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D R. P E T R I  L Á S Z L Ó

A megnövekedett hazai nyersanyagbázis 
hasznosításának néhány gazdasági 
és műszaki kérdése

A  cikk népgazdaságilag, de a faipar fe jlesz
tése szempontjából is jelentős kérdés taglalásával 
foglalkozik. A  kitermelhető faanyagtömeg hasz
nosításának lehetőségei közül a szerző az elsődle
ges faipar fejlesztésével párhuzamosan, az építő
ipari alkalmazásának kérdéseit taglalja. A  Szer
kesztő Bizottság a cikket azzal közli, hogy várja 
olvasóinak mind szélesebbkörű hozzászólását és 
főleg kiegészítő javaslataikat a másodlagos fa
ipar területére vonatkozó elképzelésekről.

Szerkesztő Bizottság

BevezetőA z Erdészeti Tudományos Intézet tudományos ülésszakán, de a „Faipar” hasábjain is bejelentésre került az a hír, hogy nyersanyagbázisunk lehetővé teszi fakitermelésünk nagyobb mértékű emelését. Ez a helyzet azonban fokozza gondjainkat, m ivel a hazai — növekvő mennyiségű — nyersanyag összetétele és minősége sem jelenleg, sem a közeljövőben nincs összhangban a pillanatnyi szükséglettel.„ A  gondot tulajdonképpen az okozza — fogalmazta meg a problémát Halász Aladár főigazgatóhelyettes az É R T I tudományos ülésszakán — hogy a hazai faanyag minőségi adottságainak 
megfelelő ipari feldolgozás fejlesztéssel, valamint a szükségleti struktúra átalakításával nem  
készültünk fe l a fakiterm elési többletek fogadá
sára és hasznosítására” . Megállapította továbbá, hogy „faanyaggazdálkodásunkat ma már nem a hiánygazdálkodás, hanem a kitermelt faanyagok 
hasznosítási lehetőségeinek keresése jellemzi” . (Az ERD Ő  1967. április.)A  helyzet kifejlődésének vizsgálatát mellőzve hozzá kell látni tehát az ellentmondás feloldásához.

Az ellentmondás megszüntetése érdekében tehető lépések az elhangzottak szerint:— távlati fejlesztési,— gazdálkodási és beruházáspolitikai,— műszaki fejlesztési (gyártmány-, gyártás-, üzemfejlesztés)területeken tehetők.I.
Gondolatok a távlati fejlesztésről, 
a gazdálkodási és beruházási politikánkról1. A z említett tudományos ülésszakon dr. 
Madas András ОТ főosztály vezető és Halász A la 
dár O EF főigazgató-helyettes vázolták fel a távlati fejlesztés- és a gazdálkodás teendőit. Ezek szerint a hazai nyersanyag minőségi oldalát is fi- gyelembevéve szükség van a hazai farost- és forgácslapipar, továbbá a papír- és cellulózipar jelentős fejlesztésére, mert csak ezek az iparok képesek a rendelkezésre álló faanyagot minőségének megfelelő — racionális — módon feldolgozni. — Emellett természetesen még egyéb gazdaságpolitikai intézkedések (pl. a tűzifa import megszüntetése, a papírfa és egyéb primer faipari választékok exportjának növelése) is elősegítenék a bevezetőben vázolt helyzetben kialakult ellentmondások feloldását.A  számítások alapján fenti elgondolások 1980-ra 850 000 gfa m3-nek megfelelő farost- és forgácslapgyártó kapacitás biztosítását tartják indokoltnak, amely a mai termeléshez képest kb. 700 000 gfa m3 új feldolgozó kapacitás létesítését teszi szükségessé.Ez azt jelenti, hogy az új kapacitások kb. 370 000 m3 farost- és forgácslap többletet jelentenek 1980-ban, figyelembe véve, hogy 1962-ben 45—50 000 m3, 1965-ben 60—65 000 m3 volt a felhasználás. A  tervezett fejlődés kiszerkeszthető
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görbéje alapján ez a valóban ésszerű elgondolás csak úgy tűnik megvalósíthatónak, ha erre az ehhez szükséges kb. 3—4 milliárd Ft megfelelő ütemezésben a kivitelező kapacitással együtt rendelkezésre áll.Gépimport esetén ennek az összegnek kb. 30 —50%-a deviza, amelynek forrásai napjainkban nem számszerűsíthetők eléggé.2. Amennyiben ez a program végrehajtásra kerül, az 1980-ban legyártandó farostlemez, forgácslap mennyisége kb. 400—-450 000 m3, ugyanakkor az 1980-ra becsült hazai igény kb. 250 000 m3. (OMFB 12—306—Kt.)Megjegyzendő, hogy ebben az igényben az építőipar, amely külföldön a legjelentősebb felhasználó, elenyésző hányadban szerepel, míg pl. a bútoripar becsült igénye 187 000 m3 (Í962-ben 31 000 m ;!).Kétségtelen, hogy a számadatok és számarányok körüli és a jövőre vonatkozó becslésekkel kapcsolatos pró és kontra érvelés, mint azt számtalan példa igazolta már, nem vezetnek eredményre. Annyi azonban mégis következtethető, hogy amennyiben az erdőgazdálkodás — az elsődleges faipar — és a továbbfeldolgozóipar e kérdésben nem dolgozik együtt, úgy könnyen megtörténhetik, hogy — belföldi igény hiányában — exportra kell majd gondolnunk.A  forgácslap- és farostlemezgyártásban — az alacsonyabbrendű faválasztékok helyi feldolgozásának rációjából kiindulva — a lehetőségektől függően mindenki önellátásra törekszik. A  faalapú műanyagok gyártásában élenjáró országok részéről évek óta megnyilvánuló exportkészséget ezen anyagok árának jelentős csökkenése is jól érzékelteti. (Pl. A  faforgácslapok piaci ára 1956- tól 1966-ig több mint 30%-kal csökkent.) Felvetődik, hogy a faalapú műanyagok belföldi exportlehetősége egyúttal exportpiacot is jelent-e tíztizenöt év múlva?Természetesen egy ilyen nagyságrendű alapanyag-gyártó kapacitás megteremtése az objektív feltételek megléte esetén is huzamos időt vesz igénybe.A  faanyagtöbbletek elkövetkezendő évek alatti hasznosításáról tehát most kell gondoskodni. A  rövidebb távú fejlesztési törekvések a műszaki fejlesztési tervek és elgondolások kereteiben találhatnak realitást.II.
A  műszaki fejlesztés célszerűnek vélt irányaiA  műszaki (gyártmány-, gyártás- és üzem) fejlesztés szakterületén hatásos és gyorsan megvalósítható lépések abban az esetben tehetők, amennyiben— a tervezett gyártmányokkal szembeni igény;— az üzemfejlesztéshez szükséges anyagi javak;— a gyártáshoz szükséges — faanyagon kívüli — egyéb közvetlen — és közvetett anyagok, szerszámok, termelő- és irányító munkaerők stb.

