














A műszaki fejlesztés és a korszerű nagyvállalati szervezet
D R. P E T R I  L A S Z E Ó

BevezetésA z utóbbi időben a napilapokban, műszaki, gazdasági és tudományos szaklapokban megjelenő cikkek, publikációk az igen sokat idézett, egymással bonyolult kölcsönhatásban levő, három fogalomkörön belül mozognak.Ez a három fogalomkör:— a termelés koncentrációja és szakosítása (specializációja),— a műszaki színvonal fejlesztése,— a hatékonyság kérdése.Mindhárom fogalomkörben népgazdasági-, vállalati- és üzemi szinten a tevékenység szempontjából érdekelt valamennyi vezető és beosztott dolgozó egyaránt, mert az említett, egymással szoros kapcsolatban levő célkitűzések közös hatást céloznak: a gazdasági fejlődést.A  fogalomkörök közötti kapcsolatot és kölcsönhatást példával, röviden a következőkkel lehetne megvilágítani: nem sokat ér a koncentráció a műszaki színvonal fejlesztése nélkül, de nem sokkal többet ér az a műszaki színvonalbeli fejlesztés, amely a munkatermelékenység emelkedése, vagy a termelőberendezések jobb kihasználása (hatékonysága) nélkül valósul meg.A  három célkitűzés bármelyike önmagában nem képes jelentősen előrelendíteni a gazdasági fejlődést, ha mellette elhanyagolják a másik kettőt.A  három célkitűzés összhangjának és arányainak megteremtése az irányító szervek, a vállalati-üzemi vezetés feladata. Következetesen említem a vállalati-üzemi vezetést e kérdésekkel kapcsolatban, mert a koncentráció és specializáció, a műszaki színvonal fejlesztése, a hatékonyság kérdésének vetülete ezeken a 

szinteken éppenúgy jelentkezik, mint a magasabb vezetésnél.Különösen időszerű ez a kérdés a nagyvállalatok létesítése időszakában, amikor rövid idő leforgása alatt viszonylag nagy tömegű termelőeszköz, gyáregység kerül vállalati szervezetű irányítás alá, amely termelőeszközök fejlesztéséről most már lényegesen szélesebb skála mellett kell gondoskodni.
I. Л vezetés fő funkcióiAhhoz, hogy a vezetés fő funkcióival valójában tisztában legyünk, néhány alapvető elméleti kérdést kell tisztáznunk.

a) A  vezetés tevékenysége két fő  területen folyik. A z egyik a mindennapi élettel foglalkozó, ún. operatív jellegű, a másik a jövővel foglalkozó és a gazdálkodó egység mindenoldalú fejlődésével összefüggő, ún. fejlesztési jellegű  
munka. A  két munkaterület között dinamikus egyensúlyt kell biztosítani, azonban a vezető munkájának jelentősebb részét a fejlesztési területnek kell lekötnie.

b) A  vezetés tevékenységének fő  irányai a vezetés bármely szintjén a felsőbb szintű- és az 
alsóbb szintű egység irányába mutatnak. A  vezetés tevékenységének az említett két fő területen folyó munkáinak feltétlenül és egyidejűén kétirányúnak kell lennie, de mindkét irányban azonos célkitűzésekkel. A  vezetési tevékenység kétirányú volta nélkülözhetetlen a gazdálkodó egység fejlesztése szempontjából. Természetesen ideértendő az „egyenrangú” szervezetekkel való együttműködés is.Fenti bevezető fogalmak után és a fejlesztést, mint fő vezetési célkitűzést elfogadva, rögzíthetjük a vezetés fő  funkcióit, amelyek esetenként és időrendben:



198 Faipar XIV. évi. (1964), 7. sz. Dr. Petri L.: A műszaki fejlesztés— az informálódás,— az összehangolás, — a döntés.A  továbbiakban e három funkció és az ál
talános fejlesztés (a bevezetőben idézett három fogalomkör összefoglaló) kapcsolatáról és a helyes kapcsolat feltételeiről beszélünk.

II. A  vezetés funkciói és a szervezetA  vezetés munkája rendkívül nagy területre kiterjedő, szerteágazó, bonyolult tevékenység. Egy nagykiterjedésű, szerteágazó területen bonyolult kérdésekben bármely funk
cióját a vezetés csak akkor gyakorolhatja, ha 
megvan hozzá a m egfelelő szervezet. Vizsgáljuk meg, hogy a vezetés különböző (operati v- és fejlesztési területen) folyó funkcióinak gyakorlásához kielégítő-e a jelenlegi vállalati szervezet? A  faipari vállalatok jelentős része a szervezet szempontjából még jelenleg is magán viseli a korábbi (a termelés kizárólag mennyiségi) szemlélet nyomait. A  „klasszikus” vállalati irányító szervezet sémáját az 1. ábra mutatja.Ez a szervezeti séma a szocialista ipar megteremtését követő években alakult ki, amely az akkori követelményeket és adottságokat vette alapul.Azóta a gazdaságpolitikában és az ipar struktúrájában jelentős változás következett be, amely a szervezetben az új fejlesztési funkciók ellátására átszervezéseket tett szükségessé a beruházási és műszaki fejlesztési osztályok — csoportok létrehozásával.Megszűnt pl. az az ellentmondás, hogy a minőségellenőrzés jó néhány helyen a terv- és termelési feladatok keretébe volt állítva, továbbá az anyag- és áruforgalom, mint a vállalati pénzügyekkel és számvitellel szorosan ösz- szefüggő szervezet a főkönyvelő irányítása alá került (lásd 2. ábrát), valamint a vállalati ellenőrzés létrehozásával is továbbfejlődött a belső informálódás lehetősége.Természetesen, az ismertetett sémák általánosítottak és nem azt jelentik, hogy minden iparvállalati szervezet ezeket a sémákat tükrözi, illetve tükrözte vissza. Nagy különbség van az alapanyaggyártó- és a továbbfeldolgozó ipar

2. ábraegyes ágai között a termelési feladatok minősége és jellege szerint, amelyet sok vállalat a szervezetében is kifejezésre juttatott. Az azonban kétségtelen, hogy a vállalati szervezet a — rendszerint központilag — meghatározott tervfeladat tervezése-, előkészítése-, irányítása-, elszámolása szempontjai szerint alakult ki. Ennek — nevezhetjük — lineáris sémáját a 3. ábra tükrözi egyszerűsítve.A  „vertikális” jellegű feladatokat, technikai-, technológiai-, fejlesztési-, értékesítési-, előkalkulációs-, gazdasági számítási problémákat — mivel erre a szervezet felépítése nem adott módot — esetenként sokszor ötletszerűen oldották meg a vállalatok az arra legalkalmasabbnak látszó személyek kiválasztásával. Igen gyakori volt az is, hogy adott problémákkal maga a vállalati vezetés (igazgató, főmérnök, főkönyvelő stb.) foglalkozott, elemzett, számít- gatott stb.Ez a szervezet lehet, hogy alkalmas volt a kisebb mértékben való termelés helyes igazgatásához. A  „nagyvállalatok korában” azonban, amikor a termelőeszközök koncentrálása, ezen túlmenően a szakosítás kifejlesztése a fő  cél, amelynek végrehajtásával egyidejűleg célszerűen a termelőfolyamatok átszervezését, gépe
sítését, korszerűsítését is végre kell hajtani, természetesen gazdaságilag hatékony módon — ez a szervezeti forma elavultnak mondható.A  gazdálkodás keretében a nagyvállalati vezetést a szervezettel való összefüggésében a következők jellemzik:— a vezetés, területét illetően dominálnia kell a fejlesztési jellegű munkának;;— az irányítás szervezetének a vezetés

1. ábra 3. ábra
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4. ábrafunkcióit (informálódás, összhang, döntés) és a fejlesztés területét is figyelembe kell vennie.Az ilyen szervezetet az jellemzi, hogy a felépítése „vertikális” szerkezetű, amelyben a korábbi „lineáris” szerkezet csak az egész egy részét képezi (lásd 4. ábrát).Az ilyen szervezet képes korszerűen kielégíteni a nagyvállalati vezetés, informálódó-, összehangoló-, döntési funkcióinak gyakorlásához szükséges igényeket.A  szervezet „információs” része az, ami a vezetés szintetizáló-, összehangoló- és döntési munkájához adja azt a segítséget, amelynek a vezetés ma csak egy részét kapja meg, de ezt sem szervezett formában.A  nagyvállalatok korszerű vezetését (döntő a fejlesztés területe) csak ennek az információs szervezetnek a kiépítése teszi lehetővé.A  továbbiakban ennek a munkaterületnek a kiépítésével foglalkozunk.
III. A  nagyvállalati információs szervezetAz információ (felvilágosítás) valamilyen ismeret tudatos közlése.Az információ feltételei:— az ismeretek rendszerezetten rendelkezésre álljanak,— az információt igényeljék,— az információt képes legyen valamely szervezet nyújtani.A  vezetésben bármely fejlesztési kérdésnél szükség van a döntés megalapozására, amelyhez számtalan műszaki-gazdasági információra van szükség.Az információ a műszaki fejlesztésnek nélkülözhetetlen előzménye, éppen ezért a nagyvállalatok szervezetében is helyet kell kapnia.A  vezetésnek szüksége van az ellenőrzésre is, amely ugyancsak információs tevékenység és amelynek keretében felülemelkedve a szubjek

tív tényezőkön, bizonyítékok alapján tájékoztatják az objektív valóságról.Részben a tevékenységi terület, részben az információ irányától függően az információ területe három részre osztható fel, amelyeket sorrendben tárgyalunk.
1. Külső információk:A  külső információk rendszerint az irányító szervektől, az országos (OMK) és szakmai dokumentációs intézményektől, kutató- és fejlesztő-, valamint tervező irodáktól erednek. — A  külső információk természetesen — a mai gyakorlat ezt mutatja — bekerülhetnek a vállalathoz az egyes vállalati vezető állásúak, vagy dolgozók révén is. Az információ azonban csak akkor jelent értéket a nagyvállalat részére, ha az — mint említettük — rendszerezett és ez biztosítja azt is, hogy a minden illetékes részére hozzáférhető legyen.Igen mutatós dolog az, ha egy vezető —  mű- szakilag-gazdaságilag — információs részlegek nélkül is jól informált, de belátható, hogy sokrétű és nagy tömegű elfoglaltság mellett a vezető nem tarthatja számon a fejlesztés valamennyi kérdésében azt az információtömeget, amelyet külső szervek képesek nyújtani.Célszerű a nagyvállalatoknál egy olyan dolgozó beállítása a külső információk feldolgozására, rendszerezésére és referálására, aki jártas a szakirodalomban, rendszerezőkészséggel rendelkezik és aki összeköttetést tart fenn a vállalatot érdeklő témakörök tekintetében a külső szervekkel és intézményekkel. Ez a módszer részben gyorsaságot eredményez a külső információk feldolgozásában, részben pedig azok szélesebb körű terjesztését teszi lehetővé vállalaton belül.Az irodalom ezt a feladatot ellátó műszaki szakembert „tájékoztató mérnök” , vagy „dokumentációs m ém ök”-ként ismeri. Egyes országokban minősítő vizsgálattal egybekötött tanfolyamokon történik a kiképzésük.
2. Belső információk:A  belső információk kizárólag a vállalat belső életével foglalkozó olyan felvilágosítások, amelyeknek célja— valamely tényállás megállapítása,— a tényállás nyomán az okok, kihatások elemzése.A  belső információk fő területe a folyó termelés, a termelőfolyamat elemzése a vállalat adatszolgáltató apparátusától kapott adatok alapján. Az elemzés alapján a vezetés magyarázatot, indokolást kap a termelés, az eredmény alakulásának okaira vonatkozólag, amely információk szintetizálhatok a külső információkkal, vagy egyéb, a termelés irányítása területéről jövő tájékoztatással, és alapját képezhetik a vezetés második „összehangoló” funkciójának.A  belső információkat (elemzéseket) a múltban a vállalati főkönyvelő, tervosztály-



200 Faipar XIV. évf. (1964), 7. sz. Dr. Petri L.: A műszaki fejlesztésvezető stb. végezte, majd szerepüket kis részben átvették a rendszeresített belső ellenőrök, akik azonban ma is nagyobbrészt a vállalat belső tervezési-elszámolási rendjének megszilárdítása területén dolgoznak. Ezt a munkaterületet szükséges volna kibővíteni a termelőfolyamat állapotát jellemezni tudó műszaki-gazdasági elemzéssel is.A  vállalati belső információkat nagy elemzőképességű, szakmai, műszaki- és számviteli ismeretekkel egyaránt rendelkező dolgozók tudják gyűjteni.A  belső és külső információk a vezetésben, az „összehangolás” fázisában olyan reflexiókat váltanak ki, amelyeknek eredménye olyan értelmű „döntés” , hogy a szükségesnek vélt fe jlesztési munkát, átszervezést, befektetést igénylő művelet hatékonyságát meg kell vizsgálni, vagy pedig ki kell dolgozni az átszervezés elveit. Ezt a munkát végzi a nagyvállalat „operációkutató, ill. szervezési részlege” .
3. Operáció (művelet) kutatási munkaM ivel ez a fogalom nem túlságosan ismert, szükséges ezzel a most felnövekvő, és az utóbbi időben hazánkban is egyre többet említett tudományággal bővebben foglalkozni. Ugyanis — amellett, hogy az operáció (művelet) -kutatás nem csodaszer, mégis — ez az a munkaterület, ahol a vezetés informálódó és összehangoló munkája után a „döntés” előkészítése, megalapozása történik.A z „operációkutatás” nevét a második világháborúban a hadműveletek (operations) tervezésénél alkalmazott matematikai módszerek után kapta. A  módszereket a szövetségesek használták a tengeri szállítások védelmének megszervezésében, valamint sok más egyéb hadműveleti „hatékonysági” probléma megoldására.Az operáció-, illetve műveletkutatás nem jelent teljesen új eljárásokat és módszereket. A legtöbb müveletkutatási módszer olyan egyszerű matematikai-logikai alapokon njmgvó, sokszor esetenként konstruálandó levezetés, amelynek eredménye alapul szolgálhat a veze
tés döntéséhez.M i jellemzi az operációkutatási módszereket?

a) a műveletkutatás a vállalati műveleteket teljes összességében fogja elemzés alá, gépeket, anyagot, munkát, eljárásokat stb.,
b) a műveletkutatás legtöbbször sok variánssal dolgozik, tehát pontosan abban az esetben alkalmazható a  legjobban, amikor több választási lehetőség van, amely a döntést nehezíti,
c) a módszer matematikai-logikai jellege biztosítja a számítási eredmény szubjektivitás-mentességét.

