vásáron bemu
tatott szobák igen nagy tetszést arattak úgy a 
nagyközönség, mint a kereskedelem szakembe
rei között és reméljük ismét tettünk egy lépést 
a modern bútorgyártás megvalósítása felé.

8. kép
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A korszerű lakásépítés és a lakásberendezés problémái 
CsehszlovákiábanA  Csehszlovák V T S  f . é. június 19. és 20-án Bratislavában — a Devin szálló fogadótermeiben — rendezte a „Korszerű lakás és a berendezés problémái“ című konferenciáját, melyen az N D K  és Magyarország is képviseltette magát.A  konferencián Já r . Janovszky miniszterhelyettes, a csehszlovák faipar vezető személyiségével az élen — a prágai, a brünni, pozsonyi és zólyomi faipari kutató-, tervező-, szervező-, gyártmányfejlesztő-, valamint oktatási intézmények reprezentánsai, az ország faipari üzemeinek vezetői és kiváló szakemberei — , mintegy 130-an vettek részt.A  konferencián a német küldöttség számos tagja aktív előkészítéssel, a magyar delegáció 2 fővel megfigyelőként vett részt.A  konferencia egy nagyszabású bútor- és lakásberendezési kiállítás és bemutató megtekintésével, majd bevezető előadással kezdődött, ezután másnap témabizottságok külön üléseivel folytatódott. Közben az első nap estéjét is felhasználva Jár . Janovszky miniszterhelyettes elvtárs a német és magyar delegációt fehérasztalhoz invitálta, ahol igen szívélyes és baráti beszélgetés során a konferencia témáival foglalkoztunk. A  német küldöttség tagjai felkészültek a konferenciára és javaslataikat már itt közölték a jelenlevő csehszlovák faipari vezető elvtársakkal. Többek között kialakult egy olyan szemlélet, mely a népi demokratikus országok lakásépítési és lakásberendezési problémáinak kölcsönös tanulmányozása és megismerése — végső fokon a szocialista országok egységes lakásfejlesztése érdekében, minden évben más országban rendezné a bemutatással összekapcsolt konferenciát. A  kiállításokon lemérve a kitűzött fejlesztési célokat — megvitatnák azokat és megjelölnék a gyártmányfejlesztés, a lakásberendezés és általában a szocialista lakáskultúra fejlődés irányát.Ezt a szemléletet magunkévá tettük és bejelentettük, hogy a magyar Faipari Tudományos Egyesület részéről örömmel üdvözöljük az ilyen kezdeményezést és a szervezőbizottsági munkában annak idején részt fogunk venni.A  másnapi munkabizottsági üléseken módunkban volt meglátni azt az intenzitást, amit a csehszlovák szakemberek tanúsítottak hozzászólásaikkal és a problémákhoz való hozzáállásukkal, illetve mennyire szívükön viselik a szocialista lakáskultúra problémáit.A  bevezető előadás és a szekcióülések további részekre bontva, a korszerű lakáskultúra alapvető kérdéseivel; a mobil- és beépített bútorok funkcióival, formaesztétikájával és méretezésével, összefüggésben a lakótér alaprajzi elrendezésével, a bútorok hely- és anyagigényével, ehhez kapcsolódó magasépítési és bútorgyártási költségalakulással, a rentabilitással a 

kiegészítő-berendezések úgym int: világítótestek, függönyök, szőnyegek és használati tárgyak művészi összhangjával, a mellékhelyiségek, úm. mosdó, fürdő stb. felszerelések egészségügyi vonatkozásaival, figyelembe véve az élet diktálta szükségszerűséget, a lakás általános szocialista és lélektani kérdéseivel, a lakásépítés és bútorgyártás szervezési kérdéseivel országos viszonylatban — utaltak több nyugati törekvésre és megnyilvánulásra is — , és általában komplexen a „lakásüzem“ minden kapcsolódó kérdésével és kölcsönhatásaival behatóan foglalkoztak.A  kérdéskomplexum minden egyes témája külön-külön tanulmányt képez, melyet az e területeken dolgozók ismertettek és az összefoglaló előadásban kerültek kiértékelésre csehszlovák viszonylatra vetítve.A  témák részletes taglalása ezen leírás keretében lehetetlen, ezért csak a végső konklúziókra utalok.A  kiállítás és bútorbemutató kitűnő rendezésben szemléltette a modern lakáskultúra céltudatos törekvéseit. Általában az egyszerűség, puritánság és a formálódó szocialista jóízlés jellemezte a kiállítást. Törekvéseiben a hazai nyersanyag felhasználása, a műanyagok szélesebb körű használata — pl. éllécek és mélyszívott fiókok stb., a szerkezetek nagyüzemi gyárt- hatósága és egyszerű technológia, és nem utolsó sorban a minimális költségű előállításra való igyekezet hangsúlyozódik ki. Művészi formaképzésnél az arányosságra törekedtek és csaknem minden szobaberendezésnél, vagy egyedi bútordarabnál a bütortest lábai azonos jellegűek. A z azonos jelleg a mi szemléletünkből ítélve némi egyhangúság érzetét váltotta k i, melyhez hozzájárult a bútorok közel azonos színezése is, melyet azonban a kitűnő színérzékkel alkalmazott bútorhuzatok és ezek strukturális hatása tett elevenné.A  bútorok felületkezelése legtöbbször pácolás nélküli nitró dukkozással, a homlokfelületek poliészter tükörfénnyel voltak kiképezve.A  bútorok méretezése mindenkor a funkcióból indult ki és felesleges többletfelületet vagy tért nem alakított ki a tervező.A  bútorok anyaga forgácslap és magléces bútorlap, jávor, bükk, kőris és mahagóni furnérozással kiképzett — jó minőségű munkát magában foglaló gyártmányok.A  berendezések tervezésénél fő törekvésként a variálhatóság szembetűnő, ami egyben a hagyományos háló, ebédlő és egyéb komplett szobatípusokat teljesen kiküszöböli. Igen jó megoldások voltak láthatók különösen az ún. létrás kialakításoknál, melyek akár, falhoz helyezve, akár a lakótér elválasztásnál, vagy sarokkiképzéseknél kitűnően biztosították több