lehetőségei között megfelelő összhang megteremthető.Figyelembe véve a pillanatnyi gazdasági helyzetet, a gyártáshoz szükséges egyéb anyagokban és munkaerő ellátásban fennálló és rövid idő alatt át nem hidalható problémákat, a faanyaghelyzet ellentmondásait feloldani kívánó rövidtávú fejlesztés célszerűen általánosítható iránya:— az egyszerű szerkezeti felépítésű, kis közvetett anyagigényű, de tartós igényeket kielégítő gyártmányok;— kevés műveletet igénylő, gyors átfutású gyártásmenet;— gyorsan megvalósítható és az egyszerű gyártmányokkal és rövid átfutású gyártással is jellemzett, viszonylag olcsó gyártó kapacitások (üzemek) létesítése.Fenti tendenciák igen jól érvényesíthetők az építőiparral szemben jelentkező igények kielégítésének keretében, de nemcsak a faipari alapanyagok, hanem, főleg faipari félgyártmányok előállításában. Ez az egyik terület, ahol a faanyagok alkalmazásának visszaszorítása az elmúlt időben a legintenzívebb volt, de ettől a ténytől függetlenül is, itt merülnek fel nagyságrendjében és tartósságában is jelentős igények, amelyek kielégítésének módja egybehangolható az erdészet és a faipar érdekeivel. A  teljesség igénye nélkül, inkább gondolatébresztő jelleggel szeretnénk a következőkben ezzel foglalkozni.1. Néhány korszerű faszerkezet a külföldi 
építőiparbanA  nemzetközi szaksajtóban rendkívül széles körben publikálják évek óta — az aglomcrált faválasztékoktól függetlenül — a természetes fa építészetben történő felhasználásának restaurációját. Erről tesznek tanúságot az irodalom jegyzékben felsorolt (3, 4, 5, 6, 7, 8) cikkek.Ezek alapján a természetes fa, mint építőanyag különböző — de általában korszerű szerkezetek — formájában nagy ütemben nyomul be az építészet területére.Példaképpen megemlíthető korszerű faszerkezetek:— túlnyomórészt fából, előregyártott elemekből épült lakóházak, nyaralók;— a kizárólag fából épített hiperbola — paraboloid tetőszerkezetek;— rétegelt, ragasztott, szegezett deszkákból (pallókból) képezett keret, illetve ívszerkezetek;— rétegelt, ragasztott, szegezett tartók deszkából, pallókból;— különböző korszerű, könnyített fa-, vagy fa- és rétegeltlemez felépítésű alacsony I és magas gerinclemezes tartók.Az előregyártott elemekből épülő fakonstrukciók-, főleg kisméretű nyaralók tekintetében már hazai viszonylatban is vannak kezdeménye-



Dr. Petri L .; Hazai nyersanyagok, gazdasági és műszaki kérdése 263ző lépések. Az Egyesült Államokban (8) statisztika szerint 100 millió ember él nagyobb részt korszerű, kisebb részt régebbi szerkezetű faházakban.A  felhozott példák illusztrálására szolgál pl. az 1. ábra, amely egy hiperbola — paraboloid tetőszerkezetet mutat.A z ilyen szerkezetek — egy a Budapesti M űszaki Egyetemen elhangzott, Angliából vendégszereplő tervező mérnök előadása szerint — kb. 40%-kal olcsóbbak, mint a megfelelő vasbetonkonstrukciók. Ezek létesítésénél a kivitelezési költségek-megtakarításhoz még olyan gazdasági hatások is járulnak, amelyek az „időtényezővel” , mint közgazdasági kategóriával függnek össze.A  hiperbola-paraboloid faszerkezetek ragasztva és szegezve, nagyobbrészt kisméretű (változó hosszúságú léc, deszka, padló) faelemekből építhetők fel, amelyeknek minősége és mennyisége kb. a megfelelő vasbetonszerkezet zsaluzó anyagával egyenértékű.Deszkákból rétegelten ragasztott ívszerkezetű csarnokot mutat a 2. ábra. A z ilyen rétegeltragasztott faívszerkezetek nagyságrendjét jól mutatja a 3. ábra. Elképzelhető, hogy az ilyen előregyártott elemekből építendő csarnokok felállítása viszonylag milyen gyorsan eszközölhető, és ez a termelő eszközök lekötésében milyen előnyökkel jár.A  rétegelt ragasztott tartók (4. ábra) különböző hosszúságú deszkából, vagy pallókból kerülnek a legváltozatosabb keresztmetszeti méretekben (120 X  150— 150 X  600 mm) előállításra. Az elemeket hosszúságban fogazva-marva (bigézve) hossztoldják, úgy, hogy végeredményben a tartók hosszúsága tetszés szerinti. Az előállítás történhetik rétegenként ragasztva, szegezve, vagy pedig dielektromos melegítéssel ragasztva (nagyfrekvenciás ragasztással).Kisebb terhelésre szolgálnak a különböző könnyített, kombinált, és könnyű fa- és rétegelt- lemez tartók, amelyeket sematikusan az 5. ábra szemléltet. Az ilyen tartók terhelhetőségére a cikk keretében még visszatérünk.2. A  korszerű faszerkezetek alkalmazásának 
néhány gazdasági kérdéseA  fa és faalapú műanyagok felhasználása az építészetben nemcsak a modern ember és a faanyagok megnyugtató és egyben mégis színes, ú jszerű kapcsolata miatt fokozódik, hanem abból a célszerűségből is fakad, amely a fát, mint rendkívül előnyös tulajdonságokkal rendelkező építőanyagot és az építés komplex módon értelmezhető gazdaságosságát jellemzi.Erre az utóbbi szempontra, több mint 10 évvel ezelőtt, hazai irodalmi megállapítások (2) is kitértek. Ezeknek a megállapításoknak a lényege a következő volt:

— a korszerűen tervezett és kivitelezett, megfelelően tartósított faanyag, illetve faszerkezet, hő-, hangszigetelési továbbá szerelési és organizációs vonatkozásban igen sokszor elő-