A  műveletkutatási módszer lényege: adott, eltervezett gazdasági műveleteket fogalomalkotás és hipotézis révén olyan, ún. matematikai modellekbe tömöríteni, amely folyamat azonban csak a — vizsgálandó probléma szempontjából értékelhető — műveletek részleteit tartalmazza.A  módszer rövid leírása kb. sejteti az itt dolgozókkal szembeni követelményeket. A  modellalkotás és annak egyszerűsége érdekében végzendő munka matematikai-logikai jellegű, amelyhez szükség van az analízis és mértan alapvető ismereteire, de az egyszerűsítések miatt a numerikus közelítés algebrai módszereire is.Erre a munkára — eléggé előnyösen — alkalmazott matematikus felel meg, aki néhány év alatt ennek a szakterületnek — a szakmai ismeretek, de főleg az ipái’ strukturális megismerése miatt — kitűnő művelője lehet. Addig is szükség van azonban olyan irányító személyre, akinek matematikai felkészültsége lehetővé 'teszi az együttműködést és szakmai ismeretei, elemzőkészsége, mind műszaki-, mind gazdasági szempontból a tudományos dedukciós módszerek használatára is alkalmassá teszik.Az operációkutatás alkalmazásának területét a tudományág állandó fejlődése miatt nem lehet meghatározni, de a területek, ahol kiváló eredménnyel alkalmazták eddig is:— készletgazdálkodási kérdések,— termék-, anyagelosztási problémák,— gyártási keresztmetszetek kihasználás, — szállítási problémák,— pótlási, felújítási problémák.A  Szovjetunióban a gazdasági kutatások keretében három alapvető feladatot kívánnak operációkutatással megoldani:— munkaszervezési problémák,— termelőeszközök kihasználása,— a termelés vezetése és tervezése.,A z  operációkutatások gyakorlati megvalósításával kapcsolatban meg kell jegyezni, hogy mivel a munka információs adatigénye nem elhanyagolható, a nagyvállalatok kerete alkalmassá teszi azok bevezetését, m ivel az adatok helyben beszerezhetők és egyszerűbb modellek megoldása különösebb számítástechnikai szükséglettel nem jár.E cikk keretében műveletkutatás üzemigyakorlati alkalmazásának részletes ismertetésére nincsen mód, de az irodalomjegyzékben javasolunk olyan magyar forrásmunkákat, ahol ez a kérdés tanulmányozható.Az operációkutatás gyakorlati munkájának mindenkori fázisai:— a modellalkotás,— a hatékonyságszámítás.A  modellekről annyit, hogy azok lehetnek egzakt és valószínűségi modellek.
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A z egzakt modelleket akkor használják, ha a műveletben, vagy folyamatban a véletlennek igen kis szerepe van. Ilyen esetek pl. a készletgazdálkodási-, vagy gyártástervezési problémák.A  valószínűségi m odellek nyílt bizonytalanságot tartalmaznak. Ilyenek pl. az árufogyasztási problémák, ahol jelentős bizonytalansági tényező a fogyasztási irány kiszámíthatatlansága.A  munka második fázisa a hatékonyság

számítás. Ennek keretében számszerű értékkel jellemezve kiszámításra kerül, hogy a vizsgált művelet, vagy műveletek milyen mértékben valósítják meg a kívánt — tetszőleges, de rendszerint gazdasági célkitűzést.A  hatékonyságszámítással záródik le az az értékelő munka, amely egy-egy tervezett művelet végrehajtását a vezetés részéről az informálódás és az összehangolás funkciója keretében elvége'zte. Ezzel a művelettel válik szoros, összefüggő egységgé a koncentrálódás, a szakosítás és a műszaki színvonal emelése és itt dől el az, hogy adott fejlesztés megoldására kínálkozó variánsok közül melyik az optimális megoldás. Az optimális megoldás szolgáltathat alapot — mint említettük — a vezetés döntéseihez.
4. Szervezési munkaA  szervezési munka a vezetés leghatásosabb információs szervezete. A  vezetés „összehangolás” utáni igenlő „döntése” után ez a munkaterület aktív tevékenységgé változik.A  szervezés munkája nagyon összefonódik a többi információs területtel, kezdeti, passzív szakaszában csaknem azonos a belső információ (ellenőrzés) munkájával. Ilyenkor a szervezési munka ugyancsak elemzés, a tényleges helyzet felmérése, de ezzel párhuzamosan kell 
kialakulnia annak — a termelőerők m űködé
sére vonatkozó — elképzelésnek, amely az 
adott folyamaton belül összhangot és az állandó 
fejlődést van hivatva biztosítani.Az elemző — szervező munka először az adott nagy vállalatra jellemző alapvető folyamatot vizsgálja, mind a gyártási rendszert, mind pedig az azt kísérő anyagmozgatási folyamatot illetőleg.Ezen a területen kialakított elképzelésekről a vezetést informálni kell és csak helyeslő döntés után szabad a tervezés, programozás, gyártáselőkészítés stb. vizsgálatához hozzálátni.Természetesen a vezetők döntését megelőzi a belső—külső információk, a művelet- kutatás és a szervezés információinak „összehangolása” .Az üzemszervezésnek tehát három munkafázisa van:— termelőfolyamat elemzése,— a termelésirányítás elemzése,— a termelőfolyamat és irányításának szervezése.

Az üzemszervezés három, viszonylag eltérő elemzési és szervezési elveket követő munkaterületre oszlik:— termelés- és műszaki szervezés,— munkaszervezés,— ügyvitelszervezés.Éppen ezért igen nehéz olyan üzemszervező szakembereket elképzelni, akik mindhárom területen egyformán jártasak.Mindamellett megállapítható, hogy a szervező munkához több elméleti és gyakorlati tudományágból származó tudásra, illetve ismeretekre van szükség. Hazánk a szervezők alkalmazása és képzése területén meglehetősen el van maradva. Erre vonatkozólag csupán egy számadat: az N D K  híradástechnikai iparában 500 dolgozóra jut egy szervező, hazánkban pedig 5—8000 dolgozóra. Az utóbbi időben a M T E SZ Ipargazdasági Bizottsága foglalkozik az üzemszervezők képzésének kérdésével.A  nagyvállalatok szervezési tevékenységének terjedelme igen sok tényező függvénye. Emiatt a szervező szakember-igényt esetenként megfelelő elemző munka után lehet csak megállapítani.
összefoglalásA z ipar koncentrációjára és specializáció- jára irányuló törekvések egyre több nagyvállalatot hívnak életre.A z utóbbi évek általános műszaki fejlesztési programjának a kisebb termelőegységek szervezeti felépítése ma már nem felel meg. Ez az ellentmondás fokozódik a nagyvállalati formák kialakításával, ahol a vállalati vezetésnek sokkal nagyobb horderejű, főleg a jövőt illető fejlesztési problémákkal kell megbirkóznia.A  műszaki fejlesztést és fejlődést már eddig is akadályozta a kialakult szervezet, mivel a vezetés funkcióinak megfelelő információs szervezet nem volt kialakítva és a szükséges információkat a vezetők vagy maguk szerezték, vagy esetről-esetre más-más személlyel szereztették be.A  nagyvállalatok keretében szükséges kialakítani olyan információs szervezetet, amely a vezetés számára rendszeres tájékoztatást tud adni:— a gyártás profiljának megfelelő technika-, technológia- és gazdálkodás külső, tehát a nagyvállalaton kívüli haladásáról, elméletéről és gyakorlatáról (külső információ);— a nagyvállalat termelőfolyamatának dinamikus eredményeiről, a sikerek és sikertelenségek elemzés útján felderített valódi okairól, az irányítás és végrehajtás rendjéről stb. (belső információ).— a tervezett gazdasági műveletek várható eredményéről, hatékonyságáról, a fe jlesztési és gazdálkodási variánsok optimális változatairól, (operációkutatás).
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—  a termelőfolyamat és az irányítás szer
vezési állapotáról, a tervezett gazdálko
dási, vagy fejlesztési művelettel kapcso
latos szervezési utasításokról. (Szerve
zés).

A  nagyvállalat vezetését informáló és fej
lesztési intézkedéseit alátámasztó szervezet je
lentősen emeli a vezetés színvonalát és megala
pozza az általános műszaki fejlesztés munká
ját is.
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A villamosenergia-vételezés gazdaságossága 
az ÉM Épületasztalosipari és Faipari Vállalat soproni gyárában

L A I  N C S Á К  I S T V Á N  erdűm érnök-tanár, Sopron, Erdészeti Technikum

A termelés rohamos növekedése és gépesítése 
következtében jelentkező energiaigénytöbblet egyre 
újabb követelményeket támaszt az energiagazdál
kodással szemben.

A villamosenegiagazdálkodás még energia
hordozókban bővelkedő országokban is az érdek
lődés középpontjába került.

Hazánkban e kérdés jelentősége még fokozot
tabb, mert erőműveink és elosztó hálózataink 
fejlődése a jelentkező szükségleteket egyelőre 
még csak bizonyos időbeli eltolódással követi.

A villamosenergiavételezés a fogyasztó üzemet 
elsősorban a költségek szempontjából érdekli. 
Ezeket a költségeket az áramárszabás meghatá
rozza. Ez az árszabás napszakok, tehát a villamos- 
energiaszolgáltatás különféle körülményei szem
pontjából a villamosenergiagazdálkodás érdekében 
is iránymutatóul szolgál az üzemnek, mert az ársza
bás közelítőleg a napszaki vételezés költségeit is 
meghatározza.

Faipari üzemeink egy évtized alatt hozzá
szoktak, hogy a villamosenergia, mesze az önköltség 
alatt állt rendelkezésükre és így önköltségük ki
alakításában alig játszott szerepet.

Ma üzemeink teljesítménygazdálkodást foly
tatnak a menetrendgazdálkodás keretében, amely 
a fogyasztók teljesítmény igényét a népgazdaság 
lehetőségei szabta határok közé szorítja.

Ha még figyelembe vesszük az említett lehető
ségek korlátozására bevezetett csúcsidei többlet- 
árszabást, vagy a tényleges csúcsidei villamos- 
energiaellátás esetleges büntetési költségeit — a 
meddőfogyasztás tarifális szabályozását — akkor 
természetesen már egészen más megvilágításba 
került a fogyasztónál az energiagazdálkodás kérdése.

A Távlati Tudományos Kutatási Tervben 
meghatározott, előttünk álló feladatok megvalósí
tásának igen fontos láncszeme faiparunkban a 
rendelkezésre álló energia leggazdaságosabb fel
használása, az egyes munkafolyamatok — a 
technológiák — fajlagos energiaszükségletének a 
lehető legkisebb mértékre való csökkentése.

Tanulmányom célja, villamos mérések útján 
meggyőződni arról, hogy az épületasztalosipari 
gyár a rendelkezésére álló villamos energiát gazda
ságosan használja-e fel? A soproni gyár 1951-ben 
épült, hazai viszonylatban a legkorszerűbbek közé 
tartozik.

Villamosenergia-ellátása 5 KF-os városi háló
zatról történik, 2 darab 250 KFH-os párhuzamosan 
üzemelő transzformátorral.

Az 1961 előtt mórt energetikai viszonyok igen 
kedvezőtlen eredményeket mutatnak. A fogyasztás
mérőn leolvasott 2 óra 30 perces átlagmérés 
eredménye :

Q =  136 kVAr
P  =  170 kW t g  =  ° ’8  C0S Ф =

tehát nem érte el az áramszolgáltató vállalat által 
előírt cos q> =  0,85 értéket, felárat fizetett a meddő 
fogyasztás után.

Mivel a meddőigény csökkentésének intézke
désbeli módszereivel a lüktető terhelések miatt 
nem sikerült elérni, ill. megtartani a bútor- és 
faipar átlagos felső határaként természetes javí
tással elérhető cos <p =  0,65—0,68 értéket, 1961- 
ben 184 kVAr sztatikus fázisjavító kondenzátort 
építettek be központosán, a meddőáramok kom
penzálására. Ebből következően villamos fogyasz
tóinak teljesítménytényezője — cos у — 0,93— 
0,94 — felármentes lett. A beépített kondenzátorok 
ára hat hónap alatt megtérült.

A megjavult energetikai viszonyokat az egy
havi fogyasztás is tükrözi:

Q 44 640 kV Aró 
У  =  121 440 kWó =  0,392 tg cp =  0,93 cos <p

A gyár a nagyüzemi alapdíjas tarifa-elszámo
láshoz tartozik. Erőátviteli egységára nappali 
fogyasztás után 0,52 Ft/kWó, éjszakai fogyasztás 
után 0,37 Ft/kWó. Egyszerű alapdíja 320 kW, 
csúcsdíját szintén 320 kW után állapították meg. 
Napi tényleges fogyasztása 5000 kWó.



Laincsák I,: A villamosenergiavételezés gazdaságossága Faipar XIV. évf. (1964), 7. sz. 203A központos kompenzációt üzemi mérések alapján tervezték. Hatása csak a központi elosztó berendezés gyűjtősínjéig érvényesül, tehát a gyári hálózat nem mentesül a meddő szállítástól. Szerelési hiányosságként megemlíthető, hogy a kondenzátortelepek FJK-rendszerű kapcsolószekrény közbeiktatása nélkül csatlakoznak a gyűjtősínre.A jelenlegi kapcsolás kézi működtetésű, azonban előirányozták a kondenzátor mező bővítését és automatizálását.A kondenzátortelepek automatikus (mágneses kapcsolós) kapcsolóval való ellátása fontos, mert a telepeket csak addig kell a hálózatra kapcsolni, amíg az üzem induktív terhelési viszonyai ezt szükségessé teszik.Jó  irányelv az, hogy az üzem 60—70%-os terhelésnél már valamennyi kondenzátor bekapcsolható, viszont 25% alatti terhelésnél minden kondenzátort ki lehet kapcsolni.Indokolttá tette a tervezést egyrészt az a tény, hogy a gyárban kb. 500 kis teljesítményű motor dolgozik és a motorokat váltakozva ki-be kapcsolják, másrészt a gyárban működő gépek technológiai jellemzői és ennek következtében a a terhelési viszonyok is lényegesen eltérnek egymástól.Megfigyeléseim alapján a faipari gépeknél a következő jellegzetességeket tapasztaltam :A terheléseknek a technológiai ciklus alatti változása gyorsan, másodperceken belül megy végbe.A munkadarabok úgy futnak a szerszám-fejek alatt, hogy az anyagátszaladás (terhelés) periodikusan több gépnél egybeesik, pl. tokszorítógépeknél a szorítás terhelési csúcsot ad, s így a terhelés egyenetlen lesz.A munkagépek villamos hajtómotorjai egy gépen belül is — csak a technológiai ciklus alatt terhelődnek le, egy része üresen jár, majd később több motor egyidejűleg is belép a munkaműveletbe.Az ilyen, nem állandó igénybevételű motorok terhelése bizonyos mértékig kiegyenlíti egymást.Nagyon tanulságos képet mutat a gyárba beépített villamos teljesítmények változása az idő függvényében (1. ábra).A teljesítmény változása ugyan nem egyenletes, több csúcsterhelés is adódik egy nap folyamán, ezért a görbe legmagasabb pontja a legnagyobb csúcsterhelés. A  reggeli kezdő műszakban a teljesítmény (kW) hirtelen emelkedik, ez érthető is, mert hét órakor már az üzemek dolgoznak, illetve már az egyműszakos üzemek és üzemrészek is munkába állnak. Délelőtt 9 óra tájt éri el a csúcsot, addigra már a gép beállítások — szerszám élesítés, átállási idő — befejezést nyertek.A műszakváltás miatt 14 óra körül a terhelés a  mélypontra esik vissza.A második (délutáni) műszak teljesítménye lassabban emelkedik, itt is megtalálhatók az egyes ■csúcsok. 17—22h -ig a világítási terhelés lép be kb. 50 kW -tal, és az esti csúcsot felemeli.A villamosenergia-fogyasztás L ~  N -t a teljesítmény és az idő szorzata.

