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X V I. ÉVFOLYA M 1966 JÚ N IU S 6. SZÁM

D R . S Z A B Ó  K Á R O L Y

I.
B E V E Z E T É SA  hazánkban uralkodó előző termelési rend manufakturális jellegű ipart hagyott ránk örökül. A  társadalmi tulaj donbavétel után eltelt másfél évtizedben az üzemek technikai és technológiai színvonalán sokat javítgattunk, de a manufakturális jelleget alapvetően megváltoztatni. beruházási eszközök elégtelen volta miatt sok iparágban nem tudtuk, s ezért az utóbbi időben mind többet beszélünk a fűrészipar rekonstrukciójának szükségességéről. Sok szó esik arról, hogy milyen üzemnagyságokat hozzunk létre, azokat hány műszakban üzemeltessük. Folyamatos legyen-e a termelés, avagy szakaszos. M ilyen üzemnagyság, milyen termelési renddel lesz optimális? Éles profilú üzemeket hozzunk-e létre, avagy kombinátokban gazdaságosabb-e a termelés. Sokan a termelés koncentrációjában látják az egészséges fejlődést, mások a kisüzemek mellett kardoskodnak.Ha a kérdést mélyebbről vizsgáljuk, azt látjuk, hogy számos érvet lehet felhozni az egyik, számosat a másik igazolására, mégis ha összegezzük a szakirodalomból szerzett tapasztalatokat, egyértelműen szögezhetjük le, hogy— a fejlődés a koncentráció felé mutat, melyet úgy kell végrehajtani, hogy minimális ráfordítással maximális gazdasági eredményt érjünk el.— Az üzemnagyság optimuma történelmi 
kategória, melyet az alábbi tényezők együttesen határoznak meg:

a) A z ipari fejlődésben élenálló technika.
Ъ) A  nyersanyag- és készáru szállítás költsége.
c) A  legjobb technika üzemeltetésének költsége.

A z optimális üzemnagyság a hazai és külföldi 
irodalomban

d) A  gyártandó termék szükségletének mennyisége.ej A  rendelkezésre álló vezetőképesség szellemi potenciája.Az optimális üzemnagyság történelmi kategória voltát, az iparfejlődés története bizonyítja. Ha röviden visszatekintünk erre, azt látjuk, hogy kezdetben a szállítási eszközök tökéletlen volta nem tette lehetővé nagy termelő egységek létrejöttét s a telepítés helyét döntően a nyersanyag lelőhelye határozta meg.A  gőzenergiának az ipari termelésbe való bevonása kifejlesztette a manufaktúrákat, de mivel az energiatelepek létesítése költséges volt, a fejlődés iránya a nagy manufaktúrák, létrejötte felé hatott s a versenyképtelenek elpusztultak. Később a gőz helyére a villamos energia lépett, mely lehetővé tette azt, hogy kis egységek is rentábilisan üzemelhessenek. De a szükséglet egyre emelkedett, a technikai berendezések tökéletesítése folytán nőtt a termelékenység, s túltermelés jelentkezett, melyen a szállító eszközök technikai színvonalának emelésével távolabbi vidékek fogyasztóinak bekapcsolásával lettek úrrá, de ezt viszont már nagy szervezettséget tételezett fel, s ismét a koncentráció felé haladt a fejlődés s a kisebb egységek elpusztultak, mert a gyorsan változó korszerű technikával lépést nem tudtak tartani, berendezéseiket kellő időben felújítani nem tudtak.Ennek a koncentrációnak azonban már határt szab az ember szellemi képessége. Hatékonyan vezetni csak bizonyos nagyságú üzemet képes az ember, s ezért az utóbbi időben egyes iparágakban ismét bizonyos decentralizációt tapasztalunk a tőkés országokban, melyet az elekt-



162 Faipar XVI. évf. (1966), 6. sz.ronikus számológépek segítette üzemszervezés tudományának fejlődése ugyancsak elősegít.A  fenti fejlődésvázlat világosan bizonyítja, hogy az optimális üzemnagyságot csak konkrét esetben, konkrét történelmi helyzetben lehet meghatározni, mert a különböző tényezők, különböző korokban, különböző esetekben más és más optimális eredményben összegeződnek. Ez azonban nem jelenti azt, hogy nem lenne szükségszerű az optimális üzemnagyság mindenkori meghatározása, melynek— belső tartalma az optimális gazdálkodás kritériumainak rögzítése, adott történelmi helyzetben, m ely a társadalmi munkatermelékenység lehető leggyorsabb emelését jelenti,— közvetlen célja pedig: a társadalmi szükségletnek megfelelő, egyre több és jobb minőségű fogyasztási cikk biztosítása.— Általános kritériuma: „minimális ráfordítással maximális eredmény” .
II.

Szemelvények a szakirodalomból

Gruber: Die Zusammenhönge zwischen Grösse, Kosten und Rentabilitöl industrieller Betriebe Wien 1948. című munkájában világosan ismerte fel, hogy optimális nagyságú üzemek kialakítása nem képzelhető el a termelés társadalmi szervezése és irányítása nélkül.Szerinte a koncentrált üzem előnyei.1. Kisebb a teljesítőképesség egységére eső beruházási költség.2. Kedvezőbbek a feltételek.
a) az új technika bevezetésére,
b) a gyártás gazdaságosabb módon történő megszervezésére.3. Jobb lehetőség van a melléktermékek és hulladékok feldolgozására.4. A  termelés költségei alacsonyabbak.5. A  szakmai képzésnek jobbak a lehetőségei. 6. Kisebb a termékegységre eső forgóeszközszükséglet.Továbbá kifejti, hogy a technika fejlődése megváltoztatja az optimális üzemnagyságra vonatkozó korábbi megállapításokat és a fejlődés a termelés egyre nagyobb koncentrációja irányába hat.
Itin: Koncentracija proizvodsztva i optimal- nüj razmer promüslennüch predprijatij. (Vap- roszi Ekonomiki. 1961. 6. sz.) című tanulmányában azt mondja, hogy az optimális üzemnagyság akkor érhető el, ha a legkedvezőbb gazdaságiműszaki mutatókat biztosító megoldáshoz megkeressük a legelőnyösebb telepítési feltételeket (beruházási, sziíllítási költségek!).

Fáth szerint az optimális üzemnagyság jellemzői:
a) teljesítőképessége megegyezik a tartós szükséglettel,
b) technikai megoldása biztosítja a legkisebb gyártási önköltséget,
c) méretezése biztosítja a legkisebb szállítási költségeket.
Krem ár I.: Rozvaj Techn. v. drev. Prum. 1963. 2. számában „A  korszerű fejlődés néhány előfeltétele a modem faiparban” című cikkében többek között az alábbiakat írja.„Abból a célból, hogy kiküszöbölhető legyen a fa  nyersanyag felesleges szállítása a korszerű faiparban, a faanyagnak kombinátokban való feldolgozására törekszenek minden eszközzel. Ilyen kombinátban minden kitermelt nyers- anyagot fel kell dolgozni, amely egy meghatározott erdészeti kerületből származik, beleértve a termelési folyamatból származó hulladékot is olyan fokon, hogy a többi felhasználási területeken ne kerüljön már megmunkálásra. A  kombinátok teljesen kész termékeket szállítanak a felhasználóknak.”Hazánkban az optimális üzemnagyság problematikájával — az erre vonatkozó szakirodalom alapos feldolgozásával — Fülöp— Gerö— 

Vidos foglalkozott behatóan.Nézetük szerint: ,,A  kérdés elválaszthatatlan a termelés koncentrációjának, kombinációjának, specializációjának és kooperációjának prob- lematikájától.” A z ipari koncentráció objektív 
gazdasági folyam at. A z üzemnagyság optimuma a termelés koncentrálásának mértékét, a termelés kombinációjának technikai lehetőségeit és gazdasági hatékonyságát is meghatározhatja.Legkedvezőbb az az üzemnagyság, m ely a termelési feladatát a legkisebb álló- és forgóeszközlekötéssel és legkisebb termelési és szállítási költséggel valósítja meg.
III.

Az optimális üzemnagyság meghatározásánál 
figyelembe veendő tényezők. (Fülöp—Gerő—Vidos 
szerint)Ha meg akarjuk határozni az optimális üzemnagyságot, feladatunk számba venni azokat a mutatókat, amelyeknek az üzemnagyságtól függő változása az optimális üzemnagyság megválasztása szempontjából jelentőségük van.Ezek a mutatók a termelés egyszeri és fo lytonos ráfordításait jellemzik.A  fenti mutatók:1. Egyszeri ráfordítások11. Beruházási költségek.111. Építési költségek.112. Gépek és berendezések.113. Járművek.114. Egyéb beruházási költségek.12. Forgóalap-szükséglet.



Dr. Szabó Károly: Az optimális üzemnagyság az irodalomban 1632. Folyamatos (termelési) ráfordítások21. Termelési költségek.211. A  termelés mennyiségétől függetlennek tekinthető költségek.212. Degresszív költségek.213. Arányos költségek.22. Szállítási költségek.221. Anyagszállítási költségek.222. Készáruszállítási költségek.
1. Egyszeri ráfordításokA  beruházási költségek összege az üzemnagyság függvényében nem lineárisan, hanem kisebb mértékben növekszik. A z összefüggés az .alábbi egyenlettel fejezhető ki.B 1 = ( b f . B 0 , ahol\ K 0/Bt =  Kt kapacitású üzem keresett beruházási költsége,B o =  a már felépült K o kapacitású üzem ismert beruházási költsége,a =  degresszív kitevő, amely <  egynélMeg kell azonban jegyezni, hogy:— A  termelést közvetlenül szolgáló létesítmények fajlagos beruházási költsége csak akkor mutat csökkenést az üzemnagyság növekedésével, ha a nagyobb üzem nem a gépegységek nagyobb számát eredményezi, hanem a fejlettebb technikát, technológiát valósítja meg.— Főleg ekkor tudunk jelentős beruházást megtakarítani az épületigényesség vonatkozásában is.— A  gépek és berendezések teljesítőképességének szinkronállapota annál jobban biztosítható, minél nagyobb termelő szervezetet létesítünk.— A z anyagmozgató eszközök kapacitásának gazdaságos kihasználása pedig csakis bizonyos üzemnagyság elérése esetén lehetséges.A  forgó-alapszükséglet és az üzemnagyság közötti összefüggésre vonatkozóan megjegyezzük, hogy az nem növekszik vele egyenes arányban. A  degresszivitás itt is kimutatható. Tilgner lengyel közgazdász szerint nagyobb üzemeknél 