H anvai P .: L akásépítés és lakás berendezésének problém ái F aipar XI. évf. (1961), 9. sz. 2 7 5kisebb szekrénytest különböző magasságokban való rögzítését a funkciónak megfelelően. Az állványok rögzítése állítható csőlábak, a bútortestek rögzítése az állványokon csaphüvelyes megoldással történt.A  kiállítás berendezéseinek és bútorainak színes katalógusát az illetékes szervek a szakemberek rendelkezésére bocsátják, hogy ezzel is a fejlődés helyes irányát szélesebb körben propagálják.A  kiállítás területén színes keskenyfilm- vetítés is volt, mely pregnánsan szembeállította a régi felfogás szerinti lakásberendezést áz új, haladó szellemű és minden tekintetben célszerűbb és modern, ízléses lakáskialakítással.A  konferencia összefoglaló előadásában rögzítést nyert, hogy a szocializmus építése, a szocialista életmód egy újabb és vidámabb életfelfogásból fakadó lakástervezési és berendezési szemléletet igényel, melynek központjában az ember és ennek szükségletei állnak, ezek határozzák meg, hogy mit és hogyan képezzünk ki. A  hagyományokat ésszerűen beépíthetjük modem életünkbe, de semmi esetre sem elsődleges cél a lakás kialakításánál a reprezentatív jelleg. Sok esetben az új, korszerű lakás használatában bizonyos idegenkedés tapasztalható egyesek részéről, mely abból adódik, hogy nem érvényesül a „mértékutáni szabóság" elve. Ez természetesen idővel eltűnik és a fejlődő élet maga rácáfol erre a felfogásra.A z életszükségletek fejlődése automatikusan kijelöli azt az utat, melyen haladni kell a tervezésnek, hogy a lakás ne bútorraktár, hanem az életfunkciók kielégítése célját szolgálja.Ezen célok mellett nem szabad figyelmen kívül hagyni a rendelkezésre álló anyagi erőket, mert a fizikai és kulturális szükségletek kielégítése csak bizonyos korlátok között folyhat egyelőre és ezért a lakás és berendezés előállításánál a gazdaságossági szempontok elsőrendű fontosságúak. Mindenekelőtt a termelékenység feltételeit is biztosítani kell, mégpedig a rendelkezésre álló anyag gazdaságos felhasználásával, a helyes profilírozással és specializálással, tipizálással a tervező és kivitelező szervek jó kooperációjával megfelelő szakkáderek nevelésével és a rentábilisabb nagyüzemi gyártás megvalósításával.A  fenti célok elérése érdekében igen előnyösnek mutatkozik az új lakáskialakításnál a beépített bútorok, elsősorban beépített szekrények alkalmazása, illetve gyártása. Ezen bútorok jobb elrendezést, a lakás lm3 jobb kihasználást biztosítják úgy az élelemtárolás, mint ruházati cikkek tárolásánál.A  beépített szekrények tipizálva sorozatban gyárthatók, alkatrészei cserélhetők, pormentesek, sőt bizonyos esetekben ún. belépős ruhás- fülkék kialakítása igen gazdaságos.A  közeljövőben Csehszlovákiában 100 000 lakásnál fognak beépített szekrényeket, illetve ún. ruhásfülkéket létesíteni. Közelítő számítások szerint, ha a mobil szekrénybútorok 20%-át 

beépített szekrényként készítenék, akkor 13 millió koronát takarítanának meg országos viszonylatban.A  Faipari Kutató Intézet 1980-ig távlati tervet készített az életforma valószínű megváltozásnak figyelembevételével a lakásfejlesztéssel kapcsolatban, és ezért eddig 1000 lakásban végeztek felmérést és közvéleménykutatást és megállapították, hogy a tárolóhely 33%-a a ruhára esik, 16%-a a fehérneműtáro- lásra, 12%-a könyv és kulturális cikkek tárolására és 39% esik egyéb szükségletek tárolására. A  megkérdezettek 90%-a a beépített szekrények előnyét hangsúlyozta és megállapítható volt,, hogy a modern lakás a maga kialakításában, modern felszerelésével valóságos lakóüzem. Nyugatnémet statisztika szerint a lakás veszélyes üzem lett!? mert több a baleset (elektromos sérülés, lábtörés a padlón stb.), mint az ipari üzemekben viszonylagosan. Egy kulcsszámot is megállapított a felmérés, ui. a tárolószekrény-szükséglet lakásonként 1,7—2,3 lm3 között van és ezt a számot a tervezésnél alkalmazzák normaként.A  lakások alaprajzi tervezésénél és bútorok elrendezésénél, illetve a bútorok térfogatmeghatározásánál abból indulnak ki, hogy hány személy befogadó képességű lesz a lakás, milyen lesz a lakó családi összetétele. Ennek megfelelően tároló tevékenységeket szolgáló — és kényelmi bútorokat, illetve lakás-térfogatot állapítanak meg. így alakulnak ki a régi konyha, háló és lakószoba helyett az étel tárolására (esetleg beépített jégszekrény) és előkészítésére, az étkezés, az éjjeli pihenő alvás, a napközi pihenés és szórakozás, a szellemi munka és a gyermek, illetve ifjúság nevelésére, valamint az egészségügyi célokat szolgáló (WC, beépített mosdó és fürdő) területek, vagyis szükség szerint a helyiségek, melyek esetleg mozgatható válaszfalakkal, függönyökkel és a bútortestek megfelelő forgatásával és kapcsolásával képezhetők ki.Ezen irányelveknek megfelelően kötelesek az állami tervező és kivitelező szervek munkájukat folytatni, mindenkor azonban lehetőséget hagyva a lakás tulajdonosának arra, hogy egyéni elképzeléseinek — egyéni ízlésének — megfelelő rendezhetőség, illetve tartalék alapterület is rendelkezésre álljon. Ez a szempont egyébként a csehszlovák lakásépítés alaprajzi megoldásain észrevehető és feltűnő a magyarországi minimál méretekhez képest.A  kiértékelő záróelőadást néhány kiegészítő hozzászólás még megerősítette, majd a német és magyar delegációk rövid felszólalásban tolmács útján méltatták a konferencia jelentőségét.A  konferenciát követő napon a német elvtársak Brnó-ban, a magyar delegáció Bratisla- vában tekintett meg néhány objektumot. A  pozsonyi Gyártmányfejesztő Intézet munkatársának kíséretében a Nyugatszlovákiai Bútorgyárat néztük meg elsősorban, ahol feltűnő volt



276 Faipar X I. évi. (1961), 9. sz. Hanvai P .: Lakásépítés és a lakás berendezésének problémáia rendelkezésre álló nagy technológiai hely és az üzemrészek tagoltsága. Élesen megkülönböztethető volt a szabászathoz kapcsolódó előmunkáló gépműhely, majd a keret- és furnérelőkészítő, enyvező, kimunkáló gépműhely, az asztalos-, szerelő- és dukkozó műhelyek. A  készre szerelt bútorokat nitrólakk fúvóssal készítették k i. A  nagyüzemi gyártás előnyei minden technológiai helyen észlelhetők voltak, nagymérvű gépesítés jellemezte a gyártást és sok magukkészítette ügyes gép, szorítószerkezet vonta magára a figyelm et. Különös figyelemre méltó volt a motorikus meghajtású fugpapír-ragasztó- gép, melyet ugyancsak házilag készítettek.A  gyártás alapíázisai mindenütt a nemzetközileg elfogadott minőségnormát biztosították, azonban véleményünk szerint a dukkozás minősége a mi fogalmaink szerint nem ütötte meg a mértéket. Kérdésünkre közölték, hogy kom- merc bútorgyártásra van az üzem beállítva.Ezután megnéztük a pozsonyi nagy építkezések helyén az előregyártott lemezekből épített 8— 12 emeletes panelházakat, melyek igen nagyfokú gépesítéssel készülnek és valóságos lakóházgyárak. A  betonelemek a helyszínen gőzöléssel készülnek és a merev vasbeton-keretek közé lesznek helyezve hatalmas toronydaruk segítségével. A  különféle installációk elhelyezése után a beépített szekrények, az előre beüvegezett és lakkmázolt nyílászáró-szerkezetek, illetve a kétoldalt farostlemezzel borított válaszfalak elhelyezésére kerül sor.A  tablószerű válaszfalak alkalmazásával nem tudtunk egyetérteni tűzrendészet! és gazdasági vonatkozásai miatt, azonban közölték, hogy csehszlovák viszonylatban ez a megoldás olcsó és jó. A  lakások alapterülete a természetes megvilágítás, a belső közlekedési területek igen jól méretezettek és a valóságban láttuk érvényesülni a konferencia irányelveit.