1. ábra. Hiperbola-paraboloid tetőszerkezet fából

2. ábra. Rétegelten ragasztott ívszerkezetű csarnok fából

3. ábra. Nagyméretű rétegeltfa ívszerkezet beállítása
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4. ábra. Rétegélten ragasztott gerendák beépítésenyösebb a hazai építészetben használt nagy térfogatsúlyú anyagokénál.A  külföldi példák alapján a fa- és faalapú műanyagok (aglomerált választékok) az építészetben történő fokozottabb felhasználásának — szocialista gazdasági viszonyok között — a társadalmi összráfordítások szempontjából vizsgált jelentősége az alábbiak szerint több irányban is kereshető:— a faanyagot mint építőanyagot az jellemzi, hogy a térfogat súlyához viszonyított szilárdsága 5— 10-szer előnyösebb a betonnál és 20—30-szor előnyösebb a téglánál. Könnyen belátható, hogy szélső esetben adott funkcionális célkitűzés érdekében a vasbeton, kő- és téglaépületeknél mechanikai munkát tekintve (kgm) sokszorosát kell annak végezni, mint amit fakonstrukció esetében kellene, —  a fa- és faalapú anyagok előállítása — az alkalmazásukkal előállítható objektum funkciója és hasznossága szempontjából — lényegesen egyszerűbb folyamatok keretében történhetik, mint az egyéb anyagoké,— a faanyagok felhasználásával történő építkezés lényegesen gyorsabb, és az időmegtakarítás a társadalom eszközeinek és munkaerejének rövidebb lekötésében, gazdaságilag is realizálódik.A  második gondolatban említett funkció és hasznosság viszonylagos fogalomként értelmezendő. Példával alátámasztva: amíg a lakóépületek telepítése adott helyre hosszabb távlatokban is célszerű, addig az ipari üzemek és velük ösz- szefüggő objektumok (pl. raktárak) telepítésénél a technika és a technológia fejlődése, a lakott települések fejlesztése stb. semmiképpen nem indokol 80— 100 év használati időtartamra szolgáló épületszerkezeteket.A  korábbi szemlélettel szemben ma már biztosan állítható, hogy az előregyártott és feszített vasbetonszerkezetek alkalmazása korszerű faszerkezetek „pótlásaként” nem minden esetben indokolt (2).Utalhatnánk itt faanyagok igen kedvező hő- és hangszigetelési, könnyű szerelhetőségi szem

pontjain kívül arra a döntő szempontra, amelyet a táblázat szerinti összehasonlítás tükröz:
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Természetesfa 100 600 0,167 1,00
A cél................ 1400 7850 0,178 1,06
Beton ............ 60 2200 0,027 0,16
T ég la .............. 10 1700 0,006 0,03

A  táblázat szerint pl. beton esetében egységnyi szilárdsági érték érdekében hatszor annyi súlyt kell a nehézségi erő ellen mozgatni, mint faanyagok esetén. Ennek a megállapításnak a jelentősége növekszik, ha megvizsgáljuk, hogy ezt a súlyt a nyersanyaglelőhelytől a beépítés műveletéig bezárólag hányszor kell mozgatni.Erre nézve tájékoztatást nyújt a 6. táblázat, amely sematikusan vázolja példaként a vasbetongerenda előállítása társadalmi munkafolyamatának lényegesebb lépéseit.Ezek a gondolatok nem azt a célt szolgálják, hogy a klasszikus faszerkezetek feltétlen előnyeit bizonyítsuk.Arról sincs szó, hogy a faszerkezetek alkalmazásának össztársadalmi előnyei a példaként felhozott esetben bárhol, bármilyen körülmények között helytállnak. Egy ilyen megállapítás feltétlenül dogmatikus volna, annak ellenére, hogy absztrakcióval a faszerkezetek feltétlen előnye bizonyítható.Arról van csupán szó — az építőipari példánál maradva —, hogy tervezőink és kivitelezőink nem ismerik eléggé a faanyagok, és a faszerkezetek sajátosságait, továbbá azokat a korszerű beépítési módokat sem, amelyek a fa, mint a legősibb építőanyag, módosított formák között történő fokozott felhasználását egy cseppett sem teszik komolytalanná.A  vasbeton födémgerenda gazdasági modelljének vizsgálata keretében — ha valamennyi visszagyűrűződő hatást figyelembe vesszük — a következők állapíthatók meg.A  vb. gerenda értékének fele rúdacél és hengerhuzal. A  rúdacél és hengerhuzal értékének 87—91%-a blokkbuga és négyzetes buga. Ez utóbbiak 90%-a martinacél, amelynek 70%-a acélnyersvas- és vasérctömörítvény. Ez utóbbiak költségeiben az energiahordozók (kohókoksz, generátorgáz) 25— 100%-ban veszteségesek, tehát végeredményben a vasbeton gerenda reálköltsége 1959. évi árszinten csupán a betonvas miatt 10—20%-kal magasabb a jelenlegi árnál. N yilvánvaló, hogy a nehéz vasbetonszerkezetek előállításánál felhasznált eszközök (gépek, szállítóeszközök stb.) lekötésének figyelembevétele ezt az arányt nem csökkenti.Ezzel a példával szemelvényesen azt kívántuk érzékeltetni, hogy a különböző szerkezetek



Dr. Petri L.: Hazai nyersanyagok gazdasági és műszaki kérdése 265jelenlegi árának összehasonlítása illuzórikus, mivel köztudomású, hogy a jelenlegi hazai árak nem tükrözik az össztársadalmi ráfordításokat.Korszerű faszerkezetek alkalmazásba vétele mellett szól még gazdasági okként az is, amely a fatakarékos szerkezetek terjesztésének központi anyaggazdálkodási tendenciájaként volna említhető. Nyilvánvalóan össztársadalmi érdek a takarékos — szakszerűen védett — faszerkezetek forgalombahozatala, ha ezzel — a még mindig sok helyen alkalmazott — korszerűtlen szerkezeteket (pl. a családi házaknál) visszaszoríthatjuk.A z ismertetett adatok (1) szerint 1980-ig a bruttó fakitermelés egyes fafajokban többszörösére fog növekedni. P l. a nyár kitermelés 1972-ig 520 000 m3-rel fog évente növekedni és ekkor eléri az 1965. évi felhasználás csaknem háromszorosát. Jelentősen növekszik még az akác (500 ezer m 3/év), gyertyán (200 ezer m3/év), cser (340 ezer m3/év) kitermelés.A z említett fafajok bizonyos hányada megfelelő differenciálással és a felhasználási lehetőségek folyamatos kutatásával biztosan alkalmazható szerkezeti anyagként. Erről tanúskodnak pl. a nálunk is honos nyár fafajok (Marylandira, Se- ratina, Robusta) szilárdsági jellemzői (Lemmu- lui 1963 június), amely fafajok vizsgálatain hazai Faipari Kutatóintézetünk is dolgozik.III .
A  korszerű faszerkezetek alkalmazásának feltételei1. Műszaki feltételekA  faanyagok rétegeléssel történő tartós egyesítése, megfelelő kötőelemek, illetve ragasztóanyagok alkalmazásával a természetes fa hátrá-
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5. ábra. Különböző felépítésű fatartók

nyos tulajdonságait lényegesen csökkenti, sőt kedvező tulajdonságai (hő-, hangszigetelés stb.) tovább javulnak. A  korszerű faszerkezeteket műszaki kivitelezés szempontjából az jellemzi, hogy egy-egy szerkezeti elem is több, esetleg többféle (természetesfa, rétegeltlemez) faanyagból van 
tartósan egyesítve, továbbá hogy a szerkezeti ele
m ek egymással ugyancsak nem hagyományos fa-