általában a forgóalap forgási sebessége is nagyobb.2. Termelési ráfordítások
a) AnyagfelhasználásAz alapanyagok mennyisége általában a termékmennyiséggel arányos.A  termékegységre eső gőzfogyasztás viszont nagyobb üzemekben kisebb. A  gőztermeléssel kapcsolatos szénfelhasználás nagyobb kazánegységek esetében fajlagosan kevesebb.Az anyagköltségek közül a legnagyobb megtakarítás az üzemnagyság növelése esetén az egyéb anyagfelhasználásban mutatható ki.
b) MunkabérA z üzemnagyság változása nagy hatással van a munkaerőszükségletre s így a munkabérköltségre.A  megtakarítások okai:
a) Nagyobb üzemekben alkalmazható fe jlettebb technológia, gépesítés, automatizálás nagyobb lehetősége miatt a munkaerő-szükséglet fajlagosa kisebb,
b) a fejlettebb munkamegosztás növeli a munkatermelékenységet.
c) Értékcsökenési leírásA z értékcsökkenési leírás összege a beruházási költségekkel arányos, melynek az üzemnagyság függvényében változó degresszivitására már rámutattunk.
d) A z  üzemi és vállalati általános költségek relatív nagysága az üzemnagyság növekedésével csökken.
e) Szállítási költségekA z ipari üzem nagyságának komoly befolyása van a szállítási költségekre. Általában ez a termelés koncentrációjával szemben hat, mivel nagyobb üzemekhez, nagyobb ellátási körzetek tartoznak. Az, hogy milyen mértékben csökkenti az áruszállítás költségeinek növekedése a nagyobb üzem kedvezőbb termelési költségeiből eredő előnyöket, attól függ, hogy milyen a termelési- és áruszállítási költségek üzemnagyságtól függő változásának mértéke.A  magyar fűrészipar abban a szerencsés helyzetben van, hogy a termelés helyes koncentrációja nem növeli, de csökkenti a szállítás költségeit (dr. Szabó Károly  „A  szállítások lineáris programozása” Faipar X IV . évf. 12. sz.).
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S Z A B Ó  D É N E S

egyetemi tanár
Hozzászólás „ A  bútoripari kutatások kérdései”  
c. cikkhez

A  Faipar 1966. évi 2. számában dr. Dalocsa 
Gábor és Lázár László foglalkoztak a bútoripari kutatások kérdésével.A  kutatási igényeket 3 fő téma körül csoportosították :1. A  fa ma már nem a bútoripar követelményeinek megfelelő ideális szerkezeti anyag, ezért a már alkalmazott fahelyettesítő anyagok mellett újabb műanyagok kikísérletezése nélkülözhetetlen.2. A  bútorgyártás technológiája nem rendelkezik tudományos megalapozottsággal. K ü lönösen a ragasztás-technológiák, felületnemesítés és faszerkezetek méret-kialakításában szükséges a technológiai jellegű kutatás bővítése.3. Hiányzik a tudományos szintű üzemszervezés, különösen a programozás tudományos megalapozottsága, illetve az ehhez szükséges kapacitás-számítás.A  fenti elméleti megállapítások után a szerzők 17 pontban foglalják össze a bútoripari kutatást igénylő témacsoportokat a bútorszerkezetekből, az új gyártási eljárásokig.A  cikk III. részében felmérik a rendelkezésre álló káder-kapacitást és ebből bizonyos következtetést vonnak le. Ezen utolsó részhez szeretnénk néhány megjegyzést fűzni, mert ezek a megállapítások — véleményem szerint — vitathatók.A  tudományos kutatási területeken feltétlenül magas elméleti képzettséggel rendelkező káderekre van szükség, akik megfelelő gyártmány- és gyártástechnológiai ismeretekkel rendelkeznek. Ilyen tekintetben elsősorban a faipari mérnökök és a technikus káderek jönnek számításba. A  faipar részére mémökkáderek képzése csak az 1952. évben indult meg a Budapesti M űszaki Egyetem esti tagozatán, illetve 1957-ben a soproni egyetemen. Az első esetben — ahol kb. 34 fő szerzett diplomát — köztudomású, hogy ez az oktatási forma nem váltotta be teljesen a hozzáfűzött reményeket és csak kis részben adott kutatási kádereket, legnagyobb részük üzemi területen helyezkedett el. Az időközben eltelt 14 év is olyan forradalmi változásokat hozott a faipar területén (pl. új iparágak keletkeztek), hogy nem is adhatott teljes értékű elméleti felkészültséget az ott végzetteknek. A  soproni egyetemen végzetteknél más a helyzet, az állandó tanári kar évről évre igyekszik az elméleti színvonalat emelni és a legújabb kutatási eredményeket beépíteni a tananyagba, sőt jelentős részt vállalt a faipari, azaz bútoripari kutatásokból is, ami a cikkben közölt statisztikából hiányzik.A  Faipari Mérnöki K ar létszámhiány miatt oktatási és nevelési téren nagyon le van terhel

ve, mégis, a legtöbb esetben túlmunkában is vállalt kutatási munkát, tanulmányokat, és ért el olyan eredményeket, amelyeket — legalább címszavak keretében —, úgy érzem ismertetnünk kell a Faipar olvasóival is.Mielőtt erre rátérnénk, van a cikknek két olyan következtetése, amit feltétlenül tisztázni kell. A z egyik, a Faipari Kutatóintézet bútoripari osztályának kutatómunkájával szemben kifejtett elmarasztalása. A  levont konzekvencia az, hogy a F A K I bútoripari kutatómunkájára számítani nem lehet, ezért a nagy vállalatoknál kell a kutató apparátust megteremteni.A  fenti megállapítással nem értek egyet,, mert szerintem éppen a kutatóintézetek és az egyetemek a legerősebb bázisai minden iparágban a kutatómunkának, a vállalatoknál legfeljebb az alkalmazott kutatásokra nyílik lehetőség, mert a vállalatok feladata elsősorban a termelés.A  másik megjegyzés a Faipari Gyártástervező és Szerkesztő Iroda szerepére vonatkozna.A  cikkben közöltek szerint az irodánál csak egy fő faipari mérnök foglalkozik kutatással. Ha alapul vesszük a cikkben felsorolt 17 kutatási téma anyagát, akkor ez tévedésen alapul,, mert az én ismeretem szerint legalább 4—5 mérnök és iparművész (gyártmányfejlesztés!) foglalkozik ezekkel a kutatásokkal, így helytelennek tartom ezen intézmény munkájának ilyen mértékű lebecsülését.Önkéntelenül is felmerült bennem ezek után az a kérdés is, hogy milyen eredményt ért el a K ip . Min. bútorüzemekben levő igen tekintélyes kutatócsoport (6 gépészmérnök, 3 faipari mérnök, 3 vegyészmérnök, 2 faipari technikus. 1 vegyésztechnikus), ha kutatási eredményeikről nem tudunk és a Faiparban ezen kutatásokról 1965. évben nem jelent meg közlemény. Gondolom, éppen úgy levonhatjuk azt a konzekvenciát — ha csak adatok alapján ítélünk —,. hogy a bútoripari nagyvállalatoknál levő — a többi intézménnyel szemben igen tekintélyes — Kutatócsoport sem felelt meg a céljának, azaz annak, hogy a bútoripar nem érte el a kitűzött színvonalat.A  termelőerők gyors fejlődését és a műszaki haladást csak a széles alapokon nyugvó kutatómunka biztosítja. Ezeknek letéteményesei elsősorban a kutatóintézetek és az egyetemek, csak másodsorban a nagyvállalatoknál alkalmazott kutatócsoportok. Ezért növelni kell a Faipari Kutatóintézet létszámát bútoripari téren is és feltétlenül ki kell harcolni, hogy a soproni egyetemen a szakmai tanszékek tudó-
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mányos munkatársat kapjanak, így kutatásai
kat fokozni tudják.

Téma tekintetében a cikk elején felsorolt 
új anyagok kutatása elsősorban ezekre az intéz
ményekre tartozna, itt tudnak megfelelő mű
szerek segítségével az új anyagok fiziko-mecha- 
nikai tulajdonságainak paramétereiről megbíz
ható véleményt mondani. A második téma vite
lénél egyformán fontos a kutatóintézet és az 
egyetem együttműködése a vállalati kutatók
kal, mert ezek a legtöbb esetben alkalmazott 
jellegűek, ahol a félüzemi kísérletek és az üze
mi bevezetés igen nagy fontossággal bír.

A harmadik témánál jelzett kapacitás-szá
mítás, ma már végzett mérnökeinknél nem 
okozhat gondot, a tudományos üzemszervezés 
—  ezen belül a programozás —  olyan matema
tikai, számítógép kezelési és automatikai spe
ciális ismereteket kíván meg, amelyek egy ré
szét csak most fogjuk mi is oktatni egyetemün
kön, de nem oktatják máshol sem a technoló
giai ágazatokon, mert az utolsó 10— 15 évben 
fejlődött ki. Ezen kutatási témáknál szintén 
nem vitás a kutatóintézet és egyetem elsődle
ges szerepe.

A  fentiek alapján helytelennek tartom a 
közölt statisztikából levont következtetéseket, 
a  vállalati kutatócsoportok erősítésére vonatko
zóan, de egyetértek abban, hogy a kutatási fel
adatokat koordinálni kell és ki kell jelölni, ki 
milyen feladatot old meg. Nem szabad egy 
irányban haladni, mert a témák megoldását és 
ezáltal az egész faipar —  ezen belül a bútoripar 
—  műszaki színvonalemelését csak a rendelke
zésre álló erők komplex összefogása biztosít
hatja.

Végezetül alább közlöm —  úgy gondolom 
nem érdektelen —  a 4 éve fennálló Faipari Mér
nöki Kar kutatói munkásságát jelző témák ipar
ági megoszlásának jegyzékét.

1961— 1965. évi időszakban a Faipari Mér
nöki Kar Tanszékeinek oktatói az alábbi kuta
tási és kutatási tevékenységgel összefüggő meg
bízásos tanulmányokat készítették el:

Kutatási témák száma 21 db
Elkészült záró jelentések száma 11 db
Kutatások alapján írt cikkek száma 32 db
Kutatások alapján tartott előadások 35 db

A kari záró jelentések nagy száma is iga
zolja, hogy milyen komoly kutatómunka folyik 
a karon, holott csak most indult fejlődésnék. A 
témák a tanszékek profilja szerint különbözőek, 
de a legtöbb a távlati kutatási terv 33. fejezeté
hez csatlakozik.

Az iparági megoszlást az 1. táblázat mu
tatja.

A bútor- és épületasztalos-ipari témák a kö
vetkezők voltak:

1. táblázat

Iparág i megnevezés
Összes 
tém ák  
szám a

E lkészült 
záróje

lentések 
szám a

Folyamat
ban levő 
kutatási 

témák, ta
nulmányok

A lapanyaggyártó  ipa r 
(O E F és pozdorjaüze- 
m c k ) ............................ 11 5 6

B útor- és épületasztalos- 
ip a r  (a karon  eg y ü tt 
fu tn a k  a  k é t iparág  té 
m ái) ............................ 6 4 2

E gyéb iparágakhoz vagy 
tudom ányágakhoz ta r 
tozó té m ák  .............. 4 2 2

1. Ablakszárny sarokkötés mechanikai vizsgá
lata:
Mechanikai Tanszék. Témavezető: Dr. Ró
nai Ferenc tszv. egy. docens, a témát 1965- 
ben lezárták, zárójelentés készült.

2. Bútorszerkezeti elemek méretezésének alap
elvei.
Mechanika Tanszék. Témavezető: Dr. Rónai 
Ferenc tszv. egy. docens. A téma kutatása 
folyamatban van.

3. Bútor- és épületasztalos-ipari üzemek 
anyagmozgatásának gépesítése és automa
tizálása.
Faipari Géptani tanszék. Témavezető: Sza
bó Dénes tszv. egy. tanár. A témában szá
mos részjelentést és tanulmányt kiadott a 
tanszék. A leadott zárójelentések:
a) Bútor- és Épületasztalos-ipari üzemek 

anyagmozgatásának gépesítése és auto
matizálása (elméleti alapok).

b) Épületasztalos-ipari anyagterek gépesí
tése.

c) Épületasztalos-ipari forgácsoló üzemek 
és felületkezelő üzemek anyagmozgatá
sának gépesítése.

d) Épületasztalos-ipari szabásüzemek anyag
mozgatásának gépesítése és gépsorok ki
alakítása.

e) Bútoripari gépsorok szinkronizálása.
4. TMK rendszer a faiparban.