1. ábra. A  gyár Kélmüszakos villamos terhelési görbéjeAz 1. ábrán a teljesítményt a függőleges, míg az időt a vízszintes tengelyre mértem fel. A  teljesítmény és az idő szorzata tehát a görbe alatti területtel arányos. A  téglalap egyik oldalának a terhelés legnagyobb .csúcsértékét (Ncs — t) tekintjük. A görbe alatti területet úgy kapjuk meg, hogy Na, — t nem 8, hanem csak 6,5 órával szorozzuk. Egy műszakban ha a csúcsteljesítmény csak 6,5 óráig állna fenn, akkor ezt műszakonkénti csúcskihasználásnak nevezzük (műszakonkénti kihasználási óraszám).A szerkesztésből adódó 6,5 óra mutatja legjobban a munkagépek idő- és teljesítmény szerinti jobb kihasználását.A  villamos energia ésszerű, takarékos.energiafelhasználásában döntő szerepe volt a gyár fő- mechanikus-energetikusának, aki hosszú munka árán dolgozta ki a villamos hajtásnak és technológiai oldalnak az adott körülményekhez képest elérhető legtcljesebbb összhangját.A gépesítés foka, megítélésem szerint a külső anyagmozgatás figyelembevételével 35—38%, belső anyagmegmunkálás terén 55—60%.A műszaki fejlesztési lehetőségek figyelembevételével a gyár jelenlegi célkitűzései:a j a még meglevő kézi munkaműveletek gépesítése,
b) & komplex gépesítés megoldása, célgépek beállításával (agregátok),
c) megmunkáló gépsorok kialakítása, 
d) az anyagmozgatás mechanizálása.Érdemes megjegyezni — figyelembevéve a jelenlegi állapotot — , hogy a fafeldolgozó-ipar ha a részben gépesített, folyamatos szintet eléri, úgy a termelékenység 20—-40 % -kai növelhető, míg a részben, vagy teljesen automatizált termelési szint elérésekor 100—250%-os lesz ez a növekedés.Mivel a munkagépeket kivétel nélkül villamos motorok hajtják, azért a munkagépek teljesítményére vonatkozó kihasználási tényező egyedül a villamos oldalon történő méréssel ellenőrizhető. A  névlegeshez közelálló terhelés energiagazdálkodási szempontból a legkívánatosabb.
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Vizsgáljuk meg, hogy alakul egyes munkagé
peknél a gazdaságos vételezés :

Mérő műszereim :
Reich-fogó száma : 526 988
Lakat-fogó száma : 228 519

I.

I.
Munkagép : páros falcoló
Összes meghajtóerő : 31 kW, n =  

=  0,88%, cos cp =  0,85.

mérés

2880, r) =

fafaj :
falc vastagság :

fenyő
26 mm

Munkaművelet Mérési eredmények
U I

Volt Amper
COS cp

ajtólap falcolás

üresjárás

380 20 30 35 0,80
40 25 22 0,66

380 16

0,60 0,90
1 0,70
0,40

Faipar 1964. 2. számában közöltek szerint, 
kiszámítva a teljesítményeket I., m ajd a viszony
lagos terhelési fokot II. kapjuk :
I.
p  =  У з-380-28-0,77 =  14,173 W = 1 4 ,173 kW 

Q =  У з -380-28-0,64 =  11,780 V A r=11,780 kVAr 
tg  (p =  0,831 =  cp 0,77

TT 41
P n M  =  - T  =  35,22 kW

U.oo

A motor kihasználása : 40%.

I I .  mérés
Munkagép: paralelogramma körfűrészgép.
Összes meghajtóerő : 1 db 4 kW-os motor 

U =  380 V, kapcsolás У /d, cos cp =  0,84, 50 Hz, 
I  =  9 A, n =  2880, rj =  0,85%.
Ablaktok 
fafaj : fenyő
vastagság : 12 cm
szélesség : 73 cm

M unkam űvelet: Mérési eredmények
U I. cos cp

Volt Amper
Ablaktok szabás 380 5,2 6,2 6,8 0,70 0,80 0,84

4,6 7 9 0,90 0,92 1
Üresjárás 380 3 0,46
I.
P  =  V 3-380-6-0,86 =  3392 W =  3,392 kW
Q =  У з-380-6-0,51 =  2012 VAr =  2,012 kVAr

tg  cp =  0,593 =  cos cp 0,86
4

Pnévi =  , =  4,70 kW  =U.oö

I I I .  mérés
Munkagép : három hengeres (felső csiszológép 

(DWSO 13).
Összes meghajtóerő : 32 kW.

U =  380 V, kapcsolás : d, n =  2890, 50 Hz,
7) =  0,89%, cos cp =  0,90
ajtólap szélesség 
hosszúság : 
vastagság :

: 90 cm 
2 m 

42 mm.

M unkam űvelet: Mérési eredmények 
U I cos cp

Volt Amper
ajtólap csiszolás 380 18 20 30 0,80 0,90 0,84

26 20 26 0,94 0,90 1
Üresjárás 380 10 0,52

P  =  У з-380-23-0,89 =
=  13 457 W =  13,457 kW

Q =  У З-380-23-0,46 =
=  6 955 VAr =  6,955 kVAr

tg  cp =  0,516 =  cos cp 0,88
Р пы  =  ^ o n  =  35,95 kW 

и,оУ

A motor kihasználása : 37%.

I V . mérés
Munkagép : hasító körfűrészgép 
Meghajtóerő 1 db 14 kW-os motor.

V  =  380 V, I  =  18A, cos cp =  0,87, n  =  1440
50 Hz, 77 =  0,89%.
fafaj : fenyő
hosszúság : 6 m 
vastagság : 50 mm.

M unkam űvelet:
U

Volt

Mérési eredmények:
I

Amper
COS Cp

Hasítás 380 25 22 20
25 23 20

Ü resjá rás: 380 10
I.

P  =  У з -380 • 22-0,70
10 124 W =  10,124

0,30 0,60 0,86
l 0,50 0,94

0,26

kW

Q =  Уз-380-22-0,71 =
=  10 269 VAr =  10,269 kVAr 

tg  cp =  1,014 =  cos cp 0,70

I I .
Р п Ы  =  WQE = 15>73 KW

3,39
4,70 =  0,721

10,12
V k  ~  15,73 0,643

A motor kihasználása : 72%. A motor kihasználása : 64%.
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A mérésekből megállapítható, hogy a gyárba 
beépített villamos motorok névleges teljesítményét 
40—50%-osan használták ki. Ezen értékek faipari 
gépeknél — különösen épületasztalosipari szin
ten — jó eredménynek mondhatók.

Végezetül pedig kívánatosnak tartom faipari 
üzemeink szakembereinek (energetikusainak) olyan 
gyakorlatias útmutatásokat adni a villamos forgó- 
gépek gazdaságos kihasználására vonatkozóan, 
amelyek pusztán intézkedésben, helyes üzemviteli 
és szervezési módszerekkel elérhetők.

Az energiapazarlás, vagy a helytelen vételezés 
a következő módon és helyeken történhetik :

1. Rossz a teljesítménytényező és ennek kö
vetkeztében nagyobb az elosztóhálózati és a transz- 
formátor veszteség.

2. Szűk a hálózati keresztmetszet és ennek 
következtében melegednek a vezetékek, valamint 
feszültségesés áll elő. (Ezzel a jelenséggel a régebben 
épült faipari üzemeinknél találkozunk, ahol a 
gépesítés fejlesztésével a vezetékek keresztmetsze
tét nem növelték arányosan, és a rossz teljesít
ménytényező következtében a transzformátor a 
teljesítményt leadni nem tudja.)

3. Kicsinyek a motorok és ennek következté
ben melegednek.

4. Nagyok a motorok és ennek következtében 
a teljesítménytényező romlik, (helytelen motor- 
megválasztás).

5. Nagy a munkagépek üresjárási időtartama, 
ennek következtében a teljesítménytényező romlik, 
(cos <p 0,15 . . . 0,18), ez a veszély főleg a kisebb 
teljesítményű, nagy pólusszámú gépeknél mutat
kozik.

6. Földzárlatok, rossz kötések energiaveszte
séget okoznak.

7. Egyes fűrészüzemeinknél még mindig sok 
a felesleges transzmisszió, a nem megfelelő csapágy, 
az ezek által igénybevett terhelés felesleges energia- 
vételezést okoz.

8. A technológiai folyamat nem a legkedve
zőbb energiafogyasztási körülmények között fo
lyik le.

9. A munkagépek nem teljes kihasználással 
járnak és a munkagépek önfogyasztása terheli a 
fajlagos fogyasztás mérvét.

10. Egyes munkagépek karbantartásának hiá
nya veszteséget okoz (elporosodás, csapágyak, 
szerszámfejek) marók, fűrészek elgyantásodása 
fenyőmegmunkálás esetén.

II. Az üzemen belül feleslegesen bekapcsolt 
transzformátorok száma, vagy nagyságrendje is 
jelentős veszteségeket okoz (a meddőfogyasztás 
névleges teljesítmény 4—10%-a).

12. Műszak kezdetek és befejezések nincsenek 
tekintettel az energiaszolgáltatási csúcsszempon
tokra.

13. Gyakran a megfelelően képzett energe
tikus hiánya miatt túlságosan nagy az áramszolgál
tatási szerződésben lekötött teljesítmény-igény és 
ez az alapdíj vonalán okoz többletköltséget az 
üzemnek.

14. Faipari üzemeink nagyobb részének meg
felelő villamos mérőműszerei nincsenek. Az ezekre 
fordítandó költségek pedig rövidesen és bőségesen 
megtérülnének a gépek hatásfokának és cos <p-jének 
javításával.

15. Nagyobb faipari üzemek feltétlenül ren
delkezzenek olyanfclclős személlyel (villanyszerelő, 
energetikus), aki a villamos berendezések üzemel
tetését összehangolja és felügyeletet gyakorol.

Befejezésül megállapíthatjuk, hogy komoly 
népgazdasági érdek fűződik a faipari munkagépek 
teljesítményének teljes és tökéletes kihasználásá
hoz. Elsődleges feladatunk, hogy az ésszerű, 
takarékos energiafelhasználást megvalósítsuk min
den energia-fajtára vonatkozóan. E feladatok 
elvégzésénél tekintettel kell lenni technológiai és 
termelési szempontokra is, mert hiszen az energia
felhasználás azokat messzemenően befolyásolja.

A teljesítménytényező javítása energiagazdál
kodásunk mai helyzetében döntő jelentőségű. 
Általa mind a teljesítménygazdálkodás, mind a 
kWó-gazdálkodás területén könnyen, viszonylag 
egyszerű eszközökkel és kis beruházásokkal jelen
tős eredményeket érhet el iparunk.

IRO D ALO M
Dr. Dalocsa Gábor: A fam egm unkálás technológiai 

fo lyam ata inak  m eohanizálása és autom atizá lása. 
F A IPA R , 2. szám  (1962).

H avas Béla : V illam osenergia-gazdálkodás.
T úrán  György : V illam osenergia-rendszerek m eddő

gazdálkodása.
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A forgácslapgyártás automatizálásának lehetőségei
L Á Z Á R  L Á S Z L Ó  oki. gépészmérnök

Faipari Kutató Intézet

I. A forgácslap-termelés jelenlegi és várható 
színvonala

A forgácslapipar termelése 1940-ben indult 
meg és 1955 óta a termelés növekedése rendkí
vül meggyorsult. A FAO 1963-as adatai szerint 
a világtermelés az alábbiak szerint alakult.
(4 és 8)

év t m3 (1 t =  1,66 m3)
1955 420 000 696 000
1956 507 000 842 000
1957 705 000 1 170 000
1958 907 000 1 500 000
1959 1 236 000 2 050 000
1960 1 775 000 2 940 000
1961 2 280 000 3 650 000
1962 2 865 000 4 750 000

A világ termelésén belül a szocialista orszá
gok forgácslap termelése az alábbiak szerint 
alakult 1962. évben:

* pozdorja-bútorlap nélkül.

ország t m3

Szovjetunió 305 000 507 000
Lengyelország 80 000 152 800
Csehszlovákia 50 000 83 500
Románia 67 000 111 100
Magyarország 7 000* 11 600*
Kelet-Német 90 500 150 000
Jugoszlávia 23 800 39 600
Bulgária 62 400 103 500
összes: 685 700 t 1 159 100 m3

Ha az 1962. év termelési adatait összeha
sonlítjuk, forgácslapból a szocialista országok a 
világtermelés 23,9%-át állították elő.

Klauditz adatai szerint (7) a forgácslap 
európai termelésének növekedése az alábbi ér
tékben várható:

év t m3

1960 1 500 000 2 500 000
1962 1 884 000 3 120 000
1965 3 500 000 5 800 000
1970 7 500 000 12 450 000

A fenti számokat alapul véve, az európai 
forgácslaptermelés 1970-re 1960. évének ötszö
rösére emelkedik.

A szocialista országok tervezett felfutása 
hozzávetőleges számítások szerint az alábbiak
ban várható:

év m3

1970 4 500 000
1980 7 500 000

A szocialista országok forgácslaptermelése 
1970-ig kb. négyszeresére emelkedhet, míg 
1980-ra meghaladja az 1962. évi termelés hét
szeresét.

Ez azt jelenti, hogy az európai termelésnek 
az 1962. évi 36,4% aránya 1970-ben is változat
lan marad.

A forgácslap termelésnek jelenlegi és vár
ható ütemét az alábbiakkal lehet indokolni:

1. A fahelyettesítő anyagok gyártásához vi
szonylag alacsony értékű faválasztékot lehet 
felhasználni és a fahulladék is hasznosítható. A 
gyártáshoz felhasznált faválaszték és fahulladék 
költsége lényegesen alacsonyabb, mint a ha
sonló rendeltetésre készített hagyományos anya
gok (bútorlap, rétegelt lemez) alapanyagának 
költsége.

2. A fahelyettesítő anyagok kedvező mű
szaki tulajdonságokkal rendelkeznek és e mel
lett a hagyományos anyagok gyártásával szem
ben nagyfokú automatizálással, viszonylag ala
csony önköltséggel gyárthatók.

3. A fahelyettesítő anyagok fizikai-mecha
nikai tulajdonságai lehetővé teszik a fafeldol
gozó iparban (bútoripar, épületasztalosipar) a 
gépesített gyártási módszerek kifejlesztését.

A fahelyettesítő anyagok — megfelelő 
lineáris méretek esetében — nagyfokú gépesítés 
mellett lényegében hulladékmentesen is fel
dolgozhatok.