Ügyes megoldásokat láttunk a műanyagból egybeöntött mosdó- és fürdőkádaknál, a beépített konyhabútoroknál és a ruhatároló beépített szekrények zongorapántos ajtóinál, összbenyomásban igen jól hatott a modem lakás, azonban a betonlépcsők és a beépített szekrények minősége a válaszfalakon és ezek élei mentén mutatkozott hiányosságok a mi minőségi előírásainkhoz képest még sok kívánni valót hagytak. Mindenesetre az a törekvés, amely a racionális lakástermelés tervezési és kivitelezési — különösen technikai — vonatkozásában itt tapasztalható volt figyelemre méltó, és igen sokat okultunk a látottakon.Pozsonyi tartózkodásunk és a konferenciához kapcsolódó utolsó látogatásunk a G yártmányfejlesztő Intézet kísérleti laboratóriumában volt, ahol az üvegszövetbetétes poliésztergyanta alapanyagú kagylófotel prototípusainak készítését mutatták be. Bár kezdetleges technológiával, azonban igen nagy sikerrel készítik a különböző formájú kagylófotel-vázakat, melyek kárpitozva láthatók voltak a bútorbemutatón is. Az Intézet utcai saját bemutatótermében állítja ki a különféle bútor prototípusokat és szoros kapcsolatot tart fenn az ország összes faipari tervező- és kivitelező szervével és szerves része a Csehszlovák bútor-ipar gyorsabb műszaki fe jlődését szolgáló intézményeknek.Összefoglalva a konferencián hallottakat és látottakat elmondhatjuk, hogy a felvetett problémák nem ismeretlenek a magyar szakemberek előtt, mégis sokat tanultunk abból a rendszerezésből, mellyel a problémák tárgyalásra kerültek és abból a mélyreható megvilágításból, ahogyan a kérdésekhez lélektanilag nyúltak a csehszlovák elvtársak.Reméljük, hogy a jövőbeni kooperáció során azt a vendégszeretetet amit a csehszlovák elvtársak a konferencia idején irántunk tanúsítottak, Magyar országon viszonozhatjuk.
Hanvai Pál
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A csehszlovákiai faipari felsőoktatás reformjának tapasztalatai
В О T Á R. A N T A L  

egyetemi adjunktusM últ év decemberében a Csehszlovák Szocialista Köztársaságban tett tanulmányútam során meglátogattam a nemrég 10 éves fennállását ünneplő Zólyom-i Erdőmérnöki és Faipari-mérnöki Főiskolát. Látogatásom célja az volt, hogy megismerkedjek a már bevezetésben levő faiparimérnök-képzés tantervreformjával és a gépészeti tantárgyak oktatásával, módszereivel, terjedelmével.A  csehszlovák elvtársak készséggel álltak rendelkezésemre. M indjárt megérkezésem után Sprock rektor elvtárs „vett kezelésbe“ és tört, de jól érthető magyarsággal tájékoztatott a Főiskola tantervreformjáról. Bár ő a tantervreform szót nem használta, mert szerinte nem a régi tanterv reformálásáról, átalakításáról, ja vításáról van szó, hanem egy teljesen új, a szocialista népgazdaság kívánalmainak megfelelő, korszerű tanterv felépítéséről lehet csak beszélni, mert a régi tanterv semmilyen átalakítással nem felelhet meg annak a célnak, hogy a Főiskola kommunista mérnököket adjon a népgazdaságnak.Bár a régi tantervben is a gyakorlati oktatás volt túlsúlyban —  a laboratóriumi és a tantervi gyakorlatok óraszáma az előírt óráknak 58%-át tette ki — „azonban ez az oktatás már nem felel meg a gyakorlat által támasztott követelményeknek. A  laboratóriumi és tantermi gyakorlatokon nem látják biztosítottnak, hogy a hallgatók a tárgyi ismereteken kívül szakmai rátermettséget, aktivitást, perspektívalátást és önállóságot is szereznek, amely tulajdonságokkal elsősorban kell rendelkezzen egy — a kommunizmust építő ország népgazdaságába kilépő — fiatal mérnök.Az új tanterv kidolgozásánál: „A z élet és iskola szoros kapcsolata Csehszlovákiában a nevelés és művelődés további fejlődésében“ című, a Csehszlovák Kommunista Párt X I . Kongresszusán hozott határozatát tartották állandóan szem előtt.A  tanulmányi idő lényegében három részre tagolható:I. Üzemi fizikai munkára (1. és 2. félév).II. Előkészítő és szaktárgyak oktatására (3 —7. félév).III. Szakmai üzemi gyakorlatra (8 — 10. félév).A  tanulmányi idő első évében a hallgatók üzemi fizikai gyakorlaton vesznek részt. A z üzemi gyakorlatok terve a Zólyom-i Bucina Nemzeti Vállalat és a Faipari K ar között kötött szerződésen alapszik. A  hallgatók a Bucina V állalat négy üzemében (fűrészüzem, rétegelt-le- mezüzem, parkettaüzem és faforgácslap-üzem) dolgoznak szeptembertől augusztus végéig. A  hallgatókat két csoportba, A  és В osztják be, és 

ezeket ismét további három csoportra, mely csoportok egy terv szerint az említett üzemekben egymást váltják. A  hallgató ugyanabban az üzemben mindig egy munkahelyen dolgozik. A  gyakorlati munka megkezdésekor a hallgatóknak bemutatják az egész vállalatot, végigvezetik üzemrészein, baleseti, tűzvédelmi oktatásban részesítik, majd a felvétellel kapcsolatos adminisztrációs munkákat intézik el.Az I. éven a tanterv heti 42 órát ír elő, amiből 24 óra üzemi gyakorlat, a többi elméleti, illetve tantermi gyakorlat. A  két csoport — A  és В — váltakozva az egyik héten 48 óra fizikai munkán vesz részt, míg a másik csoport 36 óra elméleti előadáson, illetve tantermi vagy laboratóriumi gyakorlaton. A z elméleti oktatás tárgyai: Társadalom tudomány, Orosz nyelv, Dend- rológia, Matematika, Ábrázoló geometria, F izika és Általános kémia.A  termelő munkában való részvétel elsősorban a fizikai munka megismerését célozza, másodsorban célja megismertetni a hallgatót a legfontosabb gyártási alapműveletekkel és nem: utolsó sorban igen fontosnak tartják a, hallgatók összeszokását, megismerkedését a munkásközösséggel, másképpen az első esztendő célja, megismertetni a hallgatókkal azokat a körülményeket, melyek összefüggnek választott hivatásukkal. Az első évnek még egy fontos jelentőséget tulajdonítanak. Szerintük lehetőség nyílik a legtehetségesebb és legszorgalmasabb hallgatók kiválasztására, mivel az első év végén nemcsak a végzett munkát osztályozzák, hanem bizonyos tematikájú anyagból vizsgát is tesznek, mintegy alkalmassági vizsgálat után a nem megfelelőket kizárják a tanulmányok folytatásából.Az üzemi gyakorlat tervszerű lefolyásáért az oktatási prodékán felelős, közvetlenül az üzemben a gyakorlat vezetésével a Főiskolának egy adjunktusa és egy-egy tanársegéde — van megbízva. Az üzem részéről az üzemvezető, illetve a műszak vezetője felelősek. A  munkahelyek kiválasztásánál arra törekszenek, hogy a hallgatók a vállalat legfontosabb üzemrészeinek konkrét gyártási eljárásaival ismerkedjenek meg.A  tanulmányok második részében, mely a 3. félévtől a 7. félévig tart, üzemi munkát nem végeznek, csak a nyári szünetben vesznek részt egyhónapos üzemi gyakorlaton. Az oktatás a Főiskolán előadások és laboratóriumi, illetve tantermi gyakorlatok formájában folyik. Az előadott tárgyak a következőképpen oszlanak meg: Társadalomtudomány és idegen nyelvre 12)5%, alap és előkészítő tárgyakra 28,6% és szaktárgyakra az 5 félév összes óráinak 58,9%-a jut. Ebben az időszakban az elméleti órákon és tantermi gyakorlatokon nemcsak arra törekednek,