Faipari Géptani Tanszék. Témavezető: Dr. 
Lugosi Armand egy. docens.
a) Bútoripari gépek pontossági rendszere és 

bonyolultsági csoportja.
b) Az OEF területe részére készült el.

5. Faanyagok forgácsolhatóságának vizsgá
lata.
Faipari Géptani Tanszék. Témavezető: Dr. 
Lugosi Armand egy. docens. A téma kuta
tása előreláthatólag az 1967. évben fejező
dik be.

6. Mechanikus por- és forgács-leválasztó rend
szerek.
Faipari Géptani Tanszék. Témavezető: Bo
tár Antal egy. adjunktus. A zárójelentés az 
1967. évre készül el.
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zEzenkívül a Bútoripari Tanszéken. folynak a fa- és alumínium lemezek ragasztásával kapcsolatos kutatások bútor- és épületasztalos-ipari felhasználásra.

Ö S S Z E F O G L A L Ä SEgyetértünk a cikkben felsorolt kutatási témákkal, és hogy ezek kutatása szükséges a bútoripar műszaki színvonalának emeléséhez.A  levont következtetések azonban nem helytállók, mert a kutatási témák nagy részét viszi a Faipari Kutatóintézet, az egyetem és a

Faipar X V I. évf. (1966), 6. sz.

Gyártástervező Iroda, ezért helyesebb ezek megerősítése megfelelő kutatói létszámmal és a témák koordinálása, mint a vállalatoknál létrehozni ilyen nagy létszámú kutató csoportokat. Ezt indokolja az is, hogy ezen intézmények feladata a kutatás és műszaki fejlesztés, erre megfelelő kísérleti berendezésekkel és műszerekkel rendelkeznek.Szükségesnek tartom, hogy egymás munkájának jobb megismerése végett, a FA T E  Műszaki és Tudományos Bizottsága az iparági kutatások kérdését tűzze napirendre és ankét keretében ismertesse mindegyik kutatással foglalkozó fél az eddig elért eredményeket.



B O T K A  Z O L T Á N
Gyártmányfejlesztés — gyártás — értékesítés 
a bútoriparban

Az az állítás nem szorul különösebb bizonyításra, hogy minden termelő vállalat munkája annyit ér, amennyit az általa kibocsátott gyártmányok funkcióban, korszerűségben és előállítási költségükben képviselnek.Ebből következik, hogy az iparvállalat tevékenységének egyetlen alapvető célja van: a fogyasztói igények lehetséges legjobb és leggazdaságosabb kielégítése mennyiségben, választékban, minőségben és mindazon tényezőkben, melyek az adott időszakban a legnagyobb társadalmi hatékonysággal bírnak. Tovább folytatva a gondolatsort, kézenfekvő, hogy ezen alapvető feladat egyben a vállalati vezetés, a vállalati gazdaságpolitika elsődleges és legdöntőbb elemeként is jelentkezik.Sokak számára talán úgy tűnik, hogy ilyen általános és közismert igazságok leírása szükségtelen és nincs közvetlen összefüggésben a címben szereplő témával. Tapasztalataink viszont ennek ellenkezőjét igazolják általában, és a közelebbről vizsgálandó területen, a bútorgyártásban is.A  korábbi gazdasági mechanizmusok vitathatatlan pozitívumai mellett, torzulásként igen széles ipari és kereskedelmi területen érvényesült és elterjedt az a felfogás, amely a vállalati működés célját és eredményét elsődlegesen a különböző mutatószámok teljesítésében látta, s a konkrét gyártmányok termelésében és értékesítésében a funkcióra, korszerűségre, választékra és egyéb jellemzőkre vonatkozó tartalmi vonásokat másodrendű kérdésnek tartatna. így  alakultak ki „problémamentes” gyártmányok és mögöttük a „problémamentes” ipari és kereskedelmi háttér, ahol — az esetenkénti anyag- és raktárhiányt kivéve — minden rendben ment: a gyárak hosszú éveken át termelték ugyanazo

kat a cikkeket, a kereskedelem évről évre megrendelte azokat, egyre növekvő mennyiségben és közben a termelési- és forgalmi mutatók is kedvező irányban fejlődtek.A z elmondottakból tévedés lenne azt a kö- vetkeztetéíit levonni, hogy ez a termelési és értékesítési tendencia látszat eredményeket szült volna. Ez nem lenne helyes értékelés, mivel közben jelentősen növekedett a bútorgyártás műszaki színvonala, termelőképessége, a bútorkereskedelem pedig 1957—64 között a boltok számát 128-ról 189-re emelte, s ezen belül több új, korszerű lakberendezési áruházat létesített. Más oldalról viszont a termelés kultúrája 'és szervezete elszürkült, egysíkúvá vált, a gyárakban nem fejlődtek ki és nem funkcionáltak azok a létfontosságú szervek, amelyeknek a gyártmányfejlesztéssel, a termelés rugalmas és hatékony szervezésével, valamint értékesítéssel, a fogyasztói igényeknek megfelelő színvonalon kellett volna foglalkozniuk. Ennek megfelelően a vállalatok gazdaságpolitikai célkitűzései között nem, vagy csak kis súllyal jelentek meg a tényleges működési célnak megfelelő feladatok.A z ipari helyzetnek megfelelően alakult ki nagyjában a kereskedelmi szervezet működése és hatékonysága is. A z a körülmény, hogy míg e helytelen tendencia kifejlődött és érvényesült, a bútortermelés és import kisebb volt, mint a kereslet, csak részben szolgálhat indokul, mivel más iparágakban is, ahol a kereslet és kínálat aránya viszonylagos egyensúlyban volt, hasonló jelenségek jelentkeztek. Nem célunk a kérdés okait, megoldásuk módját e cikk keretében sem általában, sem részleteiben tárgyalni, csupán k iindulási alapot, hátteret kívántunk adni a bútoripari gyártmányfejlesztés, gyártás és értékesítés közötti egyes összefüggések megvitatásához.



Botka Zoltán: Gyártmányfejlesztés, gyártás, értékesítés a bútoriparban

Igények felméréseA z első kérdés, ami a gyártmányfejlesztéssel kapcsolatban felmerül az, hogy a gyártmányok funkciójára, megjelenési formájára vonatkozó igényeket ki jelezze a vállalatok felé?A  lehetséges válaszok: a) kereskedelem, Ъ) központi tervezőiroda, c) maga az iparvállalat.Véleményünk szerint ez utóbbi válasz a helyes, mivel minden bútorgyárnak elemi érdeke, hogy saját profilját illetően a piaci igényekről folyamatosan tájékozott legyen.Az új gyártmány bevezetésének kockázatát az iparvállalat vállalja, éppen ezért célszerű, ha döntéseinél saját tapasztalataira támaszkodik. A  fogyasztói igények alapos ismerete lehetővé teszi a bútoripari vállalatok számára, hogy új gyártmányaik piacra kerülése után ne érje őket „kellemetlen” meglepetés, sőt, az okos gazdaságpolitikát folytató vállalat „diktálja” a fogyasztói igényeket, korszerű és a piaci követelményeknek legjobban megfelelő gyártmányok kifejlesztésével és termelésével.Ezen elvektől függetlenül, természetesen minden olyan kereskedelmi vagy tervezőirodai jelzés, amely tájékoztatást nyújt a vállalatnak a fogyasztói igények jellegéről és helyzetéről, hasznos és megbecsülendő segítséget jelent.A  vállalat közvetlen informáltságának megteremtése a piaci igényekről, nélkülözhetetlen eszköze a társadalmi és vállalati érdekek hatékony érvényesülésének. Az információk megszervezésének módja és forrása több oldalú lehet. Ezek közül kettőt kiemelünk: az ipari boltok létesítését, és az iparvállalatok és kiskereskedelmi vállalatok közvetlen kapcsolatát, ezen belül a kiskereskedelmi bútor-forgalomnak, az ipar- számára fontos tendenciáknak folyamatos megfigyelését és az így szerzett tapasztalatok hasznosítását a gyártmányfejlesztésben és a termelési programok kialakításában. Ü gy hisszük egyik módszer helyessége sem kíván különösebb indoklást. Mindenesetre hozzáfűzzük, hogy az ipari bolthálózat létrehívásának egyetlen alapvető feltétele van: a gazdasági hatékonyság bizonyítása. Éppen ezért helyesnek látszik, ha önálló boltokat csak az országos nagyvállalatok létesítenek, míg a kis- és közép üzemek társulással oldják meg kiskereskedelmi szervezetük megteremtését.Hangsúlyozni szeretnénk azonban, hogy az ipari bolthálózat létrehívása semmiképpen sem jelentheti az állami bútor nagy- és kiskereskedelem háttérbe szorítását, súlyának, funkciójának számottevő csökkenését.A  párhuzamos kereskedelmi szervezeteknek — amelyek nagyságukban és az országos forgalomban betöltött arányaikban egymástól lényegesen különböznek — végső soron működési hatékonyságukon, a  bár kis felületen létre jövő,