в. ábra. A  vb. gerenda előállítási folyamata
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7. ábra. Különböző könnyű fatartók szilárdsági össze
hasonlítása

9. ábra. Különböző acéllemez szerkezeti kötőelemek

ahol ez lehetséges — különleges szegeket (8. ábra) alkalmaznak, amelyek nagy menetemelkedésű spirálkiképzésük miatt — a klasszikus szegekkel szemben — a fellépő feszültségeknek ellenállnak.A  szerkezeti elemek összekapcsolásánál — az elemek gyengítését kerülendő — csavar- és le
mez kötőelemeket használnak. Ez utóbbiak formáját és kiképzését mutatja a 9. ábra.2. A  faanyagok általános védelm ének köve
telményeA  faanyagok gomba- és rovarkárosítók elleni 
megelőző védelm e és tűzvédelme korszerű faszerkezetek alkalmazásánál fokozottabban szükséges, mint amilyen mértékben és amilyen módszerekkel az jelenleg a hazai gyakorlatban történik. Feltétlenül ki keíl fejleszteni a faanyagok védelmét a korrózió elleni védekezés irányába is. Ennek az iránynak az indokoltsága nem annyira tisztán a faanyagok védelmében, mint inkább a faszerkezetek alkalmazása révén létre hozott társadalmi produktum megóvásának gazdasági szempontjaiban keresendő. A  faanyagok korrózióvédelme a gyakorlatban, mind a felületi védelmet szolgáló anyagok, mind pedig a bevonatolás eszközei és munkamódszerei tekintetében, hazánkban nyilvánvalóan elmaradott szinten mozog. A  korszerű faszerkezetek elterjedése, az elmúlt évtizedekben elterjedt „fahelyettesítő” törekvések következtében kialakult tűzrendészeti gyakorlat miatt, ilyen téren is akadályokba fog ütközni. — Ebből a szempontból vizsgálva a kérdést igen tanulságos elolvasni Kollm ann  profesz- szor cikkét (5), amely tűzvész esetén a korszerű faszerkezetű lángmentesített csarnoképületek előnyeit bizonyítja. Hasonló megállapítások találhatók a „Wood” folyóiratban (3) is.Kollmann több esetről ír, amikor a fémszerkezetű csarnokok tűzvész következtében szinte a földdel váltak egyenlővé (10. ábra), ugyanakkor faszerkezetű csarnokoknál (11. ábra) az összes kár nem haladta meg az épület értékének 1%-át.Ennek magyarázata az, hogy a fémszerkezetek a tűznél keletkező magas hőfok esetén szilárdságukat elvesztik, viszont a faszerkezetek (mivel a fa rossz hővezető) szilárdságukat tűz esetén hosszú ideig képesek megtartani, felületük pedig a lángmentesítés miatt csupán szenesedik.
Befejezéskötésekkel, hanem többnyire idegen szerkezeti 

elem ekkel (acél stb.) vannak kapcsolva.A  faanyagok rétegelésének, illetve több deszkából álló szerkezeti elemek alkalmazásának szilárdsági előnyét jól szemlélteti a 7. ábra, amely a nyírósdakváltozás befolyását mutatja a rugalmas lehajlásra.A  szerkezeti elemek több darabból történő kiképzésénél — a ragasztási kapcsolaton kívül és

Utalva a bevezetőben is vázolt hazai helyzetre, hogy— a növekedő hazai nyersanyagbázis összetétele és minősége nem áll arányban a hazai szükségletekkel,— a kitermelhető adott minőségű hazai nyersanyagot nagy tömegben csak az elsődleges faipar- és a papíripar tudná feldolgozni, lerögzíthető, hogy a jövő alakításával együtt-



Dr. Petri L .: Hazai nyersanyagok gazdasági és műszaki kérdése 267járó gondok, és azok levezetése rendkívüli jelentőségű és összetett probléma.A  fejlesztés objektív tényezőinek annál szélesebb körben kell rendelkezésre állnia, minél eszközigényesebb a technológia.Az elsődleges fafeldolgozás tervezett fejlesztési programjának sikere esetén, 1980-ban rendelkezésre álló 400—450 000 m3 farost és faforgácstermék felhasználását 1980-ra ma még távolról sem tervezik az egyes iparágak. Pl. az építőipar, amely más országokban a forgácslapok- és farostlemezek 20—40%-át használja fel, hazánkban 1980-ra egyezer m 3 farostlemez felhasználását tervezi. — Természetesen egy ugrásszerű technológiai változás ebben jelentős növekedést válthat ki, de elképzelhető-e a jelenlegi igény többszázszoros megnövekedése? A  továbbfeldolgozó faipar, valamint egyéb fát felhasználó ágazatok fejlődésének objektív feltételeire feltehetően ugyanazok állnak, mint a fa-alapanyagipar fejlesztésénél kifejtettünk.Felvethető az is, hogy az alapanyaggyártó kapacitás bővülése esetén mi történik addig, amíg a továbbfeldolgozó-ipar a felhasználás új lehetőségeivel élni képes?„A  kitermelt faanyag hasznosítási lehetőségeinek keresése . . .  ” , mint az elhangzott, látszik e pillanatban a legsürgősebb tennivalónak. Ez a tevékenység azonban nem merülhet ki a többletekkel gazdálkodó hatóságok és szervek törekvéseiben. A z elkövetkezendő években a többletek hazai feldolgozása csak egyszerű, gyors átfutású, kis eszközigényű gyártmányok előállítása útján történhet, mivel bonyolultabb technológiák eszközigényének kielégítésére rövid távon feltehetőleg nincs mód.A z építőiparral szemben meglevő és várható (építési) igények kereteibe helyezhető — külföldön alkalmazott — korszerű faszerkezetek adaptálása, illetve gyártása megfelel ennek az elképzelésnek. A  hazai nyersanyag összetétele és minősége, megfelelő — műszaki előírások birtokában eszközölt — válogatás esetén mennyiségileg nem akadálya a korszerű faszerkezetek kifejlesztésének.A  kifejlesztés — de egyáltalán a faipar további nagyarányú fejlesztése — az egyszeri ráfordításokon (beruházáson) kívül, a fejlesztést végrehajtó szakembergárdán múlik:— a kutatócsoportokon, amelyek képesek még a fejlesztés előtt a fakitermelési többletek hasznosítása problémakörében élő kontaktust teremteni a gyakorlati élet tervező apparátusaival;— a különböző tervezőirodákon és intézeteken, amelyek készséggel tudnak kétirányban — a kutatás és a kivitelezés irányaiban — is működni;— a kivitelezőkön, legyenek azok faipari-, vagy más iparági vállalatok, akik érdekeltek abban, hogy a kutatások és a tervezés összmunkájának végrehajtását vállalják.