II. A faforgácslap-gyártási kapacitások változása 
és az azokat befolyásoló tényezők, ill. gépek

A forgácslapgyártó üzemek kapacitását 
alapvetően a szárítás, enyvfelhordás, gépi terí
tés és a préselés műveleti ideje, ill. a műveleti 
helyekre beállított gépek határozzák meg.

A szárítás, mint művelet, 50%-os faned
vességről 5%-ra 9—10 sec alatt is elvégezhető, 
170 C°-os levegőben 30 m/sec szárítósebesség 
mellett.

A szárítócsövek hosszméretével a szükséges 
óra-teljesítmény beállítható.

Az enyvfelhordás minimális műveleti ideje 
5 perc, miután a műgyanta egyenletes eloszlása 
E. Meinecke szerint csak ilyen idővel érhető el. 
A szükséges kapacitás a géphossz méretétjei és 
átmérőjével az előírt órateljesítményre beállít
ható.

A gépi terítés műveleti idejét a préslap mé
retének megfelelő értékben a szalagsebesség 
határozza meg. M. N. Faipari Kutató Intézeté
nek korábbi vizsgálatai alapján a szalagsebes
séget már nem ajánlatos 3 m/percnél nagyobb 
értékre beállítani (9), miután a forgácslap ho
mogenitását a nagyobb sebesség csökkenti. Is
meretes azonban olyan irodalmi adat is (1) 
amely szerint az egynyílású terítővei egysza-



Lázár L .: A  forgácslapgyártás automatizálásának lehetőségei Faipar X IV  évf. (1964), 7. sz. 207lagra épített présgépek 6—8 m/perc szalagsebességet is elértek.A  3 m/perc-es szalagsebességgel a préslap szélességi méretétől függően (1,50 m vagy 2,50 m esetében) óránként 5,16, ill. 8,56 m 3 késztermékre számított forgácspaplan terítése lehetséges. A  gépi terítés a 3 m/perc szalagsebességgel (egy gépsort alapul véve) éves viszonylatban 40 000-től 60 000 m3 (19 mm-esre számított) forgácslap előállítását teszi lehetővé.A  préselés műveleti ideje a legdöntőbb befolyásoló tényező a gyártási kapacitás tekintetében. A  forgácslapgyártásban alapvetően két eljárás alakult ki. A  síkpréselés és az extrúziós préselés.Mindkét technológiában a termelés kapacitását a présidő függvényében, a présberendezés határozza meg. A  síkpréseléses eljárással dolgozó présgépek két típusa ismeretes; az egy- vagy többemeletes présgépek és a folyamatosan működő ún. Bartrev présgépek. Az egyemeletes prések legújabb típusa a szalagos rendszerű, egy nyílású berendezések, amelyeket az elmúlt években kezdtek szélesebb körben alkalmazni (lásd 1. ábrát).A  többemeletes prések max. 16 emeletesek, de általában 8 emelettel rendelkeznek (lásd 2. ábrát).A z extrúziós-prések dugattyús rendszerűek, kapacitásukat a dugattyúlöket száma határozza meg a forgácslapvastagságot figyelembe véve.A  szárító, enyvfelhordó, terítő és présgépből álló gépsor kapacitását a présciklus-idő alábbi tényezői határozzák meg:a) A  forgácspaplan, ill. a forgácspaplanok présberakásának ideje;
b) a prés záródásának ideje az előírt lapvastagságig;c) a forgácspaplan présben tartásának ideje (présidő);
d) a prés nyitásának ideje az emeletek teljes szétnyílásáig;e) a kipréselt forgácspaplan kiszedésének ideje a prés forró lapjai közül;f) a prés fűtő lapjainak mérete és a forgácslap vastagsága.

1. ábra. Egynyílású szalagos prés

2. ábra. Többemeletes présA  prés megtöltésének és összezárásának ideje a forgácslapgyártás kezdeti időszakában több időt igényelt, mint jelenleg az egész présciklus.A  présidők lerövidítésével szükségessé vált a présbe-töltés és kiürítés gépesítése, majd ezzel egyidejűleg a prés zárási idejének 1 percnél rövidebb időre való beállítása.Am íg berakó-gépek nélkül egy-egy emelet megtöltésének ideje kb. 20 mp-et igényelt, és ugyanennyit a présből való kiürítés is, addig a gépi be- és kirakó berendezések ezt a műveletet egyidejűleg végzik.A  gépi módszerekkel e műveletre fordított idő többemeletes prések esetében is az egy emelet megtöltésének korábbi idejével azonos, vagy annál kisebb.A  prés zárási idejének csökkentése is megoldást nyert a présidő lerövidítése kapcsán. A  korábbi évek 3—4 perces zárási idejét ma mái' vízakkumulátoros eljárással 8 emeletes préseknél 7—25 mp-re tudják lecsökkenteni. Ezzel egyidejűleg a prés nyitása 15—20 mp-et igényel a korábbi préseknél alkalmazott 1,5—2,0 perces idővel szemben.Ezek a technikai megoldások a présgép kapacitásának kihasználását a rövid présidő mellett is biztosítják, alkalmazásuk azonban rendkívül költséges. Az ilyen berendezések költsége általában azonos, vagy meghaladja a présgép költségigényét. Ezért tértek át az utóbbi években az egy-nyílású présre, ahol az emeletmagasság max. 120 mm, szemben a 8 emeletesnél az 1400 mm-rel, ill. a 16 emeletesnél a 2800 mm-rel.Az egyemeletes prések további előnye abban jelentkezik, (a présbetöltés-zárási- és nyitási idő szempontjából) hogy ez esetben a gyakorlatban nem mutatkoznak technikai akadályok, mint az emeletes prések ki-berakó berendezéseinél.Ugyanis a többemeletes préseknél az elméletileg elérhető 7—>25 sec. gyakorlatban ritkán vihető át, miután a betöltés és ürítés közben keletkező akadályok igen gyakoriak. Ezzel szemben az egynyílású préseknél a 8 m/perc szalag-



208  F aipar XIV. évf. (1964), 7. sz. Lázár L.: A forgácslapgyártás autom atizálásának lehetőségeisebesség mellett már 8 m hosszú fütőlapokkal felszerelt préseknél is a forgácspaplan 1 perc alatt bevihető, s ezzel egyidejűleg az ürítés is megoldható. A  prés zárási ideje pedig a 120 mm-es nyílású távolságot figyelembe véve az igen költséges víz-akkumulátorral felszerelt prések idején mozog.A  forgácslapok présidejének változása határozta meg az elmúlt évek folyamán a forgácslapgyártó gépsorok kapacitását. Gyártás első szakaszában alacsony fűtőlap-hőfok (100— 110 C°) mellett 19 mm-es lapokat 35 perces présidővel állítottak elő. Emellett a présberakás kézi erővel laponként kb. 30 mp-et igényelt, ami 8 emeletes prés megtöltése és ürítése esetében 4—5 perccel meghosszabbította a ciklusidőt.A  préselés idejének csökkentése az elmúlt évek kutatómunkájának fő területe volt. Az első lépcsőben a prés-fütőlapok hőfokának emelésével (120— 130 C°-ra) kitűzték 1 m2 fűtőfelületről 24 óra alatt 1 m3 késztermék előállítását, vagyis 60 présciklust három műszakban.Ma már a kutatómunka eredményessége alapján a forgácspaplan átlagos 10— 11%-os nedvessége mellett is megfelelő szilárdságú lapok előállítása vált lehetővé, miközben a préslapok hőfokát 160 C °-ra  emelték.Ennek a kutatómunkának az eredményeképpen ma már 0,3 регсДетег mm présidőt érnek el 20 mm-es vastagságú forgácslapok esetében. Ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy 1 m3 forgácslap helyett ma már 4 m 3 készterméket állítanak elő 1 m 2 fűtőfelületre számítva.A  gyakorlatban elért eredmények mellett a préshőfok 180 C °-ra  történt emelésével és a nagyfrekvenciás előmelegítés kombinációjával a présidőt 2—2,5 perces értékre is be lehetett állítani.
Klauditz tájékoztatója szerint (1) Nyugat- N émetországban egy emeletes présen 6— 8 m/ perc szalagsebességgel óránként 15 m3 terméket tudnak előállítani 3,40X1,80 m méretű préslapokon. Ezzel 24 óra alatt 19 mm-es lapokból 6 m3-t lehet előállítani 1 m 2 fűtőfelületre számítva. A  fejlesztőmunka eredményeképpen Báhre-cég szélfajtázásos terítési eljárással és gőzlökéses préselési módszerrel egy emeletes szalagos (2X5 m-es fűtőfelületű) préseken 15 présciklust ért el óránként, vagyis 50 m3 terméket állított elő 24 óra alatt. A  préslapok méretének növelésével ezt az értéket 90 m3/24 órára, majd 8,80X2,50 m-es préslapokkal kb. 145 m 3/24 órára szándékoznak emelni.Ezzel a teljesítménnyel számolva, éves viszonylatban (300 munkanappal) egy db egy emeletes présgépen éventekb. 43 000 m 3 forgácslap (19 mm-es) állítható elő.Ez a kapacitás, a présidő csökkenésével (nagyfrekvencia alkalmazásával) tovább növelhető.Az ismertetett irodalmi adatok alapján megállapítható, hogy a forgácslapgyártó kapa

citásokat alapvetően a présidő határozza meg, ill. a présidő dönti el, hogy — az alkalmazott présgépek fűtőlapjainak méreteit figyelembe véve — milyen típusú prések biztosítják egy szalag (gépsor) optimális kapacitását.A  présidő csökkenésével egyidejűleg felmerült a forgácslapok egylépcsős felületkezelésének gondolata is. Arról van szó, hogy az alacsony présidők lehetővé teszik a forgácspaplan kipréselésével egyidejűleg furnéros vagy műanyagos felületkezelésű anyagok rápréselését forgácsfelületre. Ez esetben a forgácspaplan készítésével párhuzamos műveletsor beiktatása szükséges, amellyel biztosítható, hogy a forgácspaplan a présberakás előtt a felületkezelő anyaggal együtt kerül a prés forró lapjai közé.A  forgácslapok egylépcsős felületkezelése a forgácspaplan felületének nagyfokú homogenitását és a présberendezés által biztosítható minimális vastagságtűrés betarthatóságát követeli meg. Jelenlegi gyártástechnológiában ugyanis a kész lapok térfogatsúlyában +45,0 kg/m3, a vastagságában pedig + 0,7  mm eltérést is megengednek.A  kész forgácslap felhasználása szempontjából elsősorban a vastagsági mérettűrés értéke elfogadhatatlan, amit jelenleg a lapok utólagos csiszolásával biztosítanak. A  felületkezelt forgácslapokat nem lehet utólag csiszolni, s ezért már a présből kikerülő lapnak + 0,3  mm-es mé- rettűréssel kell rendelkeznie.A  forgácspaplan felületének nagyfokú homogenitását a műanyagfelület hibamentes rá- préselése követeli meg. Ezért vált szükségessé a jelenlegi terítési rendszerek fejlesztése és a szélfajtázásos terítési rendszer kialakítása. A  szélfajtázásos terítési rendszer — amellett, hogy a felületegységre eső súly szórását is csökkenti — olyan egyenletes forgácsfelületet biztosít az egylépcsős felületkezeléses préselési eljáráshoz, amely a korábbi terítőgépekkel nem volt megoldható.
III. Forgácslap termelékenységét jellemző 

mutatók jelenlegi és várható értékeA  forgácslap termelékenységét jellemző mutatók ma még nem minden esetben egységesek és összehasonlíthatók. Az irodalmi adatok alapján azonban ismeretes néhány olyan mutató, amellyel jellemezni lehet a jelenlegi és várható termelékenységet. Ezek közül két mutatóval kívánunk foglalkozni:
a) Az 1 m3 forgácslap (19 mm-es) előállításához szükséges munkaóra,
Ъ) az egy munkásra eső termelés évi mennyiségben m3-ben (19 mm).Az 1 m3 forgácslap előállításához szükséges munkaóra — azonos típusú berendezések esetében — elsősorban a gyártástechnológia színvonalára ad választ. így a présidő értékre, a berendezés üzembiztonságára és a munkások technikai felkészültségére. Az 1 munkásra eső termelt mennyiség elsősorban a gépesítés és automatizálás mértékére ad felvilágosítást.
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Ugyanis az automatizált folyamatok megvalósítása esetében — azonos szalagot alapul véve — a munkáslétszám minimálisan 50%-kal csökkenthető a jelenlegi magas mechanizáltság és részben az automatizált folyamatokhoz viszonyítva.Az 1 m 3 forgácslap előállításához szükséges munkaóra az irodalmi adatok (1.) alapján az 1952—53. évi 16,5 óráról 1961— 62-ben kb.. 4 órára csökkent a 25 000 m3/éves kapacitást alapul véve.A  munkaidő-ráfordításban elért csökkentés elsősorban a présidők rövidítéséből következett be, ugyanis az átfutási idő csökkenésével azonos munkáslétszám mellett is több termék előállítása vált lehetővé ugyanazon présberendezésen.A  vizsgált mutatókban további változás várható elsősorban a présidő újabb csökkentése révén, amelynek következtében a jelenlegi 4 munkaóra kb. 2 órára csökkenhet (25 000 m3/év kapacitású üzemet alapul véve). Az üzem kapacitásának növekedésével ez az érték természetszerűen alacsonyabb.Az 1 munkásra eső termelt évi mennyiségm 3-ben (19 mm-es bázison) az irodalmi adatokszerint (1) 10 év alatt az alábbiak szerintalakult: 1952 40 m 3/év1954 85 m 3/év1958 155 m 3/év1960 220 m 3/év1962 270 m 3/évA  fenti adatok szerint 10 év alatt a terme-lékenység a forgácslapok előállításában kb. hétszeresére emelkedett.Ez a növekedés elsősorban a kézi műveletek gépesítése révén következett be. A  gépi műveletek automatizálásával, amelyben a műveletek mellett a gyártási folyamatok automatizálására is sor kerülhet, az egy munkásra jutó évi termelés kb. 620 m3/év értékre várható, a 25 000 m 3/év kapacitású üzemet alapul véve.Külön kell foglalkozni az extrudált technológiával dolgozó üzemek termelékenységével, miután ezekben már igen magas fokú automatizáltságot valósítottak meg, melyek következtében az egy munkásra eső évi termelés 1150 m 3/év mennyiséget is elérte.Ennek ellenére még az extrudált technológiával dolgozó üzemek mutatójában is további fejlődés várható.A  forgácslapgyártás már előzőekben vázolt fejlődése a gyártástechnológiát a teljes automatizálás megvalósítására ösztönzi. Egyes országok adottságaihoz viszonyítva opt. kapacitású üzemeket hoznak létre, melyek Klauditz szerint (4) 60 000-től 150 000 m 3/év kapacitást is elérhetnek. Az ilyen kapacitású üzemek általában több azonos gépsor párhuzamos üzemeltetését feltételezi, s ez — a magas automatizáltságot feltételezve — tovább növelheti az egy munkásra 

eső évi termelt forgácslapmennyiséget. így pl. egy 80 000 m3/év kapacitású üzemben 3 műszakos termelést és 18 fős munkáslétszámot alapul véve (2 szalag üzemeltetését feltételezve) az egy főre eső évi termelés meghaladhatja a 4500 m 3-t  is.Miután előtérbe került napjainkban a forgácslapok egylépcsős felületkezelésének megoldása, erre is kitérünk. Jelenleg a forgácslap préselési ideje 4 perc. A  felületkezelés préselési ideje 6,5 perc. Ha 25 000 m3/év forgácslap felületkezelését vesszük alapul, úgy a jelenlegi technológiával felületkezelt forgácslap minden m 3-e 5,7 munkaórát igényel (19 mm-es bázison).Miután várható, hogy a 10,5 perces jelenlegi ciklusidő az 1 lépcsős felületkezeléssel 7 percre csökkenthető, ezáltal az 1 m3 felületkezelt termék előállítására fordított idő 3,8 órára adódik.Ez esetben a felületkezelés egylépcsős megoldásánál teljes automatizált technológiai fo lyamatot kell megvalósítani.Az elkövetkező évek kutatómunkájának feladata a jelzett technológiai paraméterek alapján a folyamatos gyártás zökkenőmentes összhangjának biztosítása, ill. azoknak a részfeladatoknak a kidolgozása, amelyek alapján a folyamat komplex módon automatizálható. Ebben a munkában alapul vehetők az alábbi mutatók:a) Az 1 m3 forgácslap (19 mm-es) előállításához szükséges munkaóra a síkpréseléssel végzett eljárás esetében 25 000 m3/év kapacitást alapul véve 2 óra/m3. 80 000 m3/év kapacitást alapul véve 0,5 óra/m3.
b) Az egy munkásra eső termelés mennyisége síkpréseléses eljárás esetében 25 000 m3/év kapacitást alapul véve 620 m3/év. 80 000 m3/év kapacitást alapul véve 4500 m3/év.c) Az egylépcsős felületkezelés megoldásában az 1 m3 felületkezelt forgácslaphoz szükséges munkaóra 25 000 m3/év kapacitást alapul véve 3,8 óra/m3.