167— de tartalmilag nem lebecsülhető, — versenyen keresztül kell igazolniuk majd tevékenységük társadalmi hasznosságát.
Centralizált, vagy decentralizált 
gyártmányfejlesztést?A  bútoripari gyártmányfejlesztés másik — jelenleg napirenden tartott — problémája az a kérdés, hogy iparágon belül ki a gyártmányfejlesztés gazdája, az iparági tervezőiroda-e, vagy a vállalatok, a gyártmányszerkesztőknek és formatervezőknek központi szervezetben, vagy a vállalatoknál kell-e működniük?A  központosított gyártmányfejlesztés mellett több figyelemre méltó érv szól. Először is a szellemi kapacitások koncentrálása, s azok hatékony kihasználása, másodszor, a műszaki fejlesztésben elért eredmények általánosítása a gyártmányfejlesztésben, a helyes irányú fejlődést szolgáló központi akarat érvényre juttatása, harmadszor, a területet érintő dokumentációk központi feldolgozásának és gyakorlati hasznosításának előnyei.E vitathatatlanul pozitív vonások mellett azonban több súlyos ellenérv merül fel, melyek a gyártmányfejlesztés. a termelés és az értékesítési forgalom tartalmi oldalát hátrányosan befolyásolják.A  központosított gyártmányfejlesztési szervezet nincs közvetlen kapcsolatban a kereskedelemmel. Egy-egy új gyártmány kifejlesztése után érdektelen a termék további sorsát illetően, nem vállal, kockázatot az új gyártmány bevezetésével kapcsolatban, s ebből eredően fejlesztési indítékai a termékek funkciójára, korszerűségére és gazdaságosságára vonatkozóan, nem a közvetlen anyagi érdekeltségre, hanem olyan általános szempontokra vezethetők vissza, amelyek az adott vállalat érdekeinek és a piaci igényeknek nem minden esetben felelnek meg.A  piac mindenkori igényeinek közvetlen észlelése tehát racionálisan nem oldható meg központosított gyártmányfejlesztés mellett., v iszont a centralizált gyártmányfejlesztés csak hozzávetőlegesen veheti figyelembe a termék gyártását megvalósító üzem termelőeszközeinek, technológiai adottságainak feltételeit. Ebből eredően a gyártásra vállalkozó üzem vagy korrigálja  a gyártmány konstrukcióját és dokumentációját, vagy pedig változtatás nélkül termel, s ez esetben esetleg hátrányosabb helyzetbe kerül. A z egy termék esetében is mutatkozó problémák tovább növekednek, amikor' a vállalatnak a piaci igényeknek megfelelően egy termelőegységben több gyártmány egyidejű gyártására és szállítására kell vállalkozni. Ebben az esetben már olyan komplex kérdés merül fel, amelyet csak a vállalati adottságok részletes ismerete mellett lehet eldönteni: egyrészt a munkaerő és a  termelőberendezések leggazdaságosabb kihasználása, másrészt olyan gyártmányösszetétel kialakítása, amely az alapanyagok hulladékszázalékat
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a minimumra csökkentheti. Ellenérvként felvethető lenne, hogy mindezen feltételeket a tervezőiroda és a vállalatok közötti szoros együttműködésen keresztül is meg lehet teremteni, a gyakorlati tapasztalatok azonban az ilyen együttműködés hatékonyságát nem igazolják.Rendkívül nehéz lenne ugyanis azokat a változásokat központilag követni, amelyek az üzemek gyártási programjaiban időről időre bekövetkeznek. Egy központosított szerv és sok termelő vállalat közötti együttműködés már eleve nélkülözi a rugalmasságot és hatékonyságot olyan esetekben, amikor a piaci igények változása folytán — elemi gazdasági érdekek érvényre juttatása érdekében — gyors döntésre és azonnali cselekvésre van szükség.A  jelenlegi centralizált gyártmányfejlesztés mellett a tervező nemcsak szervezetileg, hanem anyagi érdekeltségében is el van választva az általa tervezett termék további sorsától, sikerétől és a szubjektív érzéseken túlmenően közömbös számára a gyártás és forgalom, a gazdasági eredmény alakulása.A  felsorolt érvek arra késztetnek bennünket, hogy állást foglaljunk a gyártmányfejlesztési munka decentralizálása mellett, minden olyan esetben, amikor az ésszerű és gazdaságos.A z előbbi feltétel alatt azt értjük, hogy önálló gyártmányfejlesztési szervezetet csak olyan vállalatnál célszerű létre hívni, ahol az ehhez szükséges vezetési és gazdaságpolitikai feltételek biztosítva vannak. A  gazdaságosság elve pedig a vállalat nagysága, a termékek bonyolultsága és száma, az új gyártmánytípusok belépésének gyakorisága, valamint a feladat megoldásához szükséges gyártmányfejlesztési szervezet — formatervező és szerkesztő, prototípusműhely stb. — kihasználása közötti összefüggést jelzi. Általában önálló gyártmányfejlesztési részleget csak nagyvállalatoknál javaslunk létre hívni, míg a közép és kisüzemek esetenkénti igényeit akár központi tervezőirodai, vagy egyedi tervezői megbízatással célszerű kielégíteni. A  tervezők anyagi érdekeltségének rendezését az általuk tervezett gyártmányok gazdasági eredményeivel összefüggésben, mindenképpen megold- dandónak tartjuk.Fenti gondolatsorból helytelen lenne olyan következtetést levonni, hogy a szerző tagadja a központi gyártmányfejlesztés jelentőségét vagy, hogy a jelenleg létező szervezet megszüntetését javasolja, csupán arról van szó, hogy a gazdasági hatékonyság javítása céljából szét kell választani a gyártmányfejlesztési funkciókat a vállalatok és a tervezőiroda között, általában oly mó’  dón, hogy a kis- és középüzemek tervezési igényeinek kielégítése mellett a perspektivikus és jelentősebb fejlesztési célt kitűző tevékenységet a tervezőiroda, a folyamatos, napi gyártmányfejlesztési munkákat pedig a nagyvállalatok végezzék.A  feladatok megosztásával egyidejűleg le

hetővé kell tenni, hogy a központosított gyártmányfejlesztéssel kapcsolatban említett előnyök, a decentralizálás után is érvényesüljenek.
Tipizálás és a vállalati karakterA  munkaerő, az anyagok és termelőberendezések jobb kihasználása, ezzel összefüggésben a termelési költségek csökkentése, azaz a nagyüzemi bútorgyártásnak egyik feltétele a fűrészáruból és lapokból gyártott alkatrészek méreteinek tipizálása. Ezen hasznos elv gyakorlati megvalósítása során a formatervezőknek és szerkesztőknek igen nehéz feladatot kell megoldaniuk: a gyárszerű termelést elősegítő tipizált méretű alkatrészekből azonos funkciójú, de karakterében és esztétikai megjelenésében egymástól eltérő bútorokat kell tervezniük.Nemzetközi, és kisebb mértékben a hazai tapasztalatok arra utalnak, hogy a feladat megoldása nem könnyű. A  nemrég nálunk járt lengyel delegáció egyik tagja elmondotta, hogy egy lengyel bútorgyár hosszabb gyártási időszak után a fogyasztói kereslet rohamos csökkenése miatt, kénytelen volt a tipizált méretű bútorok gyártásáról leállni.Ebben az esetben feltételezhető, hogy a tipizálás műszaki-termelési oldala érvényesült erősebben és a fogyasztói igények sokoldalú kielégítése, s az ezt célzó formatervezői munka és találékonyság háttérbe szorult.Bármennyire is paradoxonnak tűnik, de a tipizálás — a gazdasági hatékonyságon túlmenően — elsősorban a fogyasztók érdekeit szolgálja. Ennek bizonyítására ez alkalommal nem térünk ki, de elég ha más iparágakban már korábban és sikeresen végrehajtott tipizálásokra gondolunk.A  bútorgyártásban nálunk most napirendre tűzött tipizálás alapos előkészítést és vállalatonként változó tartalmi célok meghatározását igényli, annak előrebocsátásával, hogy a tipizálás nem általános érvényű, és elsősorban a vállalatok gazdasági érdekeltsége és a feladat megoldásának helyessége befolyásolja elterjedésének mértékét.A  bútoripar gyártmányfejlesztési munkájában az elmúlt évek során a pozitív irányú fejlődés ellenére is bizonyos elszürkülés, egysíkúság volt megfigyelhető, különösen a szekrény-bútorok tekintetében. A  különböző üzemek által gyártott modern lakószobák és variatív bútorok anyagukban, szerkezetükben és formaalkotásukban többnyire csak lényegtelen vonatkozásokban tértek el egymástól, s így a növekvő választék sem eredményezett a f  ogyasztók számára je lentősebb tartalmi különbséget.A  gazdasági irányításnak és a vállalati érdekeltségi rendszernek közeljövőben tervezett reformja, a piaci kapcsolatok fokozottabb érvényesülése szükségszerűen veti fel azt a problémát, hogy a bútoripari vállalatok olyan gyártmányokkal jelentkezzenek a kereskedelmi forga-



Botka Zoltán: Gyártmányfejlesztés, gyártás, értékesítés a bútoriparban 169lomban, amelyek versenyképesek és hatékony eszközei a vállalati gazdaságpolitika érvényesülésének.A  kérdés megoldásának egyik lényeges feltétele a gyártmányfejlesztésben és a kibocsátott termékekben sajátos vállalati karakter kialakítása, azaz a gyártmányok anyagszerűségében, szerkezeti és formaalakításában, kivitelében olyan tulajdonságok hangsúlyozása, melyek az adott vállalat célkitűzéseire és termelésére jellemzőek. A  gyártmányok vállalati karakterének kifejlesztése —  az objektív feltételeken túlmenően — a vállalati vezetők és gyártmányfejlesztők alkotómunkáját, koncepcióit igényli, s egyike a nem könnyen, de szükségszerűen megoldandó feladatoknak.M ilyen tényezők határozzák meg a gyártmányok vállalati karakterét? Elsősorban és alapvetően az a körülmény, hogy a decentralizált gyártmányfejlesztés révén a formatervezés és szerkesztés személyi feltételei elvileg változatlanok maradnak, s így az ipari formatervező saját művészi felfogását, jellemző stílusát fejezheti ki a gyártmányokban. Meggondolandónak látszik, hogy a tervezőiroda a kis- és középüzemek tervezői megbízatásainak teljesítésénél is figyelembe vegye az ilyen irányú kívánságokat és törekvéseket. Ezzel összefüggésben továbbá — a mindenkori lehetőségeknek megfelelően — a bútorok anyagszerűségében, díszítőelemeiben és tartozékaiban visszatérő módon alkalmazott tulajdonságok hangsúlyozása is segíti a vállalati karakter kialakítását.Végül, a gyártástechnológia, a kivitel, s általában a bútorok minőségi színvonala fémjelzi a kibocsátott termékeket.A  tipizálás és a vállalati karakter együttes és helyes alkalmazása a bútorgyártásban jól szolgálhatja a műszaki-gazdasági célkitűzések érvényesülését, s ugyanakkor a fogyasztói igények kielégítését is.
Vállalati vezetés 
—  gyártmányfejlesztés —  propagandaMiután a piac igényeinek lehető legjobb kielégítése a vállalatok alapvető feladata, s ez szoros összefüggésben van a gazdasági érdekeltség eredményével és hatékonyságával, rendkívül fontos kérdés, hogy a vállalat vezetése hogyan és milyen módon foglalkozik a gyártmányfejlesztéssel, mint a gazdaságpolitika egyik legdöntőbb elemével.A z elmúlt évek során — kevés kivételtől eltekintve — a gyártmányfejlesztéssel irányító és meghatározó módon általában nem foglalkoztak 

a vállalatok vezetői. Ebben az időben — éppen az adott gazdasági mechanizmusból eredően .— e tekintetben is erős centralizmus érvényesült.Az évenként megrendezett ipari vásárokon is elsősorban nem vállalati, hanem iparági törekvések jelentkeztek. A  kiállított bútorok többsége és a vállalatok között csupán annyi kapcsolat volt, hogy az üzemek központi kijelölés alapján elkészítették a mintadarabokat és kifizették a költségeket. Ennek megfelelően az új típusok gyártása és forgalomba hozatala nem realizálódott a kívánt mértékben. Nyilvánvaló, hogy ezen az állapoton a jövőben változtatni kell.A  gazdálkodás hatékonyságának szükség- szerű növelése és a fogyasztói igények jobb kielégítése érdekében a gyártmányfejlesztéssel kapcsolatos koncepciók és gazdaságpolitikai elképzelések kialakításának és azok folyamatos érvényesítésének a vállalati vezetés egyik legszemélyesebb ügyévé kell válnia. Hogy személy szerint m elyik vállalati vezetőnek kell elsősorban ilyen irányú tevékenységet kifejteni vagy, hogy az ezzel kapcsolatos feladatok a vezetők között hogyan oszthatók meg, az elsősorban a személyi alkalmasságtól, rátermettségtől függ. Annyi bizonyos, hogy a vállalati gyártm ányfejlesztésnek sohasem szabad valamelyik funkcionális szerv kizárólagos feladatává és felelősségévé válni.A  vállalati érdekeltségi rendszer hatékonyabb érvényesülése megkívánja, hogy az elmúlt évek gyakorlatával szemben a vállalatok nagyobb súlyt fektessenek gyártmányaik propagálására.. A z ipari vásárokon és szakmai bemutatókon a vállalatoknak túl kell lépniük a kollektív iparági kereten és önálló kiállítókként kell jelentkezniük. Ezen rendezvények sikerét nem a látogatók számán, hanem a konkrét üzletkötések eredményein keresztül kell lemérni.A  gyártmányok propagálásának nélkülözhetetlen eszköze, hogy a v;ilialatok gyártmányaikat önálló prospektusokban, katalógusokban ismertessék a fogyasztókkal. A z ilyen és egyéb reklámcélokra befektetett összegek termelési oldalon többszörösen visszatérülnek és semmi esetre sem nevezhető helyes gazdálkodásnak az ezzel kapcsolatban szükségszerűen felmerülő költségek megtakarítása.
összefoglalva: a cikk keretében rá kívántunk mutatni a gyártmányfejlesztési tevékenység fontosságára és ezzel kapcsolatban azokra az elvi és gyakorlati kérdésekre, melyek szoros ösz- szefüggésben vannak a bútoripari vállalatok működésének társadalmi hatékonyságával. A  felvetett gondolatok nem igénylik a kizárólagosságot, de megítélésünk szerint alapjául szolgálhatnak a témakörrel összefüggő vitának.







