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a műszaki tudományok kandidátusa

Hozzászólás „ A  faipar fejlesztése a V I. Erdészeti 
Világkongresszuson’* c. tanulmányhoz

A Faipar 1966. évi decemberi száma (XVI. 
évi. 12. sz. 376—381 p)a fenti címmel Halász Ala
dár és dr. Keresztesi Béla elvtársak tollából 
rendkívül figyelemre méltó tanulmányt közölt. 
A tanulmány több szempontból is igényli, hogy 
a faipar célkitűzéseinek és fejlesztésének meg
határozásával továbbá megvalósításával foglal
kozó szakemberek figyelmének a középpontjába 
kerüljön, mivel az idézett tanulmány főbb meg
állapításai alapján azt a következtetést lehet le
vonni, hogy az ott közöltek új szakasz kezdetét 
fogják jelezni a magyar faipar fejlesztésében. Ezt 
a szakaszt pedig az a tendencia jellemzi, hogy a 
faipari ágazatok fejlesztése előtt alapvető nyers
anyag ellátottsági gondok — legalábbis az elkö
vetkezendő 15 évben — nincsenek. A faipari ága
zatok termelésének figyelembevételével a jelen
legi faipari nyersanyag importot a jövőben csak 
mérsékeltebb mértékben lesz szükséges emelni 
akkor, amikor a cikkírók véleménye szerint 
fennáll annak a valószínűsége is, hogy az erdő
gazdasági és faipari termékekből jelentős expor
tot is tudunk kiszállítani éppen az import kiadá
sok ellensúlyozására.

Mielőtt a tanulmányhoz egy más aspektus
ból megjegyzéseket fűznék, szükséges megismé
telni a tanulmány fontosabb következtetéseit, 
nevezetesen:
— a VI. Erdészeti Világkongresszuson átütő 

erővel jelentkezett a faipar fokozott fejlesz
tésének szükségessége. Az erdőgazdasági 
fejlesztés, a fakitermelési lehetőségek és a 
feldolgozó kapacitások összhangját kell biz
tosítani, mely a fejlesztési elképzelések 
egyeztetését teszi szükségessé a faipar és az 
erdőgazdaság között;

— a világ fanyersanyag szükségletének alaku
lása az elkövetkezendő években is növekvő 
tendenciát mutat, de a  fafeldolgozás techno
lógiája is jelentős változások előtt áll; így a 
fa mechanikai megmunkálással történő fel
dolgozása, valamint energia termelésre tör
ténő felhasználása a jövőben jelentősen 
csökkeni fog;

— az eddigi hazai faipar fejlesztésére elfoga
dott politikánkat elemzően és kritikusan ér
tékeli, amikor megállapítja, hogy e tekintet
ben „az elmúlt évtizedekben kissé egyoldalú 
politikát folytattunk. A figyelmet elsősor
ban az erdőterület növelésére összpontosí
tottuk és kevesebbet törődtünk a faipar fej
lesztésével”. „A faipar fejlesztése messze 
elmaradt az erdőgazdaság fejlesztése mö
gött.” „Jelenleg egyik legsúlyosabb problé
mánk a fakitermelési lehetőségek hasznosí
tása.”
A faipar távlati fejlesztése meghatározásá

nak szempontjából ezen általánosságban irány
mutató megállapítások igen fontosak s azokkal 
egyet is értek. Ugyanakkor anélkül, hogy a ta
nulmány megállapításaival vitatkozni kívánnék, 
néhány további javaslatot szeretnék tenni, mivel 
a szerzők — véleményem szerint — néhány kér
désben éppen a tanulmányuk meggyőző bizony
sága mellett konkrétabb útmutatásokat is adhat
tak volna a hazai faiparfejlesztési célkitűzések
kel kapcsolatos jövőben végrehajtandó felada
tok vonatkozásában, éppen a VI. Erdészeti Kong
resszus szellemében, továbbá figyelembe véve 
az MSZMP IX. Kongresszusa határozatát, mely 
szerint „a korábbinál nagyobb figyelmet fordí
tunk az eddig import forrásokból kielégített igé
nyek hazai forrásból történő gazdaságos kielégí
tésére. Ezt a célt szolgálja a harmadik ötéves 
tervünkben a vegyipari, a papíripari és a faipari 
kapacitások nagyobb mértékű fejlesztése”. 
(MSZMP IX. Kongresszusának határozata. Nép
szabadság 1966. december 4. 8. oldal.)

A fafeldolgozó ipari ágazatok alapvető 
nyersanyagát az utóbbi évekig az erdőgazdálko
dás által kitermelt fa szolgáltatta. Nyilvánvaló 
volt tehát, hogy a faipari ágazatok fejlesztésének 
a mértéke és üteme jelentős faimport nélkül nem 
szakítható el az erdőgazdálkodás által biztosított 
nyersanyagnövekedés ütemétől. Ebből kiindul
va a faipar fejlesztése tekintetében korábban az 
„egyensúly” elmélet volt a meghatározó, vagyis 
csak annyit kitermelni és feldolgozni, amennyi 
az évi fanövekedés. Ez a fatömeg pedig az ala-
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csony erdősültséggel rendelkező országokban — 
így hazánkban is — a fogyasztást csak jelentős 
faimporttal egyidejűleg elégítette ki. Hozzájárult 
ehhez persze az is, hogy a kitermelt fatömeg je
lentős része fűtőanyag termelés céljára volt hasz
nosítva, ami semmiképpen nem javította az ipari 
faellátottságot. Az 1950-es években kidolgozott 
új fafeldolgozó ipari technológiák lehetővé tet
ték, hogy a korábban tüzelési célokra használt 
faanyagot, valamint az egyéb mezőgazdaságban 
hulladékként jelentkező lignocellulóz anyagot, 
ma már a természetes fát csaknem minden tekin
tetben helyettesítő anyagként lehet felhasználni, 
ezáltal a fafeldolgozó ipái' nyersanyag bázisa ha 
nem is döntően, de az egyes ágazatokban jelen
tősen kiszélesedett. Ezenkívül az erdőgazdálko
dás korábbi nagyobb ütemű fejlesztése — mely
ről az idézett tanulmány is beszámol — lehetővé 
tette az évi fahozamok növelését, így napjainkig 
a kitermelhető fatömeg mennyisége jelentősen 
megnövekedett. Javult az ország tüzelőanyag
ként felhasznált energiatermelő anyagokkal való 
ellátottsága, azáltal a tűzifaszükségletek csök
kentek. Egyidejűleg különféle hatások eredmé
nyeként az iparifahányad is évről évre növeke
dett. Ezt a tendenciát a szakemberek már az 
1950-es évek végén és az 1960-as évek elején fel
ismerték, és az egyes faipari ágazatok fejleszté
sének ütemére társadalmi úton jelentősebb ja
vaslatokat (1, 2, 3, 5) dolgoztak ki, amely azon
ban nem mindenben találkozott a faipart irá
nyító tárcák elképzeléseivel.

Ez időben a tanulmány szerzői által helye
sen jellemzett azon téves nézetek uralkodtak, 
„hogy fában szegény ország vagyunk és nálunk 
nincs bázisa a faipar fejlesztésének, tehát nem 
is szabad fejleszteni a faipart”, s amelyről ma 
megállapították, hogy nem volt mindenben meg
alapozott, különösen akkor, amikor is az egész 
világon érvényesülő tendencia már ezen idő
szakban a faipari kapacitások fejlesztését és az 
egyes ágazatok termelésarányainak a felülvizs
gálatát szorgalmazta és valósította meg.

Azok a korábbi törekvések, melyek a fa
ipari kapacitások növelését szorgalmazták, abból 
indultak ki, hogy a faipar jelentősége a népgaz
daságban, ha az ipari termelés volumenét te
kintjük, számottevő. Az ossz ipari termelésből a 
faipar részaránya 2,5—3% között van évenként. 
Ilyen arányú termeléshez az ossz népgazdasági 
importnak 3—4%-os hányadát a különböző fa
anyagok és félkésztermékek behozatalára kell 
fordítani (7), s ez jelentős tehertételként jelent
kezik a fejlesztés tekintetében. Éppen ezért a 
fejlesztési tendenciák kitűzésénél célszerű a re
latív import megtakarításra irányuló fejlesztési 
megoldásoknak nagyobb figyelmet szentelni. 
Ennek a lehetősége fennáll s az utóbbi években 
előnyös javulás volt tapasztalható az exportmér
legek alakulásánál. Amíg 1961-ben az ossz ex
portnak csak 0,8%-a volt faipari termeléssel kap
csolatos, addig ez a részarány 1964-ben már el
érte az 1,3%-ot. Ha ez a szám arányaiban nézve 
kicsinek is tűnik, álljon itt összehasonlításul az, 

hogy ilyen részaránnyal a faipar azonos szinten 
van a szerszámgép és az építőipari anyag kiviteli 
arányaival. A kiviteli részarány azonban véle
ményem szerint tovább fokozható, mivel a leg
több európai országban a  faipari termékek iránt 
jelentős kereslet mutatkozik. Az egyes országok 
statisztikai jelentéseiből megállapítható (8), hogy 
Európában 1966-ban mintegy egymillió tonna 
farostlemez és közel 900 ezer m3 faforgácslap 
„vándorolt” a termelő országból a fogyasztókig, 
mely összegben hazánk sajnos, az export-impor
tőr szerepét töltötte be, mert a behozatal és ki
vitel tekintetében egyensúlyban állt.

Ezenkívül ebben a mennyiségben a KGST- 
országok exporttermelése csak mintegy 13—-18 
százalékos részaránnyal szerepel, tehát az ex- 
portfokozási lehetőség adott, csak olyan termé
kekkel kell a piacon megjelenni, mely biztosítja 
a megfelelő választékot és a nemzetközileg meg
követelt minőséget. Ez a követelmény pedig a 
farost- és faforgácslap-termelés mikrostruktú- 
rája arányainak kialakulásával függ össze. Ezért 
a jövőbeni fejlesztési célkitűzéseknél nem elég 
csak a mennyiségi értékeket meghatározni, ha
nem a termelés mikrostruktúrája változásának 
tendenciáit, arányait is figyelembe kell venni.

Hasonló a helyzet az elsődleges fafeldolgozó 
iparnál is, mivel az elsődleges fafeldolgozó ipar 
jelenlegi termelési volumenét a fűrészipar' adja, 
még egyéb termékek csak elenyésző százalékkal 
vannak a termelésben képviselve. Az ismert fej
lesztési célkitűzések azonban nem segítik elő 
kellőképpen az arányok megváltozását. Az 
1970-ig ismeretes célkitűzések szerint (4) még 
mindig a fűrészáru-termelés részaránya lesz túl
súlyban, mivel az a gömbfa-egyenértékre átszá
mított felhasznált anyag alapján, mintegy 57%- 
kal az első helyen szerepel.

Külön meg kell említeni azt a kérdést, hogy 
a tanulmányban a magyar viszonyoknak megfe
lelően is a faipar fogalmi meghatározása leszű
kül az elsődleges fafeldolgozó iparra és a papír- 
cellulóz-iparra. Nem azt akarom kétségbe von
ni, hogy ezen iparágaknak nincs meghatározó 
szerepük az egyes távlati fejlesztési célkitűzé
seknél, de ha a faipar fejlesztéséről beszélünk, a 
továbbfeldolgozó iparágak által igényelt fa és 
fahelyettesítő anyagok szükségletének a mérté
két is figyelembe kell venni. így például a jelen
tős faanyag-felhasználással dolgozó bútoripar, 
épületasztalos-ipar, tömegcikkipar stb. fejlesz
tési célkitűzései lehetőségeit elsősorban az el
sődleges fafeldolgozó ipar által szolgáltatott 
anyagok hivatottak alátámasztani, bár igaz, hogy 
ezen ipari ágazatok elsősorban lapanyagok és 
furnér vonatkozásban mutatnak telítetlenséget.

Éppen ezért az a véleményem, hogyha a 
koordinált fejlesztési célkitűzések meghatáro
zása az egész fafeldolgozó ipar szempontjából 
kell, hogy meghatározásra kerüljön, annál is in
kább, mivel a kérdés komplex vizsgálata lehető
séget nyújt a termelőerők arányos fejlesztésé
nek és a rendelkezésre álló hazai nyersanyag
forrásoknak maximális kihasználására. Ebből ki-
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indulva szükségesnek tartom megismételni azt a 
javaslatomat, amit már egy korábbi tanulmány
ban (5) írtam: „Tekintettel a fafeldolgozó ipar 
széttagoltságára, helyesnek tartanánk, ha az ér
dekelt szervek közös erőfeszítéseket tennének 
a fafeldolgozó ipar egységes fejlesztési koncep
ciója: az arányok és szükségletek alapján történő 
fejlesztési terv mielőbbi kidolgozására, mert ez
zel a  népgazdasági eredmények fokozásához je
lentősen hozzájárulnának.”

A faipar fejlesztésének kérdését hasonló 
aspektusból már 1965-ben is (2) vizsgálták, ami- 
koi' is a fafeldolgozó- és felhasználó iparágak 
összehangolt fejlesztését sürgették éppen a fa
anyag-takarékosság hatékonyságának fokozása 
céljából. Mégis, ma azt a következtetést kell ten
ni, hogy e tekintetben is vajmi kevés eredmény 
született. Ennek okát elsődlegesen a fafeldol
gozó iparágak felett felügyeletet gyakorló tár
cák mennyiségi termelés növelésére irányuló 
szemléletében kell keresni, amikor is a fatakaré
kosság háttérbe szorult és a mindenkori fejlesz
tés eredménye az ágazati iparágak mikrostruk- 
túrája arányainak egyenetlenségéhez vezetett. 
Ma gyakorlatilag azt kell konstatálni, hogy az 
elsődleges faipar fejlesztésére kidolgozott kon
cepciók nem mindenben állnak összhangban a fa 
továbbfeldolgozásával foglalkozó iparágak min
denkori specifikált nyersanyag-szükségletével 
és a hazai exportlehetőségekkel, ezért a feldol
gozó iparágazatok részéről további faimport nö
velésére irányuló tendencia gyakran jelentke
zik. A faipar fejlesztését tehát az ágazati fejlesz
tési tervek koordinálásának biztosításával cél
szerű és kell kidolgozni.

Egy iparágfejlesztés célkitűzései meghatá
rozására alapvető befolyást gyakorol a nyers
anyag-ellátottság, a technika és technológia szín
vonala, az üzemszervezés foka, a tudomány állá
sa. A szerző egyik korábbi tanulmányában (5) 
részletesen foglalkozott a fafeldolgozó ipar fej
lesztésének fent körvonalazott kérdéseivel, ahol 
beható elemzést adott a  nyersanyagbázis, tech
nika és tudományos kutatás néhány, a  fejlesz
tésre hatást gyakoroló vetületeiről. Ezért a kö
vetkezőkben csak röviden vannak megismételve 
az egyes fejlesztési koncepciók alapját képez
hető gondolatok.

A hazai nyersanyag-ellátottság a fafeldol
gozó ipar tekintetében (kivéve fenyőfűrészáru, 
fumérrönk) amennyiben az elsődleges fafeldol
gozó ipar mikrostruktúráját a fafeldolgozó ipar
ágazatokban jelentkező igényeknek megfelelően 
alakítják ki, úgy hazai bázison nagymértékben 
biztosított. A feladat éppen ezért ma az kell le
gyen, hogy a rendelkezésre álló anyagok komp
lex kihasználását kell javítani, mivel ezen a té
ren jelentős elmaradás van a nemzetközi ered
ményekhez viszonyítva. így, elsősorban az ala
csonyrendű faválasztékok és a hulladékanyagok 
felhasználását kell megfelelő színvonalon megol
dani. A nyersanyag-helyzetre vonatkozóan sze
retném idézni Halász Aladár elvtárs egyik ko
rábbi megállapítását, miszerint „a hazai alap
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anyagbázis megvan, de nem akármilyen fejlesz
tést tesz lehetővé, hanem a faforgácslap, a farost
lemez-ipar és a papíripar fejlesztését.” Viszont 
ezek az ágazatok a továbbfeldolgozó ipari ágaza
tok részére az alapanyagot termelik, így megvan 
a lehetősége annak, hogy a nyersanyag-hiány 
nem jelentkezhet mint elsődleges fejlesztést- 
gátló tényező a fafeldolgozó iparban.