278 Faipar XI. évf. (1961), 9. sz. Botár A.: A csehszlovákiai faipari felsőoktatás tapasztalataihogy a hallgató a faipari mérnökök részére feltétlenül szükséges ismereteket és az akkori technológiákat megismerje, hanem az oktatás módszere, olyan, hogy a tanultak alapján a jövő technológiáját, az ipar perspektíváját láthassa meg és végzés után részt vehessen a faipar további fejlesztésében. A  tantermi és laboratóriumi gyakorlatokon kívül az oktatás össze van kötve különböző üzemekben szervezett látogatásokkal is.A  tanulmányok harmadik részében, amely a 8., 9. és 10. félévet foglalja magába, a hallgató szakmai gyakorlatra ismét üzembe kerül, tanulmányait pedig mint levelező hallgató folytatja, illetve fejezi be, mivel ezen félévekben már olyan tárgyak szerepelnek a tan tervben, melyeknek az elsajátítása irodalom, prospektusok és normák segítségével is lehetséges. A  szakmai gyakorlat alatt a szaktárgyak elméleti tanulása mellett, a hallgatók megismerkednek a technológiák gyakorlati oldalával, a gazdaságos termeléssel és a gyártásszervezéssel is.Az üzemben a hallgató mint művezető helyettes, vagy gyártásvezető helyettes dolgozik. Az így nyert tapasztalatok és ismeretek ebben az időben előadásokkal lesznek kiegészítve. Az előadásokat a Főiskola professzorain kívül az üzemi szakemberek, tudományos intézetek kutatói tartják. Az előadásoknak inkább az a szerepük, hogy a tanulmányok ezen időszakában az ismeretek megszerzéséhez egy bizonyos vázat adjanak és rámutassanak a problémákra, a fejlődésre és így biztosítsák a nevelés folyamatosságát.A  hallgatók tanulmányaikat a 10. félév során az üzemben diplomaterv készítésével, majd annak megvédésével fejezik be.Azzal, hogy a hallgató mélységében megismerkedik az elméleti alapokkal, megismerkedik a gyakorlati gyártás problémáival és az üzemi gyakorlat alatt bevezetik az üzem életébe, feltehető, illetve várható, hogy á diplomamunka is valóban az elméleten és gyakorlaton alapuló szerves egész lesz, amelyben a diplomatervező komplex gyártásvezetési, technológiai és gazdaságossági kérdéseket oldhat meg.Azzal, hogy a diplomatervező előző üzemi munkájával kapcsolatban kapja a feladatát, konkrét ipari feladatokat tud megoldani.A  tanterv összeállításánál figyelemmel voltak arra, hogy a heti kötelező órák száma a heti 36 órát ne haladja meg, de ehhez nem ragaszkodtak mereven, úgyhogy van félév, amikor 38—39 elméleti, illetve gyakorlati óra van egy héten. Ellentétben a mi tantervűnkkel, ezekben az órákban nem szerepel a testnevelés, amely a fenti óraszámon felül számítandó és ez véleményem szerint is helyes. Félévenként a vizsgák száma 3 és 6 között változik. K ét vagy több féléves tárgy esetén az első félév lehallgatása után csak beszámoló van. A  tanterv nem ír elő szigorlatot, mint nálunk a fontosabb tárgyakból, de, úgy láttam, hogy a vizsga szigorúsága megfelel a mi szigorlati vizsgánknak. A  tíz féléves tantevvben szereplő összes órák a következőképpen oszlanak meg.

Alap és előkészítő tárgyakra 26%, a speciális tantárgyakra, ezek gyakorlati és elméleti előkészítésére a 3—7. félév alatt 12%, a hasonló tantárgyakra a szakmai gyakorlat alatt előadás formájában 4%, a többi 58% fizikai munkára és szakmai gyakorlatra esik. A  tantervben a tíz félév alatt összesen 3162 óra van beállítva, melyből az előadásokra 26%, és a gyakorlatokra pedig 74% esik a következő elosztásban: Labora- riumi gyakorlatra 18%, fizikai munkára 15%, a nyári egy-egy hónapos gyakorlatra 6%, a szakmai gyakorlatra 23%, és a diplomaterv feladat készítés alatti gyakorlatra 12%.A  régi tantervben az összes órák 42%-a volt előadás és 58% gyakorlat. Az új tantervben az előadások óraszáma kb. 10%-kal csökkent a régivel szemben, míg a tantermi gyakorlatoknak a száma lényegében nem változott.A Főiskola és néhány tanszék megtekintése után részletesebben a Mechanikai és Gépesítési Tanszék munkáját tanulmányoztam. A  tanszék jelenleg kerettanszék, amely intézeti formával bír. Nyolc tantárgyat ad elő: Gépelemeket a M űszaki rajzzal, a Hidromechanikát, Termomecha- nikát és Légtechnikát, Faipari géptant, Gépesítés és automatizálást, Faipari üzemek gépészeti berendezéseit, Technikai mechanikát, valamint Szilárdságtant. A  tanszék, amint hallottam — ketté fog válni, egy Mechanikai és egy Gépészeti Tanszékre.A  tanszék személyi ellátottsága: élén egyetemi tanár áll, három meghívott előadó és öt adjunktus, valamint egy műszaki rajzoló és két demonstrátor képezi az oktató személyzetet, ezenkívül a tanszékhez tartozik két tervező, egy szakmunkás, egy műszerész, egy műhelyvezető és egy fémesztergályos. A  tanszék felszerelése és elhelyezése korszerű, azonban vannak még hiányosságai, különösen ami az oktatáshoz szükséges demonstrációs anyagot illeti. Gondolok itt elsősorban a falitáblákra, szemléltetőeszközökre, illetve modellekre, amelyekből bizony keveset tudnak mutatni. A  szemléltető oktatáshoz igénybe veszik a dia-, illetve epi-vetítés, valamint filmvetítést is. Megtekintettem a tanszék műhelyét, amelyben valamennyi fémipari alapmegmunkáló gép megvan, ezeken a hallgatók is manuálisan végeznek gyakorlatokat, illetve itt láttam azt a néhány demonstrációs eszközt, amely- lyel a gyakorlati órákon részletesebben bemutatják az előadáson hallottakat.A  tantervben vizsgálva a gépészeti tantárgyak óraszámait, azt láttam, hogy a gépészeti tantárgyak valamivel több órával szerepelnek itt, mint a mi tantervűnkben. Például a Faipari géptan 7 -j- 4, a Hidromechanika és légtechnika 6 +  2, Termomechanika 4 2, Faipari anyagszállítás gépesítése és automatizálása 5 +  3 órával szerepel. Ez a néhány adat is ékes cáfolat azoknak, akik a mi tantervűnkben a gépészeti tárgyak óraszámait túlzottnak tartják. Ez azt is bizonyítja, és a csehszlovákok is tisztában van-
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nak azzal, hogy jó faipari technológus, mérnök 
csak az lehet, aki megfelelő és alapos faipari 
gépészeti tudással rendelkezik.