L U K A  M A R G I T

oki. faipari mérnök

A  ragasztás, a felületérdesség és a ragasztóanyag
viszkozitás néhány problémája

A fa gazdaságos feldolgozása szempontjából 
egyik legfontosabb műszaki eljárás a ragasztás.

Helyes ragasztási technológia kialakításának 
•alapfeltételei a következők:

1. A ragasztóanyagok ismerete.
2. A ragasztandó felületek helyes előkészítése 

és a felületi minőség hatásának ismerete a ragasz
tásra.

3. A ragasztás befolyása a ragasztás minősé
gére. (Préselési paraméterek, felhordott ragasztó
anyag mennyiség stb.)

A ragasztóanyagot az alkalmazási terület és 
körülmények figyelembevételével kell kiválasztani 
az alábbi szempontok szerint :

a) A  ragasztóanyag ára,
b) tárolhatóság (raktározhatóság),
c) a felhasználás bonyolultsági foka,
d) a fazék idő (az elkészített ragasztóanyag 

viszkozitásának meghatározott ideig változni nem 
szabad),

e) a ragasztandó felületre a kézi, vagy gépi 
felhordás módja,

f )  a kialakított kötés szilárdsága (a ragasztott 
anyag szilárdságával azonos vagy magasabb nagy
ságrendű legyen),

g) a kialakított kötés tartóssága.
>

A karbamid-formaldehid alapanyagú ragasz
tók az előbb felsorolt követelményeknek megfelel
nek, a hazai ipar legnagyobb mennyiségben ezeket 
a ragasztókat használja fel. Elterjesztésüket előse
gíti, az alacsony egységár.

A karbamid-formaldehid alapanyagú ragasz
tók a hőre keményedő gyanták csoportjába tartoz
nak. Alapanyaguk egyrészt a formaldehid, vagy 
más aldehid csoportot tartalmazó anyag.

H — C formaldehid
^ H

A másik komponens a karbamid és ennek tio- 
származéka a tiokarbainid.

NH2
I 
0 = 0  karbamid

NH2

A reakció beindulhat addíció vagy konden
záció útján, az utóbbi esetben is van addíció, de a 
formaldehid és a víz között.
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Addíció útján

NH2 
I 

c = o

N H 2

Kondenzáció útján

+ HOH------- >

N H — CH2 — OH

C = O

N H 2
metilol karbamid

HO — CH2 — OH 

formaldehid hidrát

N F H  Н О -—C H 2—O H  N H — C H 2 — O H
I ...... -  I
c = o  - > c = o

N H 2 N H 2
Metilol karbamid

A reakció közben víz szabadul fel. A konden
zációs polimer két vagy több komponensből kelet
kezik. A komponensek mindegyike reakcióképes 
csoportokkal rendelkezik, ezek kölcsönhatásba lép
nek egymással. A kölcsönhatás eredményeként po
limer és valamilyen melléktermék —  pl. víz, alko
hol stb. —  keletkezik.

A reakció beindulása után a folyamat konden
zációs reakcióval folytatódik. Rezol állapot (A).

NH — CH2 — OH H ;H N NH — CH2 — NH NH — CH2 — NH
1 
c = o
1

C = O 0 = 0  0  =  0
1 1

_  0 = 0  0 = 0

N H 2 N H 2 N H 2 N H 2
Metilén dikarbamid

NH — CH2 — NH 
dimetilén dikarbamid

A keletkező molekulák H-jei továbbra is ak- szú láncmolckulák alakulnak ki vízkilépés kísére- 
tívak maradnak. tével. Ez a rezitol állapot (B).

A kondenzációs folyamat eredményeként hosz-

: 0
: \  :

NH:H: C — HN:H
H ^

0 = 0  0 =
1 1

NH — CH2 — NH

— CH2 — NH NH — CH2 — NH

1 1 1
0 0 = 0  0 = 0  0 = 0

NH — CH2 —NH NH — CH2 — OH

A kialakult fonalszerű makromolekula amorf 
halmazállapotú, minél nagyobb a poliinerizációs 
foka, annál nagyobb a viszkozitása. Az ilyen hosszú 
láncok térhálósításával a gyanta C fázisban rezit 
állapotba vihető, amikor is formaldehid molekulák 
lépnek be a még meglevő aktív helyek közé vízki
lépés közben.
NH—CH2—N—CH2—N—CH2—NH
I I I I

c = o  c = o  c = o  c = o
I I I I

NH—CH2—N—CH2—N—CH2—N—CH2—OH
A térhálósodott gyantában a metilénhidakon 

kívül maradhatnak szabad hidroxilok is, melyek 
poláros jellegüknél fogva bizonyos hidrofil tulaj
donságot kölcsönöznek a gyantának, ezért a gyanta 
vízállósága nem tökéletes. Nem főzésálló.

A gyanta térhálósodását a H-ionok katalizál
ják, ezért ragasztás előtt a gyantába savanyúan 
disszociáló sókat kevernek katalizátorként.

Leggyakrabban használt az ammoniumklorid. 
Ritkán a sósav, foszforsav. A sósav gyors kötést 
biztosít, de erősen-roncsolja a fát.

A karbamid-formaldehid alapú műgyantákhoz 
különböző töltőanyagok keverhetők. Alkalmazá-

> 

suk több irányú előnnyel jár. Csökken a gyanta 
ára, a töltőanyagok eltömítik a fa pórusait, ezáltal 
megakadályozzák az enyv átszivárgást, fokozzák 
a ragasztóanyag rugalmasságát. Fontos, hogy sem
leges pH körüli anyagok legyenek, hogy ez által 
ne befolyásolják a kikeinényedés sebességét.

A karbamid gyanták jól habosíthatók. A ha
bosítás lényege, hogy a folyékony ragasztóanyag
ból kémiai vagy mechanikai, vagy a kettő együttes 
alkalmazásával közel gömb alakú hártyákból álló 
rendszert lehet kialakítani. A habosítás gyakorlati 
előnye elsősorban abban van, hogy habosított ra
gasztóanyag alkalmazásával vékony ragasztóréteg 
felvitele esetén is biztosítható az egyenletes felhor
dás. E műszaki tényező mellett gazdasági ered
ményt is biztosít.

Ragasztás technológiai szempontból fontos a 
ragasztóanyag technológiai jellemzőinek ismerete.

A fajsúly, szárazanyag-tartalom, törésmutató 
és a viszkozitás egymástól függő jellemző értékek, 
melyek ismeretében a gyanta polikondenzációs fo
kára következtetni lehet.

A kémhatás befolyásolja a ragasztó katalizá
tor érzékenységét és egyben meghatározza a mű
gyanta tárolhatóságának idejét.
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A szabad formaldehid tartalom ismerete egész
ségügyi szempontból elsőrendű jelentőségű. A for
maldehid az emberi szervezetre mérgező hatású.

Л katalizátor-érzékenység ismerete fontos a ki- 
keményedési reakció sebességének beállítása szem
pontjából.

Az edényidő meghatározza az edzővel beke
vert ragasztóanyag felhasználhatósági idejét.

Az ábrán látható különböző fafajú próbates
teken vizsgáltam a felület érdességének befolyását

4. kép. Fenyő 30-as csiszolópapirral csiszolva

1. kép. Bükk-Bükk próbatest. Amicoll 50-nel ragasztva, 
40-es csiszolópapírral csiszolva. Szakítószilárdsági érték :

49,4 kg/ cm2

5. kép. Fenyő 40-es csiszolópapírral csiszolva

6. kép. Fenyő 50-es csiszolópapírral csiszolva

3. kép. Fenyő 24-es csiszolópapirral csiszolva 7. kép. Bükk 24-es csiszolópapirral csiszolva
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8. kép. Bükk 30-as csiszolópapírral csiszolva

9. kép. Bükk 40-es csiszolópapírral csiszolva

10. kép. Bükk 50-es csiszolópapírral csiszolva

a ragasztás szilárdságára különböző viszkozitású 
ragasztók esetében.

A vizsgálat célja:
1. Négy ragasztóanyag-változat közül (Amicoll 65, 

Amicoll 50, Amicoll 50+25% rozsliszt, Amicoll 
50 habosítva) megállapítani, hogy a gyakorlat 
számára melyik a legkedvezőbb az adott körül
mények között.

2. 24-es; 30-as; 40-es; 50-es csiszolópapírral elér
hető felületi érdesség vizsgálata a ragasztási szi
lárdság függvényében. Ragasztás szempontjá
ból legkedvezőbb felületi érdesség megállapí
tása.

A próbatest alakja és méretei az ábrán láthatók.
A vizsgálat három fő csoportra osztható.

1. Az alkalmazott ragasztóanyag főbb jellemzőinek 
megállapítása.
Amicoll 65.

Fajsúly 20°C-on: y= 1,5407 g/cm3

Szárazanyagtartalom: 64%
Viszkozitás 20°C-on: 873,2 cP

Amicoll 50.
Fajsúly 20°C-on: у = 1,2004 g/cm3

Szárazanyagtartalom: 52%
Viszkozitás 20°C-on: 110,6 cP

Amicoll 50 + 25% Roszliszt
Fajsúly 20°C-on: у = 1,064 g/cm3

Szárazanyagtartalom: 61 %
Viszkozitás 20°C-on: 608,5 cP

Amicoll 50. habosítva
A habosítás 0,4% Sulfaril hozzáadásával me
chanikai úton történt 10 percig tartó keverés
sel. A habosítás mértéke az eredeti térfogat 
háromszorosa.

2. A négy típusú csiszolópapírral elérhető felületi 
érdesség mértékének megállapítása.

A próbatestek anyaga:
1. bükk ragasztva bükkhöz
2. bükk ragasztva fenyőhöz
3. bükk ragasztva hárshoz
4. fenyő ragasztva fenyőhöz
5. fenyő ragasztva hárshoz
6. hárs ragasztva hárshoz

Egy típuson belül a próbatestek száma 10 db.. 
Egy-egy ragasztóanyagon belül alkalmaztam a- 
négy különböző szemcsefinomságú csiszolópapírral 
történő felület érdesítést és a hat fafaj variációt. 
Tehát az összes próbatestek száma-.4X4X6X10 = 
= 960 db.

A próbatestek kialakítása gépi úton történt a 
Soproni Faforgács Feldolgozó Vállalat gépműhe
lyében. A csiszolás hengercsiszológépen rostirány
ban történt az üzemi körülményeknek megfelelően.