10. ábra. Fémszerkezetű csarnok tűzvész után

11. ábra. Faszerkezetű csarnok tűzvész utánIRODALOM1. Az Erdészeti Tudományos Intézet tudományos ülésszakának előadásai (AZ ERDŐ 1967 április).2. Hilpert Elek: Faszerkezetek (Tankönyvkiadó: 1956.).3. Me. Gahan: The fire -resistance of timber (Wood 1966. január).4. prof. К. Möhler: Holzonkonstruktionen mit nach- gebiegen Verbindungsmittel (Holzzentralblatt 1966. 45. szám).5. prof. F. Kollmann: Neuere Ergebnisse übei’ das Verhalten von Holz und Holzbauteilen im Feuer (Holzentralblatt 1966. 64/65. szám).6. prof. К. Möhler: Konstruktionsfragen im Holzbau (Holzentralblatt 1966. 71/72. szám).7. ing. W. Mönck: T-Träger im konstruktiven Holzbau (Holzindustrie 1967. 5. szám).8. Dr. ing. Gefährt: Entwiokungstendenzen im Bauen mit Holz (Internationaler Holzmarkt 1967. 4. szám).
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S T R Ó B L  K Á L M Á N
oki. faipari mérnök

Korszerű felületnemesítő eljárások fejlesztése 
Magyarországon

M ásfél évtizeddel ezelőtt a műgyanta ragasztóanyagok területén elért fejlesztés — mely a műgyanta ragasztóanyagok széles körű bevonását tette lehetővé a faipar területére — nemcsak a továbbfeldolgozóipar technikáját és technológiáját változtatta meg, hanem ezzel együtt — a ragasztások átfutási idejének lecsökkentése útján a továbbfeldolgozóipar egyik szűk keresztmetszetének felszámolását is eredményezte.A  szintetikus anyagok másik nagy csoportjának, a felületkezelőanyagok felhasználási arányának a növelése — a hagyományos felületkezelőanyagok helyett — a szemünk előtt játszódik le. Ez azt jelenti, hogy a továbbfeldolgozóipar legnehezebb fizikai munkát igénylő, legmunkaigényesebb folyamatában növeljük ugrásszerűen a termelékenységet és csökkentjük ezzel — eddig soha nem látott mértékben — az átfutási időt, már a jelenlegi technikai és technológiai körülmények között is. Ezen túlmenően a felületkezelés korszerűsítése alapvetően forradalmi lépés, mert ezzel teremtjük meg az alapját többek között a bútoripari folyamatos termelésnek, a bútoripari termelés messzemenő mechanizálásá- nak és automatizálásának, röviden a korszerű nagyüzemi termelésnek. Természetesen, nemcsak a bútoripari, hanem a többi alkalmazási területen is alapvető változást jelent a korszerű eljárásokkal felületkezelt aglomerált lapok alkalmazása: így pld. az építőiparban felhasználásukkal készülő száraz konstrukció jelentősen megrövidíti az építkezési időt is.Magyarországon napjainkig a korszerű felületkezelő eljárásokkal nemesített lapok közül csak a lakkozással, illetőleg laminálással nemesített farostlemez és a papírvázas dekoritlemez került alkalmazásra. A z alkalmazás mértékét nálunk egyelőre döntően nem a felhasználási terület igénye, hanem elsősorban a hazai gyártási-, és az import lehetőségei szabják meg. (1. táblázat).
A nemesített felületű farostlemez, Ш. dekoritlemez 

felhasználási megoszlása iparáganként 
(1965. évi tényszámok)
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1965-ben a hazai ipar 2638 m3 laminált és 140 ezer m2 dekoritlemezt állított elő. A  meglevő hazai korszerű eljárással dolgozó felületnemesítő bázist vázlatosan a következőkben ismertetem:
A  papírvázas dekoritlemezt az ÉM V-ben állítják elő. A z üzemszerű termelés 1959-ben indult meg. A  gyár kapacitása 270— 300 ezer m2 1300 mmX2000 mm felületnagyságú, 1,2 mm vastagságú lemez. A  dekoritgyártáshoz használt alapanyagok közül a nátronpapír hazai gyártmány, míg a többi papírtípust egyelőre importáljuk. A  felhasznált melamint és fenolgyantát egyaránt az ÉM V-ben állítják elő. A  papírok imp- regnálása mártásos eljárással történik. A  préselést, 1300 mmX2000 mm méretű, 5 emeletes, 100 kp/cm2 fajlagos nyomást biztosító („Terenzió” gyártmányú) présben végzik, 45 perces préscik- lusssal, 140— 145°C-on, 95— 100 kp/cm2 fajlagos nyomással.
Lakkozással nemesített felületű lemezt a Mohácsi Farostlemezgyárban állítanak elő. Ez az üzem a Mohácsi Farostlemezgyár új üzemrészeként 1964 júliusában kezdte meg működését. A z  üzem kapacitása 1 millió m 2/év, háromrétegben, lakkozott farostlemez. A  lakkot, attól függően, hogy milyen minőséget kívánnak elérni, 1— 3 rétegben hordják fel a lemezre. A  lakkfelhordás különleges kiképzésű, alternáló mozgást végző lakkszórógéppel végzik. A  pigment dús, jól tapadó és felületi egyenletlenséget jól fedő alapozó lakkból 200— 300 g/m2 mennyiséget hordanak fel. A  beégető alagút első — gőzzel fűtött — szakaszában a lakk szétfolyását és az oldószer eltávolítását biztosítják, míg a tulajdonképpeni beégetés az infrafűtéses szakaszban 130— 140°C hőmérsékleten történik. A  hűtőzónában a lemezt 40—50°C- ra hűtik vissza. Csiszolás és portalanítás után hordják fel 180—250 g/m2 mennyiségben a jó fe- dőképességü pigment-dús középlakkot. Ennek a felszórása — szétterítése — beégetése és hűtése ugyanúgy történik, mint az alaplakkozásnál, mégis azzal a különbséggel, hogy a beégetési idő ennél a műveletnél 6 perc, az alaplap beégetése 5 perces idő szükségletével szemben. A  harmadik réteget, a fedőréteget, 180—250 g/m2 pigmen szegény lakk felvitelével képzik. A  teljes pormentesség biztosítása érdekében ezt a réteget szórókabinban viszik fel a lemezre. A  további műveletek a korábbi két réteghez hasonlóak, de a kíméletesebb beégetés 8— 10 percet igényel.A  Mohácsi Farostlemezgyár lakkozásos felületnemesítő üzeme korszerű, gépberendezését az osztrák Fundel-cég szállította.
Lamináttal nemesített felületű lemezt a Mohácsi Farostlemezgyárban állítanak elő. Ez az üzem mohácsi Farostlemezgyár új üzemrészeként 1965 júliusában kezdte meg működését. Az