Az ifjúsági szervezeten kívül a hallgatók 
tagjai a Szakszervezetnek is, és mivel az üzemi, 
illetve a szakmai gyakorlat alatt végzett mun
kájuk alapján fizetést kapnak, tagdíjként bérük 

1%-át fizetik. A hallgatók tömegszervezeti mun
kájáért és a kommunista mérnökké való neve
lésért az üzemi és a szakmai gyakorlat alatt a 
Faipari Kar és a Bucina Vállalat pártszervei fe
lelősek a Csehszlovák Ifjúsági Mozgalom és a 
Szakszervezet Kari, illetve üzemi szerveivel 
együtt.



Épületszerkezeti faanyagok károsodására vonatkozó 
újabb megfigyelések

B Á L I N T  G У U LA  és K R I S Z T I Á N  G Y Ű L  Á N É
Faipari Kutató Intézet

Kutatásunkat a fagombafertőzés bejelenté
séről, valamint a fa- és házigombakárok vizsgá
latáról és megszüntetéséről szóló 81/1951. sz. 
együttes miniszteri határozat, illetve a 10,670/ 
1951. О. T. sz. rendelet 4. §-ában megállapított 
feladatkörünk kapcsán folytattuk le. A kutatá
sunkban szereplő adatokat — hivatkozott ren
delet 2. § (3) bekezdésében foglaltak szerint — 
a tanácsok végrehajtó bizottságai által kért vizs
gálataink eredményei szolgáltatták.

Az épületfát, illetve a beépített faszerke
zeteket pusztító gombák károsításai okának, 
okozójának, a fertőzés elterjedése mértékének 
helyszíni és laboratóriumi vizsgálatát 1958—60. 
években

156S esetben 
végeztük.

Vizsgálataink során külön tekintettel vol
tunk tárgyi rendelet 5. §-ában foglaltak érvé
nyesítésére. Ennek keretében esetenként külön 
mérlegeltük, hogy az elgombásodott épületfa- 
elemek fertőzöttsége milyen mértékű és a káro
sodás megszüntetésével milyen és mennyi fa
anyagot menthetünk meg.

A vizsgálatok statisztikai elemzése
A különböző rendeltetésű épületek faszer

kezetét támadó és pusztító fa- és házigombák el
terjedése igen nagy arányú, és az elmúlt évek 
statisztikai adatait mérlegelve sajnálatos módon 
emelkedik.

A fővárosi épületek sortatarozása során 
a farontógombák fertőzéseit vizsgálva rendkívül

Károsodások aránya a tanácsi bejelentések alapján:
Budapest közigazgatási területén belül 1429 eset összesen
Vidék 139 eset összesen
Egész ország területén 1568 eset összesen

A megvizsgált épületek rendeletszerű megoszlása
Felsorolásunkban ismertetett statisztikai 

adataink megvilágítják, hogy az épületszerkeze
tek vizsgálata milyen sokféle rendeltetésű épü
letben vált szükségessé. Ebből bizonyára kitű
nik, hogy a károk milyen népgazdasági értéke
ket és érdekeket — milyen mértékben veszé
lyeztetnek. Jelentésünk, rendelet szerinti mun- 

súlyos és nagymértékben elterjedt rovarkárosí
tást észleltünk. A korábbi években az épületfel
újítások főleg a homlokzati munkákra és a la
káskárok helyreállítására szorítkoztak. 1956. év
től kezdődően a nagyarányban megindult és a 
városrendezés hatályosabbá tételével párosult 
tatarozás során a födémek és a tetőszékek vizs
gálatának szükségességét a tanácsi szervek is 
felismerték. Egyes kerületektől (VI., IX., XI., 
XII. stb.) eltekintve, vonatkozó együttes minisz
teri határozat, az О. T. rendelet, valamint a 35/ 
1958. Fővárosi Tanács Házkezelési Igazgatóság 
utasítása alapján az épületek záró- és közbülső 
födéméinek, illetve a tetőszék fagerendáinak 
vizsgálatát az 1958—1960. években mind gyak
rabban kérték. A födémek vizsgálatához termé
szetesen nem tartottuk elégségesnek a főálláson
ként egy-egy kisebb, kb. 25 X 25 cm nagyságú 
terület feltárását, ami korábban általános szokás 
volt. Kértük a födémgerendáknak a felfekvések 
mentén minimálisan 0,5 méter széles sávban 
való feltárását. Négy méternél nagyobb fesztá- 
volság esetén %—% távolságban; két sávban 
kértük a feltárások elvégzését. Ezzel a vizsgála
taink lehetőségeit igyekeztünk kiszélesíteni és 
ez a megállapításaink biztonságát, a födémszer
kezeti faanyagok leggyakrabban károsodó, tehát 
legkritikusabb részének egyenkénti átvizsgálá
sát tette lehetővé.

A megvizsgált épületek területi és rendel
tetésszerű megoszlásáról és a megvizsgált egyes 
épületek faszerkezetének romlásáról szóló is
mertetésünket az alábbiakban foglaljuk össze: 

91,2%
8,8%

100%

kánk célja a „gombaveszély felismerésének elő
segítése".

A háromévi munkának statisztikai elemzése 
során módunkban van rámutatni az alábbi táb
lázatban közölt adatokkal, hogy a károk sajná
latosan milyen általánosak és a védekezés a kor
mányrendelet végrehajtásában mennyire in
dokolt :
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Bérház, lakóház 1266 Szociális otthon 2
Családiház I l i Sportlétesítmény 2
Iskola 24 Szanatórium 5
Gyermekotthon 7 Múzeum 4
Technikum 2 Kastély 5
Napközi, óvoda 3 Templom 23
Bölcsödé 6 Gyógyszertár 1
Kórház 7 Könyvtár 4
SZTK rendelő 4 Követségi épület 3
Laktanya 5 Rendőrségi épület 4
Középület (Hivatal) 16 Gyár, üzem 21
Művésztelepi lakások 8 Kultúrotthon 3
HM lakás 9 Színház 1
HM üdülő 1 Mozi 3
Egyéb üdülő 3 Úttörőház 1
Motel 1 Intézetek 9
MSZMP épület 3 Üzlet 1

Lakóépületek összesen: 1377
Egyéb rendeletetésű épület: 191
Vizsgált esetek száma: 1568