IV. A gyártási folyamat automatizálásának 
lehetőségeiA  faforgácslap felhasználási területének állandó bővítése a termelés gyors felfutásához vezetett. Am íg a gyártás kifejlődésének kezdeti szakaszában a kisebb üzemek (3—4000 m3/év kapacitású) voltak, többségében, ma már N yu- gat-Európában és Amerikában is az átlagos kapacitás 15— 16 000 m3/évre emelkedett.Emellett megjelentek a napjainkban „M am - mut” -üzemeknek számító 2 db 16 emeletes préssel, vagyis 2 szalagon dolgozó 95— 100 000 m3-es terméket előállító gyártóművek is.Egy szalag jelenlegi max. teljesítménye 45—50 000 m3/év mennyiségre tehető. Ilyen termelés mellett már minden lehetőség biztosított a nagyfokú mechanizáltság mellett a termelési folyamatok hatékony automatizálására.



210 Faipar X IV . évf. (1964), 7. sz. Lázár L.: A forgácslapgyártás automatizálásának lehetőségeiAz egyre növekedő kapacitás mellett az automatizálás a forgácslapgyártásban már a gyártás kezdeti szakaszában is jelentkezett, amit Intemacional Plastics Limited londoni cég Bartrev-rendszerű berendezése igazol.Természetesen az elektronika felhasználásával ma már középkapacitású (15 000 m3/év) gépsorok automatizálása is gazdaságos, amint azt a Báhre-cég egynyílású, szalagos prése bizonyít.A  forgácslapgyártásban jelenleg elért technológiai paramétereket alapul véve a kutatás feladata — az elkövetkező 15 évben — a termelékenységi mutatók realizálására a nagymértékben mechanizált és részben automatizált műveletek komplex automatizálása.A  nyersanyag előkészítésének és a forgács előállításának komplex automatizálása az elkövetkező 15 évben nem várható, bár egyes műveletek (pl. a forgácskészítés) automatizálása ebben a folyamatban is megoldhatónak látszik.A  minősítés és raktározás komplex automatizálása az elkövetkező 15 évben ugyancsak nem várható, miután ennek gazdaságossága még ilyen távlatban is vitatható.Reálisnak látszik azonban a komplex automatizálást kitűzni a szárítástól a minősítésig terjedő műveletekre és folyamatokra. Ezek a műveletek és folyamatok már mind mechani- záltak és néhány művelet automatizálása is megoldottnak tekinthető.A  forgácslapgyártásban különbséget tesz • nek folyamatos és szakaszosan végbemenő munkafolyamatok, ugyanígy működő berendezések között.A  három legismertebb gyártási technológiát vizsgálva, a Fahm i-eljárásnál a forgácsaprítótói a raganyag felhordásáig a műveletek folyamatosak, míg a terítéstől, a présekig szakaszosak.A  Behr—Himmelheber-eljárásnál a forgácskészítéstől a terítésig a munkaműveletek folyamatosak és csak a préselés szakaszos. V égűi a Bartrev gyártási módnál a forgácsolástól a préselésig és az azt követő szélezésig a munkaműveletek folyamatosak és automatizáltak.A  jelenleg működő forgácslap-üzemek műszakonként általában az alábbi műveletekben igényelnek munkaerőt (25 000 m3/év kapacitású üzemet alapul véve).Kérgelés 1 főForgácsolás 2 főSzárítás , 1 főRaganyag előkészítése 1 főRaganyag felhordása # 1 főTerítés 2 főPréselés 1 főLapok kikészítése 2 főSzélezés 3 fő

A  felsorolás alapján 3 műszak esetében 42, fő munkaerő-igény jelentkezik.Ha a forgácslapgyártás egész technológiáját, három folyamatra bontjuk, az alábbi műveletsorokat, ill. gyártási folyamatokat kapjuk:
1. folyamat:

■ a) — nyersanyag-tárolás
b) — faanyag-nedvesítés
c) — kérgelés
d) — fémleválasztás
e) —  forgácselőállítás

2. folyamat:
a) — forgácsszárítás
b) — kötőanyag felhordása a forgácsra
c) — felületkezelő anyagok előállítása
d) — forgácspaplan-képzés (terítés) préstöltés
e) —  hőpréselés
f) — présürítés

g) — szélezés, ill. méretrevágás3. folyamat:
a) — mmősítés
b) — raktározásA z automatizálás szempontjából vizsgálva ezeket a folyamatokat, az elsőnél már gazdaságossági okokból le kell mondani a teljes automatizálás lehetőségéről, miután a nyersanyag előkészítésénél különösen a nyersanyag minőségével kapcsolatos követelményeket figyelembe véve, olyan megfontolásokra, döntésre, vagy logikus cselekvésre van szükség, amelyet leghatékonyabban csak az ember tud megoldani.A  komplett automatizálás megvalósításához megoldandó az aprító berendezések folyamatos adagoltságának automatizálása. Ezen belül biztosítani kell a vezérlő egységnek a megadott szóráshatárok között a forgács vastagságát és a kések eléletlencdését jelző rendszert, amely a gépegységet leállítja.A  második folyam at komplex módon automatizálható, a jelenlegi mechanizáltság mellett, s az így automatizált berendezés működésének ellenőrzésére lesz csak szükség munkaerőre.A  szárítás folyamatában a megadott szórási határok között a különböző kezdő nedvességű forgács egyenletes leszárítását kell az automa- tikával megoldani. Ehhez a szárítóból kiáramló forgács folyamatos nedvességének érzékelésén keresztül, vagy a forgács átfutási idejét, vagy a beadagolt mennyiséget, esetleg a fűtő levegő hőfokát kell szabályozni.A  kötőanyag egyenletes felhordásának automatizálásához elsősorban a kötőanyag állandó mennyiségét kell biztosítani. A z állandó mennyiségű kötőanyaghoz a folyamatos edző 14 fő adagolást is automatizáltan kell megoldani. Az



Lázár L.: A  forgácslapgyártás automatizálásának lehetőségei Faipar X IV . évf. (1964), 7. sz. 211ily módon előkészített raganyagot a porlasztókon keresztül juttatják a forgácsra. Az automatikus berendezésnek olyan érzékelő rendszerrel kell rendelkeznie, amely biztosítja az időegység alatt kiporlasztott gyantamennyiséget, vagyis jelzi, ha valamelyik porlasztófejben dugulás keletkezett, vagy más okból a kiadagolt gyantamennyiség lecsökkent. A  kötőanyag-felhordásnál ezenkívül az automatikus berendezésnek összhangot kell teremteni a beadagolt forgács mennyisége és a porlasztott gyanta mennyiségének meghatározott aránya között.Egylépcsős felületkezelés esetén, a felületkezelő anyag (akár műgyantával átitatott papír, akár pedig furnér) előkészítése automatizált módszerrel jelenleg nehezen oldható meg.A  méretre előkészített felületkezelő anyagok bevitele a gyártási folyamatba, már komplex módon automatizálható. Ez esetben egy olyan automatizált rendszer megszerkesztése szükséges, amelynél minden egyes paplan meghatározott időben a ráhelyezett felületkezelő anyaggal ju t a présbe.A  terítés, ill. a műgyantával felhordott forgács méretreformálásának automatizálása megoldható. Már jelenleg is e művelet, magas me- chanizáltsági fokon, folyamatos módszerrel történik és így az automatikának csak a forgácspaplan felületegységére eső forgácsmennyiség egyenletességét kell biztosítani.A  hőpréselés folyamata teljes mértékben automatizálható, miután a kutatások ma már megfelelő présdiagramokat biztosítanak az optimális minőség eléréséhez.A  hőprésből kikerülő lapok méretrevágása és csiszolása már ma is nagyfokú mechanizált- sággal, folyamatosan végezhető (lásd 3. ábrát).Ez esetben az automatikáknak az előírt tűréshatárok közötti lapvastagságot kell biztosítani. A  nem megfelelő vastagságú lapokat ki kell válogatni, hogy azok újbóli csiszolásra kerülhessenek.A  harmadik folyamat a kész forgácslapok minősítése és raktározása már csak részben automatizálható. A  minősítés olyan megfontolásokat és döntéseket kíván, amelyet nehezen lehet automatikus berendezéssel megoldani és

3. ábra. Forgácslapok méretre vágása és csiszolása

ezért nem valószínű, hogy a közeljövőben ezeknek a folyamatoknak komplex automatizálása gazdaságosan megoldható.A z elvégzett vizsgálatok alapján megállapítható, hogy a közeljövő automatizálási feladataiban az alábbi műveletek és a műveletekből álló folyamat komplex automatizálása várható:1. Szárítás2. A  raganyag-felhordás3. Terítés4. Préselés.5. MéretrevágásEzeknek a műveleteknek a folyamat-automatizálása révén 25 000 m3-es kapacitású üzemet alapul véve 6 munkaerő megtakarítása válhat lehetővé a 2. folyam at automatizált szalagján.A z elmúlt években a Faipari Kutató Intézetben kutatás folyt a szárítás automatizálására, amelyet egy kísérleti berendezésen valósítottak meg. Megépült a raganyag-felhordás automatizálásához szükséges kísérleti berendezés is. A  jelenlegi előirányzott munka keretében a raganyag-felhordás automatizálását tervezzük, egylépcsős felületkezelés figyelembevételével.Ezek a kutatási feladatok egy részét képezhetik a forgácslapgyártás komplex automatizálásának megvalósításában.
összefoglalásA  forgácslapgyártás rendkívül gyors felfutása és várható fejlesztése az üzemek automatizálásának megoldását egyre jobban előtérbe állítja. A  faipar ezen új ága, már napjainkban is a mechanizálás és részbeni automatizálás olyan magas fokát valósította meg, amely a komplex automatizálás napirendre tűzését megalapozza.A  tanulmány foglalkozik a forgácslapgyártó üzemek kapacitásának várható alakulásával, ill. a kapacitásokat meghatározó tényezőkkel. Ismerteti a tanulmány a forgácslap termelékenységét jellemző mutatók jelenlegi és várható értékeit. Végül elemzi a forgácslapgyártás technológiai paramétereit a gyártás automatizálása szempontjából.IRODALOM1. W. Klauditz: A  forgácslapgyártás préselési ideje és termelési sebessége egyemeletes présekben. Holz-Zentralblatt 1963.2. Fred Fahrni: A  forgácslapüzem automatizálása. Holz- als Roh. 1960. 1. sz.3. К. Steiner: A  forgácslapgyártás mechanizált és automatizált üzemekben. Bericht. 1/59.4. F. Kollmann: A  FAO lemezkonferenciájának műszaki tartalma. Holz-Zentralblatt 1963. aug.
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A faanyagvédelemről
N A G Y  IM R E  oki. erdőmérnök, MÁV mérnök-tanácsosA  fapusztító gombák és rovarok által okozott károk mind szélesebb területeken történő feltárása, a károk okozóinak megállapítása és az okozott károk mennyiségének felmérése a faanyagvédelem kérdésének jelentőségére mutat. A  második világháború előtti időben hazánkban a faanyagvédelem úgyszólván csak a vasút és a posta területén használt faanyagokra: a sínek alátámasztására szolgáló talpfákra, váltófákra, hídfaanyagokra, továbbá a villamos- és távbeszélő vezetékek tartó oszlopaira terjedt ki. Ezeket a faválasztékokat rendszerint magasnyomású, zárt kazános, telítő eljárással tartósították. Ezek a tartósító eljárások, ha megfelelő fungicid hatású tartósító vegyszert helyes technológiával alkalmaztak, igen eredményesek voltak. A  faanyagok használati élettartamát lényegesen meghosszabbították. Különösen eredményes volt a fülledékeny fafajokból készült különböző választékok kőszénkátrány-olajos telítése. A  fülledésre és korhadásra igen hajlamos bükk talpfa élettartama telítve mintegy 40 év, míg telítetlenül legjobb esetben 3—4 évig használható. A  megelőző faanyagvédelem helyes alkalmazásának ilyen eredményei biztosították, hogy az említett faválasztékok tartósítatlanul, vagy egyáltalán nem, vagy csak egészen kivételes esetben kerültek beépítésre.Más területeken számottevő vegyszeres faanyagvédelmi eljárásról nemigen beszélhetünk. A  legnagyobb faanyagfelhasználó iparágban: a bányászatban a felhasznált famennyiségnek csak egy csekély hányadát tartósították. A  mezőgazdaságban használt különböző rendeltetésű, biológiai károsítóknak kedvező helyen beépített faanyagok tartósítását gyakran kezdetleges eljárásokkal — pl. szenítéssel — gondolták biztosítottnak.Az épületszerkezetek tartósítását száraz — 16%-nál kevesebb nedvességet tartalmazó — faanyagok felhasználásával, egyes részek mázolásával, festésével oldották meg. Ezek a meg

előző óvóintézkedések mindaddig elérték céljukat, amíg a talaj, vagy légköri nedvességet az épületelemtől valóban távoltartották. De ha bármely oknál fogva a beépített száraz faanyag kellő nedvességhez jutott, úgy a korhadás menthetetlenül bekövetkezett és végül is a faszerkezet költséges kicserélése elkerülhetetlenné vált.A  második világháború pusztítása következtében nagyon sok épület rongálódott meg. Ezek a rongálások sok esetben szabad utat nyitottak a csapadéknak, beázásoknak, vízvezetékek sérülése következtében az épületekbe áramló vizeknek és így az épületek elgombáso- dása eddig nem tapasztalt méreteket öltött. — Az épületek faszerkezeteinek elgombásodása a korhadás folyamatának gyors előrehaladását idézte elő és a megtámadott faszerkezet statikai feladatának tovább nem felelhetett meg. A  gombakárosítás következtében szükségessé vált födémcserék, nyílászáró szerkezetek kicserélése, az épületek helyreállítási költségeit erősen megnövelték, mert nemcsak a kicserélendő fa szerkezet anyagának beszerzési értéke, hanem a faszerkezet kibontásával, az érintett épületrész fertőtlenítésével, az új faszerkezet beépítésével járó egyéb anyag- és bérköltségek is felmerültek. Ismeretes, hogy a farontó gombák úgyszólván kivétel nélkül rendkívül szívósak; spóráik, micéliumaik kedvező körülmények közé jutva, hosszú ideig életképesek, a micéliu- mok gyakran nemcsak a faanyagokon, hanem a falakon, sőt azokon keresztül is szerteágaznak és a fertőzést nagy területre kiterjesztik. E tulajdonsága miatt a gombafertőzés megszüntetése nagy körültekintést igényel és nagy költséggel jár. Ezért a fapusztító gombák ellen a megelőző védelem a leggazdaságosabb és legeredményesebb .A  fapusztító gombák által okozott károk népgazdasági szinten is jelentős nagyságának felismeréséből származtak olyan intézkedések, amelyeknek célja a faanyagvédelem biztosítása