A technikai színvonal tekintetében a fafel
dolgozó ipar színvonala összességében heterogén 
képet mutat. Ez a fejlesztési célkitűzés mennyi
ségi oldalról való közelítése. Ugyanakkor egy sor 
ágazati iparágban a termelőberendezések ki
használása alacsony színvonalon áll s az utóbbi 
években beszerzett modern megmunkálógépek 
teljesítőképessége következtében sok helyen a 
technológiai folyamatokban „szűk keresztmet
szetek” keletkeztek. Ma tehát a feladat a mun
kafolyamatok végrehajtásának olyan kereszt
metszeti kialakítása, mely biztosítja az ütemes, 
esetlegesen a folyamatos termelés kialakítását. 
Ebből az aspektusból kiindulva az egyes ágaza
tokban a termelés növelésére csak néhány újabb 
gép beállítása szükséges, míg fontosabb tényező
ként lép elő a meglevő gépek intenzív kihaszná
lása. Extenzív fejlesztési célkitűzés mindenek
előtt az elsődleges fafeldolgozó iparágazatokban 
szükséges, éppen az alapanyagban jelentkező 
mennyiségi és választékbővítési igények kielé
gítése miatt.

Technológiai vonatkozásban a fejlesztés 
újabb irányainak kitűzése még nagy lehetősége
ket rejt magában. Elég arra hivatkozni, hogy a 
fafeldolgozó iparban a technológiai folyamatok 
végrehajtására alkalmazott kémiai technológia 
eredményei milyen forradalmi hatást eredmé
nyeztek. Világos tehát, hogy az új módszerek ke
resése a faanyag komplex kihasználását bizto
sító technológiák kidolgozása az, amelyre irányt 
kell venni.

Üzemszervezés tekintetében a fafeldolgozó 
ipar elérkezett ahhoz a fejlődési ponthoz, amikor 
a folyamatos és automatizált gyártásszervezés 
egyre jobban követeli az alkalmazást nemcsak 
a termelékenységi, de a gazdaságossági vonat
kozásban is. Koncepcióknál ezért a szervezési in
tézkedések középpontja a termelés koncentrá
ciója, specializációja és az automatizált terme
lésszervezés megvalósítása lehet.

A gyártmányok felhasználása és továbbfel- 
dolgozása viszonylatában elsősorban a választék 
és a minőségi termelés a döntő tényező. Ez biz
tosítja egyébként az esetleges exportlehetőséget 
is. Ebben a tekintetben igen jó úton járunk, mi
vel a hazai faipari termékek minősége nemzet
közi viszonylatban is elismert, éppen ezért a fő 
cél a jövőben az eredmények megtartása kell 
legyen.

Az eddig elmondottak alapján — vélemé
nyem szerint — a fafeldolgozó ipar ágazati fej
lesztési koncepcióinak egyik alapját képezhetné 
az a megfontolás, hogy az elkövetkezendő évek
ben ott kell a fejlesztést gyorsabb ütemben elő
irányozni, ahol a hazai szükségletek és az export-
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lehetőségek együttes mértéke olyan mennyiségű 
termelési volument képvisel, amelynek a legyár
tása a mai technikai és technológiai színvonalon 
a leggazdaságosabb, de a gyártáshoz felhasznált 
importanyag-szükséglet a minimális (intenzív 
fejlesztés) még a nyersanyaggal való ellátás biz
tosítására hazai bázison az elsődleges faipari ága
zatok közül a farost- és faforgácslapgyártó ipar
ágak termelését már a közeli években célszerű 
megtöbbszörözni (extenzív fejlesztés). Egyidejű
leg azonban rá kell mutatni arra, hogy a faipari 
ágazatok összessége fejlesztésének bizonyos tör
vényszerű vonásai is megfigyelhetők az utóbbi 
években, amikor is a termelési volumen emelke
désének üteme mérséklődik, másrészt az ágaza
tokon belül a növekedés üteme differenciálódik, 
amely valószínű, összefüggésbe hozható a ren
delkezésre álló, szerény beruházási összegekkel 
is. Mégis, a növekedés rendjének elemzése a fej
lesztés célkitűzéseinél elengedhetetlen. Ha ebből 
a szempontból vizsgáljuk a KGST-hez tartozó 
országok farost- és faforgácslap-termelés ará
nyainak alakulását az utóbbi 5 évben, valamint 
az 1970-ig előirányzott növekedést, úgy azt álla
píthatjuk meg, hogy a részarány-növekedés el
sősorban a faforgácslapok gyártása javára van 
előirányozva. Ha a tonnában kifejezett termelési 
volument vesszük összehasonlítási alapnak, úgy 
a termelés strukturális változásáról az 1. ábra 
nyújt felvilágosítást. Az 1. ábrából világosan lát
ható, hogy a faforgácslap-termelés már túlsúly
ba került s ez jelentősen hozzájárul az igények 
Kielégítéséhez. Hasonló tendenciák érvényesül
nek hazánkban is, melyről a 2. ábrából következ
tethetünk. A farost- és faforgácslap-termelés ha- 
zailag tervezett növekedése az eddigi koncepciók 
alapján (1, 6) a 3. ábrából látható.

Amint az a fentiekből is kitűnik, a fejlesztési 
célkitűzéseknél az arányok helyes megválasztása 
egyik legdöntőbb szempont, éppen ezért ismétel
ten célszerű erre a figyelmet felhívni. Lehetséges 
azonban az is, hogy az egyes fafeldolgozó ipari 
ágazatoknál a fejlesztési célkitűzéseket más 
irányelvek alapján kell meghatározni. Például 
új technológiák elsajátítása, kutatási eredmé
nyek ipari megvalósítása stb., azonban a fő irány
vonal mindenkor a faanyagok komplex kihasz
nálásának további fokozására kell irányuljon.

Amikor a faipari ágazatok fejlesztésének

Kemény farost- Szigetelő farost
■  lemez lemez SH Faforgácslap

1. ábra. A KGST-országok farost- és faforgácslap-ferme- 
lés struktúrájában bekövetkezett és tervezett változás 

1960—1970, években 

irányait, arányait és ütemét akarjuk a jövőben 
kidolgozni, nem téveszthetjük szem elől a nem
zetközi együttműködésből fakadó előnyöket és 
követelményeket sem. Erre vonatkozóan mind 
az elsődleges fafeldolgozó ipar fejlesztési irá
nyaira, mind a bútoripar fejlesztésére megfelelő 
KGST ajánlások vannak kidolgozva, melynek 
felhasználása nagy segítséget jelenthet új kon
cepciók kidolgozásánál. Ezenkívül mérlegelni 
kell a kapcsolódó iparágak lehetőségeit és igé
nyeit, a gyártmányfejlesztés gazdaságossági kö
vetelményeit, a fejlesztéshez szükséges gép- és 
munkaerő-szükséglet biztosításának lehetősé
geit stb.

Összefoglalásképpen következzék néhány 
javaslat, amely véleményem szerint a VI. Erdé
szeti Kongresszus útmutatásaiból, a hazai gazda
ságpolitikánkból, a faipar szükségszerű fejlesz
tésének a sajátosságából és a jövő feladataiból 
következik:

1. A faiparfejlesztés célkitűzéseiben az ed
dig követett irányzatot meg kell változtatni és 
biztosítani kell, hogy a faipar jövőbeni fejlesz
tésében a faanyag-gazdálkodás minden terüle
tén a nemzetközileg elfogadott tendenciák érvé
nyesüljenek, mely különösen vonatkozik az 
erdőgazdálkodás és a faipari kapacitások exten
zív fejlesztésének arányaira.

2. Az erdőgazdálkodás korábbi fejlesztésé
nek eredményeként lehetővé vált, hogy a foko
zott import-megtakarítások érdekében, már a 
közeljövőben a faipari ágazatokra új koncepciók 
kerüljenek kidolgozásra. Ezért szükséges a je
lenleg meglevő fejlesztési koncepciók felülvizs
gálata valamennyi fafeldolgozó ipar ipari ága
zatban, majd ki kell dolgozni egy olyan össze
hangolt fejlesztési koncepció tervezetet, mely a 
fejlesztés valamennyi összetevőit (extenzív, in
tenzív) figyelembe veszi.

3. A hazai faipar fejlesztésének ismételt elő
térbe kerülését az Erdészeti Világkongresszusok 
segítették elő, ezért nem volna érdektelen fel
vetni azt a kérdést, hogy a jövőben az Erdészeti 
Világkongresszusokat Erdészeti és Faipari Világ
kongresszussá kellene kiszélesíteni, mintegy ez
zel is kifejezni azt a szoros kapcsolatot, mely az 
erdészet és a faipar között törvényszerűen fenn
áll, s ezen keresztül még nagyobb lehetőséget 
adni a faipari fejlesztési koncepciók világvi
szonylatban történő mélyebb elemzésére és ösz- 
szehangolására.

4. Helyesnek tartanám, ha a FATE Elnök
sége magáévá tenné azon javaslatomat, hogy

Ш  Kemény farostlemez Cű Faforgácslap

2. ábra. A hazai farost- és faforgácslap-termelés struk
túrájában bekövetkezett és tervezett változás 1960—1980. 

években
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1967-iben egy országos konferenciát szervezzen 
az ágazati iparágak fejlesztési terv célkitűzései
nek módszertani és gyakorlati kidolgozásának 
megvitatására, hogy társadalmi úton segítséget 
nyújtson a fentebb vázolt feladatok mélyebb 
megismeréséhez és a faipari ágazatok fejlesztési 
célkitűzéseinek olyan meghatározásához, mely 
az objektív lehetőségeket és a szükségleteket 
maximális mértékben egyezteti, hogy a fafeldol
gozó iparra háruló népgazdasági feladatok mara
déktalanul végrehajthatók legyenek.

5. A kérdés népgazdasági jelentőségére való 
tekintettel célszerű volna a fafeldolgozó ipari 
ágazatok fejlesztése vonatkozásában a hozzászó
lásokat és a véleménycserét a FAIPAR hasábjain 
folytatni.

Befejezésül szeretném megismételni azon 
véleményemet, hogy megjegyzéseim ellenére 
úgy ítélem meg, hogy a szerzők a szóban forgó 
tanulmányuk közzétételével, hatásaiban ma még 
felmérhetetlen mértékben járultak hozzá a fa
ipar népgazdasági jelentősége helyes értékelésé
nek a helyreállításához, a  hazai faipar távlati fej
lesztési célkitűzéseinek helyes irányban történő 
meghatározásához, továbbá a hazai erdőgazda
ság és faipar megfelelő arányú fejlesztésének a 
jövőbeni megvalósításához.
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L I S IŐ A N  J Ó Z S E F  
és S U L Á N  E L E M É R

Hozzászólás az előtolások számítása 
koncepciójához a keretfűrészeknél

1. BevezetésAz új fűrészüzemek tervezése, valamint a létezők rekonstrukciós tervei kidolgozásával mindig összefügg az alapfontosságú gépek kapacitásának a számítása. A  fenyő-fűrészüzemben e gép a keretfűrész. Az eddig ismert eljárások a kertfűrész előtolásának a megállapítására nem egységesek és nem fejezik ki elég pontosan a vágás folyamatának a körülményeit, s a gyakorlatban végzett számítások gyakran csak hozzávetőleges becslés jellegűek.E  cikk célja rámutatni azokra az ellentétekre, amelyek előfordulnak az ismertebb irodalomban a keretfűrészek kapacitásának a számításánál és egyben javasolni egy egységes eljárást az előtolási sebesség számítására.
2. A keretfűrészek előtolási sebesség számítási 
eljárások áttekintése és kritikájaA keretfűrész előtolási sebességét vagy m/perc, vagy mm/járat-ban adják meg. Az előtolások említett egységekben való számításához a faipari 

szakirodalomban több javaslatot találunk, melyek különböző kritériumokból indulnak k i :a j a keretfűrész felvett teljesítményéből és hatásfokából:
u =  A  mm E1- 221- old-] W0 • b • S e  • n140. P
u = —=— —  mm [2, 80. old.] (2)2 e -n

b)  csak a vágáshoz szükséges ún. vágási teljesítményből :
u = 21 9old 1 (3)amiből 1000-P r

U ~  6O-n-eS 'b - z - E - K o
(4)

c) abból az időből (t„), amely szükséges a munkahelyi.teendők ellátásához (eca 35 mperc) és a keretfűrész közepétől mért (L) távolságtól, amelynél a rönköt kifogják a kocsiból:
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U =  -6.0 m /perc 11, 220 old.]
tv 

amiből
60 000-L  u = — —------ mm tv -n

(5)

(6)

d) az ún. „fűrészpor térfogati tényezőből” , a 
vágó fogak számából és a fűrészpor’ szállításához 
szolgáló térbő l:

A -H  
u = — ----- — mm [1, 218. old.] (7)О-t- £max

H -n -h  ( s -k }
«max = ---- F T V  ' ° ’l ------m m  С3  1 (8 )

u  = — ~ ------—— m m  (4, 1530. old.] (9)• о • b • e 2t

terpesztett fogaknál és

u = —? ----- ^ ^ - m m  [4, 1530. old.] (10)
▼ о -b-e ti

duzzasztott fogaknál.
A betűk jelentése a képletekben:
P p ^ a  keretfűrész felvett teljesítménye LE- 

ben;
77 =  a keretfűrész hatásfoka (kb. 0,75);
b =  vágásszélesség (résbőség) mm-ben; (a 6 

és 7 képletben méterben helyettesí
tendő);

Se  =  a  vágás magasság összege méterben;
K o =& fogak kopási tényezője =  1,0 +  0,18 tr , 

ahol tr = a  vágás ideje órában;
P T= vágási teljesítmény kW -ban

z=  a vágásban résztvevő fűrészlapok száma 
E = 1  m 3 fa fölvágására eső fajlagos m unka 

(fenyő féléknél cca 23,6 kW ó/m 3)
e =  a vágás magasság mm-ben 

es =  az átlagos vágásmagasság méterben 
A —a, fogrés (forgácstér) területe m m 2-ben 
11= járathossz mm-ben

emax =  a rönk maximális átmérője mm-ben 
о =  a fűrészpor té r tényezője a fogrésben (a 

forgács lazulási tényezője)
n = fordulatszám/perc 
h =  a fog magassága mm-ben
<5 =  a fűrészlap vastagsága mm-ben ' 
f  =  a munka járathossz veszteség, a  já ra t

hossz hányadában kifejezve
k = a, fogtő hossza [3, 254. old.] £ =  0,86 t  

Q '= a fogrések és a fog melletti rések összege 
mm 3-ben

w =  a fűrészlap teljesen kihasznált fogszáma 
u =  előtolás egy já ra tra  (fordulatra) mm- 

ben
Wz =  előtolás egy fogra mm-ben 
ü  =  előtolás m/perc.

Az egyes képletek vizsgálatánál megállapít
hatjuk:

Az (1) képlet inkább abban az esetben érvé
nyes, ha a  kertfűrész szíj meghajtású transzmisz- 
szióról, mivel a P p r-felvett teljesítm ény ebben az 
esetben a szíj és a tárcsa méreteivel, valam int a  tá r 

csán megengedett kerületi erő nagyságával van 
m egadva:

P pr = 0,0007-F -s -D -n  (11)
ahol E = a  megengedett fajlagos kerületi erő a tá r 

csán kp/em-ben, mely függ a szíj vastag
ságától és a tárcsa átmérőjétől

s =  a szíj szélessége cm-ben
D  =  a meghajtó szíjtárcsa átmérője.m-ben 
n  =  a fordulatszám/perc

(közelebbit lásd az irodalom [5, 71 és 72 old.]
Az (1)—(6) képletek egyike sem fejezi ki semmi 

módon a fog nagyságának, helyesebben a fogak kö
zötti té r nagyságának a  hatását, melyek a járat- 
hosszra eső előtolás számításának legmegbízhatóbb 
kiindulópontja azon egyszerű oknál fogva, hogy a 
forgácsterek a leforgácsolt fűrészpor résből való ki
szállítására szolgálnak. H a a forgácsterek kicsi
nyek, kevés fűrészpor fér el bennük és ez egy fogra 
eső kis előtolásnak felel meg. Ezzel szemben a túl 
nagy forgácstér a fűrészlap kis fogszáma (azaz nagy 
fogcsúcstáv) következtében a változatlanul nagy 
előtolásnál egy járatra , a fogra eső előtolás növeke
désének és ez által a fűrészelt felület minőségcsök
kenésének lesz az oka. Tekintve, hogy a  fogra eső 
előtolásnak a fűrészelt felület minősége szempont
jából a gyakorlatból ismertek az értékei, a forgács
té r kritérium a igen is indokolt.