Káresetek megoszlása 
a főváros közigazgatási területei között 
A károsodás helyenkénti megoszlását a fő

városban kerületi vonatkozásban is tanulmá
nyoztuk. Az egyes kerületek kárbejelentéseinek 
számából igyekeztünk áttekintést nyerni a fer
tőzés terjedéséről, csökkenéséről, arányairól stb. 
A káresetek kerületenkénti megoszlását az 
alábbi kimutatással szemléltetjük:

Káresetek megoszlása közigazgatási 
kerületenként

Budapest
I. kér. 96 eset 6,0%

II. kér. 182 eset 11,6%
II. kér. 46 eset 2,8%

IV. kér. 55 eset 3,5%
V. kér. 171 eset 10,8%

VI.. kér. 171 eset 1,2%
VII. kér. 100 eset 7,2%

VIII. kér. 206 eset 13,0%
IX. kér. 12 eset 0,7%
X. kér. 29 eset 1,6%

XI. kér. 29 eset 1,6%
XII. kér. 298 eset 19,0%

XIII. kér. 75 eset 4,8%
XIV. kér. 12 eset 0,8%
XV. kér. 9 eset 0,6%

XVI. eset. 5 eset 0,3%
XVII. kér. 9 eset 0,6%

XVIII. kér. 17 eset 1,1%
XIX. kér. 24 eset 1,5%
XX. kér. 6 eset 0,4%

XXL kér. 3 eset 0,2%
XXII. kér. 13 eset 0,8%

Budapest összesen: 1429 eset 91,2%
Vidék:
Egész ország területén:

139 eset
1568 eset

8,8%
100 o/o

A kimutatásból és az 1. ábrából kitűnik, 
hogy a károsodások a XII. kerületben a legna
gyobbak. Ez a megállapítás a bejelentések 
számarányára vonatkozik. Nem lehet következ
tetni ebből azonban a faanyagokban bekövetke
zett károk nagyságára. A VIII. kerületben 
ugyanis a sortatarozások során a födémek vizs
gálatát kérték. A XII. és VIII. kerületi bejelen
tések számaránya sem jelenti a károk valóságos 
arányait. A VIII. kerületben a sortatarozás során 
főleg födémek vizsgálatát kérték, a XII. kerület
ben pedig a bejelentések inkább padlóburkolati 
faanyagokra vonatkoztak. A XII. kerületi beje
lentések számaránya azonban a gombafertőzés 
elleni védekezés hiányát, illetve elégtelenségét 
mutatja.

Az adatok kiértékelésénél feltűnik, hogy a 
VI. és XI. kerületi káresetek nem túlzottan na
gyok. Erre vonatkozóan csak akkor tudnék ál
lást foglalni, ha megállapítható lett volna, hogy 
gombátlanítás, födémcsere címén milyen hely го-

l .  ábra
Káresetek megoszlása a főváros területén



Bálint Gy.—Krisztián Gy.: Épületszerkezeti faanyagok károsodása Faipar XI. évf. (1961), 9. sz. 281

állítások történtek. Ennek megállapítása nem 
intézetünk feladatkörébe tartozik.

A károsodást vizsgálva külön elemeztük 
egyes épületekben a károk előfordulásának gya
koriságát. A kiadott szakértői vélemények alap
ján megállapítottuk, hogy milyen a

vizsgált káresetek megoszlása szintenként
Zárófödémvizsgálat 331 esetben
Tetőszék 80 esetben
VII. emelet 1 esetben
VI. emelet 7 esetben
V. emelet 16 esetben

IV. emelet 43 esetben
III. emelet 116 esetben
II. emelet 118 esetben
I. emelet 162 esetben

földszint 597 esetben
alagsor 43 esetben
pince 54 esetben

összesen: 1568 esetben 2. ábra. A káresetek megoszlása épületen belül

Ezen belül emeletek közti
födém 91 esetben

Padlózati fertőzés 892 esetben
Nyílászárószerkezetek és falra

is átterjedő fertőzés 252 esetben

Az előbbi elemzés alapján megállapítható, 
hogy a beépített fa károsodása a földszinti he
lyiségekben és a zárófödémben a legnagyobb. 
Az I., II. és III. emeleten a károk több esetben 
fordulnak elő, mint a fedélhéjazat, a tetőszék 
faanyagában, vagy az alagsori lakások, illetve 
pincék padlózatában, rekeszeiben.

Megfigyelésünk szerint lakóépületekben a 
lakók bútorzatára is átterjedt, s azok pusztulá
sát is okozta. A bútorok hátlapjai a falból átter
jedt vegetatív testek hatására, a szekrények fe
neke pedig (1. kép) a padlózati faanyagokból át
nőtt gombanyalábok miatt mentek tönkre.

Fapusztítógombák fajonkénti elterjedésének 
vizsgálata

Az egyes fővárosok épületei faszerkezeté
ben fellépő gombásodások vizsgálatáról publiká

ciók jelentek meg. Az alkalmazott mikológia te
rületén dolgozók előtt ismeretes a Szovjet Föde
ratív Köztársaságok Közgazdálkodási Miniszté
riuma, Leningrád kiadásában megjelent: M. A. 
Vaszov-пак, a műszaki tudományok doktorje
löltjének összefoglaló tanulmánya. E dolgozat
ban A. G. Bondarcev adatait közölve Leningrád 
épületei faszerkezetének károsodását vizsgálva a 
következő fapusztító gombáknak az alanti szá
zalékban való elterjedését állapította meg:

1. Meruliüs 1. 24,9%
2. Poria V. 14,2%
3. Coniophora c. 27,4%
4. Paxillus a. 8,0%
5. Merulius m. 7,0%
.6. Poria incrassata 4,5%
7. Trametes serialis 6,0%
8. Fomes rosens 4,0%
9. Corticeum laeve 4,0%

A. C. Bondarcev 1924. évtől vizsgálta már 
az épületeket és a negyedik év végén kimutatta 
az egyes gombafajok elszaporodásának vagy el
terjedése csökkenésének százalékos arányát. A
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3. ábra. A gomba és rovarfertözés aránya

vizsgálatok számára vonatkozóan nem áll adat 
rendelkezésre.

V. J. Briancevij 1946-ban Kiét; város épü
letszerkezeti faanyagok vizsgálati eredményeit 
publikálva a következő gombák elterjedési ará
nyait ismertette:

1. Merulius lacrimans 31 %
2. Poria vaporaria 24 %
3. Coniophora cerebella2 2,5%
4. Paxillus acheruntius 1,4%
5. Lenzites abietina 1,6%
6. Másfajta gombák 19,5%

100,0%

Gerda Theden Berlin lakóépületei gombafertő- 
zöttségét 1945. évben kezdte vizsgálni, amikor 
a háborús károk okozta beázások a gombásodá
sok nagyfokú elterjedését okozták. A vizsgála
tokat 1952. évi publikációjáig végezte. A hét év 
alatt 592 esetet vizsgált meg, s a vizsgálatok 
kapcsán 712 gombafajt állapított meg.