Nbgy I.: A faanyagvédelemről Faipar XIV. évf. (1964', 7. sz. 215és ezáltal a nagymérvű gombakárosítások elkerülése volt. Ilyen intézkedés volt az Országos Tervhivatal 103.000/1950. O. T. sz. rendelete egyes faanyagok kötelező tartósításáról és gombakár elleni védelméről. Az O. T. elnöke az építésügyi és a közlekedés- és postaügyi miniszterrel egyetértésben adta ki a fenti rendeletet, melynek lényege kivonatosan a következő:„1. § (1) A  beépítésre kerülő, fából készült nagy- és kisvasúti, valamint iparvasúti talpfákat, váltótalpfákat és hídgerendákat fanemre tekintet nélkül, továbbá a fenyő vezetékoszlopokat és azok tartozékait, valamint bármilyen építkezésnél véglegesen talajba kerülő, vagy azzal véglegesen érintkező farészeket (cölöpalapozás, szádfalkészítés, faház, favázas ház készítésénél stb.) teljes egészében telítés útján tartósítani kell.(2) A  kivitelező vállalat az olyan faszükségletét, amelyet az (1) bekezdés értelmében tartósítás nélkül nem használhat fel, már telített állapotban köteles beszerezni a telítéssel foglalkozó közületi vállalattól.2. §. Az épületállványfa anyagát karboli- neummal, vagy kőszénkátrány-olajjal melegen mázolva, felületi itatással tartósítani kell.3. §. (1) Minden olyan, fából készült épületelemet, amely akár a fallal való közvetlen érintkezés folytán, akár az épület páradús levegőjének kitéve, nedvességet szívhat magába, és ezáltal farontó gombák rátelepülésének, illetve elszaporodásának adhat táptalajt, csak előzetes gombaölő szerrel, felületileg itatott állapotban szabad beépíteni.(2) A  tetőszerkezet és födém faanyagát, ajtó és ablaktokot, padlóburkolatok párnafáit, vakpadlóit, a puhafa-padlókat, valamint a kemény- fa parkettlécecskéket is abban az esetben, ha vakpadló nélkül, vagy oly módon vannak elhelyezve, hogy a beton aljazatta! közvetlenül érintkeznek, beépítés előtt felületileg itatni kell. (3) Használt faanyag beépítése esetén még a felületi kezelés előtt meg kell állapítani, hogy a faanyag mentes-e gombafertőzéstől. Fertőzésgyanús faanyagot csak felelős szakértő hozzájárulásával és az általa előírt, szakszerű kezelés után szabad beépíteni.”A  továbbiakban a rendelet megállapítja, hogy az építésügyi, illetőleg közlekedés- és postaügyi miniszter által engedélyezett gombaölő szerrel kell elvégezni a faanyag tartósítását és a felületi kezelés gyakorlati kivitelezésére, valamint a faanyagok beépítésének módozataira vonatkozólag is rendelkezik.A  fenti rendelet nagyjából körvonalazza azokat a fafelhasználási területeket, ahol a felhasználandó faanyag tartósítása indokolt és a rendelet’ szerint kötelező. E rendelet kifejezetten a megelőző faanyagvédelmi eljárások alkalmazását tárgyalja.

A farontó gombák nagymérvű pusztításának felismerése a háborús épületkárok helyreállítása folyamán súlyos adatokat tárt fel és ezért a fenti faanyagvédelmi rendeletet alig egy év múlva, 1951-ben követte az Országos Tervhivatal elnökének 10.670/1951. számú rendelete a fagombafertőzések bejelentéséről, valamint a fa- és házi gombakárok megszüntetéséről. E rendeletben egyes épületekben fellépett gombafertőzések megszüntetése, a farontó gombával fertőzött faanyagoknak a pusztulástól való megóvása, a fertőzés tovább terjedésének megakadályozása és a faanyaggal való takarékos gazdálkodás érdekében az O. T. elnöke a könnyűipari, belkereskedelmi, építésügyi, pénzügyi, valamint a belügyminiszterrel egyetértésben részletes faanyagvédelmi intézkedések foganatosításáról rendelkezik. A  rendelet egyes részei kivonatosan az alábbiak:„1. §. (1) Az épületen, építményen, fatelepen, valamint faanyagok tárolására szolgáló egyéb helyen, építmények szerkezeti részein, továbbá berendezési tárgyain meglevő korha- dásos gombásodásról, valamint a faanyagnak olyan gyanús elváltozásáról, amelyből fagomba- fertőzésre lehet következtetni (színváltozás, súly csökken és, harántrepedés, tompa hang stb.) a jelen rendelet hatálybalépésétől, a jövőben észlelt fagombafertőzésekről és gyanús elváltozásokról pedig az észlelés napjától számított 30 napon belül bejelentést kell tenni.(2) Az épület állagában, különösen a fedélszerkezetben és födémek faanyagában a lakók közös használatára szolgáló helyiségekben (mosókonyha, pince, padlás, lépcsőfeljáró, W. C. folyosó, fáskamra stb.) keletkezett fagombaká- rokat, illetőleg gyanús elváltozásokat az ingatlan tulajdonosa, illetőleg az, aki a hatályos jogszabályok szerint az ingatlannal rendelkezni jogosult, közületi kezelésben levő ingatlan (építmény) esetében pedig az illetékes ingatlankeze- lőség köteles bejelenteni.”A  rendelet a továbbiakban az észlelt fa- gombakárokról szóló bejelentések adminisztratív lebonyolítására ad utasítást és a bejelentések tartalmi kellékeit részletesen felsorolja. A  bejelentéseket a rendelet szerint a fagombafertőzés helye szerint illetékes járási, városi (budapesti kerületi) tanács végrehajtó bizottságáhpz kell megtenni. Az illetékes tanács végrehajtó bizottsága a rendelet ,2. § (3) bekezdésében foglaltak szerint:„ . . . a bejelentéseket köteles felülvizsgálni, a szükséghez képest helyszíni vizsgálatot tartani és ha a fertőzést, a fertőzés fokát, mértékét, okozóját, az alkalmazandó védőszerek minőségét és mennyiségét nem tudná, vagy nem állna módjában megnyugtatólag és felelősség mellett megállapítani, akkor köteles a Faipari Kutató Intézet véleményét kikérni és annak meghallgatása után intézkedni.”A  rendelet 4. §-a a Faipari Kutató Intézet feladatát a fagombakárokkal kapcsolatban részben az alábbiak szerint jelöli meg:



216 Faipar X IV . évi. (1964), 7. sz. Nagy I.: A faanyagvédelemről„(1) A  fagombakárral kapcsolatos kérdésekben az Intézet, illetőleg az általa kijelölt szakértő köteles szakvéleményt adni.(2) Az Intézet épület és ipari favédelmi osztályának feladata:
a) fagombakár ügyekben szakszerű tanácsadás a hatóságok, közületek és magánosok részére, továbbá szakvélemény adásáról gondoskodni közvetlenül, vagy közvetve;
b) a bejelentett esetek műszaki-mikológia! megvizsgálása, vagy megvizsgáltatása és az elgombásodás okának — szükség esetében helyszíni vizsgálat útján — felderítése;
c) a fagombakárok bejelentésével kapcsolatban országos kataszter felállítása.”A  rendelet 7. §-a a fa-, fűrésztelep és raktár faanyagának gombafertőzéstől való megvédése érdekében részletes előírásokat tartalmaz, amelyeket a különböző faanyagtároló terek: rönktér, készárutér. munkálatainak technológiai utasításainál értelemszerűen figyelembe kellene venni.A  10.670/1951. O. T. számú rendelet a faanyagvédelmi törvényalkotások között jelentős helyet foglal el. Ez adta meg az alapot a faanyagrontó gombák károsításának rendszeres felméréséhez, a gombakárok rendszeres katasz- terezéséhez, valamint a gombakárok megszüntetésének intézményes biztosításához. Jóllehet a rendelet végrehajtása tekintetében a vidéket a főváros messze túlszárnyalta, mégis a Faipari Kutató Intézet birtokába olyan értékes adatok kerültek, amelyek úgy mikológiái, mint faanyagvédelmi vonatkozásaikban hasznos következtetések levonására alkalmasak.1954-ben jelent meg a következő faanyagvédelmi rendelet, illetve az„Országos Tervhivatal elnökének, a földművelésügyi miniszternek, a nehézipari miniszternek, az építésügyi miniszternek, valamint a közlekedés- és postaügyi miniszternek 2500— 62/1954. O. T. számú együttes utasításaa faanyagokkal való fokozottabb takarékosság érdekében egyes fatermelvényeknek magasnyomású telítéssel való kötelező tartósításáról és a gombakár elleni megóvásáról.”E rendelet a fent említett 103.000/1950. O. T. számú rendelet gyakorlati végrehajtása érdekében részletesen intézkedett a kizárólag telítés útján tartósítandó faválasztékok tekintetében.A  rendeletben felsorolt, magasnyomású, zártkazános telítő eljárással tartósítandó fagyártmányok a földművelésügyi, a nehézipari, az építésügyi, valamint a közlekedés- és postaügyi tárca területén kerülnek felhasználásra. Néhány választékra a tartósítás — a felhasználás körülményeire való tekintettel kísérleti je lleg miatt —  korlátozottan lett előírva.

A  fentiekben kivonatosan ismertetett, három rendeletén kívül időközben még megjelent egy-két módosító rendelkezés, azonban ezek a fenti rendeletek lényegét nem változtatták meg és betartásuk úgy a megelőző, mint a megszüntető faanyagvédelmi intézkedések és eljárások eredményességét biztosították volna. A  három rendelet általánosságban és részletesen is meghatározza a fafelhasznál.ási területeket, ahol tartósított faanyag felhasználása, a gombakárok elleni védekezés indokolt. E rendeletekkel a faanyagtartósítás által elérhető jelentős faanyag-megtakarítás és ezen felül a gombakárok következtében szükségessé váló helyreállítási költségek elkerülését intézményesen biztosítottuk, megelőzve e tekintetben számos államot.A  faanyagvédelmi rendeletek hatásosságának egy évtizedre visszamenő vizsgálatánál azonban nem ilyen előnyös a helyzet. Ugyanis számos fafelhasználási területen a rendeleteket csak hiányosan hajtották végre, s így jelentős mennyiségű faanyag került tartósítatlanul felhasználásra gombafertőzésnek kitett helyen. Ennek okát kutatva, azt találjuk, hogy számos helyen nem is ismerik a faanyagvédelmi rendeleteket, de hiányzanak a farontó gombák által okozható nagymérvű károsodásokra vonatkozó elemi ismeretek is. Találkozhatunk olyan jelentős fafelhasználó területeken gazdálkodókkal, ahol a hozzáértés és szakértelem megvan, de helytelenül, önköltségrontó tényezőként értékelik a faanyagtartósítással járó többletköltségeket. Már pedig könnyen érthető, hogy ha a faanyagtartósítás 3—4-szeresre emeli a beépített faanyag használati élettartamát, akkor a 15—30%-os, faanyagtartósítás következtében előálló, költségtöbblet nem lehet önköltségrontó tényező.A  mezőgazdaság területén nagy mennyiségű faanyag kerül felhasználásra a legkülönfélébb választékokban. A  mezőgazdaságban az elmúlt években végrehajtott gyökeres átszervezés miatt évenként nagy mennyiségű —  70— 100 000 m3 — faanyagot használtak fel istállók, termény- és takarmánytároló épületekhez. Az ilyen faanyag tartósítása ésszerű és úgy a 103 000/1950. O. T. számú, valamint a 2500— 62/1954. O. T. számú rendelet 1/21. pontja szerint kötelező is. Ennek ellenére ez a nagy meny- nyiségű faanyag, vagy egyáltalán nem, vagy elégtelenül és szakszerűtlenül került tartósításra.A  kertészeti kultúránk nagyarányú, örvendetes fejlődése több ezer m3 faanyagot igényel melegágyi alsó keretek és ablakkeretek részére. Ez utóbbi gyártmányt százezres tételekben importáljuk. Ü gy a melegágyi alsó keretek, valamint a felső ablakkeretek faanyaga olyan helyen van beépítve, ahol a gombafertőzésnek minden feltétele fokozott méretekben fennáll és így az ellene való védekezés feltétlenül indokolt. Ezeknek a tartósítását is kötelezően írják elő a fenti rendeletek. Sajnálatos, hogy e téren is jelentős hiányosságok vannak.