Stróbl К.: Felületnemesítő eljárások fejlesztése 269.üzem kapacitása közül 2 millió m 2, 1600 mm X  ,X  2750 mm méretű farostlemez, egyoldali borítás mellett.A  gyártáshoz impregnált papírfilmet használnak. A  film et méretre darabolják és a réteg felépítésének megfelelően a  lecsiszolt farostlemezzel, polírpapírral és hőálló gumibetéttel préscsomagokat alakítanak ki. A  préscsomagokat berakó berendezéssel helyezik a fűthető-hűthető maximálisan 55 kp/cm2 teljesítőképességű, 1800 mmX2850 mm lapméretű, 16 emeletes Siempel- kamp présbe. A  lemezeket a présben, a kikemé- nyedés után, nyomás alatt hütik le. A  szélezés- nél 20—30 mm szélhulladékkal számolnak.A  Mohácsi Farostlemezgyár laminátos felületnemesítő üzeme korszerű.
„M aserdruck”  eljárással működő felületnemesítő üzem 1966 végével kezdte meg üzemelését. E  berendezéssel azonban a hazai korszerű felületnemesítő kapacitás nem növekedett, mert a „Maserdruck” berendezés a mohácsi lakkozó üzem technológiai folyamatába beállítva kizárólagosan választék bővítési célra szolgál, ameny- nyiben eddigi 1 millió m2 mintázat néküli lakkozott farostlemezből — a felszolgálói igényektől függő mennyiséget — famintázattal lát el.Az alaplemez felületére csiszolás és infra- előmelegítés után átvonó masszát visszük fel. Az így kezelt lemez forró vízzel fűtött előszárítóba kerül. Lehűtés és csiszolás után kapja meg a lemez a középlakkszórást, amely beégetés után a fa utánzatú rajzolat rányomatának alapját képezi. A  gravírozott henger tehát selyemfényű felületkezelt lemezre nyomja rá a kétszintű farajzolatot. A  nyomógép után beállított lakköntőgép színtelen, átlátszó lakkal teríti le a rajzolatot, amely beégetve a felületet megvédi a kopástól. A  berendezést az osztrák Funder-cég szállította.A  Könnyűipari Minisztérium a felügyelete alá tartozó bútoriparnak a kapacitását egy új bútorgyárral tervezi növelni. E bútorgyárban alternatív megoldásként kidolgozásra került egy javaslat, mely szerint a bedolgozásra kerülő forgácslapokat teljes egészében „Maserdruck” eljárással tervezik felületnemesíteni. A  létesítendő berendezés tervezett kapacitása, mely fedezi a bútorgyár teljes felületkezelt bútorlap szükségletét: 30 ezer m3. E  „Maserdruck” berendezéssel, a tervek szerint, a bútorgyártás megfelelő technológiai szakaszában elhelyezve, nagylapokban történő felületnemesítés helyett, mái' méretre szabott alkatrészeken végeznék a felületnemesítést. Am int az az előbbiekből megállapítható, Magyarországon jelenleg korszerű eljárással nem nemesítünk sem faforgácslapot, sem pozdorja- lapot. A  magyar népgazdaság tervezett fejlesztését figyelembe véve a forgácslap (a faforgácslap és pozdorjalap együtt) felhasználás mennyisége az 1965. évi 46 ezer m3-ről, 1980-ig évi, mintegy 208 ezer m 3-re nő. E 208 ezer m 3 forgácslap felületnemesítését természetesen furnérra alapozni nem lehet, döntően azért, mert a furnírárak a világpiacon emelkednek, a furnír beszerzési for

rások, különösen pedig a furnírrönk beszerzési források jelentősen szűkülnek. Tájékoztatásul jegyezzük meg itt azt, hogy a fenti mennyiségű bútorlap borításához szükséges furnír — a legolcsóbb furnírkategóriákat figyelembe véve is — már a jelenlegi világpiaci árakon évi, kb. 10 millió dollár devizaterhet jelentene (ennek hazai kitermelési költsége 600 millió Ft) és még importrönk és hazai furnírtermelés esetében is kb. 50%- át tenné ki a fent feltüntetett összegnek.A  magyar népgazdaság vonatkozásában tehát már egyedül furnírrönk ellátottságunk szűkös volta is megfelelő súllyal indokolja azt, hogy a forgácslap választékok korszerű eszközökkel történő felületnemesítésére — a lehetőségeink megszabta határokon belül — mielőbb felkészüljünk.A  fejlett ipari országokra vonatkozó adatok alapján elsősorban a tömegigények kielégítését szolgáló kommersz lakásbútorok, továbbá az iskola-, az iroda-, és az egészségügyi bútorgyártás területén, másrészt az építőiparban (ajtók, válaszfalak stb.) a járműiparban, a szálloda-, a kereskedelmi-berendezések területén számolhatunk az alkalmazási terület messzemenő kiszélesítésével. A  felsorolt területek fejlesztésének figyelembevételével az egyes korszerű felületnemesí- tési alternatívákkal szemben felmerülő távlati szükségleteket, azzal a megkötéssel, hogy mind a farostlemeznek, mind a forgács- illetőleg pozdor j alapnak kb. 50%-a kerül korszerű eljárásokkal felületkezelt kivitelben felhasználásra, a 2. táblázat szerint lehet rögzíteni.
2. táblázat
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Véleményünk szerint a „Maserdruck” eljárás gazdaságossága a 2. táblázat szerint tervezett felületkezelési arányok megváltozását fogja — a piaci viszonyok fokozott érvényesülése esetében — eredményezni és ennek megfelelően a laminálást arány csökkenésével, és a lakkozás útján történő, ezen belül a „Maserdruck” arányának növekedésével reálisan számolhatunk.Mint már a bevezetőben említettem, a korszerű felületnemesítö eljárások bevezetése te-
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remti meg tovább a feldolgozóipar vonatkozásában (bútoripar, épületasztalosipar stb.) a folyamatos termelés, a termelés mechanizálásának, automatizálásának az alapját.A  korszerű felületnemesítő eljárásokkal történő felület kikészítés azonban az alaplap minőségével szemben fokozott követelményeket támaszt, ami más szóval azt is jelenti, hogy az egyes hordozólapok versenyében (pl. a faforgácslap és pozdorjalap vonatkozásában), az egyes gyártmányok fejlesztésénél a döntő tényezővé az válik, hogy melyik választék alkalmas korszerű eljárással történő felületnemesítésre. Hazai viszonylatban ez a tényező — nevezetesen a korszerű eljárásokkal történő felületnemesítésre alkalmasság messzemenően ju t kifejezésre, pl. a pozdorja- lap választékok gyártmány fejlesztésénél. Minthogy ugyanis a jelenleg gyártott, ún. Tripó poz- dorjalap a felület minősége miatt, a furnírral borított pozdorjalap pedig a furnír felhasználása előidézte magas önköltsége miatt, a korszerű fe- lületnemesítő eljárások alapanyagaként nem jö- hetnek számba, kifejlesztésére került a rostosí- tott felületű pozdorjalap. Ez a választék a beruházási program paraméterei szerint valamennyi korszerű felületnemesítő eljárással történő felületkikészítésre alkalmas. A  továbbiakban a célkitűzés e választék arányának fokozására, s ezzel együtt az előbbi választékok gyártásának visszafejlesztésére irányul.A  korszerű eljárások, a forgácslappal szemben is, a szabvány előírásait meghaladó, követelményeket támasztanak: elsősorban a felületm inőséggel, a struktúrális homogenitással és a gyantatartalommal kapcsolatosan. Számszerűsítés nélkül is nyilvánvaló az, hogy ezek a szabványon túlmenő követelmények — az alapanyaggyártóipar ráfordítás szükségletét növelik.Nincs megoldva ma még sem hazánkban, 3>em külföldön a lakkozott, laminátozott, aglo- merált lapok szabási hulladékának a hasznosítása ,^  ez a körülmény negatív irányban hat az anyagkihozatali mutatók alakulására.Ezekkel, az érintett, költségnevelő tényezőkkel szemben viszont olyan költségcsökkentő tételek jelentkeznek a továbbfeldolgozó iparban, hogy az egyes termelési fokozatok ráfordítás igénye népgazdasági szinten összegezve a korszerű eljárások gazdaságosságát egyértelműen igazolja.Az egyes eljárások közvetlen ráfordítás igényének elemzését megelőzően ki kell emelni még azt, hogy ezeknek az eljárásoknak az eredményeként— konkrétan azáltal nő a termelékenység, a mechanizálás, az automatizálás mértéke, hogy olyan műveletek szűnnek meg, amiket a feldolgozóipar nem tudott megfelelően gépesíteni (pl. a furnír ragasztás). Megnövekszik továbbá a jelentősége az olyan megmunkálógépeknek, amelyeken az elvégzendő műveletek áthaladó jellegűek, amelyek így különösebb nehézség nélkül összekapcsolhatók, szinkronban automatizálhatok.