A csiszolás mértékét minden csoportból kivett 
próbadarabokon Z E ISS  érdességmérő mikroszkóp 
segítségével mértem a szálirányra merőlegesen. A 
kivett próbadarabokat úgy választottam meg, hogy 
figyelembe vettem a csiszolópapír kopását. Mind a 
négy csiszolópapír esetében egy mintát választot
tam az első csiszolásból (amikor a papír meg új) és 
az utolsó csiszolásból (amikor a papír már kopott 
volt). A mérést minden próbatest esetében 1,0 cm2 
felületen végeztem 9 méréssel.

A mért értékek összefoglalását az 1. táblázat
ban közlöm.

A mért értékek a mikroszkóppal készített fény
kép velvételeken is jól láthatók.

A nagyítás 70X-es.
3. A próbatestek kialakítása, a szakítószilárd

sági vizsgálat elvégzése, az eredmények kiértéke
lése.

A ragasztás kivitelezése.
Edzőként ammóniumkloridot kevertem a 

gyanta oldathoz.
100 sr. gyantához

8 sr. 25%-os ammóniumklorid oldatot.
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1. táblázat

Fafaj
Csisz. 
papír 

szemcse 
finomság

Érdesség jU-ban

min. max. átlag

B ü k k .............. '50 66 150 108
40 83 179 138
30 120 213 171
24 164 243 192

Fenyő ............ 50 51 113 82
40 66 203 126
30 136 213 173
24 123 240 203

Ez az összetétel kb. 2% katalizátor mennyiség
nek felel meg. 3% feletti edző adagolás irodalmi 
adatok szerint nem ajánlott, mert rideg ragasztást 
eredményez. A ragasztóanyag felhordás kézi úton, 
ecsettel. A felhordott ragasztóanyag mennyiség 
150—180 g/m2, a felhordás vékony, egyenletes ré
tegben történt. A ragasztóanyag mennyiséget súly
méréssel ellenőriztem. Az optimálisan felhordandó 
ragasztóanyag mennyiség a különböző kutatási 
eredmények alapján széles skálán változik 50 g/m2 
—250 g/m2. Ez azzal magyarázható, hogy a felvitt 
ragasztóanyag mennyiség függ a fa anyagától (po- 
rozitás) és felületi érdességtől.

A ragasztóanyag felvitelénél arra törekedtem, 
hogy minden felületi érdesség esetén a ragasztóré
teg egyenletes eloszlású, ugyanakkor a felhasznált 
anyagmennyiség megközelítően azonos legyen. A 
nagyobb viszkozitású Amicoll 65. egyenletes felhor
dásához 24-es csiszolópapírral csiszolt felületre 
180 g/m2 anyagra volt szükség, míg az Amicoll 50. 
mindhárom változata esetén 150—160 g/m2 anyag
mennyiséggel az egyenletes réteg könnyen biztosít
ható volt. A habosított változat esetében alacso
nyabb mennyiség is elegendő, különösen simább fe
lületek esetén. (

A ragasztást üzemi körülmények között végez
tem, 95X65 lapméretű 3 etázsos présben. A terem 
hőfoka 26°C a relatív páratartalom 50%. Préselési 
paraméterenként az irodalom által javasolt legjobb 
értékeket választottam:

A fa nedvességtartalma.....................  10±2%
A préshőfok........................................  100±5%
Egységnyi présnyomás bükknél........ 6 kg/cm2

fenyőnél, hársnál ...........................  4 kg/cm2

Présidő................................................  15 perc
(alapidő 5 регс±Ю perc felmelegedési idő)

Ragasztás után a pihentetési idő 72 óra volt. 
Ezután következett a próbatestek végső kialakí
tása.

A szakítást Sz. 5—1 típusú anyagvizsgáló gé
pem végeztem.

Mérési pontosság ±1% . Befogófejek közti tá 
volság a húzófej szélső helyzetében 500 mm. Sza
kítósebesség: 12 mm/p.

Miután vizsgálatom célja nem a maximálisan 
elérhető ragasztási szilárdság értékének a megálla
pítása, hanem a ragasztási technológia szempontjá
ból megfelelőbb ragasztóanyag és felületi érdesség 
kiválasztása volt, az összehasonlításra ez a vizs
gálati módszer megfelelő ért ékeket adott. A fellépő 
feszültségek húzóerőből és kismértékű hajlítónyo- 
matékból adódnak.

A mérés eredményét összefoglalva a 2. táblá
zatban közlöm.

A tapasztalat azt mutatja, hogy a ragasztó
anyagok felületi adhéziója olyan nagy, hogy a sza
kadás nem a fa és ragasztóányag elválásának kö
vetkezménye. A törés megközelítően 64%-ban a fa 
és ragasztóanyag együttes szakadásának ered
ménye.
Fényképeken láthatók az általában fafajonként 
változó szakadási képek.

A törés 24%-ban a faanyagban következett 
be, ami arra mutat, hogy a ragasztóanyag szakító
szilárdsági értéke nagyobb a faanyag szilárdságá
nál. 12%-ban a törés a ragasztórétegben követke
zett be, elsősorban bükk-bükk próbatestek és Ami
coll 50 ragasztó esetében.

A dáblázal kiértékelése
1. A táblázat alapján megállapítható, hogy 

nincsen jelentős különbség a négy ragasztóanyag 
esetében mért szilárdsági értékek között. Egyedül a

2. táblázat

Amikol 65
1

Amikol 50 
25% Rozsliszttel

Amikol 50 
Habosítva Amikol 50

Csiszolópapír Csiszolópapír Csiszolópapír Csiszolópapír
24 1 30 1 40 1 50 24 1 30 1 40 1 50 24 1 30 1 40 1 50 24 1 30 1 40 1 50

Szakítószilárdság kg/cm2

B ükk-B ükk.............................. 46 64 64 54 47 62 86 64 38 54 52 58 43 64 60 61

Bükk-Fcnyö ............................ 36 35 32 32 30 36 44 33 33 32 33 34 33 31 38 35

Bükk-Hárs .............................. 37 47 39 36 33 48 39 38 35 46 48 40 30 42 44 42

Fenyő-Fenyő .......................... 26 32 23 23 25 32 28 27 23 28 28 23 20 26 26 28

Fenyő-H árs.............................. 26 31 29 24 29 34 29 33 29 30 24 29 26 22 32 29

H árs-H árs.............t ................ . 31 32 35 39 32 44 37 37 29 — 33 30 32 30 29 37
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bükk-bükk próbatesteknél mutatkozik kismértékű 
eltérés az Amicoll 65 és Amicoll 50 habosított ese
tében. Az Amicoll 50 Rozsliszttel esetében 86 
kg/cm2-es érték nagyon kiugró, valószínűleg a fa
anyag minősége volt jobb.

Perlác J . (Erdészeti és Faipari Főiskola Zó
lyom) vizsgálata a ragasztók viszkozitásának befo
lyását a ragasztási szilárdságra, 46—16450 cP visz
kozitás tartományban. Megállapította, hogy a ra
gasztóanyag viszkozitása befolyásolja a szilárdsági 
értéket, főként a bükk furnérlemezeknél, míg a luc
fenyő lemezeknél az 1—6 órás főzés kivételével 
gyakorlatilag nem jelentős. Megállapította, hogy 
az alacsony viszkozitású ragasztóanyag mélyen be
hatol a fába és jelentős mennyisége elvész a ra
gasztó filmréteg kialakulása szempontjából. Bükk- 
nél a kb. 1000 cP értéket tartja optimális viszkozi
tás értéknek.

2. A felület érdességének befolyásoló szerepe 
a szakítószilárdság értékére a táblázatból megálla
pítható. A legdurvább felület adja a legkisebb sza
kítószilárdsági értéket, ez általánosságban megálla
pítható. Amicoll 65 esetében a 30-as és 40-es papír
ral csiszolt felületek adják a legjobb értéket, míg 
Amicoll 50 esetében inkább 40 és 50-es papírral csi
szolt felületek adják a jobb értéket.

Ez azzal magyarázható, hogy az Amicoll 65 
viszkózusabb és a ragasztóanyag nedvesítésének 
mértéke a felület érdesítésével növekszik. A ra
gasztóanyag nedvesítő képessége pedig befolyá
solja a ragasztás jóságát.

Általánosságban megállapítható, hogy a ra
gasztóanyag megválasztása és a felületi érdesség 
mindaddig jelentős befolyást nem gyakorol a sza
kítószilárdsági értékekre, amíg a fa szakítószilárd
sági értéke alatt van. Amicoll 50 szakítószilárdsági 
értéke a gyártó vállalat szerint min. 70 kg/cm2

Az ITD Varsói Kutatóintézet szélesebb ská
lán vizsgálta az érdesség befolyását: kézzel gyalult 
felület, 100-as papírral csiszolt felület, fűrészelt fe
lület és 24-es papírral csiszolt felület esetén max. 
12 kg/cm2 szilárdsági érték különbséget találtak a 
kézzel gyalult felület javára, a 100-as és 24-es csi
szolópapír esetén a szilárdsági értékkülönbség 5 
kg/cm2, ehhez viszonyítva az általam kapott ered
mények elfogadhatók.

A gyalult felületek jobb értékeit azzal magya
rázzák, hogy csiszolás esetén a pórusok porral telí
tődnek, a ragasztóanyag ehhez a porréteghez kötő
dik és nem nedvesíti megfelelően a felületet.

A gyakorlat számára a gyalult felület kialakí
tás nem elfogadható, mert üzemi méretekben nem 
megoldható a nagy felületek pontosan összeillesz
kedő gyalulása. Amennyiben az illeszkedés nem 
pontos, a mért értékek rohamosan csökkennek. Az 
üzemi gyakorlat számára a hengercsiszolón történő 
megmunkálás indokolt, javasolható a 40-es csi
szolópapír használata.

Ragasztóanyagként az Amicoll 50-es roszliszt- 
tel tömítve vagy az Amicoll 50-es használata. A ra
gasztóanyag kiválasztásánál szem előtt kell tartani 
a gazdaságossági szempontokat.

Vizsgálataimat kiterjesztettem 12 mm for
gácslap és pozdorjalap fához történő ragasztásra is. 
A ragasztási körülmények teljes mértékben azono
sak voltak a fa-fa próbatesteknél alkalmazottakkal.

Határozott biztonsággal megállapítható, hogy 
az alkalmazott ragasztóanyagok esetében a törés 
minden esetben a forgács, ill. pozdorjalap kereszt
metszetében következett be. A törőerő 150—230 kg 
között mozgott. Miután a törés a lapkeresztmet
szetben következett be, a szilárdsági érteket ennek 
a felületnek alapján határoztam meg. A felület meg
közelítően 4 cm2 volt, tehát a forgácslap, ill. poz- 
dorja szakítószilárdsági értéke 38—58 kg/cm2. Fa
fa próbatestek esetében a szilárdsági értékek min
den esetben a ragasztási felületre vannak vonat
koztatva.