Ezenkívül a (3) képlet számol a  fajlagos vágási 
munkával E =  23, 6 kW ó/m 3 a fenyőféléknél. Ez a 
becslés igen pontatlan, mivel az energiafelhaszná
lás 1 m 3 fenyő anyagra egy egész sor más tényező
től függ. Em ellett olyan tényezők, m int a fenyő
anyag neme, nedvességtartalma, a rönk eredeti 
helye a fában, az expozíció és hasonlók nem lehet
nek jelentéktelenek az E  értéke szempontjából.

A legkevésbé hihető az (5) képlet helyessége 
éspedig azért, m ert nem fejezi ki sem a lap fogazá- 
sának, sem a rönk átmérőjének, sem pedig a  felvett 
teljesítménynek a hatását.

Elvileg tehá t a legelfogadhatóbbnak tűnnek az 
előtolás szám ítására a d) pont a la tti feltüntetett 
számítási koncepciók.

Vizsgáljuk meg hát ezeket is, hogy megálla
píthassuk, milyen különbségek vannak közöttük.

Először: a (7) számú képlet a fűrészpor elhe
lyezésére és kiszállítására csak a fogak közötti té r
rel számol.

A (8), (9) és (10) képletek a Voigt-féle javaslat
hoz ta rtják  m agukat, mely szerint a lap mindkét 
oldalán kell számítania fűrészfogak melletti terek
kel is.

A Kaiser R. előtolás számítási koncepciója [4] 
kihasználja ezeket a tereket a keretfűrésznél, 
azonban nem tanácsolja számításba venni őket a 
szalagfűrészeknél. E zt azzal indokolja, hogy a 
rönkvágó szalagfűrészeknél a nagy vágási sebesség 
(azaz a lap nagy kerületi sebessége) m iatt a  lap 
melegedése fenyeget. Kaiser szerint a keretfűrész 
lapoknál ilyen veszély nem áll fenn.

Meg kell állapítani, hogy a Voigt-féle kon
cepció a fűrészfogak melletti terek kihasználására a 
résben ma már nem felel meg az experimentális
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kutatások eredményeinek (A. L. Bersadsky prof., 
dr. Voskresenky prof, és mások munkái), melyek 
röntgenográfikai úton bebizonyították, hogy a le
forgácsolt fűrészpor összenyomódik a fogak kö
zötti térben. Az, hogy egy bizonyos mennyiségű fű
részpor behatol a  fogak melletti terekbe is, nem 
szolgálhat semmi módon alapul egy olyan előtolás 
számítási koncepciónak, melynél a fűrészpor egyen
letes elosztása a fogak közötti és fogak melletti te 
rekben előfeltétel.

A Kaiser-féle koncepció, mely különbséget tesz 
az előtolás számításánál a  keret- és szalagfűrészek 
között nem indokolt, sem elméleti, sem gyakorlati 
szempontból.

A fűrészlap melegedésének a veszélye, az egyéb
ként azonos vágási feltételek mellett ui. függ a fa 
esetleges rugózásától (a résbőség csökkenése és ez
által a lap szorulása), valam int a fogaknak egy for
dulatra eső ú tja  (^ г ) arányától a tényleges vágási 
úthoz (Ä 2) (azaz a fog mozgása indikációs görbéjé
nek a hossza a fában).

Ha a  fűrész szalag hossza kb. 12 m és a vágási 
magasság (a deszka szélessége) 500 mm, az arány a 
következő:

1 2 0 0 0

S 2 500
A keretfűrészeknél 600 mm járathossznál viszont: 

^ = W = , 2  
S 2 1000 ’

(a teljesen megterhelt fogaknál, amelyek egész vá
gás magasságnál vágnak).

H a a keretfűrészek összes foga nem is vágja az 
egész vágási magasságot, még úgy is az u tak  aránya 
sokkal kedvezőtlenebb és a kb. 6-szor kisebb vágási 
sebesség m iatt a lapszorulás és így a melegedés ve
szélye nagobb lesz; annál is inkább, hogy a szalag
fűrész-lap hűtésének a feltételei sokkal jobbak, a 
nagyobb légáramlás következtében. A gyakorlat is 
igazolja, hogy a szalagfűrész-lapok kevésbé meleg
szenek, m int keretfűrészeké.

A fenti érvekből következik, hogy a Kaiser-féle 
koncepció az előtolás számítási eljárások megkü
lönböztetésére a  szalag- és keretfűrészeknél indoko
latlan és így nem elfogadható.

Érdekes azonban még az is, hogy a körfűrész
nél az előtolás számításának a javaslatánál az emlí
te t t  cikkben Kaiser R. nem a  fűrészpor térkoeffici
enséből és a  fűrészpor elhelyezésére szolgáló térből 
indul ki, hanem a  AW F minőségi normáiból.

Másodszor: a (7)—(10) képletek különböző fog
számmal számolnak. A (7) és (8) képlet a m unkajá
ratnál vágó fogak számával számol.

m  t ’

Kaiser képletei (9) és (10) respektálja a Bues 
nézetét;

a terpesztett fogaknál

a duzzasztott fogaknál
( l - O H  +  e = --------—------ - (10)t

Melyik a helyes koncepció ?
A kerétfűrész-lapnak meg kell legyen a mini

mális fogszáma
m i =

H + e
(12)

E fogszámból csak az ún. teljesen megterhelt 
fogak mennek á t az egész vágási magasságon ,,e” , 
melvek szám a:

H - em 2 = — L---  (13)

A „csak részben megterhelt fogak” száma (me
lyek csak a vágási magasság bizonyos részén dol
goznak) azután

H + e  H —e 2em3 = m 1 - m 2 = — -------------— = — (14)
í  f i

lesz.
Azon hozzávetőleges feltétel mellett, hogy az 

m 3 számú fogak mindegyike átlagosan a vágási m a
gasság felén dolgozik, a (14) képlet tulajdonképpen

/77. 2/ (9) 1. ábra
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kétszer annyi megterhelt fogat fog kifejezni és a 
számuk

Ezek szerint a teljesen megterhelt fogak száma 
a következő lesz:

H - e  e Hm = m 2 + m i =-— ------f-— = —  (16)

Természetesen a (12)—(16) képletek nem ve
szik figyelembe a járathossz-veszteséget és a lapok 
dőlését.

Hagyjuk azonban egyenlőre figyelmen kívül a 
járathossz-veszteség és a lapok dőlésének a hatását 
és vessük össze a (16) képletet a (9) és (10) képlettel.

Hogy melyik helyes közülük azt a kinematikai 
ábra (1. sz.) m utatja  meg és egyben világosan bizo
nyítja, hogy az előtolás számítása a vágó fogak szá
m a szerint teljesen realizálhatatlan.

I I + e m -  t

A fűrészlapok dőlésének a hatása a vágó fogak 
számára gyakorlatilag elhanyagolható, m ert a dő
lésszög oly kicsiny, hogy cosinusa igen közel áll az 
egyhez, ennek folytán a következőképpen is szá-

II ^11  
t • cos tp t

A járathosszra eső előtolást csökkenteni a (9) 
és (10) képlet szerint, tekintettel a járathossz vesz
teségre a következő okokból nem célszerű:

A jára t hossz-vesztesége a fűrészlapok dőlésé
től függ. Ezzel szemben a jára tra  eső előtolás a gép 
szerkezetével — az előtoló szerkezet áttételi számá
val —- van megadva.

A járathossz-veszteség viszont szükséges a fű
részlapok bizonyos kezdeti vágási sebességének 
(4 5 m/sec) elérése, valam int a vágási szögek ún. 
transzformációja céljából a felső fordulónál fekvő 
fogaknál. A já ra tra  eső előtolás csökkentése a já- 
rathossz-vesztesége címén a lapok változatlan dőlé
sénél csak nő a járathossz-vesztesége és ezáltal má
sodlagosan csökken a  vágó fogak száma.

A fent em lített tényből kifolyólag, hogy az elő
tolás nem függ a fűrészlapok dőlésétől, hanem a ke
retfűrész előtoló mechanizmusának a szerkezetétől, 
a beállított előtolás realizálódik tekintet nélkül a já 
rathossz veszteségére és a ténylegesen vágó fogak 
számának a csökkentésére. Ennék folytán néhány 
fognak a lap alsó részén, pontosan

e

számban, vastagabb forgácsot fog kelleni levágni.
A gyakorlat ezt a tény t a nagyobb előtolások

nál a fogak gyorsabb kopásával igazolja.
Ebből következik, hogy a járathosszra eső elő

tolást előnyösebb a fogak száma —  szerint számí- 
t

tani.
Kritizálható azonban a Bues-Kaiser-féle ja 

vaslat is a (9) és (10) képletben a fogazat kiképzésé

nek a megkülönböztetésére (terpesztett — duzzasz
to tt) a vágó fogak száma számításánál.

Az egy fogra eső előtolást w2 kiszámítani a for
gácstér (fogrés) területéből és a fogrész lazulási té 
nyezőjéből Q az

uz = mm [4, 1529. old.] e-p
képletből egy megválasztott p =  2,0 érték mellett 
és elosztani a kiszám ított «г értékét egy terpesztett 
fogpárra [lásd a (9) képletet] és a [4., 1529. old.] 
ugyanannyit jelentene, m int a fogra eső előtolást 
o = 2,0, de a járathosszra eső előtolást „u” m ár g =  
4,0 értékkel számítanánk. Ez természetesen mód
szertani szempontból nem helyes.

Hogy javítson azon a kis járathosszra eső elő
toláson (5,8 mm) melyet, az adott koncepció sze
rinti számítás alapján kapott meg, a fűrészfogak ol
dalánál levő területekhez nyúl, hogy i t t  helyezze el 
a fűrészport és így emelje az előtolást. Ezáltal érte 
el az előtolás növelését, éspedig a terpesztett fogak
nál 1,87 m/perc-ről 2,36 m/perc-re.

Ilyen fiktív eljárást nem tarthatunk  helyesnek, 
sőt inkább károsnak, m ert a gyakorlatban a  fűrész
áru lapjainak elporosodása m iatt inkább meg sze
retnénk gátolni a fűrészpor behatolását a mellékré
sekbe, mintsem hogy ilyen eshetőséggel szám íta
nánk, m int céllal.

De logikusan véve is — a többi feltétel (körül
mény) változása nélkül (azaz változatlan fogosztás, 
fogak, a fogak közötti té r nagysága, azonos já ra t
hossznál és a já ra tra  eső előtolásnál) egyforma lesz 
a leválasztott forgács űrtartalm a akár terpesztett, 
akár duzzasztott fogaknál. Ezért nem célszerű a 
fograeső előtolást, melyet egy fogrés teréből és a 
forgács tényezőjéből szám ítottunk ki, elosztani egy 
fogpárra.

Ezen okok m iatt helyesebb a já ra t hosszra eső 
előtolást a fogak közötti térnek a nagyságból számí
tani.

Végül hasznos lesz még megemlíteni, a forgács 
lazulási tényezőjét ,,Q”  a fogak közötti térben (fog
résben). A régebbi szakirodalom az előtolás számí
tásánál javasolja a 2 =  3-5-5 az újabb g =  2-5-3 ér
téknek venni.

A Krútel F . mérnök kísérletei [6] alapján fe
nyőféléket rövid ideig lehet eredményesen fűré
szelni g =  1,25 érték mellett. A szerzők saját kísér
letei is azt m utatták , hogy fenyőféléket lehetséges 
rövid ideig fűrészelni g =  1,0 értéknél és g =  1,5 mel
lett már lehetséges tartós, üzemi vágás.

A bükk keretfűrészen való vágásáról a szerző 
már beszámolt a Faipar 1960. 1. számában.

3. Javaslat a járathosszra eső előtolás számítására
Az összes fent közölt érvek alapján a já ra t

hosszra eső előtolás szám ítására a következő képlet 
tűnik a legelfogadhatóbbnak:

A -Hu = ---- -------- mm (7)
- О ' l  • вш ах

ahol a fenyőféléknél a g =  1,5
a lombos anyagnál о =  2,0 értéknek vesszük
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ás csak a fogak közötti tér el, valamint az m — —

vágó fog számmal számolunk.
E képlet alapján Ing. Lisican J mintegy 30 

keretfűrész típusra, előtolási táblázatot dolgozott 
ki, valamint táblázatot a fűrészlapok megfelelő dő
lésére és a fűrészfogak teljesítményképes kialakí
tására.

A keretfűrészlapok fogazására vonatkozó ta 
nulmány, valamint a táblázati anyagok egy külön 
cikk anyaga lesz.
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D R . B É L D I  F E R E N C
A kocsányos és kocsánytalan tölgy dielektromos 
jellemzőinek meghatározása

A KAPOTT EREDMÉNYEK ÉRTÉKELÉSE

Az eddigiekben leírt módon kapott tg <3 ered
ményeket log-log er eredményeket lin-log papírra 
felhordva és a kiegyenlítő görbét meghúzva kap
tuk egy-egy nedvességtartalom mellett az er, illetve 
tg <5 változását a frekvencia függvényében.

Helyszűke miatt természetesen nem áll módunk- 
ben minden próbatest adatait és a próbatestekre 
kapott grafikonokat ábrázolni. Ezért csak néhá
nyat közlünk, amelyek azonban jellegüket tekintve 
jellemzők minden próbatestre.

1. A relatív dielektromos állandó (er)

Az egyes nedvességtartalmi fokozatokban ka
pott értékeket a frekvencia függvényében —  szár
mazás és anatómiai irány szerinti elkülönítésben —  
10., 11. ábrák mutatják.

a) A relatív dielektromos állandó változása a frek
vencia függvényében

A grafikonokról egyértelműen leolvasható, 
hogy a frekvencia növelésével a dielektromos ál
landó csökken. A csökkenés mértéke annál na
gyobb, minél nagyobb a nedvességtartalom. A ned
vességtartalomtól függően; ált. kHz tartományban, 
beáll egy viszonylagosan állandó érték, majd 40 
MHz körüli értéket meghaladva ismét nőni kezd. 
Ez a változás minden bizonnyal a relaxációs idő 
és frekvencia viszonyával magyarázható. Minél 
kisebb a frekvencia, annál inkább követik a mole
kulák a tér irányváltozását. A frekvencia növelé
sével mindjobban közelíti meg a frekvencia értéke 
a relaxációs idő értékét. Ebben a tartományban 
már nem minden dipól tudja követni a tér irány
változását, azaz a dielektromös állandó értéke ál
landó lesz, sőt magasabb frekvencián már nőni 
kezd. Igazolni ezt a feltevést csak akkor lehetne, 
ha méréseinket gigaherz (109 Hz) tartományig ki 
tudnánk terjeszteni. Ennek azonban jelenleg tech
nikai akadályai vannak. Mindenesetre már 80 MHz- 
ig mérve is igazolják az eredmények a feltevést.

b) A relatív dielektromos állandó változása a ned
vességtartalom függvényében

A nedvességtartalom csökkenésével csökken 
a dielektromos állandó értéke. A csökkenés mér
téke azonban függ a frekvenciától. A frekvencia 
növelésével csökken, míg 100 kHz tartományban 
állandósul a csökkenés mértéke. 40— 50 HMz-cn 
felül a nedvességtartalom csökkenésével nő a di
elektromos állandó, de a növekvés mértéke nem 
állandó. Minél kisebb a nedvességtartalom, annál 
kisebb a növekvés mértéke is.

A nedvességtartalom csökkenésével bekövet
kező csökkenés érthető, ha meggondoljuk, hogy 
csökken a vízmolekulák száma, s így a dipólok 
száma is. A vízmolekulák számának csökkenésével 
mindjobban laposodik el a görbe, míg abszolút 
száraz állapotban már gyakorlatilag változatlan 
eT értéke minden frekvencián. Nagyon meggyőző 
igazolása a fa kettős viselkedésének. A nedvesség
tartalom csökkenésével ugyanis a fa mindinkább 
tekinthető tiszta elektron vezetőnek, míg a ned
vességtartalom növelésével mindinkább kidom
borodik ionvezető jellege.