>1- Merulius lacrimans Könnyezi házigomba
Pincegomba 
Házi kér éggömb a

B-Coniophora cerebella 
c -  Porig vaporaria  

ígyéb gömbalaj
t -  lenzl ies ab ferina, ...... 
Ossz, gombásodás Ю22 eset

l  emez es fény egomba 
’s e t *  too fa

4. ábra. Fapusztító gombák fajonkénti elterjedésének 
grafikus ábrázolása

Intézetünk 1951. VHI-tól 1953. IX-ig 1066 
kárbejelentés alapján lefolytatott vizsgálatainak 
eredményét a „Beépített faanyagok kórhadása 
és védelme" című közleményében jelentette meg. 
E korábban lefolytatott vizsgálatok 708 esetben 
gombafaj azonosításra vezettek. A kárbejelenté
sek közül 246 esetben gombafertőzésmentessé
get, 95 esetben a vizsgálat akadályoztatottságát, 
17 esetben pedig téves bejelentést állapítottunk 
meg.

A főváros területén 1951—1953. években
megvizsgált 708 esetben a következő gombafa-
jók károsításait regisztráltuk:

Merulius lacrimans 170 24%
Poria vaporaria 70 10%
Pincegomba 418 59%
Lenzites abietina 14 2%
Egyéb gombák 7 1%
Gomba és rovarfertözés

együttes fertőzése 29 4%
708 100%

E vizsgálatok eredményei után tovább foly
tatott munkánk során, az 1958. évben megindult 
sortatarozások új területeket nyitottak a fa
pusztító szervezetek károsításainak tanulmányo
zására. A födémszerkezetek feltárásakor felis
merték, hogy az épületfaszerkezetek idő előtti 
elpusztulását igen nagy mértékben a fapusztító
rovarok is okozzák.

A védekezés hatályosabbá tétele céljából 
vizsgálatainkat e károsítókra is kiterjesztettük. 
A károsítok identifikálása lehetőséget adott arra, 
hogy táplálkozásélettani tulajdonságaik ismeré
tében az ellenük való védekezés céljából a leg
megfelelőbb szanáló eljárásokat biztosíthassuk, 
a beruházók, a tervezők és kivitelezők részére.

Az 1958—60. évben végzett 1568 eset közül 
1022 ízben, tehát 65%-ban gombásodást állapí
tottunk meg.

Rovar fertőzést 834 esetben az öszes (kivizs
gált) esetek 53%-ában észleltünk. (Ide beleért
jük a kettős fertőzéseket is.) A gomba és rovar
fertőzés egymással szembeni arányát a 3. ábrá
val szemléltetjük.

Megállapítható tehát, hogy a beépített fa
anyagok károsodásának megítélésénél a fa anya
gából táplálkozó rovarok igen nagy szerepet ját
szanak és ez fokozottabb figyelmet és még több
rétű vizsgálatot igényel. Természetes, hogy ez 
a körülmény a tervezést és a helyreállítást mind 
anyag-, mind költségszükséglet szempontjából 
nagymértékben befolyásolja.

Fapusztítógombák fajonkénti elterjedése
A különböző nedvességhatások által kivál

tott gombásodások vizsgálatakor a farontó gom
bák fajonkénti elterjedését florisztikailag tanul
mányozva az egyes gombafajok elterjedését a 
következő táblázattal és a 4. grafikonnal szem
léltetjük.
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Merulius lacrimans 436 esetben, ossz. gomb. 42,6% OSSZ. káres. 27,8%
Coniophora cerebella 415 esetben, ossz. gomb. 40,5% ossz. káres. 26.3%
Porta vaporaria 115 esetben, ossz. gomb. 11,3% ossz. káres. 7,3%
Lenzites abietina 18 esetben, ossz. gomb. 1,8% ossz. káres. 1,1%
Polypórus sulphureus 3 esetben, ossz. gomb. 0,3% ossz. káres. . 0,2%
Fomes applanatus 2 esetben, ossz. gomb. 0,2% ossz. káres. 0,2%
Coprynus domesticus 2 esetben, ossz. gomb. 0,2% ossz. káres. 0,1%
Trametes abietina

(maró korhadás) 2 esetben, ossz. gomb. 0,2% ossz. káres. 0,2%
Közelebbről meg nem 

határozható gom-
bafajok . 29 esetben, ossz. gomb. 2,9% össz. káres. 1,8%

1022 100,0 65,0%

Merulius elterjedésének vizsgálata
Az előzőekben ismertetett adatok alapján 

megállapítható, hogy a különféle rendeltetésű 
épületek legveszedelmesebb, csak a legnagyobb 
gondossággal kiirtható gombakárosítójának ter
jedése és ezzel pusztítása nem csökkent, sőt nö
vekedett. Ez a helyreállítások elhúzódására és 
nem mindig szakszerű elvégeztetésére vezethető 
vissza. Sok esetben nem a vonatkozó O. T. ren
delet és Fővárosi Tanács V. B. utasítása által 
előírt szakvizsgálat alapján végeztetik és végzik 
el a helyreállítást. Ez súlyos áldozatokat követel 
mind anyagban, mind költségben.

Fapusztító rovarok fajonkénti elterjedésének 
vizsgálata

A sortatarozások kapcsán kért vizsgálatok 
közben feltűnik — és később a statisztikai elem
zésünkből is kitűnik — a Coniophorás esetek 
csökenése. Ennek okát abban látjuk, hogy a pin
cegombával fertőzött területeken utóbb rovar- 
fertőzés lépett fel, ami a gombafajjal előfertő
zött faanyagok esetében Falck és Moesz szerint 
is igen gyakori. Kimutatásukban a pincegomba 
Coniophora cerebella kisebb százalékban való 
előfordulása a másodlagosan fertőzött rovarok 
megtelepedését, újabb organizmusok károsításá
nak bekövetkezését és nem a károsodás csökke
nését jelzi.

A rovar károsítások rendkívül elterjedtek. 
Az 1958—1960. években lefolytatott vizsgálatok 
során 1568 eset közül 834 esetben állapítottunk 
meg rovarfertőzést. Több esetben észleltük a fa
pusztító gombák és rovarok együttes, úgyneve
zett ,,kettős" fertőzését (2. kép).

A rovarkárosítások jelentősége, az okozott 
károk nagysága a födémek faanyagainak pusz
tulásában mutatkozik. A fa keményítő, fehérje, 
cellulózé stb. alkatrészeit lebontó és azokat táp
lálkozásukhoz, fejlődésük biztosítására felhasz
náló rovarálcák főleg a födémgerendák felfek
vési helyein, tetőszékek esetében pedig a szaru
fák, kötőgerendák, sárgerendák anyagában ká
rosítanak.

A megfelelő védekezés, a faanyagok lehető
ségek szerinti megmentése érdekében a fapusz
títórovarokat minden egyes vizsgálat során meg
határoztuk. Minthogy bogártestet semmiféle ki-

г. kép. F arontógom bák és rovarok  á lta l m eg tá m a d o tt 
p a rke tta

fejlődési állapotban a megtámadott faszerkezeti 
anyagokban nem találtunk, leggyakrabban a ká
rosítás külső tüneteit, mint diagnosztikai bélye
get vontuk vizsgálat alá.

Igen gyakori volt az egyes gerendák szijá- 
csában — körben — észlelt károsodás (3. kép). 
A hatvan-hetven évnél régebbi épületek eseté
ben ilyen károsodást aktív folyamatban nem 
észleltünk. Ennek oka a fa keményítő tartalmá
nak átalakulása, tehát a fa tápértékének csök
kenése.