Nagy I.: A faanyagvédelemről Faipar XIV. évf. (1964\ 7. sz. 217A  mezőgazdasági épületek faszerkezeteinek tartósításánál természetesen figyelembe kell venni az állategészségügyi, növényegészségügyi, és nem kevésbé az élelmezés és táplálkozásügyi követelményeket. Csak olyan tartósított kémiai anyagok használhatók megfelelő tartósító eljárással, amelyek lehetőleg egyáltalán nem, vagy csak oly mértékben oldódnak, lúgozódnak ki a faanyagból, hogy az sem a faanyaggal esetleg érintkező állat egészségére, sem a növényzet fejlődésére káros hatással nincs, amelynek esetleges oldatát a növényzet nem veszi fel és így emberi táplálékul szolgáló növényzet élelmezés és táplálkozástudományi szempontból kifogás alá nem esik.A  zárt kazános, magasnyomású telítő eljárásoknál ez idő szerint hazánkban mezőgazdasági vonatkozásban olyan sókeveréket használnak, amelyek szakszerű használat mellett a faanyagból nem oldódnak ki és így a fenti épületek faanyagának tartósítására alkalmasak. Az eddig lefolytatott vizsgálatok, de a gyakorlati tapasztalatok is igazolják ezt. A  Faipari Kutató Intézet, továbbá a Kertészeti Kutató Intézet jelenleg is folytat e téren módszeres vizsgálatokat. Kívánatos, hogy e vizsgálatok belátható időn belül megtörténjenek és azok alapján véglegesen megállapítható legyen, hogy a mezőgazdaság különböző, gomba- és tegyük hozzá; rovarfertőzésnek kitett területein felhasznált nagy mennyiségű faanyag élettartamát helyes-e valamely faanyagtartósító eljárással 3—4-szeresre emelni.A  farontó gombáknak a magasépítészet területén okozott károsításáról igen értékes, megbízható statisztikai adatokkal rendelkezik a Faipari Kutató Intézet, amely a gombakárosítások kataszterezését a 10.670/1951. O. T. számú rendelet szerint végrehajtja. Ezekből megállapítható, hogy a gomba- és rovarfertőzöttség miatt évenként szükségessé váló épülethelyreállítási munkálatok csak a fővárosban 40—50 millió forintot igényelnek. Feltehető, hogy az ország vidéki városaiban és helységeiben is milliókra értékelhető a hasonló eredetű kártétel. Épületeknél a nyílászáró szerkezetek, padozatok, födémek faszerkezetei vannak kitéve megfelelő körülmények között a gomba- és rovarfertőzésnek, illetve az ebből eredő károsodásnak. Nyilvánvaló, hogy ezek a faszerkezetek biztosítandók a gombák és rovarok ellen. A  fent vázolt rendeletek ezt elő is írják. A  magasépítészetben évente nagy mennyiségű — mintegy 250 000 m3 — nagy részben import faanyag kerül felhasználásra, amely mennyiség a nagyarányú építkezéseknél az előregyártott vasbeton és műanyag építkezési szerkezeti elemek széles körű alkalmazása mellett sem mutat lényegesen csökkenő irányzatot legalább még egy-két évtizeden át.A  magasépítészetben gomba- és rovarfertőzésnek kitett helyen beépítésre kerülő fa- szerkezetek tartósítását a faszerkezet megmunkált, felhasználásra teljesen előkészített állapo

tában kell végrehajtani és a tartósítási művelet befejezése után olyan megmunkálást már nem célszerű eszközölni, amelynek során tartósítat- lan farészek válnak nyitottá: ezek a helyek ugyanis kiinduló pontjai lehetnek a gombafertőzésnek.Fából készült épületelemeket, nyílászáró szerkezeteket legcélszerűbben a szakszerűség követelményeinek teljes figyelembevételével azokban az üzemekben lehetne tartósítani, ahol a szerkezetek — típusszerkezetek — sorozatban kerülnek gyártásra. Elképzelhető, hogy a meglevő faanyagtartósító üzemeinket olyan faipari kombinátokká szervezzük át, ahol a tartósítandó faszerkezeteket megfelelő épületasztalosipari üzemrészekben legyártják, majd pedig szállítási költségek nélkül, helyben a legmegfelelőbb tartósító eljárással tartósítják. Ez idő szerint há- :om fatelítő üzem működik hazánkban: Dombó- várott, Püspökladányban és Tokodon. Ezek az üzemek földrajzi fekvésüknél fogva is alkalmasak lennének arra, hogy megfelelő vertikális szervezéssel, — faanyagvédelmi jellegük megtartásával — ^faipari kombinátokká alakuljanak át. A  különböző faanyagvédelmi eljárások szakszerű lebonyolításához megfelelő berendezések szükségesek, amelyek egy új telepítés eseten magas beruházási összeget igényelnének. A  fenti három üzemben ezek a berendezések adva vannak és így a kombinát alakítás gazdaságosabban oldható meg, mert az asztalosipari és fűrészipari gépi berendezéseknek e telítő üzemekhez való, telepítése lényegesen könnyebb feladat lenne. Az épületasztalosipari, faipari és a faanyagvédelmi feladatok ilyen kombinatív megoldásával a magasépítészet területén a gomba- és rovarfertőzésből származó károsodásokat meg lehetne szüntetni, valamint a faanyagvédelem szakszerű alkalmazásával járó gazdasági előnyöket országszerte lehetne biztosítani.A  faanyagvédelmi-faipari kombinátok feladata természetesen nem korlátozódna csak a magasépítészetre. Igen hasznosak lehetnének a vagon- és hajóépítés, valamint más iparág tartósított faanyag-szükségletének kielégítésénél. Nagyon sok szállítási költséget és időt lehetne megtakarítani azáltal, hogy a tartósított faszerkezeti elemeket ugyanazon üzemben lehetne méretre szabott, megmunkált állapotban előállítani, ahol a tartósítás nagyüzemi keretek között ellenőrizhető szakszerűséggel biztosítható.Faanyagvédelmi szempontból érdemes megvizsgálni a bányászat területén felhasznált fa anyagokat is. Ugyanis a bányászat még a legutóbbi években is közel egy millió m3 faanyagot használt fel s így a fatakarékosságra való törekvés ezen a téren jelentős eredményekre vezethet. A  bányászatnál felhasznált faanyagok nagy részben olyan helyen vannak beépítve, ahol a levegő rel. páratartalma, a különböző talajvizek, valamint a hőmérséklet kedvező feltételeket biztosítanak a fapusztító gombák részére. Ezek kedvező feltételek mellett nagyon rövid



218 Faipar X IV . évi. (1964', 7. sz. Nagy I.: A  faanyagvédelemrőlidő alatt — pár hónap — megtámadják a faanyagot és a korhadás annyira lerontja a fa teherbírását, hogy az eltörik. Igaz ugyan, hogy a bányászati faanyagok jelentős része a nagy kőzetnyomás miatt még a gombák intenzív tevékenysége előtt tönkremegy és a használati időtartamuk nem teszi indokolttá a gombák elleni tartósítást. Azonban az állandó jellegű, több éri használatra rendelt faanyagok tartósítása feltétlenül indokolt, különösen ott, ahol a kőzetnyomás nagyobb szilárdságú, tartós vágatbiztosító szerkezetet nem igényel.A  korszerű vágatbiztosító berendezések mellett még mindig nagyon sok faanyag kerül a bányákba. Ezért a megfelelő helyen alkalmazott tartósított faanyaggal jelentős mennyiségű faanyag volna megtakarítható.A  103.000 1950., valamint a 2500—62/1954. O. T. sz. rendeletek a bányászati faanyagok tartósítását is előírják azzal a korlátozással, hogy a bélésfaanyagokból a forrásmennyiség legalább 4% -át, a bányafából pedig 2,5%-ot kell tartó- sítottan beépíteni. E százalékos megkötöttség nem mondható előnyösnek, de szakszerűnek sem, mert a tartósított bányafaféleségek mennyisége az adottságok, valamint a rendelkezésre álló egyéb, nagy szilárdságú, korszerű vágatbiztosító berendezések mennyiségének és milyenségének a függvénye. A  Szovjetunióban, az U SA -ban, de Németországban is sokkal kedvezőbb fagazdasági viszonyok mellett a bányászat fafelhasználásában 12—14%-ot tesz ki a tartósított faanyag, ezzel szemben a hazai felhasználás e téren alig haladja meg a 2%-ot!A  faanyagtakarékosság a tartósított faanyagok felhasználását különböző területeken indokolja, különösen a földművelésügyi, a nehézipari, az építésügyi, valamint a közlekedés- és postaügyi tárca területén. A  fenti faanyagvédelmi rendeletek is hét minisztérium együttes utasításaiként kerültek kiadásra az Ö . T. elnöke által, ami azt igazolja, hogy a rendeleteket alkotók igyekeztek minél szélesebb alapot biztosítani a faanyagvédelemnek. E törekvés a kezdeti években sikeres is volt, de később — 

1957-től — a rendeletek betartását még az aláíró tárcák területén is többé-kevésbé mellőzték és a tartósított faanyagok felhasználása nem felel meg a szakszerű, természetes szükségletnek, sem a vonatkozó rendeleteknek. Pedig a gomba- és rovarfertőzés állandó veszélye nem teszi indokolttá a rendeletek mellőzését.Hazánk fagazdasági helyzete kétségkívül indokolja a legmesszebbmenő faanyag-takarékosságot, és mivel a szakszerűen alkalmazott faanyagvédelem bizonyos jelentős területeken a leghatásosabb faanyagtakarékossági eszköznek bizonyul a faanyagok használati élettartamának a megnövelésével, így a faanyagvédelemről lemondani, vagy a faanyagvédelem kérdésének szakszerű rendezését halogatni nem áll népgazdaságunk érdekében.A  faanyagvédelem hatályosabbá tétele szervezési feladatok megoldásán kívül szükségessé teszi a fanyagvédelemmel összefüggő hazai tudományos kutatások kiszélesítését, a tudományos kutatásokat végző intézetek munkájának összehangolását, a tudományos kutatások eredményeinek a gyakorlatban való alkalmazását.A  tartósított faanyagok felhasználási területét illetően az elmúlt évtizedben bekövetkezett változásoknak, továbbá úgy a megelőző, ' mint a megszüntető faanyagvédelmi eljárások fejlődésének, továbbá az alkalmazott kémiai védőszerek egészségvédelmi, növény- és állategészségügyi hatásainak figyelembevételével célszerű lenne a fentiekben vázolt faanyagvédelmi rend eletek helyett egy új faanyagvédelmi rendeletet alkotni, amely a rendelet betartására felügyeletet gyakorló szervet is megállapítaná, amely hatósági ellenőrzési jogot gyakorolna mindazokon a területeken, ahol a tartósított faanyag felhasználását a rendelet szabályozza. — Az ellenőrzést ki kellene terjeszteni a különböző faanyagvédelmi eljárásoknál használt tartósító vegyszerekre, a különböző faanyagvédelmi eljárások gyakorlati alkalmazásának szakszerűségére és végül az alkalmazatt faanyagvédelem eredményeinek rendszeres vizsgálatára.
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A konstrukció szerepe székformák kialakulásában

Ha mindennapi életünket kö
rülvevő bútorainkat a fontosság 
szempontjából rangsorolni kí
vánnánk, akkor az első helyet 
vitán felül a szék foglalná el.

A szék nemcsak funkciójánál, 
hanem mozgékonyságánál fogva 
is az ember legközvetlenebb, 
mondhatnánk úgyis, „leginti
mebb” bútordarabja, mert nincs 
még egy hozzá hasonló olyan 
bútor, amely munkában, pihe
nésben, szórakozásban jelent
kező testi igényeinek kielégíté
sére alkalmasabb lehetőséget 
nyújtana.

Ebből a sokoldalúságból fa
kad a székkel szemben támasz
tott követelmények legfonto
sabbika, a könnyűség, szemben 
a korpusz-bútorral, amelyre a 
helyhezkötöttség, a nehezen el- 
.mozdíthatóság a jellemző.

Messze meghaladná a cik,k 
szerény kereteit az ülőbútorok 
kialakulásának akár csak vázla
tos ismertetése is, de annyit 
megállapíthatunk, hogy az em
beriség történetében fontos sze
repet játszó otthonigény fejlő
dése, a rendelkezésre álló anya
gok által egyértelműen megha
tározott szerkezeti, összeépítési 
módok, nem utolsósorban pedig 
a bútormívesség stílusáramlatai 
jelölték ki azt a hosszú utat, 
amely a 6000 éves apuliai am
forán ábrázolt ollós széktől a 
kagylófotelig terjed . . .

A  székformák szinte végelát
hatatlan sora egyben utal a kü
lönböző ülésmódok változataira 
is, és nem lenne érdektelen vál
lalkozás egy —  az ülésnek, 
mint életfunkciónak fejlődését, 
módosulását részletesen tár
gyaló szakkönyv megírása.

Az ülőbútorok gazdag forma
világából következtetni lehet 
azokra a szokásokra és követel
ményekre is, amelyek az egyes 
széktípusok kialakulását elő
mozdították, egyben alkalom 
nyílik annak megállapítására, 
hogy hasonló igények —  egy
mástól távoleső kultúrkörökben 
is —  rokonformákat eredmé
nyeztek.

Felmerülhet a kérdés: milyen 
helyzetben pihente ki fáradal
mait az ember abban az időben,

K I S S  K Ö K N É L  ekl. építészmérnök 

amikor a szék még ismeretlen 
volt előtte. Régi írásos emlé
kekből, de főleg ábrázolásokból 
szerezhetünk tudomást egy 
olyan kuporgó és térdelve ülő 
pihenő pózról, amely ősi, ma 
már kideríthetetlen, kultikus 
szokások televényéből fakadt és 
az emberi test anatómiájának 
ösztönös megértésére enged kö
vetkeztetni. Ez a guggoló ülés
mód fejlett, ókori kultúrákban 
is megtalálható, míg napjaink
ban a primitívség fokán megre
kedt népeknél —  a fekvésen kí
vül —  szinte az egyetlen pihenő 
testhelyzetet képezi.

A japán lakásokban az euró
pai fogalmak szerinti ülőbútor 
még ma is ritkaságszámba 
megy. Ülés céljára a padlóra 
helyezett párnák és matracok 
szolgálnak.

Az ókori Egyiptom alattvalói 
térdelve, vagy test alá húzott 
lábakkal a földön ültek, amint 
ezt az V. dinasztia korából szár
mazó, közismert és jelenleg a 
Louvre-ban látható „ím ok”- 
szobor példázza. Abban az idő
ben csak az uralkodók és magas 
tisztségviselők ülhettek széke
ken. Ez a tény egyben világos
ságot derít a szék eredetére is, 
amennyiben az kizárólag a szu
verén (a fáraó, vagy isten) pihe
nését szolgáló alkalmatosság 
volt, más szóval trón . . .

*

Ezen rövid bevezetés után te
kintsük át a székformák fejlő
désének útját, az első, kezdetle
ges próbálkozásokon keresztül 
a kosárszék feltűnéséig.

Az egyes széktípusok bemu
tatását, a különböző szerkesz
tési és megmunkálási módok 
szemszögéből fogjuk végezni, 
keletkezésük idejét csak annyi
ban érintve, amennyiben az a 
megértés szempontjából nélkü
lözhetetlen.

A székformák kialakúlására 
az alábbi szerkezeti (összeépí
tési) rendszerek gyakoroltak el
sősorban befolyást:

1. Kezdetleges ülés-formák.
Csupán a teljesség kedvé
ért, illetve kultúrtörténeti 
jelentősége miatt érdemel 

említést, mivel tudatos 
szerkesztési elvek alkal
mazása itt még nem ész
lelhető.

2. Láda- és szekrényszékek.
3. Táblásszékek.
4. Lécekből szerkesztett szék.
5. Keretvázas szék.
6. Csapószék, ollósszék.
7. Ülőbútor hajlított fából.
8' . Vasvázas szék.
9. Acélcsővázas szék.