• c) A relatív dielektromos állandó értékének változása 
az anatómiai irány függvényében

A grafikonokról leolvasható, hogy betűmetsze
tet mérve —  amikor a térerősség a rostiránnyal pár
huzamos —  azonos nedvességfokozatban nagyobb 
a dielektromos állandó, mint húrmetszetet mérve, 
amikor a térerősség a rostirányra merőleges, (ftp- 
pen ellentétesen változik, mint a fajlagos ellenállás.) 
Ez minden valószínűség szerint az alábbiakkal ma
gyarázható. A fát alkotó cellulózé krisztallitok 
hosszanti tengelye párhuzamos a rostiránnyal. A 
krisztallitckcn kötött vízmolekulák permanens di
póloknak tekinthetők, amelyek a dielektromos po
larizáció során igyekeznek a tér irányába rende
ződni, azaz úgy, hogy hosszanti tengelyük a külső 
térrel párhuzamos legyen. Ez a helyzet azonban 
egyben maximális energiájú helyzet is, mivel az 
elektromos térben levő dipól energiája:
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10. ábra

L = MdE cos у
ahol dipólnyomaték

E = a térerősség
<p = a dipól tengelye és az elektromos tér 

iránya által bezárt szög.
A  dipól energiája mértéke lévén a dielektrikum 

dielektromos állandójának, ebben a helyzetben 
maximum a dielektromos állandó értéke is.

d) A relatív dielektromos állandó változása a szárma
zási viszonyok függvényében

Egyértelmű változás nem olvasható le a grafi
konokról.

2. A dielektromos veszteségi tényező (tg (5)
Az egyes nedvességtartalmi fokozatokban ka - 

pott érték változásokat a frekvencia függvényében 
—  származás és anatómiai irány szerinti elkülöní
tésben —  a 12. és 13. ábrák mutatják.



Dr. Bélái F.: A kocsányos és kocsánytalan tölgy 75

a) A  tg  <5 változása a frekvencia függvényében
Az összefüggés nagyon komplikált. Egyszerű 

formulával nem is jellemezhető. A frekvencia eme
lésével általában csökken, egy bizonyos nedvesség
tartalomig. Kb. 10 kHz-ig a csökkenés kisebb mér
tékű, 10 kHz-1 MHz tartom ányban nagy mér
tékű. 1 MHz-10 MHz tartom ányban egy inflexiós 
pont alakul ki, és 10 MHz fölött ismét nőni kezd. 
A felső inflexiós pont nem volt megfogható, mivel 

nem állnak rendelkezésünkre azon eszközök, ame
lyekkel a méréseket 100 M Hz-en felül is elvégezhet
tük  volna. A 10 MHz frekvencián felüli tartom ány
ban m utatkozó növekedés minden valószínűség sze
rin t a dipol-polarizáció során fellépő súrlódási erő 
m iatt jelentkezik. Az i t t  bekövetkező növekedés 
minden valószínűség szerint — az er -hez hasonlóan 
a relaxációs idő és a  frekvencia közötti viszonnyal 
magyarázható. Érdekes megfigyelni, hogy 3% ned-
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vességtartalom alatt folyamatosan nő a tg ö a frek
vencia növelésével. Ez ismét igazolja azt, hogy mi
nél inkább csökken a nedvességtartalom, annál in
kább tekinthető a fa elektronvezetőnek.

b) A tg b változása a nedvességtartalom függvényében
A jobb áttekinthetőség miatt külön grafikont 

szerkesztettünk (14,. 15. ábrák), amelyeken igen jól 
látható a nedvességtartalom függés az egyes frek
venciákon. A 12., 15. ábrákat tekintve egyértel
műen megállapítható, hogy a nedvességtartalom 
növekedésével nő a tg ö is. Minél nedvesebb tehát a 
fa, annál nagyobb a fellépő hőfcjlődés egy meghatá
rozott frekvencián. Feltűnő, mennyivel más a vál
tozás jellege a kHz és a MHz tartományban. Ez is
mét a relaxációs idő és frekvencia viszonyával ma
gyarázható. Minél inkább közelíti meg a relaxációs 
időt a frekvencia annál inkább laposodik el a görbe, 

annál kisebb a változás mértéke, habár a tendencia 
mindvégig emelkedő.

c) A tg ö változása az anatómiai irány függvényében
Általában ugyanaz az összefüggés volt megál

lapítható, mint Er esetében, ami várható is, hiszen a 
jelenség azonos okkal magyarázható, nevezetesen a 
polarizációval.

d) Л tg <5 változása a termőhely függvényében
Egyértelmű adatokat nem kaptunk.

Összefoglalás
Az er és tg ő függvények matematikai értékelé- 

lése, figyelembe véve a változást meghatározó para
méterek nagy számát, valamint az eredményeknek 
a fa inhomogenitásából és anizotrop voltából adódó 
szórását csak elhanyagolásokkal és igen nagy pon
tatlansággal lenne megkísérelhető. Szigorúan véve 
ötváltozós függvénnyel lehetne jellemezni a válto
zásokat. Mivel azonban az egyes paraméterek is vál
tozók, azért a matematikai értékelést nem végez
tük el.

Az eredmények alapján kapott grafikonok 
azonban jó képet adnak a dielektromos jellemzők 
változásáról. Érdekes, hogy a kocsányos és ko- 
csánytalan tölgy dielektromos jellemzői között egy
értelmű értékkülönbség nem mutatkozik egyik fa
faj javára sem, ellentétben a mechanikai szilárdsági 
jellemzőkkel. Az esetenként adódó különbségek nem 
egyértelműek, így nem is fogadhatók el jellemző
ként. Ugyanígy nem mutatható ki egyértelmű füg
gés a termőhelytől sem. Az egyértelmű, összehason
lító értékelést megnehezíti az, hogy nem sikerült 
biztosítanunk minden próbatest esetében az azonos 
nedvességtartalmat. Ennek oka az, hogy a kénsav 
koncentrációja sem állandó, részben a fa deszorpciós 
folyamata alatt leadott vízmennyiség felvétele 
miatt, részben pedig amiatt, hogy a hőmérséklet ál
landóságát nem sikerült biztosítanunk. A jövőben 
ezért kénsav helyett különböző sók telített oldatai 
fölötti térben állítjuk be az elérendő nedvességtar
talmakat, s így a dcszorpció alatti koncentráció vál
tozást kiküszöböljük. A hőmérséklet állandóságát 
pedig klímahelyiség kialakításával fogjuk bizto
sítani.

A mérések alapkutatás jellegűek. Célunk, meg
ismerni a fát elektromos szempontból, és itt első
sorban a dielektromos jellemzőkre gondolunk. Köz
vetett célunk, ezen keresztül, a mért adatokkal se
gítséget adni a nagyfrekvenciás technológiát alkal
mazó faipari üzemek szakembereinek. Értékes fel
világosításul szolgálhatnak az eredmények az auto
matika és szabályozástechnika területén is.

Ezek a problémák nemcsak nálunk, hanem vi
lágszerte is jelentkeznek. (Pl. az angol faipari ku
tató intézetekben néhány évvel ezelőtt indultak 
meg hasonló jellegű mérések és jelenleg is folya
matban vannak, a müncheni Faipari Kutató Inté-
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zotben ugyancsak terveznek hasonló méréseket. 
(Ezen problémák megoldásához szeretnénk segítsé
get adni egy éve megindult méréseinkkel.)
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A R A T Ó  IS T V Á N
oki. mérnök

Faipari Kutató In tézet
Forgácslapok lapleemelő-szilárdságának mérése

A forgácslapok egyik legfontosabb minősítő 
jellemzője a lapleemelő ■— a lapsíkokra merőle
ges, húzó — szilárdság. A lapleemelő-szilárdság 
meghatározására több mérési módszer ismeretes. 
Következőkben bemutatom a jelentősebb mé
rési módszereket és ismertetem a Faipari Kutató 
Intézetben végzett összehasonlító mérések ered
ményeit.

A lapleemelő-szilárdság mérési módszerei
A. Dosoudil (1) 50 X  50 X  V (v vastagság) 

mm méretű próbatesteket ír elő. A próbatest két 
lapjára a vizsgáló gépbe befogható fa vagy fém- 
tuskókat kell ragasztani és e tuskók segítségével 
a szakítást elvégezni. A befogott próbatestet az 
1. ábra szemlélteti.

Dosoudil eljárását írja elő a  FAO 60/4/2321. 
kiadványa és számos ipari szabvány. Az MSZ 
13336—61. egyelőre szintén fenti eljárást teszi 
kötelezővé csökkentett méretű — 50 X  20 X  v  
mm  — próbatestekkel. Ennél a vizsgálati eljá
rásnál a tuskók előállítása és felragasztása 
anyag- és munkaigényes, ezért a szakemberek 
új módszert kerestek.

A. Büro (2) javaslata szerint 45 X  17 X  v 
mm méretű próbatestekkel egyszerűsíthető a 
mérések kivitelezése. A. Büro a forgácslapokat 
vastagságuk és szerkezeti felépítésük szerint há
rom csoportba sorolta, és a csoportokra egy-egy 
vizsgálati módszert dolgozott k i:

—'1 5  mm-nél vastagabb, differenciált szerke
zetű — melyeknek térfogatsúlya és ennél
fogva szilárdsága a lap vastagságát felező 
sík felé fokozatosan csökken — forgácsla
pok vizsgálatánál a próbatest közvetlenül a 
szakítógép befogó-fejeibe fogható. A befo
gófej és próbatest a 2. ábrán látható.

— 10—15 mm vastag, differenciált szerkezetű 
lapok vizsgálatához két próbatestet kell ösz- 
szeragasztani úgy, hogy a forgácslapban el
foglalt helyzete szerint egyiknek az alsó, 
másiknak a felső lapja kerüljön egymásra, 
így biztosítható, hogy szakításnál a kereszt
metszet minden része egyenlő igénybevétel
nek van alávetve.

— Szerkezetükben nem differenciált lapok — 
melyeknek a keresztmetszete annyira szim
metrikusan van kiképezve, hogy a szakadás 
nem középre esik — vizsgálatához a próba
test mindkét lapjára 5 mm-es keményfa
rostlemezt kell ragasztani. A szakítógép be
fogófejeibe a farostlemezek rögzíthetők. A 
javasolt próbatesteket a 3. ábra szemlélteti. 
A. Büro gyors ragasztási módszert is kidol

gozott. Mérései szerint karibamid-formaldehid 
műgyanta sósavval edzve — az összeragasztandó 
felületek egyikét 5%-os sósavval, a másikat mű
gyantával kell vékonyan megkenni — 5 perces 
kis nyomású préselés után megfelelő ragasztást 
biztosít. A ragasztás nyolc óra időtartamig 16— 
17 kp/cm2.

A Büro mérési módszerének hibája az, hogy 
a szakítás! felület kicsi és ez befolyásolja a mé
rés eredményét. Hasonlóan kicsi az MSZ 13336—- 
61-ben előírt 50 X  20 mm-es felület. A szakítási 
felület nagyságának hatását a később ismerte
tésre kerülő kísérleti eredmények bizonyítják.

1. ábra. A vizsgálógépbe befogott próbatest. A. Dosoudil. 
szerint
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2. ábra. Lapleemelő-szilárdsági próbatest közvetlen be
fogása a szakítógépbe. (A. Büro szerint)

3. ábra. Lapleemelő-szilárdsági próbatestek kialakítása. 
A. Bura szerint

a) Egyszerű próbatest
b) összeragasztott ké t próbatest
c) Rostlem ezekkel összeragasztott próbatest

K. Kitihara cikkéből (3) ismeretes, hogy Ja
pánban a JIS 5908 előírásának megfelelően 
80 X  50 X  V mm méretű próbatestekkel vizsgál
ják a lapleemelő-szilárdságot. A próbatest egyik 
oldalán a rövidebb éllel párhuzamosan egymás
tól 40 mm-re a lapvastagság fele mélységéig be
fűrészelnek, majd a másik oldalon a középpont
ba szintén a lapvastagság feléig 30 mm-es átmé
rőjű lyukat fúrnak. A 4. ábra a próbatestet és a 
szakítás erőhatásait mutatja be. Az erőhatások

ból látható, hogy a próbatestet nyomóerővel sza
kítják széjjel.

Ez az eljárás viszonylag egyszerű, hibája, 
hogy a szakítási felület kicsi és terhelésnél bizo
nyos aszimmetrikus hajlító-igénybevétel is fel
lép.

Hátránya ezenkívül, hogy a szakadás kizá
rólag a lapvastagság felezősíkjában következhet 
be, és így csak jól differenciált szerkezetű lapok 
vizsgálhatók biztonságosan.

T. Grzenczynski (4) előbbi módszert fejlesz
tette tovább. Az általa ajánlott próbatest kialakí-

8 0

30

4. ábra. Lapleemelő-szilárdsági próbatest K. Kitihara 
szerint

5. ábra. Lapleemelő-szilárdsági próbatest T. Grzeezynski 
szerint

a) egyes próbatest
b) sorozat-próbatest
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tása szerint lehet egyes, vagy sorozatpróbatest. 
Az egyes próbatestek mérete 80 X  80 X  v mm, 
a sorozatpróbatest szélessége 80 mm, hossza pe
dig ennek bármilyen többszöröse. A próbatestbe 
az egyik lap felől 20 mm átmérőjű fúróval, a má
sik lap felől pedig göcskifúróhoz hasonló fúróval 
— belső átmérő 50 mm — kell befúrni. A fúrá
sok mélysége 2/з—3Á próbatest vastagság. A pró
batesteket az 5. ábra szemlélteti.

összehasonlító mérési adatok
A Faipari Kutató Intézetben összehasonlító 

méréseket végeztünk A. Dosoduil és T. Grzen
czynski által, valamint az MSZ 13336—61-ben 
megadott módszerekkel. A kísérletekhez külön
böző térfogatsúlyú üzemi forgácslapokat hasz
náltunk fel. A három eljárásnak megfelelő mé
retű próbatestet minden esetben egymás mellől 
vágtuk ki. Az egymás mellől kivett próbatestek 
térfogatsúlya azonban általában nem lett azonos, 
ezért közvetlen összehasonlítás helyett csak az 
összetartozó szilárdsági- és térfogatsúly adatok
kal meghatározható korrelációs együtthatók és 
regressziós egyenesek számításával értékelhet
tünk. Tekintve, hogy azonos technológiával ké
szített lapok jellemzőit (térfogatsúly és laple
emelő-szilárdság) mértük a korrelációs együtt
ható itt a mérési módszer pontosságának, meg
bízhatóságának jellemzője. (Forgácslapoknál 
egyébként azonos jellemzők mellett a térfogat
súly növekedésével lineárisan nő a szilárdság. A 
korrelációs együttható mutatja meg a térfogat
súly — lapleemelő-szilárdság kapcsolatának szo
rosságát, vagyis tulajdonképpen azt, hogy a lap- 
leemelő-szilárdsági értékek azonos térfogat
súlyra átszámítva milyen mértékben szórnak az 
átlag körül.)

A regressziós egyenes, mely legjobban il
leszkedik a mért térfogatsúly — szilárdság ér
tékpárokhoz megadja a lapleemelő-szilárdság 
változását a térfogatsúly függvényében.

A 120 mérésből számított korrelációs 
együtthatókat és regressziós egyenesek egyenle
tét az 1. táblázat tartalmazza.

1. táblázat

Mérési módszer
K orre

lációs 
eg y ü tt

h a tó
Regressziós egyenes 

egyenlete

MSZ 13336— 61-ben 
előírt .............

A. Dosoudil á lta l
0,630 аъ= 11,376- у —  3,3960

előírt .................. 0,893 u £ =  9,868- y —  1,6375
T. Grzenczynski

á lta l előírt . . . . 0,871 U L= 10,190 • у —  2,0040

ÓL lapleem elő-szilárdság, k p /cm 2; у té rfogatsú ly ,
p /cm 3 .