— A  munkaidő jelentős megrövidítésén kívül megtakarításra kerülnek az alapozás és a rétegfelhordás utáni pihentetési idők, tehát megrövidül nemcsak a gyártási idő, hanem az átfutási idő is.— Végül mit kell rögzíteni, azt is, hogy abban az esetben, ha az alaplapgyártó és a tovább- feldolgozóipar szorosabb együttműködése biztosított, úgy a méretgyártás fokozásával nemcsak jelentős felületkezelő Jkapacitás, hanem leszabó kapacitás is felszabadul.Mindez összességében azt is jelenti, hogy a korszerű felületnemesítő eljárásokkal felületkezelt aglomerált lapok alkalmazása a feldolgozóipar üzemeiben végrehajtandó jelentősebb beruházások nélkül, vagy minimális költségráfordítással növeli a feldolgozóipar kapacitását.A  fejlett ipari országok, de a K G S T  tagállamok — szemünk előtt lejátszódó technikai és technológiai fejlesztési munkája alapján nyilvánvaló az is, hogy a bútor- és az egyéb feldolgozóiparágak gyorsütemű fejlődésének többek között az aglomerált lapok korszerű eljárásokkal történő felületkezelésének fejlesztése képezi az előfeltételét.A  következőkben — kizárólagosan azzal a céllal, hogy az egyes eljárások ráfordítás-szükséglet arányait és ezen keresztül gazdasági előnyeiket még fokozottabban kihangsúlyozzuk — ismertetjük az egyes eljárások közvetlen ráfordítás-szükségletét, a rendelkezésre álló tényszá- mok, illetőleg műszaki paraméterek figyelembevételével elkészített számítások alapját.
3. táblázat

F arost- F orgács
lemez lap

Felületnem esítő  eljárás felületnemesítése, 
közvetlen 
ráfo rd ítás 

szükségletének 
a ránya

Term észetes színfurnérral, k ívül 
m agasfényű, belül dörzsölt (m ind
k é t oldal felületkezelve) ......... 100,0% 100,0%

B eégetett zom ánclakkal átonó- 
m assza alapon, három szoros 
lakkréteggel (farostlem ez eseté
ben az egyik, forgácslapnál 
m indkét oldal felületkezelvo) . . . 27,6% 55,2%

Z árt pórusos „M aserdruck” e ljárás
sal, kétszínnyom ásos ra jzo la tta l 
(farostlem ez esetében az egyik, 
forgácslapnál m indkét oldal felü
letkezelve) .................................. 27,7% 55,4%

P apírvázas m űanyagréteggel, fa- 
m in táza tú , aszim m etrikus de
korfilm  és barrierafilm  —  lemez 
összetétellel (farostlem ez eseté
ben az egyik, forgácslapnál m ind
ké t oldal felületkezelve) ......... 43,3% 86,6%



Stróbl К.: Felületnemesitő eljárások fejlesztése 271A  3. táblázat szerinti közvetlen-ráfordítás- szükséglet arányok az 1968. évi a tényleges ráfordításokat és az eszközlekötést megfelelően tükröző, árszínvonal figyelembevétel kerültek számszerűsítésre. A  forgácslap választékok eseté b e n — az elhúzódás megakadályozása céljából — minden felületnemesítő eljárás esetében mindkét oldali felületnemesítő réteg teljesen szimmetrikus felépítésének ráfordítás szükségletét összegeztük, mit a farostlemez vonatkozásában, a tényleges helyzetnek megfelelően, csak a természetes furnírral történő felületkikészítés esetében számoltunk mindkét oldal felület nemesítésével és a többi eljárás alkalmazása esetében — melyek elhúzódást nem idéznek elő — természetszerűleg csak az egyoldali felületnemesítés közvetlen ráfordítás igényét vettük számba (a közvetlen anyag és munkabér költségeket).E  vázlatos elemzés után is megállapítható az, hogy a csak részben számszerűsített műszaki-gazdaságossági előnyök, ezeknek az eljárásoknak a továbbfejlesztését messzemenően indokolják.Beruházási lehetőségeinek korlátozott volta miatt nem számolhatunk azzal, hogy rövid időn belül a már ismertetett berendezéseken kívül — új felületnemesítő üzemeket telepíthetünk. Ennek ellenére viszonylag nem jelentős összegű beruházási eszköz felhasználásával is mód van arra, hogy az ismertetett felületnemesítési eljárások devizaigényességét csökkentsük, a hazai felület- nemesítés racionalizálását fokozzuk. Itt most mindössze két vonatkozást kívánok érinteni:A  termelésnél (mind a laminálásnál, mind a dekoritgyártásnál) igen komoly költségtényező a polírlapok újrapolírozási költsége. Ezt jelenleg 