10. Székkonstrukciók rétegelt 
lemezből.

11. A kosárs zék.

Mivel lapunk korlátozott ter
jedelme nem tette lehetővé va
lamennyi rendszer ismertetését, 
azért csak azokat fogjuk aláb
biakban tárgyalni, amelyek —  
véleményünk szerint —  szakmai 
és művelődéstörténeti szem
pontból egyaránt a legjelentő
sebbek. Elöljáróban meg kell 
jegyeznünk, hogy az egyes szék
konstrukciók elnevezését —  
jobb híján —  idegen nyelvű 
forrásokból szármázó termino
lógiák szó szerinti fordításában 
adjuk. Ezen törekvésünk nem 
mindig járt sikerrel, mert ha az 
így nyert kifejezés többnyire 
jól is fedi az eredeti fogalmat, 
nyelvtani szempontból nem 
mindenkor mondható szerencsés 
szóképzésnek.

Ülések kezdetleges formái
Eltekintve az öncélú dísztár

gyaktól, valamilyen használati 
tárgy létrejöttét mindig egy 
konkrét emberi vágy feltáma
dása előzi meg. Az ősembernek 
is szüksége volt pihenésre, de 
mivel a széket nem ismerte, 
olyan természetes képződmé
nyek után kutatott, amelyeket 
alakjuk után ülés céljára meg
felelőnek talált. Ilyenek voltak 
bizonyos méretet meg nem ha
ladó kőtömbök, fatönkök stb. A 
mi fogalmaink szerinti széket 
tehát az ülőtömb, vagy —  ha 
úgy tetszik —  tömbülés előzte 
meg. (Német forrásmunkák ezt 
a „Blocksitz” kifejezéssel jelö
lik meg.) Fatönk esetében lehe
tőség nyílt arra is, hogy azt bal
tával, vagy késsel a szükségnek 
megfelelően durván megmun-
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1. ábrakálják. Sok, egy darab fatönkből kifaragott, primitív székformánál felismerhetők az ülésre, támlára és lábakra történő tagozódás kezdeti jelei. Egy Afrikából származó, meghatározhatatlan korú, egy darab fából faragott, háromlábú „hokkedli” méltóképpen reprezentálja ennek a korszaknak színvonalát 
(1. ábra).

Láda- és szekrényszékekA  funkció által egyértelműen meghatározott, legegyszerűbb székforma egy ülésdeszka és két alsó lábtámaszték összerovása útján keletkezett. A  lábakat — nagyobb stabilitás elérése végett — gyakran ferde helyzetben rögzítették, vagy keretvázzal, néha egy-két távolságtartó léccel merevítették. Már ez a konstrukció is feltételezi valamiféle fűrész használatát, mert nélküle a deszkák összefogására szolgáló csapok kialakítása elképzelhetetlen lenne.Ezzel a szerkezeti formával gyakran találkozhatunk már a X IV . századtól kezdve, polgári enteriőröket ábrázoló festményeken. Ily  módon készültek zsámolyok, továbbá diákszobákba, hálószobákba való székek, utóbbiakba azért, hogy az akkoriban divatos, magas ágyakba való bejutást megkönnyítsék. Németalföldi és flamand festők zsánerképein gyakori kellék ez a kezdetleges székforma. Ilyen látható például háromlábú kivitelben Adrian Brouwer „K ockázó katonák” című, híres festményén is. Késői leszármazása 

a falusi istállókban még ma is használatos fejőszék.A  földre támaszkodó székfalak — tulajdonképpen lábak — felmagasítása után jött létre a korai középkor kockaformát mutató szekrény-széke, amelynek közeli rokona a gótikus „chaire” , magasra nyúló háttámlával- és vízszintes lezárású karfával (2. ábra).Ez az ülőbútor kétüléses kivitelben is készült, helyenként baldachinnal kombinálva.
Keretvázas székA  jobb megértés céljából itt is szükségesnek tartjuk megjegyezni, hogy a német szaknyelv ezt a széktípust „Zargenstuhl” - nak nevezi. Formai kialakulása a mái’ tárgyalt ládaszék konstrukciós elveire vezethető vissza. Származása a korpulens caque- toire-típus elemeiben világosan felismerhető. Lényegét a négyszögkeresztmetszetű, keretdeszkából összeépített váz képezi, amelynek sarkaiba csapok vagy betétfák útján illeszkednek a lábak. A  szék hátsó lábai egyben a háttámla támasztékát is alkotják (3. ábra).Ha a keretlécek elegendő szélesek, akkor a váz további me- revítése felesleges; ellenkező esetben bordamerevítést alkalmaznak. Ez leggyakrabban egy mélyen ülő „H ”  alakú borda-

г. ábra

3. ábrarendszerből áll, de előfordul kereszt alakú merevítő bordázat is. A  bordák alakja lehet egyenes, vagy ívelt; sokszor csak oldalt és a hátsó lábak összefogására alkalmazzák azokat.A  keretvázas szék konstrukciójának a funkcionális követelmények változására bekövetkező fejlődése a későbbi századokban is folytatódik és nyomon követhető egészen a X I X . századig, amelynek technikai forradalma megteremti többek között az ülőbútorok tömeges előállításának előfeltételeit is.
Ülőbútor hajlított fábólA  köznyelven — egyébként logikailag helytelenül — hajlított bútornak nevezett konstrukció feltalálása vezetett el az ülőbútornak nagyipari eszközökkel történő, tömeges előállításához. Michael Thonet (1796— 1871) nevéhez fűződik masszív fáknak acélíormában, vízgőz hatására történő hajlítása. A zelőtt a szék ívelt alkatelemeit, a lábakat, karfákat, fejtám lát a megfelelő nagyságúra leszabott asztalosáruból történő kifűré- szelés útján nyerték. Ez nagyon gazdaságtalan eljárás volt, mert



A  konstrukció szerepe székformák kialakulásában Faipar XIV. évf. (1964), 7. sz. 221fapazarlással járt. Emellett sokszor elkerülhetetlenül a fa rostjainak átvágását és keresztmet- szetének meggyengítését okozta.A  gőzölés alkalmával szerzett formát a fa lehűlése után is megtartja, anélkül, hogy szívósságát és rugalmasságát elveszítené. Az ily módon előállított és raktárra gyártott székalkatrészeket azután már nem a régi gyakorlat szerinti kötésmódokkal (csapok, ékek stb.) építik össze, hanem csavarokkal rögzítik egymáshoz.A  hajlított ülőbútorgyártás a bútormívesség manufakturás módszereitől a minden részletében átgondolt és precízen kidolgozott szabványmodellek nagyszériás előállításához vezetett.M int minden használati tárgy, úgy a Thonet-szék formai kialakítása sem történhetett meg a kor uralkodó bútorstílusainak figyelembevétele nélkül. — A  divatos stílusáramlatok múlandó jegyeit azonban időt álló célszerűséggel helyettesítették, amely nem engedett teret öncélú ornamentika elburjánzására, de minden lehetőséget megadott egy lehiggadt funkcionalizmus formanyelvének kifejlődésére. Az ausztriai és morvaországi Thonet-gyárak modelljei 1870-től kezdve évtizedeken keresztül uralták a világpiacot. A  4. ábrán bemutatott széktípusból 1859 óta napjainkig kereken 50 000 000 darabot gyártottak.

Acélcsővázas székHajlított gázcsőből készített székekkel először 1890 körül találkozunk. Higiéniai szempontból főleg kórházak ülőbútorául szolgált. 1927-ben Mart Stam egy annakidején szenzáció számba menő acélcső székkel lépett a nyilvánosság elé. Az újdonságot a szék ülése képezte, amely a szántalpas lábak fölé konzolszerűen kinyúlt. Az ötletes konstrukció csak abban az egyetlen, de lényeges tulajdonságban tért el a későbbi, ugyancsak hátsó láb nélküli csővázas székektől, hogy az ülése nem rugózott. A  ráülésre rugózó mozgást végző üléssel bíró széktípus előállítását a vékony falú, hideg úton hajlított acéícsőváz alkalmazása tette lehetővé, szemben az addigi gázcsővel, amelyet izzó állapotban görbítettek meg és a hajlatokba helyezett tömör betéttel merevítettek. A z első rugózó acélcsővázas szék megalkotása L . Mies van der Rohe nevéhez fűződik. Az 1927-ből származó prototípus jelentős fordulópontnak számít az acélcsőbútor történetében. Különös érdeme ennek a konstrukciónak, hogy a rugózó hatás révén eddig nem ismert eszközökkel segíti elő a pihenés szempontjából legkényelmesebb testhelyzet elfoglalását. A  szántalpas lábak nagy ívben történt meghajlításából eredő hátrányokat — amelyek különösen felállásnál jelentkeztek — egy évvel később a magyar származású építész, Breuer ,Marcell az általa tervezett modellnél már sikeresen kiküszöbölte, amennyiben az acélcsővázat kis sugárral hajlította meg és ezzel biztosította annak sokoldalú felhasználását (5. ábra).A  harmincas években újabb fémbútor tűnt fel, amelynek váza krómozott szalagacélból készült. Az első példányokat L. Mies van der Rohe tervezte a brünni Tugendhat-ház ebédlője részére.M. Stam, M. Breuer és L. Mies van der Rohe úttörő kezdeményezése után az acélcsőből gyártott székek számtalan változata látott napvilágot. Ismertetésükre e cikk keretében nem térhetünk ki. A  modern ülőbúto-

5. ábra rok formanyelvének történeti kialakulásában játszott szerepük indokolttá tenné egy ezzel foglalkozó átfogó tanulmány, vagy szakkönyv megírását.
A  kosárszékBefejezésül szeretnék röviden megemlékezni a kosárszékek kialakulásáról.Talán meglepetésként hangzik, de a kosárszék eredete a római császárság koráig vezethető vissza. Mai formájának kialakulására döntő hatást gyakorolt az acélcsővázas szék és az üvegtextilvázas poliészter-gyanta ülőkagyló megjelenése. Ahogy ősi alakjában, úgy a modern változatban is előszeretettel alkalmazzák a különféle exotikus nádfonatokat. Újabban P V C  és poliamid zsinórból, illetőleg szalagból készített fonattal képezik ki az ülés és háttámla tölcsérszerű formáját, de találkozunk fűzfa, kukoricaháncs, raffia és egyéb növényi rostokból készített bevonatokkal is. A  szék lábait szerkezeti okokból terpesztve építik be. Ennek magyarázatát formalista elgondolásokban is kereshetjük, amit megerősít az a nyilvánvaló tény, hogy acélcsőváz esetében a lábak terpesztésének nincsen szilárdságnövelő szerepe, mint ahogyan azt a deszkaüléssel bíró széknél megfigyelhettük, ahol is a szétálló lábak a ráülés alkalmával csaplyukaikban megfeszülve, azok

4. ábra nak a fa  száradásából eredő tér-



222 Faipar XIV. évf. (1964), 7. sz. A konstrukció szerepe székformák kiaalakulásábanmészetes lazulását hatékonyan ellensúlyozzák.A  bútorformák vázlatos történelmi áttekintése annak a régóta felismert, de sokszor mellőzött igazságnak időtlenségét bizonyítja, amely a funkcionalista és konstruktivista szemlélet mindenekfeletti érvényesülésében látja az ipari művészet és ezen belül az ülőbútorok to

vábbi egészséges fejlődésének és tökéletesedésének egyedüli biztosítékát.
FORRÁSMUNKÁK

1. A müncheni bútortörténeti ki
állítás anyaga. 1960.

2. H. Hoffmann: Sitzmöbel aus 
sechs Jahrhunderten. J. Hoff- 
mann-Verlag. Stuttgart, 1938.

3. A. G. Schneck: Der Stuhl. Stutt
gart, 1928.

4. Voit, P.: Régi magyar otthonok. 
Budapest, 1943.

5. A. G. Schneck: Die Konstruk
tion des Möbels. J. Hoffman 
Verlag, Stuttgart, 1949.

6. Klatt: Die Konstruktion alter 
Möbel. J. Hoffmann-Verlag, 
Stuttgart, 1961.

7. K. Nothelfer: Möbel. 1951.
8. H. Schmitz: Das Möbelwerk. 

1952.
9. F. Spannagel: Der Möbclbau. 

1954.














	1_1964_7_Címlap
	2_1964_7_Tartalomjegyzék
	3_1964_7_A_FaTE.
	3_1964_7_A_FaTE.-1
	3_1964_7_A_FaTE.-2
	3_1964_7_A_FaTE.-3
	3_1964_7_A_FaTE.-4
	3_1964_7_A_FaTE.-5

	4_H_003883
	4_1964_7_Petri_L_A_műszaki.-1
	4_1964_7_Petri_L_A_műszaki.-2
	4_1964_7_Petri_L_A_műszaki.-3
	4_1964_7_Petri_L_A_műszaki.-4
	4_1964_7_Petri_L_A_műszaki.-5
	4_1964_7_Petri_L_A_műszaki.-6

	5_H_003884
	5_1964_7_Laincsák_I_A_villamosenergiavételezés.-1
	5_1964_7_Laincsák_I_A_villamosenergiavételezés.-2
	5_1964_7_Laincsák_I_A_villamosenergiavételezés.-3
	5_1964_7_Laincsák_I_A_villamosenergiavételezés.-4

	6_H_003885
	6_1964_7_Lázár_L_A_forgácslapgyártás.-1
	6_1964_7_Lázár_L_A_forgácslapgyártás.-2
	6_1964_7_Lázár_L_A_forgácslapgyártás.-3
	6_1964_7_Lázár_L_A_forgácslapgyártás.-4
	6_1964_7_Lázár_L_A_forgácslapgyártás.-5
	6_1964_7_Lázár_L_A_forgácslapgyártás.-6
	6_1964_7_Lázár_L_A_forgácslapgyártás.-7

	7_1964_7_Klenner_M_Tennivalók.
	7_1964_7_Klenner_M_Tennivalók.-1
	7_1964_7_Klenner_M_Tennivalók.-2
	7_1964_7_Klenner_M_Tennivalók.-3

	8_H_003886
	8_1964_7_Nagy_I_A_faanyagvédelemről.-1
	8_1964_7_Nagy_I_A_faanyagvédelemről.-2
	8_1964_7_Nagy_I_A_faanyagvédelemről.-3
	8_1964_7_Nagy_I_A_faanyagvédelemről.-4
	8_1964_7_Nagy_I_A_faanyagvédelemről.-5

	9_1964_7_OTH_szabadalmi_közlés
	10_H_003887
	10_1964_7_Kiss_K_A_konstrukciók.-1
	10_1964_7_Kiss_K_A_konstrukciók.-2
	10_1964_7_Kiss_K_A_konstrukciók.-3
	10_1964_7_Kiss_K_A_konstrukciók.-4

	11_1964_7_Egyesületi_hírek
	12_1964_7_Egy_pályázat.
	12_1964_7_Egy_pályázat.-1
	12_1964_7_Egy_pályázat.-2

	13_1964_7_Impresszum
	14_1964_7_Egyesületi_hírek
	15_1964_7_Hirdetés