A táblázatból látható, hogy A. Dosoudil és 
T. Grzenczynski módszerével sokkal szorosabb 
összefüggést kaptunk, mint az MSZ 13336—61- 
ben megadott eljárással. A korrelációs együttha-

6. ábra. A  lapleemelő-szilárdság alakulása a térfogat
súly függvényében

1. A. D osoudil
2. T. G rzeczynsk i
3. MSZ 13336—61. sz e rin ti sz ilá rd ság m éré s e se tén

tók alapján tehát kimondható, hogy míg az első 
két eljárás közel azonos mértékben jól megbíz
ható, utóbbi pontatlan és kevésbé megbízható 
eredményt biztosít. A regressziós egyeneseket a 
6. ábra szemlélteti.

Az egyenesekből megállapítható, hogy a 
szakítási felület bizonyos nagyságig befolyásolja 
a mérési eredményt. Az MSZ 13336—61-ben elő
írt 10 cm2 szakítási keresztmetszet 0,5—0,7 p/cm3 
térfogatsúly-határ között 0,55—0,80 kp/cm2-rel 
kisebb lapleemelő-szilárdságot eredményezett, 
mint a T. Grzenczynski által megadott 16,5 cm2.

(A kísérletekhez felhasznált fúrt próbates
teknél a befúrások mélysége 3/4 v volt.)

A. Dosoudil és T. Grzenczynski módszerével 
mért szilárdsági értékek közt 0,20—0,24 kp/cm2 
különbség adódott. Szignifikancia-számítás nél
kül is megállapítható, hogy ez a különbség nem. 
jelentős.

Végeredményben fentiek figyelembevételé
vel a Magyar Szabványügyi Hivatal „Forgácslap

7. ábra. Kézi működtetésű vizsgálóeszköz a lapleemelő- 
szilárdság méréséhez
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vizsgálaf’-i tervezete (MSZ 13336. K. 66. XL), 
mely T. Grzenczynski vizsgálati módszerét írja 
elő, alapjaiban helyes. E véleményünket össze
foglalva alábbiakban indokoljuk.

a) Nincs jelentős különbség A. Dosoudil és T. 
Grzenczynski módszerével kapott mérési 
eredmények között, tehát a 16,5 cm2 szakí- 
tási felület már kielégítő.

b) Az MSZ 13336—61. szerinti, 10 cm2 szakí- 
tási felület a ténylegesnél kisebb laple- 
emelő-szilárdságot eredményez, tehát ezen 
vizsgálatok alapján irodalmi összehasonlí
tásra nincs lehetőség.

c) A próbatest T. Grzenczynski eljárásánál 
egyszerűbb és gyorsabban előállítható, mint 
az MSZ 13336—61-ben megadott módszer 
esetén: nem kell csatlakozó tuskókat kimun
kálni és felragasztani a próbatestre (A. Büro 
gyors ragasztási módszerét ez ideig nem tud
tuk reprodukálni, ezért általában állati ere
detű enyvet használtunk, melynek kötési 
ideje 3—8 óra).

d) T. Grzenczynski mérési módszerét olyan 
üzemek is alkalmazhatják, melyek nem ren

delkeznek univerzális vizsgálógéppel. Ilyen 
kisebb üzemek részére egy egyszerű vizs
gálóeszközt dolgoztak ki. A vizsgálóeszköz a 
7. ábrán látható. Az erőhatás lapos menetű 
csavarorsóval, az erőmérés pedig olajtar
tályhoz csatlakozó manométerrel biztosít
ható. A szerkezet pontossága 160 kp erőha
tásig ±1% .

e) Gyors kivitelezhetősége folytán T. Grzen
czynski mérési módszere alkalmas forgács
lap-üzemekben gyártásközi minőségellenőr
zésre.
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K IS S  S Á N  D O  R Gumiheveder a kárpitosiparban

A merev (farostlemez, rétegelt lemez) és fél
rugalmas (textilheveder, műanyagszövet) tartó
szerkezetek a műanyaghab pámázatoknak sok 
esetben nem nyújtanak megfelelő, rugalmas ala
pot. A merev, vagy félrugalmas tartószerkezetre 
helyezett műanyaghab párnázat nem akadályoz
za meg, hogy az átlagos súlyú emberi test ne üt
közzék a tartóalapnak. A rugalmas tartószerke
zetek ezzel szemben rugózat alkalmazása nélkül 
is nagy rugalmasságot biztosítanak a kárpito
zásnak.

Érthető tehát, hogy a gumihevederek iránti 
igény egyidőben jelentkezett a kárpitozásra is 
alkalmas műanyaghabok gyártásának megkez
désével. Azóta — a műanyaghabok fejlődésével 
párhuzamosan — a kárpitosipari gumihevede
rek is nagy fejlődésen mentek keresztül. A mű
anyaghab gyártásában hazánkat több ország jó 
néhány évvel megelőzte, érthető tehát, hogy 
ezekben az országokban a gumiheveder-fajták 
széles skálája áll a feldolgozók rendelkezésére. 
A műanyaghab kárpitosipari feldolgozásának ki
szélesítése azonban hazánkban is szükségessé te
szi, hogy a jelenlegi két típus mellett más gumi- 
heveder-típusok gyártása is megkezdődjék.

A hazánkban és külföldön gyártott gumihe
vederek :

— az előállítás módjában,
— az előállításhoz használatos anyagokban,

— rugalmasságban,
— formában (méret, felület stb.), 

különböznek egymástól.
E különbségek szerint a hazánkban és kül

földön gyártott gumiheveder-típusokat az alábbi 
három csoportba sorolhatjuk;
a) Szövött gumihevederek.
b) Szövetbetétes gumihevederek.
c) Tömörgumi hevederek.

a) Szövött gumihevederek
Hazánkban jelenleg nem gyártanak e cso

portba sorolható, kárpitosipari célra is használa
tos gúmihevedert. Pedig a szövött gumihevede
rek hazai gyártásának megkezdését a külföldi 
piacon elfoglalt előkelő helyük is indokolja.

Keresettségük titka bizonyára kiváló tulaj
donságaikban rejlik.

A szövött gumihevederek előállítása az ál
talánosan ismert és alkalmazott textilhevederek 
előállításának elvére épül. A szövött gumiheve
dert ugyanúgy, mint a textilhevedert, — szövés
technikával összekapcsolt lánc- és vetülékrend- 
szer alkotja.

A kész heveder rugalmasságának mértékét 
a láncrendszer rugalmassága határozza meg. En
nek ismeretében a gyártó cégek arra törekednek, 
hogy a különböző láncrendszerek kialakításával
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Különböző rugalmasságú hevedertípusokat állít
sanak elő.

A rugalmas láncfonal tulajdonképpen olyan 
gumihuzal, melyet természetes, vagy mestersé
ges szálas anyaggal fonnak körül. A gumihuzalt 
a fonáskor erősen megnyújtják, illetve előfeszí
tik. Ez az előfeszítés az eredeti huzalhosszúság
nak akár 500 százaléka is lehet. Nyilvánvaló, 
hogy míg a nagyobb hordképességet igénylő he
vederek (üléshevederek) előállításakor a gumi
huzalt nagyobb nyújtásnak, előfeszítésnek te
szik ki, addig a kisebb hordképességű hevederek 
előállításakor egészen kis mértékű nyújtást al
kalmaznak. A rugalmasságot ezenkívül a gumi
huzalok számának növelésével vagy csökkenté
sével is befolyásolhatják. Ugyanolyan kereszt
metszetű gumihuzalból a kívánt rugalmasság
nak megfelelően egy, három vagy akár hat szálat 
is körülfonhatnak. A fonással összefogott gumi
huzalok számán kívül természetesen a huzal, 
vagy huzalok keresztmetszetének megváltozta
tása is kihat a későbbi kész termék rugalmassá
gára és hordképességére.

Mindezek mellett a rugalmasságot még 
csökkenthetik, ha a gumihuzalok közé kevésbé 
rugalmas szálakat helyeznek. Ezek a szálak meg
akadályozzák a heveder túlzott nyúlását, vagyis 
növekvő terhelésénél fékezik a heveder kiterje
dését és az elasztikusabb gumihuzalokat megvé
dik a túlzott igény bevételtől.

Végül a termék rugalmasságát az 1 cm-ben 
elhelyezett láncfonalak számával is befolyásol
hatják.

összefoglalva: A hevederszélességén kívül a 
heveder rugalmasságának meghatározói:

— a gumihuzal előfeszítésének mértéke;
— a gumihuzalok száma;
— a gumihuzalok keresztmetszete;
— a láncsűrűség.

A szövött gumihevederek közül külföldön a 
német Ilira-Elastic, a francia Sanglatex és a bel
ga Sangle-Luxe hevederek különböző típusai a 
legismertebbek. Ezek közül — a szövött gumi- 
hevederek gyártásának szemléltetése céljából — 
a belga Sangle-Luxe hevedert ismertetjük rész
letesebben (2. ábra).

Ez a csupán egy szélességben (65 mm) elő
állított heveder 39 kétszeresen körülfont gumi
huzalból álló elasztikus láncot tartalmaz. Ha a 
hevederből kifejtünk egy 10 cm hosszú láncot és 
arról eltávolítjuk a külső erősebb fonatot — a 
iáncfonat előbbi hosszúsága 7 cm-re csökken. A 
következő vékonyabb fonat lefejtése után a gu
mihuzal 5 cm-re ugrik össze. Ennél a gumiheve
dernél a kétszeri körülfonás terhelés esetén gá
tolja a heveder kiterjedését, tehát szinte fékező
leg hat a hevederre.

Azon túl, hogy az előbb ismertetett módsze
rek segítségével a szövött gumihevederek igen 
sok típusát tudják előállítani — ezek a hevederek 
még egyéb kiváló tulajdonságokkal is rendelkez
nek. Az egyik ilyen kiváló tulajdonság a szövött

1. ábra

2. ábra

3. ábra

gumihevederek külsejéből adódik. Ezek a heve
derek ugyanis külsejüknél fogva olyan tartószer
kezetet alkotnak, amely a legkényesebb esztéti
kai igényeket is kielégíti, tehát textíliával való 
takarása feleslegessé válik. A kárpitozott termék 
önköltségének alakulása szempontjából ez na
gyon értékes tulajdonság.
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A  szövött gumihevederek némelyikét a szövés után latexszel vonják be. A  latexszes fürdőn átvezetett hevederen képződött latex réteg a lánc- és vetülékfonalakat elasztikusán egymáshoz köti. A  kezelés előnye kettős. Egyrészt az így kezelt heveder hosszúsági és szélességi irányban a kirojtosodás veszélye nélkül vágható, s ezzel lehetővé válik a heveder legyezőszerű szétterítése (3. ábra) és behajtás nélküli szegezése. Másrészt a latexszes kezelés a hevederek, vagy hevedei’ részek egymáshoz ragasztásának feltételét is biztosítja. Ragasztással a hevedervégeken hurok formálható, amely megkönnyíti a fémvázra való felerősítést.A  német gyártmányú Politex-Elastic heveder különösen alkalmas arra, hogy végződéseit hurokszerűen alakítsák ki. Az eddig említett hevederekkel szemben a rugalmas huzalt ennél a hevedernél nem szálas anyag, hanem PV C-kö- peny veszi körül. A  hurok ezáltal nem csak ragasztással, hanem hegesztéssel is kialakítható, sőt hegesztéssel a hevedervégre olyan PVC-idom  erősíthető, amely a hevedert biztosan rögzíti a kárpitkeret árkolásaiban.
b) Szövetbetétes gumihevederekHazánkban is gyártanak e csoportba tartozó gumihevedert. A  hazai termék egy és kétvásznas változatát Palm aflex néven hozzák forgalomba. Ezek a hevedertípusok több réteg gumi közé helyezett textilszalagokból állnak, melyeket vul- kanizálással tartósan egyesítenek.A  heveder rugalmasságát a gumirétegek közé helyezett textilbetétek lánchelyzete döntően befolyásolja. Ha a textilszalag láncfonalai a heveder hosszirányával párhuzamosan haladnának, a heveder rugalmassága minimális lenne, hiszen az egyébként nagy rugalmassággal rendelkező gumirétegek nyúlását a textilbetétek láncfonalai igen nagy mértékben gátolnák. Ezért a textilszalagot úgy helyezik a gumirétegek közé, hogy a láncfonalak iránya ne legyen párhuzamos a heveder hosszirányával. A  heveder rugalmassága akkor legnagyobb, amikor a két irány 45 fokos szöget zár be, s a rugalmasság annál inkább csökken, minél nagyobb lesz a láncfonal és a heveder hossziránya által bezárt szög. A  textilbetétnek ezzel a tulajdonságával, vagyis a láncfonalak helyzetének megváltoztatásával különböző rugalmasságú — tehát felhasználásuk szempontjából is eltérő — hevedereket állíthatnak elő. A  heveder rugalmassága azonban mégis csak függvénye a textilbetét még ilyen módon is alig fokozható rugalmasságának, tehát a szövetbetétes gumihevederek rugalmasságának felső határa — a szövött gumihevederekkel szemben — igen alacsony. Ez a tulajdonságuk felhasználásuk területét leszűkíti. Am íg ugyanis nagy hordképessé- güknél fogva igen alkalmasak ülés tartószerkezetek kialakítására, addig — éppen e miatt — kevésbé használhatóak a támlapárnázatok megfelelő rugalmasságának biztosítására.

A  hazai gyártmányú Palm aflex hevederek textilbetéteinek anyaga műselyem, melynek láncfonalai — a kialakult gyakorlat szerint — a vágás után 45 fokos szöget zárnak be a heveder hosszirányával. A  textilbetétek szakítószilárdsága az egy textilbetétes hevedernél 80 kg/cm, a kétbetétesnél egyenként 40 kg/cm. Ez a nagy szakítószilárdság a Palm aflex hevederből készült tartószerkezetnek egyben nagy tartósságot biztosít. A  kárpitosipar már jelentkezett azzal a viszonylag igen szerény igénnyel, hogy a gyártómű a méretre szabott Palm aflex hevederek végeire olyan fémből, vagy saját anyagból készült idomot vulkanizáljon, amely a hevedert a kárpitkeret árkolásába rögzíti. Ugyancsak szerény, de megszívlelendő kívánságnak tekinthető az is, hogy a hevedei’ a jelenleginél tetszetősebb kivitelben készüljön. Reméljük, hogy a felhasználóknak ezeket a kívánságait a gyártómű mielőbb teljesíti.
c) Tömör gumihevederekA  tömör gumihevederek minden textilbetét nélkül, kizárólag gumiból készülnek. Előállításuk kétféleképpen történik. A  lemezzé hengerelt anyagból kihasított hevedereket könnyen fel lehet ismerni szögletes éleikről. A  formára öntött tömör gumihevedereket — az öntőhüvely formája miatt — lekerekített élek jellemzik.A  vágott gumi hevederek szegletes élei a rájuk helyezett habanyag párnázatot megrongálhatják, ezért ilyen hevederek alkalmazása esetén ajánlatos a műanyaghab alsó felületére textíliát, ragasztani. A  formára öntött tömör gumihevederek vágóhatása jóval kisebb, s ha sűrűségük egyébként megengedi, a textília felkasírozása e lhagyható.A  tömör gumihevederek hátránya, — a szövött és szövetbetétes gumihevederekkel ellentétben — hogy a szegezéskor keletkező perforáció jelentősen csökkenti tartósságukat. Megbízható rögzítésüket csak kapcsokkal, vagy a végeikre vulkanizált idomokkal lehet biztosítani. Egyes típusoknál azonban, hogy a szegezést is lehetővé tegyék, a méret szerint rendelt heveder végekre textíliát vulkanizálnak, s ez a textilréteg a hevedert megvédi a szegezés okozta roncsolódástóh
GUMIHEVEDER TARTÓSZERELÉSA  merev és félrugalmas tartószerkezetekre vonatkozólag a hazai kárpitosipar nagy tapasztalatokkal rendelkezik. Érthető, hogy a több évtizedes felhasználás során a tartószerkezethez alkalmas anyagoknak olyan típusai alakultak ki, amelyek — a szerelési előírások betartásával — a rugózatnak és a párnázatnak tartós alapot biztosítanak. A  gumihevederezésre vonatkozólag azonban nem kaphatunk ilyen egyértelmű útmutatásokat. Ennek oka egyrészt a gumihevederek újkeletű alkalmazásában, másrészt a hevederek sokféleségében rejlik.
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A gumihevederekre és azok felhasználására 
vonatkozólag csak az új kárpitosipari szabvány
tervezet és a „Kárpitosipari iránytechnológia 
habanyag felhasználására” című munka tartal
maz előírásokat. E két forrás azonban — profil
jából adódóan — csak a jelenleg alkalmazott 
technológiát rögzíti. A továbblépéshez azonban 
szükséges mindazoknak az ismereteknek az ösz- 
szegezése, amelyeket az eddigi kísérletek során 
szerezhettünk. A gumiheveder tartószereléssel 
kapcsolatos tapasztalatainkat az alábbiak szerint 
csoportosítjuk:
a) Az előfeszítés és az előfeszítés mértéke.
b) A hevederezés sűrűsége. 
c) A  gumiheveder rögzítése.

a) Az előfeszítés és az előfeszítés mértéke
Az előfeszítés fogalmával már a textilheve

der tartószerelésnél találkozhattunk. A gumihe
veder tartószerelésre vonatkozólag is elmond
hatjuk, hogy az előfeszítés nem más, mint a he
veder olyan feszítése — kézzel, szerszámmal, 
vagy szerkezettel — amely a kárpitkeretre sze
reléskor a tartószerkezetnek megfelelő hordké- 
pességet, illetve rugalmasságot biztosít.