3. kép. É pü le tgerendák  szijácskárosodása
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4. kép. Rovarálcák jellegzetes alakú ürülékcsomói. 
Mikrofelvétel

E diagnosztikai bélyegek vizsgálatának ki
egészítésében a furatlisztből izolálható ürülék
csomók alakját és színét is vizsgáltuk — mint az 
egyes rovarfajokra jellemző — azonosítási lehe
tőséget (4. kép).

így volt módunkban megállapítani a házi
éi ncér (Hylotrupes bajulus) nagyarányú elterje
dését, illetve károsítását.

Még gyakrabban előforduló károkat — kü
lönösen a födémgerendák esetében — a közön
séges fúróbogár támadása folytán észleltünk. A 
felfekvéseknél szitaszerűvé roncsolódott és el
vékonyodott (5. kép) gerendavégek sok esetben 
igen veszélyes helyzetet teremtettek. így java
soltuk — nem egy esetben — a födém aládúco- 
lását, majd a felújítás során a súlyosan fertő
zött födémelemek elbontását és kicserélését. A 
közönséges fúróbogár Anobium punctatum ká
rosítását az előzőkben ismertetett diagnosztikai 
eljárással határoztuk meg. Mint egyik legered
ményesebb identifikálási eljárást, az ürülékcso
mók izolálását és optikai segédeszközökkel tör
tént alaktani vizsgálatát is elvégeztük (6. kép).

A födémszerkezeti faanyagokban igen fel
tűnő előretörést, elszaporodást mutat a bánya
bogár Rhyncolus culinaris. Az 1958. évi mun
kánkat összefoglaló, 1959. január 20-án kelt je
lentésben a bogár aklimatizálódására vonatkozó 
észrevételeinket megtettük. Ez idő szerint a bo
gár okozta károk jelentős elszaporodásáról szá
molhatunk be. E bogárfaj elszaporodása a fö
démszerkezetek fokozott pusztulását jelenti.

Az 1568 káresetből 834 esetben rovarfertő
zést állapítottunk meg. E károsodás okozóit 
meghatározva a károsítok fajonkénti megoszlá
sát a következő táblázattal szemléltetjük:

Épületfa károsításában résztvevő rovarfajok százalékos megoszlása 
Anobium
punctatum 409 eset ossz. rov. fért. 49,1%-a az ossz. káreset 26,0%-a
Hylotrupes 
bajulus 105 eset ossz. rov. fért. 12,7%-a az ossz. káreset 6,8%-a
Dendrobium 
pertinax 95 eset ossz. rov. fért. 11,4%-a az ossz. káreset 6,1%-a
Rhyncolus 
culinaris 74 eset ossz. rov. fért. 8,9%-a az ossz. káreset 4,7%-a
Lyctus linearis 53 eset ossz. rov. fért. 6,3%-a az ossz. káreset 3,5%-a
Xestobium 
rufovillosum 35 eset ossz. rov. fért. 4,2%-a az ossz. káreset 2,1%-a
Ptilinus pecti- 
nicornis 27 eset ossz. rov. fért. 3,2%-a az ossz. káreset 1,7%-a
Hylecoetus 
dermestoides 15 eset ossz. rov. fért. 1,7%-a az ossz. káreset 0,9%-a
Callidium vi
olaceum 5 eset ossz. rov. fért. 0,6%-a az ossz. káreset 0,3%-a
Phymatodes 
testaceus 2 eset ossz. rov. fért. 0,2%-a az ossz. káreset 0,1%-a
Bostrychus 
capucinus 1 eset ossz. rov. fért. 0,1%-a az ossz. káreset —
Egyéb 13 eset ossz. rov. fért. 1,6%-a az ossz. káreset 0,8%-a

834
A beépített faszerkezetben a fapusztító ro

varok fajonkénti százalékos elterjedését a kö
vetkező grafikon mutatja:

A födémek cseréje során igen sok faanyag 
újbóli felhasználása, bedolgozása válik lehe
tővé. Ezt a beruházó és kivitelező szervek fa

100,0%-a 53,0%
gazdálkodási helyzetük megjavítása érdekében 
is kívánatosnak tartják és a felújítási költségek 
csökkentése mellett a fertőzés továbbhurcolá- 
sával sem kell számolni. Ezenkívül külön prob
léma a födémcserék során eltávolított gerenda
elemek célszerű felhasználásának ellenőrzése.
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5. kép. Közönséges fúróbogár károsítása a födém
gerendák felfekvési helyein

Л • Anobium puncla lum  
В ■ Hylolrupes bajulus 
C • Oendrooium p e rlina r 
D • Rhyncolus cu lina ris  
£ • luc ius lin e a ris  
F ■ Xestobi um rufo s i i  
C '  ------
Ossz, ro v a rká ro s ilís  634 esel * 100 °/o

Halál óraja 
Hazirincer 
Oaros kopogó 
Bányalaoogpr 
Szijac^bogar 
Nagy alszú

6. kép. A közönséges fúróbogár Anobium punctatum 
álcáinak ürülékcsomói. Mikrofelvétel

M egfigyelések eredménye az 1958— 1960. évek
ben vizsgált 1568 épület szerkezeti károsodása 

alapjánA  legkülönbözőbb rendeltetésű épületek faszerkezetében fellépett fapusztító-gomba, illetve rovarfertőzéseket illetően a következő megfigyeléseket tettük:
a) A  károk emelkedő tendenciát mutatnak. Fokozódott a legveszélyesebb károsító: a köny- nyező házigomba, Merulius lacrimans kártétele és emelkedett a különböző fapusztító rovarok károsítása is.

5. ábra. Egyes rovarfajok százalékos megoszlása a 
beépített faszerkezetekben

c) Az épületfa károsodását a megelőző védelem hiánya vagy elégtelensége, továbbá a helyreállítások elhúzódása okozza. Ehhez hozzájárul még a kivitelezés kapcsán olykor észlelhető szakszerűtlenség is.
c) A  helyreállítás szakszerűségének és költségeinek ellenőrzését is szorgalmaztuk. Javasoltuk, hogy a vonatkozó rendeletek alapján csak szakipari vállalat és ne kisipari alakulatok végezzék a szanálási munkálatokat. Javasoltuk a favédő-szereknek, azok koncentrációinak ellenőrzését. A  B U V A T I műszaki osztálya megbízottjának megadtuk a szanálási műleíráshoz a terminológiát és a védekezés irányelveit. Javasoltuk és javasoljuk ezt a tervezés és kivitelezés terén érvényesíteni.
d) A  károk megelőzése, a helyreállítások szakszerűsége és az építési költségek ellenőrzése céljából a dokumentációs vizsgálatoknak a faszerkezeti károkra való hatékony kiterjesztését is javasolnunk kell. Intézetünk által .esetenként kiadott műleírásban foglaltak gondos betartásával a károk fokozatos csökkenése lenne elérhető.
e) A  lakáskároknak a házkezelőségek műhelyei által történő elvégeztetését ismételten gyors, takarékos és legjobban megvalósítható megoldásnak tekintjük és ennek lehetőségére ezúttal is felhívjuk az illetékes szervek figyelmét.
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