Összefoglalóan megállapítható, hogy forgács
lap-fához, ill. pozdorjalap-fához történő ragasztása 
esetén, szakítószilárdsági szempontból a felület ér
dességének szerepe nincs az alkalmazott ragasztó
anyagok esetében. A gyakorlat számára ebből az a 
következtetés vonható le, hogy faforgácslap köté
sek ilyen igénybevétel esetén 50%-nál alacsonyabb 
szárazanyag tartalmú ragasztóanyaggal is ragaszt
hatok.
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вÁ L I N T  G Y Ű  LA A  mezőgazdaságban felhasznált faanyagok
F a ip ari K u ta tó in té z e t védelmének kérdései

A  F A IP A R  1964. 10. számában beszámoltunk a melegágy! ablakkeretek tartósítására végzett előkísérleteinkről. E kísérletek során különféle eljárásokkal különböző, alacsony koncentrációjú oldatokat alkalmaztunk a kertészeti termelésben használatos faanyagok élettartamának növelése céljából.Szükségesnek látszott azonban a faanyagvédelmi kutatást kiterjeszteni a korábban nem kezelt hajtatóládákra, alsókeretekre és az ecse- telési eljáráson kívül bemerítési, továbbá zárt kazánban magas nyomás alatti telítési eljárásra.A  múlt évi laboratóriumi kísérleteknek ipari szinten való folytatásában legfontosabbnak tartottuk faanyagvédelmi szempontból legmegfelelőbbnek mutatkozó faanyagvédőszerek mellékhatásainak vizsgálatát. Azok a károsodások, amelyek az import melegágyi ablakkeretek nem megfelelő védettségéből származnak és közel milliós termelési kieséseket okoztak, arra késztettek, hogy favédőszerek hatását a legkülönbözőbb felhasználásban a legkülönfélébb növényekkel szemben m egfigyeljük és kísérleteinket erre állítsuk be.A  kísérletek továbbvitelét a kertészeti felszerelések faanyagában bekövetkező, biológiai károsítok által okozott nagyarányú pusztítás indokolta. Ehhez hozzájárul a kertészeti felszerelések karbantartására fordított összeg, munkaidő-kiesés, a felújítási költségek megtakarításának szükségessége és lehetősége.
A  kísérletek felosztásaA  faanyagvédőszerek mellékhatásának vizsgálatára vonatkozó kísérleteket öt főcsoportra oszthatjuk:

1. Cserepes növényekkel végzendő laborató
rium i kísérletek.

2. Mázolási eljárással történő antiszeptikus 
kezelés.

3. Bemerítési eljárással történő védőkezelés.
4. Zárt hengerben, magas nyomás alatti telí

tési eljárás.
5. A  kertészeti termelésben való részvétel út

ján teljes üzemszerűség biztosításával vég
zett faanyagvédelm i és növény élettani 
m egfigyelések.

Tesztnövények:Cserepes növényekkel végzett laboratóriumi kísérletekhez kétféle növényt, úm. a Be
gónia sem perflorens-t és a Tradescantia albi- 
flora nevű, gyakori, gyors fejlődésű szobanövényeket alkalmaztunk.

FaanyagvédőszerekA  faanyagvédőszerek azonosak voltak az előkísérletek során felhasznált védőszerekkel, a modifikált „ U ” -só, cinkfluorid és Celcure megjelölésű védőszerek 2 és 5%-os vizes oldatával. Utóbbi védőszert a konidiumos gombák elleni védettség érdekében applikáltuk be.
A  kísérletek kivonatos ismertetése és do

kumentálása.
1. Faanyagvédőszerek fitotoxikus hatásá

nak vizsgálata cserepes növényekkel.
Légzési kísérletek eredm ényének leírása.Légzési kísérleteket zárt teret kialakítva végeztük el. A  növények állapotát állandóan figyeltük.
I. sz. kísérlet. Modifikált „ U ” -só 2%-os oldatával, ecsetelési eljárással fertőtlenített, majd átöblített faanyagokat a kísérleti növények mellé helyeztük. A  növényeken a faanyagvédőszer káros hatását hat hét megfigyelési idő után sem észleltük.
II . sz. kísérlet. Modifikált „ U ” -só 2%-os vizes oldatával ecsetelési eljárással fertőtlenített, de át nem öblített próbatesteken a faanyagvédőszer mellékhatása — mint légzési méreg — a kísérletek beindítása után már a harmadik napon a növények leveleinek bám ulását, fonnyadását okozta. A  kísérletek 40. napján a növények csaknem minden levelüket elvesztették, pusztulásuk már csak további napok kérdése volt.
III . sz. kísérlet. Cinkfluorid  2%-os oldata a kilúgozás után semmi változást a növényekben nem okozott.
IV . sz. kísérlet. C inkfluorid  2%-os vizes oldata kilúgozás nélkül a 11. napon mindkét növény teljes pusztulását okozta.
V . sz. kísérlet. Celcure 5%-os vizes oldatával kezelt átöblített faanyag a kísérleti növényeken károsítást nem okozott.
V I. sz. kísérlet. Celcure 5%-os vizes oldatával felületileg itatott kilúgozás nélküli próbatestek hatására a 15. nap után teljes fonnyadás következett be.
Érintő (kontakt) hatás vizsgálati eredmé

nyének leírása.Gázfázisban fellépő, növényegészségügyi szempontból káros hatások vizsgálata mellett felmerült a faanyagvédőszerekkel való közvetlen érintkezés hatására esetleg bekövetkezhető károsodás kérdése.Ecsetelési eljárással impregnált próbatesteket légszáraz állapotban úgy helyeztük a cserepekre, hogy az alsó levelekkel közvetlenül érintkezzenek.
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VII. sz. kísérlet. Modifikált „U ” -só típusú sókeverék érintő hatásának vizsgálatát a próbatestek átöblítése után végeztük el.Hatheti kísérleti idő elteltével a növényeken semmiféle elváltozás nem volt észlelhető.
VIII. sz. kísérlet. Modifikált „U ”-sóke- veréknek, vizsgálata kilúgozás nélküli próbatestekkel. A kísérlet során faanyagokkal közvetlenül érintkező levelek már a 4. napon elszí- neződtek és a 14. napon lehullottak. A kezelt faanyaggal’ nem érintkező levelek teljesen épek maradtak.
IX . sz. kísérlet. Cinkfluorid fitotoxikus hatását kilúgozás után vizsgáltuk. A faanyagvédőszerrel kezelt próbatestek a velük közvetlenül érintkező növényekre káros hatással nem voltak.
X . sz. kísérlet. Cinkfluoriddal kezelt, átöb- lítés nélküli kontakt hatás fitopatológiai vizsgálatánál a fémsóoldatok káros hatása rövidesen észlelhető volt. Az 5. napra a Begónia alsó levelei fonnyadni, majd a következő napokon bámulni, üszkösödni kezdtek, erősen megper- zselődtek, majd összesodródott állapotban lehullottak. A felső levelek — amelyek a faanyaggal nem érintkeztek — teljesen épek maradtak.
X I. sz. kísérlet. Celcure nevű faanyagvédőszerrel elvégzett kísérletek a védőszer teljes ártalmatlanságát igazolták.
X II. sz. kísérlet. Celcure faanyagvédőszerrel kezelt próbatesteket átöblítés nélkül vontuk vizsgálat alá. Feltételezhető volt a krómvegyü- letek káros hatása. A Begónia nagyobb károsodást szenvedett. A 3. héten a teljes üszkösödési állapot következett be. A Tradescantia csak az érintkezési helyeken sérült. A  növény szárán magasabban levő levelek teljesen épek, frissek maradtak (1. ábra).

Gyökérhatás vizsgálatára vonatkozó kísérletekA gyökérhatás vizsgálatát az a feltevés indokolta, hogy a faanyagvédőszerek mérgező ha

1. ábra: Pletyka (Tradescantia albiflora) üszkösödése 
a rosszul alkalmazott faanyagvédőszer esetében.

(Foto: szerző)

tása bekövetkezhet a talajvíz és a gyakori öntözés hatására is. A gyökérsav hatását is tekintetbe kellett venni, mert a faanyagok felületén megmaradt védősókristályok feloldódva, vagy anélkül, ha elérik a növény gyökérzetét ártalmasak lehetnek. Hogy e növények gyökerei elérhessék és minél hosszabb ideig érintkezhessenek a védőkezelt fafelülettel, a növényeket több mint két hónapig hagytuk fejlődni a szaporító ládikákban. A védőszer felhasználása ecseteléssel történt.

2. ábra: Gyökérhatás vizsgálata védőkezelt ládákban 
elhelyezett növényeken. (Foto: szerző)

X III. sz. kísérlet. Modifikált „U ” -sókeverék kilúgozás nélküli hatásának vizsgálata. Két hónap elmúltával a tesztnövényt, valamint az ellenőrző növényt a ládikából kiemeltük. A faanyagvédőszerekkel kezelt ládikából kivett növény gyökérzetén a fejlődési lemaradás világosan megmutatkozik.Az I., II. jelzésű kísérleti növény fejlődésére az impregnált faanyag lemosás nélküli felhasználása rendkívül ártalmasnak bizonyult (3. ábra).Az impregnált ládikákban virágföldbe ültettük a kísérleti növényt (2. ábra).
X IV . sz. kísérlet. Cinkfluoriddal kezelt átöblítés nélküli kísérleti anyag.

3. ábra: Átöblítés nélküli felhasználása a faa.nyagvédő- 
szernek ártalmas volt a növény fejlődésére
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4. ábra: Cinkfluoriddal érintkező gyökérzet fejlődési 
rendellenessége összehasonlítva az ellenőrző növény 

gyökérzetévelA  gyökérzet nagyfokú fejlődésbeli rendellenességét, lemaradását okozta az ellenőrző növényekkel való összehasonlítás során (4. ábra).X V . sz. kísérlet. Celcure-vel kezelt faanyag kilúgozás nélküli vizsgálata. Az ellenőrző növényhez viszonyítva a kísérleti növény fejlődésben való lemaradása ugyancsak igazolja a faanyagvédőszerekkel kezelt faanyagok átöblí- tésének szükségességét. A  kísérleti növény gyökereinek perzselődését, főleg a krómsó agresz- szív oxidációs hatásának véljük betudni.
Faanyagvédőszerek fitotoxikus hatásának 

vizsgálata különböző kertészetekben mázolási 
eljárással fertőtlenített melegágyi ablakkeretek 
és szaporítóládák felhasználásával.A  kísérleteket öt különböző kertészetben végeztük.A  szabvány szerinti méretben elkészített melegágyi ablakkereteket és hajtató (szaporító) ládákat február 3—27. közötti időben, változó hőmérsékletű helyiségekben, a fungicid hatású anyagok normál hőmérsékletű vizes oldataival kétszeri átmázolással kezeltük.A  felületi kezelést mint adhéziós erőn alapuló eljárást alkalmaztuk, majd szellős, fedett helyen száradni hagytuk.A  vízzel való átöblítést — tehát a króm- kriolit, cinkfluorid stb. képződése után esetleg a faanyagon, vagy a faanyagban maradó szabad fluor, króm, cink- és rézsók eltávolítását — április hó első felében végeztük el. A  kilúgozásra víztároló medencét vettünk igénybe, vagy áramló vizet használtunk fel.A  melegágyi ablakkereteket és szaporítóládákat 1964. április 15—27-e között vonták be a termelésbe a következők szerint:

K ísérleti növények: Ciklámen, Paradicsom, Penisetum, Begónia, Petúnia, Paprika voltak.A  felsorolt növények a kísérleti helyeken tervszerűen termesztett növények s így a megfigyeléseket a kertészetek vezetőivel konzultálva volt alkalmunk elvégezni.
2. Mázolási eljárással felvitt faanyagvédőszerek növénykórtani mellékhatása nem volt tapasztalható.