A textilhevedemél az előfeszítés mértékét 
általában úgy kell megválasztanunk, hogy a he
vederek az előfeszítés során a legfeszesebb álla
potba kerüljenek, anélkül azonban, hogy a nyúj
tás a hevederek láncrendszerében roncsolódást 
okozzon. Az előfeszítés mértéke tehát függvénye 
a heveder szakítószilárdságának, szakadási nyú
lásának. A kárpitosipari szabványtervezet ennek 
alapján előírja, hogy: „A heveder szálak előfe- 
szítését a szakítóerő 10—15%-ának megfelelő 
erővel kell elvégezni.”

A gumihevederek előfeszítésének mértékét 
csak viszonylagosan lehet meghatározni. Az elő
feszítés mértékét ugyanis több tényező befolyá
solja. Ezek közül a legfontosabbak:
— a tartószerkezet mérete és rendeltetése 

(ülés, támla, kar);
— a heveder műszaki jellemzői (rugalmasság, 

szélesség);
— a felszerelés módja (a kialakítandó tartó

szerkezet formája és a hevederezés sűrű
sége);

— a pámázás anyaga és módja.
Az előfeszítést csak az összes tényezők fi

gyelembevételével lehet meghatározni, mértéke 
tehát a heveder és a kárpitozandó termék típusá
tól függően változik. Ha például egy szék ülés 
tartószerelésekor a hevedergyár által javasolt 
50%-os előfeszítést alkalmazzuk, s így megfelelő 
tartószerkezetet kapunk — ugyanez az előfeszí
tés egy heverő tartószerelésénél túlságosan lágy, 
egy kisméretű ülőkénél pedig túlzottan kemény 
tartószerkezetet biztosít. Ezért az előfeszítés 
mértékét leghelyesebb — a hevedergyár javas
latát alapul véve — kísérlettel megállapítani. Ha 
a hevedereket a kárpitkeretre tűzzük, az egész 
hálózat kialakítása után könnyen meggyőződhe

tünk arról, hogy a tartószerkezet hordképessége, 
rugalmassága megfelel-e a követelményeknek.

A heveder előfeszítésének fokozásával a 
hordképesség jelentősen növelhető, helytelen 
azonban hevedermegtakarítás céljából — a he- 
vedersűrűség növelése helyett — a hevedert túl
zottan előfeszíteni. Túlzott előfeszítés esetén 
ugyanis:

1. A hevederek a műanyaghab párnázatra na
gyobb nyíró hatást gyakorolnak.

2. A hevederek károsodást szenvedhetnek.
3. A túlzott keménységet a műanyaghab pár

názat vastagságának növelésével kell ellen
súlyozni.
A túlzott előfeszítéssel elért hevedermegta

karítás tehát nem minden esetben jelent önkölt
ségcsökkentést, sőt a kész termék minőségének 
romlásán kívül némely esetben többletköltséget 
is okozhat.

A kárpitosipari szabványtervezet a gumihe
vederek előfeszítésének mértékét 5—30%-ban 
határozza meg. E határérték betartása az eddigi 
tapasztalatok szerint biztosítja a hazai gyárt
mányú Palmaflex heveder helyes alkalmazását.

A külföldi cégek általában javaslatot tesz
nek az általuk gyártott gumihevederek előfeszí- 
tésére.- Tájékoztatásul néhány külföldi termékre 
vonatkozólag közöljük a javasolt előfeszítési ér
tékeket:

H evedertípus R endel
te tés

Szélesség, 
mm

J  avasolt 
előfeszítés, 

O/ /0

Sangla tex  .............. ülés 40—600 100—130
Sanglatex  .............. tá m la 40—600 100 130
Ilira-E lastic  ......... ülés 50—60 50
Ilira-E laaíic  ......... tá rn ia 40—80 100
Sangle-Luxe . . . . ülés 65 50
Sangle-Luxe . . . . tám la 65 25—50
Politex-E lastic  . . . ülés 45 100
Politex-E lastic  . . . tám la 60—80 100
Supercord ......... ülés 25—35
Supertessilastic ülés 10—15

b) A hevederezés sűrűsége
Szakkörökben a legtöbb vitát a gumihevede

rezés sűrűségének problémája váltotta ki. A he
vederek egymás közötti távolságát ugyanis még 
a textilhevederek alkalmazása esetén is csak 
több tényező ismeretében lehet előírni. A kárpi
tos szabványtervezet ezért a következőket hatá
rozza meg: „A heveder szálak elhelyezése és egy
mástól mért távolsága a terhelés és a további mű
veletek igényeihez igazodjon.”

A gumihevederezésnél a különböző hevedei' 
fajták műszaki tulajdonságait is figyelembe kell 
venni, tehát a hevederek egymás közötti távolsá
ga még nehezebben fejezhető ki általános érté
kekben.
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4. ábra

A gumihevederek elhelyezését és egymás 
közötti távolságát az alábbi tényezők befolyá
solják:
— a tartószerkezet mérete és rendeltetése 

(ülés, támla, kar stb.);
— a heveder műszaki jellemzői (rugalmasság, 

szélesség);
— a párnázás anyaga és módja.

Mint ahogy az előfeszítés mértékének meg
állapításában nagy szerepe van a tartószerkezet 
rendeltetésének, ugyanúgy a hevederezés sűrű
sége sem független ettől. Nyilvánvaló ugyanis, 
hogy .a sűrűség fokozásával a tartószerkezetnek 
— rendeltetésétől függően — nagyobb hordké- 
pességet tudunk biztosítani. Általában arra kell 
törekednünk, hogy a legnagyobb hordképesség a 
tartószerkezet legnagyobb igénybevételnek ki
tett pontján keletkezzen. Ez azt jelenti, hogy a 
hevederek egymás közötti távolsága ugyanazon 
a tartószerkezeten belül sem minden esetben 
azonos. Erre jó példa a 4. ábrán bemutatott tartó- 
szerelés.

A túlzott hevedersűrűség azon felül, hogy a 
termék önköltségét jelentősen növeli, némely 
•esetben a minőségre is károsan hat. A túlzott he- 
vedersűrüséggel a tartósság ugyan növelhető, 
azonban ezzel egy másik fontos minőségi érték
mérő — a kényelem — háttérbe szorulhat. A he-

5. ábra

vedersűrűség meghatározásában tulajdonkép
pen magának a hevedernek jut a legnagyobb 
szerep. Természetes ugyanis, hogy a keskenyebb 
hevedert — ha az egyébként a szélesebbel azonos 
műszaki tulajdonságokkal rendelkezik — sűrűb
ben kell a kárpitkeretre helyezni, hogy ugyan
olyan hordképességű tartószerkezetet kapjunk. 
Ugyanígy a sűrűség növelése szükséges akkor is, 
ha nagyobb rugalmassággal rendelkező heveder
rel helyettesítünk egy kevésbé rugalmas heve
derfajtát.

A kisebb terhelésnek kitett felületekre cél
szerű keskenyebb hevedert szerelni, mert ezzel 
a tartószerkezet rugalmasságát növelhetjük. A 
támlán a vállmagasságban elhelyezett keske
nyebb hevederek beütésnél követik a hát vona
lát és kényelmes rugózást biztosítanak (4. ábra). 
Ülőfelületeknél a hevederek szélességének növe
lésével nagy hordképességet érhetünk el (5. áb
ra). A hevederközök mérete akkor helyes, ha ki
alakításuk a felhasznált hevederek szélességével 
és rugalmasságával összhangban történik.

Helytelen lenne azonban, ha a hevederkö
zök meghatározásánál nem lennénk tekintettel a 
további műveletekre, s ezek közül is elsősorban 
a párnázásra. A terhelésnél ugyanis a műanyag
hab benyomul a hevederek közé, tehát alakvál
tozást szenved. Ez az alakváltozás — mely a he
vederszélek által bezárt terület nagyságának' 
megfelelően növekszik — határt szab a heveder
közök növelésének. A határ bővíthető a pámá- 
záshoz alkalmazott müanyaghab helyes megvá
lasztásával.

Ezzel kapcsolatos kísérleteinket a rendelke
zésünkre álló 32 kg/m3 térfogatsúlyú homogén, 
55 kg/m3 és 75 kg/m3 térfogatsúlyú heterogén 
polyuretan habanyagokkal végeztük. A kísérlet
hez alkalmazott tartószerkezet anyaga 50 mm 
széles Palmaflex, a hevederek egymás közötti tá
volsága 50 mm, a terhelés 80 kg/0,123 m2. A kí
sérlet eredménye:

A kísérlet eredményéből

A  p á rn á za t anyaga V astagsága, 
mm

B enyom ódása 
a hevederek 

közé
mm

P orán  A -3 2 .................. 50 13
P orán  TI-5 5 ................ 50 10
P orán  I I -7 5 ................ 50 7

több következte
tést vonhatunk le. Megállapíthatjuk elsősorban, 
hogy a fajsúly növekedése esetén az alakváltozás 
csökken. E tanulság alapján célszerű a tartószer
kezetre — a rétegezés lehetőségével élve — ma
gasabb térfogatsúlyú műanyaghabot helyezni. 
Ezenkívül az eredmény azt is jelzi, hogy a 32 
kg/m3 térfogatsúlyú habanyag alkalmazása ese
tén ajánlatos a hevederközöket 40 mm-re csök- 
kenteni, vagy a párnázat vastagságát növelni.

A műanyaghab alakváltozását hevederkö
zök változtatása nélkül is csökkenthetjük, ha az
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alsó felületre vásznat kasírozunk, amely meg
akadályozza a műanyaghab nagymértékű benyo- 
módását a hevederek közé és ezzel védi a párná- 
zatot az éles hevederszélek okozta rongálódástól.

A kárpitosipari szabványtervezet a hevede
rezés sűrűségére vonatkozólag is tartalmaz elő
írást. E szerint: „Az ülőfelületeknél a heveder
szálak hossz- és harántirányban egymástól maxi
málisan 50 mm-re, vagy 50 mm-nél keskenyebb 
hevedereknél hevederszélességben helyezhetők 
el.” Ennek az előírásnak a betartása — az eddigi 
tapasztalatok szerint — lehetővé teszi a hazai 
gyártmányú gumihevederek biztonságos fel
használását ülések tartószereléséhez. A támlákra 
és a karokra vonatkozólag a szabványtervezet 
nem tesz ilyen határozott kikötéseket, tehát 
ezeknél a gumihevederezés módját a technoló
gusoknak kell meghatározni. Felvetődik azonban 
az a kérdés, hogy a szabványtervezet előírásai 
nem szorítják-e túlzottan szűk keretek közé az 
ülés tartószerelés különböző megoldásának lehe
tőségét. Elsősorban a kétirányú hevederezésre 
vonatkozó előírás látszik túlzottnak. A külföldi 
szakírók egyenesen elvetik a hossz- és harántirá
nyú hevederezést, mint olyan módszert, amely 
az ülések tartószerkezetét feleslegesen megke
ményíti. Az ilyen hevederezést ülőbútoroknál 
csak akkor tartják elfogadhatónak, ha azt a tartó
szerkezet formai kialakítása megköveteli (6. áb
ra). A kétirányú hevederezés ellen szól a hazai 
gumihevederek nagy szakítószilárdsága is. Ha 
ugyanis a szabványtervezet előírásainak betartá
sával egy 450 X  450 mm-es kárpitkeretre 4 
hossz- és 4 szélességi irányú 2 vászonbetétes Pal- 
maflex hevedert szerelünk, a tartószerkezet — a 
szabványtervezetben megkövetelt 50 kg/cm sza
kítószilárdságot feltételezve — összesen 2000 kg 
szakítószilárdságot képvisel.

Reméljük, hogy a minőségellenőrző intéze
tek műszeres vizsgálatai rövidesen meghatároz
zák a gumihevederrel szembeni követelmények 
helyes mértékét.

c) A gumiheveder rögzítése
A kárpitosipari szabványtervezet előírása, 

szerint: „A gumihevedert úgy kell rögzíteni, 
hogy a textilhevedemél leírt szilárdsági követel
ményeket kielégítse.” Ez azt jelenti, hogy a 
szabványtervezet a rögzítés módját a szakembe
rekre bízza, ha a rögzítés minősége egyébként 
előírásszerű. Vagyis a gumihevedert „ . . . oly 
módon kell rögzíteni, hogy a hevederszál sza
kítószilárdságának megfelelő erő 70%-ának el
lenálljon”.

A hazai kárpitosipar külföldön ismert rögzí
tési megoldások közül nagyüzemszerűen a sze- 
gezést alkalmazza. Ezért a „Kárpitosipari irány
technológia” című már előbb is említett kiad
vány csak erre vonatkozólag ad útmutatást: 
„ . . . .  a gumiheveder kezdő végeit 5 db szeggel 
kell rögzíteni úgy, hogy a leszegezésnél kartonle
mez, vagy műbőr csík alátétet kell alkalmazni”.

6. abra

A szövött és szövetbetétes gumihevederek 
rögzítését — szerkezetükből adódóan — a szege- 
zés kielégítően megoldja. A szegezésnél keletke
ző perforáció a szövött és szövetbetétes gumihe
vederek szakítószilárdságát nem csökkenti jelen
tősen, ha a szegezéshez papírlemezt, vagy műbőr 
alátétet, illetve nagy fejű szeget alkalmazunk. Ez 
esetben a szeg és az alátét nagy felületre kiterje
dő nyomása megakadályozza, hogy a terhelésnél 
a szegek szárai a gumihevederre erős tépő hatást 
gyakoroljanak.

A tömör gumihevederek biztonságosan csak 
akkor rögzíthetők szegezéssel, ha végeikre textilt 
vulkanizálnak.

A szegezéssel rögzített gumiheveder — ha 
kivehető párna tartóalapjául szolgál — nem elé
gíti ki az esztétikai igényeket. A felhasználók 
ezért arra törekednek, hogy a rögzítést esztéti
kailag tökéletesebb módon — kapcsokkal, vagy a 
végekre vulkanizált idomokkal — oldják meg. 
Ezeknek a rögzítési módszereknek a kialakítását 
egyébként a fémszerkezetek alkalmazása is szük
ségessé tette.

Külföldön a rögzítésnek annyi módja ter
jedt el, hogy ezek egy részének ismertetésére 
sincs módunk. Néhányat azonban, elsősorban tá
jékoztatás céljából bemutatunk.

Már említettük, hogy a szegezésnél kelet
kező perforáció a tömör gumihevederek szakító
szilárdságát károsan befolyásolja. Ezért a tömör 
gumihevederek rögzítéséhez olyan kapocsszeget 
kell alkalmaznunk, melynek szárai a hevederek 
mellett hatolnak a fába (7. ábra).

Keskenyebb hevederekhez a normál kap
csok is megfelelnek, szélesebb, tömör gumiheve
derekhez azonban olyan különleges kapocsszegre 
van szükség, melynek szárait összekötő részét
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7. ábra

9. ábra

meghajlították. Az ilyen kapocsszeg beverése 
után a méretre vágott hevedervég visszaugrik és 
nyújtás előtti alakját veszi fel. így a kapocs mö
götti hevedervég sűrűbb és- szélesebb lesz, tehát 
megfelelő rögzítést biztosít.

A 8. ábra olyan rögzítési módot ábrázol, 
melynél a heveder végre erősített fémlemez a 
kárpitkeret árkolásába illeszkedik. Az így fel
erősített tartószerkezet esztétikailag sem kifogá
solható, tehát a kivehető párnának is megfelelő 
tartóalapot ad.

A rögzítőkapcsok alkalmazására vonatkozó 
kísérletek a hazai kárpitosiparban is megkezdőd
tek. A 9. ábrán bemutatott kapocs kialakításában 
például a Szék és Kárpitosipari Vállalatnál értek 
el eredményeket. Ezek a kárpitkeret furataiba 
illesztett kapcsok a terhelés fokozásánál növekvő 
nyomást gyakorolnak a befogott heveder teljes 
szélességére, tehát a terhelés alatt is biztonságo
san rögzítik a gumihevedert. Ennek és a hasonló 
rögzítési módszernek az is előnye a szegezéssel 
szemben, hogy a használat során meggyengült 
gumiheveder könnyen újra feszíthető és bármi
kor kicserélhető.

A különböző kapcsok között elsősorban szel
lemessége miatt érdemel figyelmet az a kapocs, 
melynek alkalmazását a 10. ábra mutatja. A he
vederrel a beakasztó horgot körül kell fogni és az 
oldalán nyitott hüvelyt a hevederre kell húzni. A 
beakasztó horog 180 fokos elfordítása és a hüvely 
összenyomása után a kapocs a kárpitkeret fura
taiba illeszthető.

Végül érdemes megtekintenünk azokat a 
különböző kapcsokat, amelyeket a Pirelli cég ja
vasol az általa gyártott gumihevederekhez (11. 
ábra).

A rögzítés történhet vulkanizálással kialakí
tott hevedervégek segítségével is. A rögzítésre 
alkalmas hevedervég lehet hurkos, vagy pere
mes. A textilbetétes hevederek és a tömör gumi
hevederek jól vulkanizálhatok, a szövött gumi- 
hevedereket azonban csak az előbbiekben emlí
tett latexszes kezelés teszi alkalmassá a vulkani- 
zálásra. A hurkos kiképzésű hevedereket, főleg 
fém (12. ábra), a peremeseket pedig elsősorban 
fakeretekre szerelik. A peremeket általában a 
heveder saját anyagából, vagy fémből alakít
ják ki.

10. ábra
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11. abra

12. ábra

A  kivehető párnák tartóalapját — ha az esz
tétikai igények megkövetelik — textíliával kell 
borítani. A textíliát azonban nem ajánlatos a 
kárpitkeretre szegezni, mert így azt a terhelésnél 
nagyfokú feszítésnek tennénk ki.

A négyszög alakú üléseknél a tartószerkeze
tet borító textília rugalmas kifeszítését gumi
huzal segítségével oldhatjuk meg (13. ábra). Ha 
a textília varrásaiba húzott gumihuzalt megfe
lelő előfeszítés után a kárpitkeretre szegezzük, 
a terhelésnél a textília követi a helyzetét változ

ik. ábra

tató tartószerkezetet és a terhelés megszűntével 
eredeti helyét foglalja el.

A patkó alakú üléseknél ugyanezt a felada
tot fémhuzal segítségével oldhatjuk meg (14. áb
ra). A textíliába varrt fémhuzal végének rögzí-
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14. abra

tése nem akadályozza meg a kifeszített textília 
tartószerkezetet követő mozgását.

A kárpitosipari gumihevederekre vonatkozó 
ismereteink még korántsem teljesek. Sok kísér
letet kell még elvégeznünk addig, míg ezt a máris 
nagyon jelentős és egyre jelentősebbé váló kár
pitosipari anyagot sokoldalúan és megfelelő biz
tonsággal tudjuk alkalmazni. Ez alkalommal csu
pán eddigi ismereteinket, tapasztalatainkat ösz- 
szegeztük. A további kísérletekre vár az egyes — 
csak vázlatosan érintett — kérdések részletes ki
dolgozása.
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S IP O S  Á R P Á D Beszámoló a Jugoszláviai tanulm ányúiról

A Könnyűipari Minisztérium Kollégiumá
nak határozata és a Jugoszláv Szövetségi Köztár
sasággal kötött államközi megállapodás alapján 
az elmúlt évben, okt. 27-től nov. 6-ig hattagú de
legáció járt külföldön.

A tanulmányút résztvevői a következő té
maköröket vizsgálták: a technológiai és egyéb 
termelési folyamatok jellemzőit; a műanyag és 
fahelyettesítő anyagok felhasználásának mérté
két; a belső anyagmozgatást; a közbenső alkat
rész raktározást; a szállítás, csomagolás, árurak
tározás, áruvédelem módját; az új üzemek tele
pítési szempontjait; gyártási tételek jellemzőit; 
árképzési alapelveket és költségszínvonalat. Je
len cikk sajnos nem ad lehetőséget arra, hogy a 
célkitűzések teljesítéséről és azok értékeléséről 
részletesen beszámoljon, ezért a FAIPAR olva
sóit azon tapasztalt jelenségről kívánom tájékoz
tatni, amelyek műszaki, gazdasági szemszögből 
ítélve jelentősebbek, valamint a jelen időszak 
aktualitása miatt nagyobb fokú érdeklődésre 
tarthat számot. Szándékom szerint a beszámoló 
megtekintett vállalatok szervezeti felépítésének, 
vállalati gazdálkodásának, fejlesztésének és be
ruházásának, az alkalmazott technológiák és 
gyártási rendszerek, valamint egyéb területek 
jelentősebb kérdéseinek tárgyalására terjed ki.

A  megtekintett üzemek jellemzése
Delegációnk három vállalatot látogatott 

meg. Ezek közül az első, és a legnagyobb, a 
STANDARD Tvomica Namjestaja — Szarajevó
ban volt.

A vállalat Bosznia legnagyobb bútorgyára, 
vertikális felépítettségű. Két üzeme bútorgyár
tással — fényezett korpusz bútor és konyhabú
tor — egy-egy üzeme fémipari, illetve műanyag
ipari termékek előállításával foglalkozik.

Az üzem 1965-ben épült, korszerű gyártási 
és telepítési igénnyel. 500 fő munkás és 150 fő 
alkalmazotti létszámmal rendelkezik. Termelési 
értéke: 40 millió új dinár. Technológiai területe 
mintegy 10 000 m2. Gyártm ányaid típusú komp
lett lakószoba, ülő-, fekvőgarnitúrákkal együtt.

A program második állomásaként megte
kintésre került a Drvni Kombinát — Splitben. A 
vállalat, az előbbihez képest jóval kisebb mére
tekkel rendelkezik. A kombinát egy korábban 
nyugatnémet céggel kooperációban dolgozó vál
lalatból alakult ki. Három üzemmel rendelkezik. 
Külön telephelyen üzemel a fűrészüzem, egy te
lephelyen belül nyertek elhelyezést a konyha
bútor és az ajtó-ablak gyártó üzem. Termelési 
értékük: 2,25 millió új dinár, melyből 0,75 millió 
új dinár belső termelés.

Igen tanulságos volt a Drvno Kombinát 
megtekintése — Novoselecben, Zágrábtól 40 
km-re. A vállalat szintén vertikális felépítettsé
gű, fűrész-, parketta-, és bútorüzemmel. A válla

lat összesen 610 főt foglalkoztat. A bútorüzem 
létszáma 120 fő, s évi kibocsátása 1200 garnitúra 
3 típusban.

A három üzem jellemzését az alábbiak sze
rint lehet összefoglalni:
— Minden vállalat vertikális felépítettségű. A 

vertikalitás alapja a földrajzi fekvésben és 
a vállalati gazdálkodás biztonságosabbá té
telében van.

— A bútoripari termékek felépítése, jellege 
megegyezik a magyarországi bútorgyártó 
üzemekben jelentkező sajátosságokkal. A 
gyártmányok kivitele: magasfényezett, illet
ve félfényezett. Felhasznált alapanyagok: 
faforgácslap, rétegelt- és farostlemez, maha
góni, bükk- és tölgy furnér; bükk-, tölgy-, 
fenyő-fűrészáru. Kárpitozásához epeda és 
tölcsér rugózatot használnak, tűzött afrik
lap, gumírozott sertésszőr lapok és poliure- 
tán műhabok beépítésével. A gyártmányok 
szerkezete: nagyrészt megegyezik a hazai- 
lag is alkalmazott megoldásokkal, eltérés 
csak annyiban tapasztalható, hogy nagyobb 
mértékben használnak fel fémszerelvénye
ket oldható kötések létrehozásánál. A vasa
lások egyrészt hazai ei'edetűek, másrészt 
NDK-ból származó importcikkek.

— Az alkalmazott technológia csak az új 
üzemben mutat fejlettebb szintet.
A látott üzemek jellemzésére, a kiemelt je

lenségek lényegét a következőkben kívánom is
mertetni :
1. SZERKEZETI FELÉPÍTÉS

Mindhárom vállalat nagyvállalati formában 
működik, és ezért érdeklődéssel vizsgáltuk a 
szervezetek kialakítását. Választ kerestünk 
azokra a kérdésekre, melyek iparágunk átszer
vezése óta, s gazdasági életünk reform-korában 
megoldásra várnak.

Behatóan a szarajevói STANDARD Tvor- 
nica Namjestaja vállalat szervezeti felépítésé
nek vizsgálatára volt lehetőségünk, amelynek 
irányító szervezete az új gyáregységre épült.

A szervezet kialakítását külön bontva kell 
elemeznünk a vállalati irányítás és az üzemegy- 
ségi irányítás szempontjából. Mindkét szervezet 
sémáját az 1. ábra mutatja be.

A nagy vállalat 1300 főt foglalkoztat, mely
ből nem közvetlen termeléssel 400 fő foglal
kozik.

A vállalat élén álló Munkástanács 40 főt 
foglal magában, s havonta tartja üléseit. A Mun
kástanács feladata: m i n d e n  alapvető műsza
ki, szervezési, gazdálkodási kérdésben döntést 
hozni.

Az Igazgatói Tanács, mely 11 főből áll és he
tente tart ülést, feladatául, az igazgató mellett, a
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vállalati irányítás

Üzemegység) irány ítás

1. ábra

műszaki és gazdasági kérdésekben való s z a k- 
m a i döntést kapta. A jelentősebb műszaki-gaz
dasági döntéseket javaslatként a Munkástanács 
elé kell terjesztenie jóváhagyásra.

A Munkástanács által kinevezett igazgató 
közvetlen beosztottakkal is rendelkezik, általá
ban instruktorokkal és egy adminisztratív tit
kárnővel. A központ főmérnökkel nem rendel
kezik. A vállalati igazgató funkcionális szervei
nek feladata a következő:

Személyzeti osztály: élén a személyzeti ve
zető áll, melynek hatáskörébe tartozik a proto
kolláris ügyek, a  káderpolitika, az oktatás, a 
gondnokság, az étkezdék és tűzvédelmi feladatok 
ellátása, 60 fős létszámmal.

Gazdasági igazgatás: élén a gazdasági igaz
gató áll, melynek hatáskörébe tartozik az anyag
könyvelés, a pénzügy és a bérszámfejtés felada
tainak ellátása, 50 fős létszámmal.

Kereskedelmi igazgatás: vezetője a kereske
delmi igazgató, aki az anyagbeszerzés, értékesí
tés, propaganda és piackutatás teendőinek ellá
tásával van megbízva. Az anyagbeszerzést a 3 
gyáregység részére 10 fővel biztosítja. Az érté
kesítés teendőinek ellátására 15 kereskedelmi 
ügynökkel rendelkezik, s ide számítandó a válla
lat boltjainak 14 fő személyzete is. A propagan
da és a piackutatás feladatainak ellátására 4 fő 
áll rendelkezésre.

Üzemgazdasági osztály: az osztályvezető a
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termelési tervek elkészítéséért, a statisztika, az 
utókalkuláció, és az elemzési feladatok ellátá
sáért felelős. 10 fős kollektíva áll rendelkezésre.

Tervező részleg: vezetője a főtervező, aki a 
gyártmányfejlesztést fogja össze. Ezen belül el
sősorban az épület- és épületasztalos-ipari terve
zés lebonyolításáért felelős. Feladata azonban a 
tervezések kivitelezése is. Összesen 30 fő áll ren
delkezésre.

Az üzemegységek élén szintén Munkásta
nács áll, mely a gyáregység igazgatóját bízza meg 
a vezetés ellátásával, szigorú beszámoltatási 
rendszerben. A szakmai problémák megoldására 
van hivatva itt is az Igazgatói Tanács. Az igaz
gató a Munkástanácsnak nem lehet tagja. A fő 
üzemegységben az igazgató 5 fős létszámmal ren
delkező titkársággal rendelkezik. A beosztotta
kat, területenként szakosítva, az ellenőrzések el
látásával bízták meg. Az igazgató egyszemélyi 
helyettese a főmérnök, akihez a következő szer
vek tartoznak:

Gyártáselőkészítés: magában foglalja a 
gyártmánytervezés ellátását 7 fővel, a technoló
giai előkészítést 4 fővel, s a programozást 6 fővel.

Műszaki ellenőrzés: feladata az előírt minő
ség és technológiai előírások betartásának ellen
őrzése. A csoport tagjai közvetlenül az üzemré
szekben nyertek elhelyezést. Létszáma: 9 fő.

Karbantartó szervezet: lakatos, villanysze
relő és erőgép karbantartó részlegből áll. Létszá
ma: 60 fő, a szervezetet üzemvezető irányítja.

Műhelyek: vezetését főművezetők látják el, 
két művezetővel. A főművezetőkhöz tartoznak a 
lapbeírók, takarítók és a kisegítő személyzet. 
Ezek létszáma: 24 fő.

Az igazgatóhoz tartoznak a raktárak, ame
lyek a szarajevói vállalatnál 20 fős bevételező- 
és kiadó létszámmal rendelkeznek. A raktárak 
különválasztásra kerültek: félkész, alkatrész, 
készáru és műszaki áru vonatkozásban.

Az adminisztratív csoport az üzemegységnél 
posta, irattározás és egyéb általános adminiszt
rációk végzésére van kijelölve 3 fővel.

A vázolt szervezeti kialakítás fő vonásaiban 
érvényes mindhárom vállalatra. Eltérések abból 
adódnak, hogy a vertikumok profiljai mennyi
ben különböznek egymástól, illetve a Munkás
tanács a helyi adottságoknak megfelelően milyen 
módosítást tartott célszerűnek.

A szervezeti jellegeket értékelve az alábbi 
lényegesebb tényezők emelhetők k i:
— A vállalat vezetését kollektív alapra helyez

ték a Munkástanács funkciójának kiépíté
sével.

— A vállalat önálló hatáskörrel rendelkezik, 
szervezeti és gazdasági függőségben felsőbb 
szervvel nem állnak.

— A kollektív vezetés — bizonyos mértékig 
történelmi tradícióból származóan, kissé ne
hézkes ügyintézéssel párosul, igen hossza
dalmas a döntések meghozatala, s az ellen
őrzések realizálása.

2. VÁLLALATI MŰKÖDÉS
A vállalati működés leglényegesebb kérdé

sei: az önállóság, valamint a kereskedelmi tevé
kenység kialakítása. Mielőtt ezekkel a kérdések
kel megismerkednénk, szükségesnek tartom a 
költségek rendszerét ismertetni. A vállalatok 
költségei a következő csoportosításban jelent
keznek: az anyagköltség 60%-ban foglal helyet, 
a bér- és közteher 17%, a rezsi 18% és a nyere
ség 5%-os hányada mellett. A számok alapot 
szolgáltatnak a magyar bútoripari költségszer
kezettel való összehasonlításra. Közvetlenül 
megállapítható: a nyereség nagyobb mértékben 
szerepel, mint hazai viszonylatban. Ennek a hely
zetnek a tisztánlátást segítik a következő ténye
zők megemlítése:

A vállalatok forgalmi adót nem fizetnek, 
csak nettó áron történő számlázást végeznek. 
Igaz ugyan, ez összefüggésben van azzal is, hogy 
a vállalat termékeit saját vagy társüzemek bolt
jaiban értékesíti, s így a forgalmi adót kereske
delmi árrésbe építették be. Bútorban ennek 
nagysága 25%, de értékesíthető helytől függően 
még külön 3—8%-ot is felszámolnak.