3. Bemerítési eljárással történő védő
kezelés.Fenyődeszkából készített tartályba merítettük be az ablakkeretek egyes részeit, ösz- szedolgozás előtti állapotban 25—30°C hőmérsékletű előmelegített védőszeroldatba. Bemerítési időtartam 3 perc. A  bemerítés megtörténte után kiemelt léceket lazán máglyáztuk, majd szellős, de fedett helyen öt héten át tároltuk. A  feltételezett szabad fluor, cink, króm és rézsók kilúgozása áramló vízzel történt.Száradás után a melegágyi ablakkereteket összeállítottuk és gondoskodtunk a kertészetekbe való beszállításukról.Fitopatológiai és fitotoxikológiai hatásuk megfigyelése a magas nyomás alatt telített keretekkel együtt történt.

4. Zárt kazánban, magas nyomás alatt tör
tént telítési eljárás, majd az ezzel kapcsolatos 
ellenőrzés rövid ismertetése.A  magas nyomás útján történt kísérleti telítést a M Á V  Fatelítö Üzemi Vállalat tokodi te- 
lítöüzemében folytattuk le: szíves segítségükkel. A  kísérleti telítőberendezésben (5. ábra) magas nyomás alatt telítésre került 30 db т е -

s. ábra: Telítőberendezés. (MÁV Fatelítő V., Tokod. 
Foto: szerző)

6. ábra: Melegágyi ablakkeretek 10—10 db-os kötegek- 
ben kerülnek magas nyomás útján történő kísérleti 

telítésre. (Foto: szerző)



Bálint Gyula: A mezőgazdaságban felhasznált faanyagok védelme 187legágyi ablakkeret faanyaga, elemenként 10 db-os kötegekben (6. ábra).Gondoskodtunk a telítőszer-felvétel megállapításáról, tekintettel arra, hogy a magas nyomás útján való tartósítás nem felületi, hanem mély és nagymértékű védelmet is biztosít. A telítőszer-felvétel megállapítása úgy történt, hogy 10— 10 darabos kötegeket telítés előtt és telítés után lemértünk.
„M odifikált U -só”  2%-os vizes oldatával telített 10 keret (5 kötegben) védőszerfelvétele:

Telítés előtti Telítés utáni Védőoldat-felvétel összesen 68,90 kg 113,60 kg 44,70 kgMivel az 5 köteg, illetve a 10 keret köbtartalma kb. 0,123 m3, felülete 11,71 m 2, az ösz- szes felvétel pedig 44,70 kg védőszeroldat, azaz 0,894 kg sókeverék volt, az átlagos védőszerfelvétel a következő:
364,4 liter védöszer/faanyag m 3 — 7,27 kg 

védöszer/faanyag m3 — 3,62 liter/m2 — vagyis: 
0,0764 kg telítőszer/m2 faanyag.

Cinkfluoridot gyenge oldhatósága miatt nem közvetlenül vittük a faanyagba, hanem a telítést két munkamenetben végeztük el: (az első munkamenetben a nátriumfluoriddal, a második menetben a kölcsönhatás eléréséhez szükséges mennyiségű cinkklorid oldattal telítettünk).
I. telítés

Telítés előtti Telítés utáni Oldatfelvétel 
68,80 kg 105,90 kg 37,10 kg

II. telítés
Telítés előtti Telítés utáni Oldatfelvétel 

94,70 kg 112,40 kg 17,70 kgA  két oldatból a 10 keretnél a védőszerfelvétel a következő volt:I. 301,6 l/m3 fa  =  6,03 kg védőszer/m3 fa =  3,17 
l/rri2 — 0,0634 kg/m2 fafelületII. 143,9 l/m3 fa  =  3,84 kg védőszer/m3 fa  =  1,51 
l/m2 =  0,0403 kg/m2 fafelület

Celcure keverék vizes oldatával történt telítésnél a 10 darab keret védőszerfelvétele a következő volt:
Telítés előtti Telítés utáni Védőszer-felvétel 

súly súly
67,30 kg 115,80 kg 48,50 kg vagyis
394,l/m3 fa =  19,72 kg/m3 fa =  4,15 l/m2

fafelület
összesen 0,2078 kg védőszer/m2 faanyagfelület.A  fitotoxikus hatás magasabb védőszerdózis melletti kutatása indokolttá tette a faanyagvédőszerek mennyiségének jelentős emelését. Az oldatfelvétel a mázolási és bemerítési eljárás felvételéhez arányosítva jóval nagyobb arányú. Megítélésünk szerint az ipari kísérletek elvégzése a fokozott hatás keretében biztosabb kiértékelési bázist nyújthat.

Telítés utáni kilúgozás. A  telítés után a tartósított faanyagot öt héten át fedett és szellős 

helyen száradni hagytuk, hogy a bevitt oldatok a faanyagban új vegyületekké alakulhassanak át. A  szabadon maradó sókat átöblítéssel kívántuk eltávolítani.
Kísérleti eredményekA  kertészeti berendezések faanyagának tartósítására vonatkozó kísérletek kapcsán elsősorban (1963) azt vizsgáltuk, hogy a mechanikai sérüléseken kívül milyen organizmusok okozzák, illetve okozhatják a melegágy! ablakkeretek időelötti pusztulását. A  fakórtani vizsgálatokat állami gazdaságok és tsz-ek kertészeti üzemeiben folytattuk le. A  vizsgálatok eredményeként megállapítottuk, hogy a melegágyi ablakkeretek károsodása főként a keretek csapolásánál következik be.A  károsító szervezetekre lefolytatott vizsgálat alatt lignint lebontó gombákat, illetve lágykorhadást előidéző, alkálikus szubsztrátu- mon jobban fejlődő fajokat, mint a Fungi im 
perfecti csoportba tartozó, xylophag gombákat nem találtunk. A  fellelt termőtest alapján a k e
m ény fekvőtaplógomba Phellinus contiguus (В . 
et G .) volt azonosítható. Bizonyosra vehető, hogy e gombafajon kívül más, nagyobb nedvességigényű gombafajok (Poria, Lenzites, Fomes 
stb.) is károsítják a melegágyi ablakkereteket, a vett minták alapján azonban ez nem bizonyítható. Könnyező házigomba M erulius lacrimans 
var. domesticus (Pers.) Falck, megtelepedését sem a melegágyak, sem az üvegházak faanyagán sehol nem észleltük.Az ország legkülönbözőbb helyein levő kertészetekből begyűjtött, rovarfertőzött melegágyi ablakkeretekből származó minták károsodási tünetei alapján a házicincér Hylotrupes bajulus 
L. és az ácscincér Ergates faber L . károsítása volt felismerhető.Védőkezelés kikísérletezése során 300 db 50 X  50 X  25 mm nagyságú, sarkított, ollós csa- polású próbatestet alkalmaztunk. E prototípusokat a már közölt védőszerekkel és védőeljárásokkal kezeltük.A  laboratóriumi kísérleteknél a cinkfluo- rid alkalmazása körülményesnek bizonyult. A z N aF és Z n C l2 külön-külön történő felhasználása a munkaigényességet növeli.
Fitotoxikus mellékhatás vizsgálataA  N övényvédelm i Kutatóintézet növény- kórtani osztálya az előfertőtlenített szaporítóládákban búza, kukorica, paprika és paradicsom tesztnövényekkel végezte el fitopatológiai- fitotoxikológiai szempontból az ellenőrző vizsgálatokat. „ A  kelés minden ládában egyenletes volt, és a kikelt növényeken egyetlen esetben sem volt tapasztalható fitotoxikus hatás.”E laboratóriumi, majd félüzemi kísérletek eredményeképpen megállapítható volt, hogy — a bórax, bórsav, továbbá az olajfestékbe való hatóanyag-keverés, illetve a vizes oldatokkal
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tartósított faanyagok olajfestékkel való bevonásán kívüli eljárásokat mellőzve — bármelyik, a kísérletben szereplő védőszer alkalmas a kertészeti termelésben használatos anyagok tartósítására.
K ísérletek a kertészeti termelésben való 

részvétel útján.A  kísérleteket üzemi szinten folytatva legfontosabb volt a kísérleti faanyagvédőszerek esetleges káros mellékhatását most már nagyobb mennyiségű védőszer felhasználásával a kertészeti termelésbe bevonva ellenőrizni. A  kutatásokat a következő tesztnövényekkel végeztük :mindégnyíló begónia, pletyka, ciklámen, muskátli, pálmák, szegfű, spárga, paprika, paradicsom, uborka és kakastaréj.A  kertészeti termesztésben a mérgező anyagok additatív hatásának vizsgálata vált lehetővé. A  bemerítési, illetve a magas nyomás alatt tartósított ablakkereteket különböző kertészetekben vonták be a növény termesztésbe.A  kísérletek a három különböző recept szerinti védősóoldattal és bemerítési eljárással, valamint magas nyomás alatt tartósított faanyagok növénykórtani szempontból kifogásolható mellékhatását nem igazolták. Egyedül a termőhely viszonyokra is érzékeny uborka (Cucumis 
sativus [L.]) esetében a klorofilképződés nem volt kielégítő a zárt hengerben magas nyomás alatt „ U ”-só vizes oldatával telített melegágyi ablakkeretek esetében. Minthogy azonban az „ U ” -só azonos töménységű oldatával történtek a mázolási eljárás kísérletei is, feltételezhető, hogy nem az „ U ”-só alkalmazása, hanem a termőhelyi adottságok, vagy a kísérletképpen bevitt oldat mennyisége és az alkalmazás módja okozta a minimális, de észrevehető növényélettani változást ami a klorofiltképzésben nyilvánult meg. A  telítés során olyan mennyiségű telítőfolyadék került a faanyagba, hogy annak komponensei egymással kémiai kölcsönhatásba lépve a képződött krómkriolit mellett még fennmaradó szabad fluor és krómsó átöblítés útján kívánt eltávolítása nem történhetett meg. A  mázolási és fürösztési eljárás alkalmazása a legérzékenyebbnek jelzett növényre nem volt káros mellékhatással.Az előzőkben részletezettek szerint tehát az adott célra jól megfelel a bemerítési eljárás. 

Ez gazdaságossági és főleg a bárhol történő kivitelezés szempontjából is legelőnyösebbnek látszik mindaddig, amíg magas nyomás alatti telítési eljárással a kérdés ugyancsak megoldást nyer. Ennek alapfeltétele, hogy a telített réteg átöblíthető legyen, egy helyen telített kereteket az országban több helyen be lehessen szerezni. 
K ísérleteink alapján a toxikus hatású anya
gok közül a m odifikált „ U ” -só 2°/Q- OS, vagy a 
„Celcure”  elnevezésű faanyagvédőszer 5%-os 
vizes oldatai m ind faanyag-, m ind növényvé
delmi szempontból a rendeltetési célra javasol
hatók. A  védőszer hatásossága megfelel a DM P által publikált házicincér elleni toxikus hatás letális dózisának is.Alapvető követelmény bármelyik védőkezelés esetén a tartósított szelvények (ablakkeret elemek), szaporítóládák stb. 5 héten át fedett, de szellős helyen való tárolása, majd kb. 3 órán át áramló, vagy igen bőséges vízben történő átöblítése.A z ablakkeretek szelvényeit ezután célszerű összeállítani és szerelni. Végső megmunkálás után az illesztési helyeket a védőoldattal után kell kezelni, majd száradás után (2 nap) bitumennel az utánkezelt helyek lemázolandók. Ezzel az eljárással a melegágyi ablakkeretek, szaporító (hajtató) ládák használati időtartama 2—3-szorosára emelhető.
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