A szarajevói üzem helyi boltjában 3%-oi, 
belgrádi üzletében 5%-ot, zágrábi kirendeltsé
gében 8%-ot számítanak fel. A kereskedelmi 
árrések fedezik a szállítási költséget, a rezsit és 
a kockázati költségeket is.

A teljesség kedvéért ide tartozik az is, hogy 
az ármegállapítás nem központilag történik. 
Egyébként az árkonstrukció felépítése hasonló 
a miénkhez. Eltérés a rezsi felszámításában van, 
miszerint az anyagigazgatási és a vállalati álta
lános költségek a közvetlen munkabérre egy 
tételben kerülnek felszámításra. Ennek mértéke 
általában 350% körül ingadozik.

Az önálló tevékenység mellett ki kell emelni 
a szigorú állami fegyelmet. Ennek a fegyelem
nek az alapját a hitel visszafizetési rendelkezé
sek határozzák meg. Amennyiben hitelvisszafi
zetésének egy vállalat nem tud eleget tenni, a 
banktól haladékot kérhet. Ez esetben a visszafi
zetési haladékot magasabb kamatláb megállapí
tásával adják meg, melynek átlagos mértéke 8%. 
A jövőben ezt növelni kivánják. Abban az eset
ben, ha egy vállalat nem működik gazdaságosan, 
nem tudja fizetni tartozását, kényszergazdálko
dás alá vonják. Bankbiztost neveznek ki a válla
lat élére, felfüggesztik a vállalat autonómiáját. 
A munkabér folyósításánál kényszereszközök
höz folyamodnak, csak 80%-os biztosított bért 
fizetnek.

A vállalati működés tekintetében eddig érin
tett tényezők közül még a saját üzlethálózat ki
alakítását érdemes kiemelni. Saját üzlethálózat
tal a nagyobb üzemek rendelkeznek és a kisebb 
üzemek ezekhez kapcsolódnak bérlőtársként. 
Nagykereskedelemmel való kapcsolatuk nincs. 
Az üzletek elhelyezését a szállítási és forgalma
zási tényezők (szállítási távolság, a város nagy
sága) határozzák meg. A szarajevói hálózat ju- 
goszlávia területét átfogja, de az üzletek száma 
nem sok. A vállalatnak mindössze 6 üzlete van.
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(Ennél az üzemnél meg kell jegyezni azt is, 
hogy egész termelésének 40%-át értékesíti csak 
boltjaiban, mert termékeinek 60%-át expor
tálja.)

A vállalati működés kialakítását a maximá
lis nyereségre való törekvés határozza meg. Ezt 
a jelenséget megvilágítja az alábbi példa:

A spliti üzem, amelyik saját fűrészüzemmel 
rendelkezik, konyha, valamint épületasztalos- 
ipari termékeket állít elő, fűrészipari termékeit 
nem önmaga dolgozza fel, hanem értékesíti. Ez 
abból a meggondolásból származik, hogy fűrész
üzemi önköltsége magasabb, mint Boszniában a 
nagyobb tételben való vásárlás költsége. A saját 
termelést helyi kisiparosoknak és állami kis üze- 
meknak adja el, melyek az előbbi előnyt alacsony 
mennyiségi szükségletük miatt nem tudják ki
használni.

A gazdaságosságra való törekvés alapját bér
gazdálkodásukba is beépítették. Nagyobb ered
ményre való ösztönzést érnek el azáltal, hogy 
minden anyagféleségnek mennyiségi mutatói 
mellett kidolgozzák a beszerzési egységárat is. 
Az anyagbeszerzőnek legalább három ajánlatot 
kell beszereznie liminten alul, s ezekután a leg
olcsóbbat köteles megvásárolni. Ha a vállalat 
igazgatója, illetve alkalmazottai kiderítik, hogy 
olcsóbban is be lehetett volna szerezni az anya
got, akkor az anyagbeszerző büntetésben, illet
ve elbocsátásban részesül.

Igen érdekesek a jugoszláv bútoripari válla
latok külkereskedelmi kapcsolatai. Külkereske
delmi forgalmat a SIPAD cég az ipari vállalatok
kal együtt bonyolítja. A SIPAD kereskedelmi 
ügynökség 2—5% jutalékért dolgozik, feladata: 
a külföldi cégekkel való kapcsolat tartása, s az 
üzletek kereskedelmi bonyolítása. Érdekes, hogy 
a vállalatok annak ellenére, hogy senki sem aka
dályozza önálló exportjukat, mégis a SIPAD út
ján bonyolítják külkereskedelmi forgalmukat.

Egyébként az ország belső gazdálkodásában 
is jellemző ez az ügynökségi forma, a különböző 
szektorokhoz tartozó gazdálkodási egységek áru
csere-forgalmának lebonyolítására. Ennek alapja 
abban keresendő, hogy ezek a vállalatok a piac
kutatásra fordítják a fősúlyt.

3. FEJLESZTÉS. BERUHÁZÁS

A fejlesztéseket — saját elhatározás alapján 
rendszerint a vállalatok kezdeményezik. A fej
lesztési javaslatokat az előterjesztő vállalatok
nak úgy kell benyújtaniok, hogy az a hitelforrá
sokat is megjelölje. Erre azért van szükség, mert 
a különböző beruházási cél elérésére, különböző 
bankok nyújtanak hitelt. Az Országos Beruhá
zási Bank az épületre ad hosszú lejáratú hitelt, 
alacsony kamattal (kb. 20—25 évre 2—3%-os 
kamat). A Tartományi Beruházási Bank 10—12 
éves időszakra, 5—7%-os kamattal folyósít hi
telt gépek és felszerelések beszerzéséhez.

A Városi Beruházási Bank — minden tarto
mány nagyobb városában ezek megtalálhatók — 
rövid lejáratú hitelt folyósítanak a kisebb beszer
zésekre. (A beruházás devizaszükségletét minden 

esetben a Jugó-Banktól kell igényelni.) A válla
latnak saját forrásból eredő pénzügyi alapját is 
meg kell neveznie.

A beruházási program javaslatot annyi 
bankhoz kell párhuzamosan benyújtani, ahány
tól a vállalat hitelt kíván kérni. A bankok a hi
tel eldöntését általában 2 hónap alatt eszközük, 
melyet a következő menetben visznek végbe:

Minden bank külső szakértőkkel felülvizs
gáltatja a javaslatot, jelentősebb kérdésekben 
több szakértőt is meghallgatnak. A külső szakér
tői véleményeket kiegészítik a banknál dolgozó 
műszaki, közgazdasági, politikai szakerők véle
ményével és javaslataival. Ezt az anyagot a ban
kok Hitelvéleményező Tanácsa elé viszik. Az így 
cenzúráit vélemények az Igazgatósággal történő 
egyeztetés után kerülnek végső javaslat formá
jában a Bank Munkástanácsa elé, amelyik dönt 
a hitel megadásáról és annak feltételeiről.

Devizahitel esetére a  teljesség kedvéért meg 
kell említeni exportérdekeltségük rendszerét, 
mely a következő:

Az exportból elért devizabevétel meghatá
rozott része a vállalat devizaszámlájára kerül. 
Ebből válik lehetővé az importgépek beszerzése, 
sőt a külföldi tanulmányutak finanszírozása is.

A beruházás tervezése és kivitelezése a m i. 
fogalmaink szerint rövid idő alatt bonyolódik le. ” 
A tervezés és kivitelezés együttes időtartama 
csak kivételes esetben haladja meg a 2 évet. 
Szarajevóban másfél évvel ezelőtt üzembe he
lyezett új bútorgyár esetében ez a következők 
szerint volt lehetséges:

A vállalat 20 fős saját tervező részleget ho
zott létre. Ugyanígy kivitelező részleget is szer
veztek, amelyik a generálvállalkozó szerepét is 
betöltötte. Az építőipari kivitelezési munkát al
vállalkozásban adták ki egy építőipari vállalat
nak, az épületgépészeti feladatukat saját maguk 
látták el. A kazánépítés feladatát rábízták egy 
kazánépítő vállalatra. így a vállalatnak, mint sa
ját fővállalkozónak teljesen közvetlen érdeke 
volt a rövid idő alatti üzembe helyezés, s ezt szi
gorúan be is tartották.

4. A GYÁRTOTT TERMÉKEK ÉS AZ ALKALMAZOTT 
TECHNOLÓGIA NÉHÁNY ÉRDEKESSÉGE

A legtöbb termék formai és méreti kialakí
tása a sima vonalakra, a kis méretekre és az egy 
gyártmánycsaládon belüli alkatrész-egységesí
tésre épül. Nagyobb fokú tipizáltság, illetve szab
ványosítás nem tapasztalható. Ezt azzal indokol
ják, hogy a külföldi megrendelők igényei (SZU, 
NSZK, Magyarország stb.) igen eltérőek. Alkal
munk volt látni a STANDARD üzemben egy fe
lületkezelő alagutat, részünkre szokatlan kihasz
nálatlansággal, mely poliészterrel magasfénye
zett felület előállítására van tervezve. A látoga
tás időszakában csak nitrólakkal való felületke
zelés folyt. Az üzem vezetői elmondották: a nagy 
kapacitásra csak a biztonság miatt van szükség, 
mely az időszakosan változó legnagyobb terhe
lésnek is meg tud felelni. Ugyanis tőkés piacra 
csak félfényezett bútort szállítanak, a poliészte-
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2. ábra

rezeit gyártmányokat csak a Szovjetunió és Ma
gyarország kedveli.

A lap- és fűrészáru-alkatrészek szétszerel- 
hetőségének biztosítását egyszerű módszerekkel 
érik el. A szétszerelhetőséget biztosító szerelvé
nyek egyik tipikus képviselője a 2. ábrán lát
ható.

Ebben az esetben csak a takarófej nem szab
ványos, a másik két alkatrész tömegcikk és 
anyagtartalmánál fogva (alumínium) olcsóbb.

Abban az esetben, ha kapupánt csavarral 
történő összeerősítést alkalmaznak, a csavar 
külső fejének láthatósága esetén nem nikkele- 
zést, vagy krómozást végeznek, hanem a nálunk 
is ismert takarófedéllel zárják le.

A bútoripari szerkezetek kialakításának elő
írásai engedékenyebbek, mint a Magyar Szab
vány, pl.: 1 m2-nél nagyobb hátfal esetén a keret 
nélküli rétegelt lemez szögezéssel is beerősít
hető.

A garnitúrák összeállítása megegyezik a ná
lunk szokásos összetétellel, érdekesség viszont 
az, hogy egy egységen belül 2 fotel helyett 
3 db-ot garnitúráznak.

Általánosan megállapítható: az export és 
belföldi bútorok minősége között az eltérés igen 
nagy. Az eltérés a jobb minőségű furnérok fel
használásából, a világos felületek áttetsző, pig- 
mentizált lakkokkal való kezeléséből és a csiszo- 
lási munkák fokozottabb végzéséből adódik.

A technológiára és a gyártási rendszerre vo
natkozóan szembetűnő volt, hogy korszerűbb 
megoldásokat csak az új üzemekben alkalmaz
nak.

A szarajevói vállalat új bútorgyára köz
ponti folyosórendszerre épült fel. A termelő fo
lyamat áramlási vonala a központi főfolyosóban 
fut, s ehhez csatlakozik oldalról minden egyes 
részfolyamat.

A központi folyosó lényeges szerepe az egyes 
üzemrészek szerves összeköttetésén kívül az, 
hogy nagysága révén az üzemrészek közötti tá
rolásra is szolgál. A fő folyosóra merőleges 
üzemrészek között, a szükségletnek megfelelően, 
nyertek elhelyezést az üzemelést kielégítő mun
kahelyek (élezőműhely, kompresszorterem, il
letve ventillátorok, ülepítők).

A technológiai területek általában egyszin- 

tűek, Szarajevóban pl. csak a kárpitos üzemrész 
és szociális helyiségek kaptak az emeleten elhe
lyezést.

Itt említem meg, hogy az öltöző csak fürdő
ből áll, a ruhák tárolására lemezszekrényeket ál
lítottak be. A látott kép alapján szociális hely
zetük messze marad a nálunk kialakított szín
vonaltól.

Érdekesnek tűnt számunkra a gépkimun
káló műhelyek görgősorokkal való betelepítése. 
A szarajevói üzem mintegy 1000 m2 fűrészáru 
alkatrészeket kimunkáló gépházában hosszanti 
irányban, 6 sorban haladnak görgősorok. Ezek 
tolópados görgötagokkal három helyen vannak 
hosszanti irányban megszakítva. Szakmai körök
ben nálunk is sokat vitatott görgősorok alkalma
zására igen lényeges tapasztalatot szereztünk az
által, hogy a megmunkálásnak ilyen fokú és 
ilyen formában történő mechanizálása nem ad 
kielégítő eredményt. A munkahelyek vonala, a 
gépek sorrendje csak minimális mértékben ke
rült szakosításra, s az egyes munkahelyek szink- 
ronizáltsága nem áll fenn.

A munkahelyeknek különböző ütemértéke 
nincs összefüggésben az összekötő görgőszaka
szok szállítási és raktározási kapacitásával, s ál
landó torlódást eredményez. A torlódások kikü
szöbölése a merev beépítés miatt pedig igen bo
nyolult.

Ebből azt a tanulságot lehet levonni, hogy 
sokkal célszerűbb a rövidebb szakaszokra törté
nő gépek összekapcsolása, mint a hosszú vonal
ban való mechanizálás. A görgősorok használa
tával kapcsolatban azonban érdekes ötletként ta
pasztaltuk a következő kialakítást, melyet a 3. 
ábra illusztrál.

A munkahely mindkét oldalán fut a hosz- 
szanti görgősor, melyhez mindkét oldalról érkez
het a megmunkálandó anyag. A görgőspad köz
vetlen összeköttetésbe hozható a hosszanti gör
gősorokat haránt irányban összekötő, tolópad 
rendszerű, görgős taggal, mellyel a munkadarab
mennyiség bármelyik szalagra felhelyezhető. 
Abban az esetben, ha a munkadarab visszatérő 
megmunkálására van szükség, a görgős paddal az 
anyag mindkét hosszanti görgős pályára is visz- 
szajuttatható.
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Az alkalmazott technológia jellemzői között 
ki kell emelnünk a szabásrajzok használatát a 
lap- és lemezszabászatban. A gyártáselőkészítés 
az adott gyártmányra, az adott anyag méreteire 
pontosan kidolgozott szabási utasítást ad a mű
hely részére.

A ragasztással kapcsolatban megemlíthető a 
felhordott ragasztóanyag mennyisége, melyet 
habosítással 110 g/m2 értékben állítottak be. Ra

gasztási paraméterek: hőmérséklet: 130 °C, nyo
más 6 kp/cm2 (forgácslap esetén), idő 5—10 perc. 
Az alkalmazott ragasztóanyag karbamid-formal- 
dehid típusú műgyanta.

A lapok kétoldali csiszolását egymásután 
következő alsóhengeres kontakt csiszolóval vég
zik. A két gép között elhelyezett munkás felada
ta az alkatrészek átfordítása. A kontakt csiszoló
gépek meghatározott mértékű csiszolási mély
ségre állíthatók be, s ezáltal biztosított a furné
rozott felületek átcsiszolásának elkerülése. Ab
ban az esetben, ha a felületen még szennyeződés 
marad, a sor mellett elhelyezett kézi papucsos 
szalagcsiszoló szolgál a szennyeződés eltávolí
tására.

Beszámolóm során megkíséreltem a FA
IPAR olvasóit tájékoztatni azokról a jelenségek
ről, melyek szélesebb körben érdeklődésre tart
hatnak számot, természetesen kizárva az általá
nosítást Jugoszlávia bútoriparára. Véleményünk 
szerint a tanulmányút igen hasznos volt, főleg a 
jugoszláv bútoripari vállalatok szervezeti életé
nek, valamint a vállalati működés jellemzőinek 
felmérésén keresztül.

Befejezésül ezen a helyen is szeretném rög
zíteni a jugoszláviai bútorgyárak vezetői felé 
irányuló köszönetünket. Minden üzemben a leg- . 
nagyobb készséget és előzékenységet tapasztal
tuk, melyek nélkül ez az anyag sem lett volna 
összeállítható.
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