csak külföldön tudják elvégezni. Ez a körülmény egyértelműen indokolja egy polírozógép beszerzését még akkor is, ha ennek a korszerű, nagy kapacitású polírozógépnek gazdaságos kihasználását, esetlegesen csak több K G S T  tagállam együttműködésével lehetne biztosítani.A  korszerű impregnálógépek a lamináláshoz szükséges papíranyagot, még import alapanyag bázison is, a jelenlegi deviza szükséglet jelentős csökkentésével tudják biztosítani. Egy korszerű impregnálógép két-három prés kapacitását tudja impregnáló filmmel kielégíteni, ami lehetővé tenné azt, hogy a későbbiekben a faforgácslap, illetőleg a rostosított pozdorjaalapgyártó üzemekben vaertikumként végezzék el a laminálást. Egy impregnáló berendezés beruházása és ezzel a hazai felületnemesítő bázisnak egy korszerű impregnáló berendezéssel történő kiegészítése a következő feladatunk.A  csak vázlatosan rögzített helyzetből is kitűnik az, hogy a korszerű felületnemesítő eljárások dinamikus felfejlesztésének előfeltételeit hazánkban is csak több iparág szoros koordinációjával tudjuk biztosítani. Messzemenő együttműködést igényel nemcsak a kutatási kérdések megoldása, a telepítések optimális megoldása, hanem a továbbfeldolgozás korszerűségének biztosítása is.A  korszerű eljárásokkal kapcsolatos fejlesztési célkitűzések megoldása, enyhe forradalmi lé- vábbfeldolgozóipar fejlődésében is. E  cél megköveteli a K G S T  tagállamok fokozott együttműködését és faiparunk valamennyi dolgozójának közreműködését.
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Minőségi követelmények és vizsgalati módszerek 
a magyar bútoriparban
1966. okt. 12— 13-án az NDK, WB MÖBEL és a Faipari Kutató Intézet által 
rendezett: „Felületnemesítés dekor lamináltai" tárgyú kollokviumon elhangzott
előadásA  nagy szériákban korszerű technológiákkal termelő üzemek évről évre növekvő mennyiségben igénylik gyártmányaikhoz a nemesített felületű lemezeket és lapokat. Alkalmazásuk jelentősen emeli a feldolgozóipar termelékenységét, elősegíti és feltételezi a  munkafolyamatok mechanizálását. Felhasználásuk azonban számos olyan problémát vetett fel, amelyek megváltoztatják a feldolgozási technológiát és ami ezzel szorosan összefügg, a bedolgozó anyagok és késztermékek vizsgálati eljárásait.M ivel a készbútorok minőségének biztosítása érdekében alapvetően fontos a bedolgozandó anyagokkal szembeni minőségi követelmények ismerete, ezért ezen cikk keretében általában a nemesített feltételű termékekkel szemben támasztható minőségi követelményekkel és azok vizsgálati eljárásaival szeretnék foglalkozni.A  nemesített felületű termékek hordozóanyagból és az arra felvitt bevonórétegből készülnek. A  hordozóanyag általában farostlemez, faforgács vagy pozdorja bútorlap, esetleg műgyantával impregnált rétegelt papírváz. Az ezekre vonatkozó minőségi előírásokra nemzetközi vonatkozásban általában a D IN  és a FE R O P A  szabvány előírásait tartják mérvadónak. Felületmentesítésre kerülő termékeknél a szabványelőírásokon túlmenően még az alábbi követelményeket támasztják:

Farostlemez hordozóanyag esetén igen fontos a lehető legnagyobb fokú homogenitás, fadaraboktól mentesség, valamint a felület lehetőség szerinti egyenletes színárnyalat, olaj- és vízfolttól, valamint egyéb szennyeződéstől való mentesség. Térfogatsúlyuk 0,9— 1,1 p/cm3 között legyen. A  vastagsági mérettűrés nem lehet nagyobb +  0,2 mm-nél. A  nedvességtartalom 6-- 8%, a lemez egészében egyenletes eloszlásban.
A  faforgács, illetve pozdorja bútorlapokra ■ vonatkozó szabványokban előírtakon túlmenően követelmény a felületek homogénitása, annak lezártsága, olaj, víz és egyéb szennyeződéstől való mentesség. Igen fontos, hogy a lapemelő szilárdság legalább 3 kp cm2 legyen. Kívánatos a felület színárnyalatának lehetőség szerinti egyenletessége, valamint idegen anyagtól való mentessége. A  térfogatsúly nem lehet 0,65 p/cm3-nél kevesebb, a lap egészében egyenletesen. A  zárórétegek legfeljebb 12% gyantatartalommal készülhetnek, a száraz faforgácshoz (pozdorjához) viszonyítva.A  lap vastagsági tűrése 0,3 mm-nél nagyobb nem lehet, nedvességtartalma pedig 6—8% között legyen.A  nemesített felületű bútorlapok gyártásánál — feltételezésem szerint — lényeges minőségjavulás várható az ún. rostosított felületű hordozólapok alkalmazásával. E  lapok —  melyek 

gyártástechnológiáját Intézetünkben kísérletezték ki — három rétegűek.A  középső réteg pozdorja (forgács) a két szélső réteg pedig rostosított faapríték, illetve rostosított növényi termék, (pld.: kenderpoz- dorja).Abból a meggondolásból indultunk ki, hogy a forgács, illetve pozdorja bútorlapok felületkezelés vagy felületnemesítés után, a felhordás körülményeitől függően, több-kevesebb idő elteltével felületváltozást szenvednek. A  lapfelületeken levő forgács, vagy pozdorja szemcsék a váltakozó légnedvesség hatására megdagadnak és ennek következtében a felületkezelt, illetve a nemesített felületű termékek nyugtalan (narancshéjhoz hasonló) jellegűek lesznek. Ennek elkerülésére a pozdorja, illetve anyagforgácslap zárórétegeit rostosított anyagból képeztük. így  lényegében olyan alapot biztosítottunk, amely csaknem azonos a farostlemezzel. E  termékeknél tehát a felület teljesen tömött, zárt, légnedvesség hatására gyakorlatilag nem változik és a felület közvetlen víz, vagy egyéb folyékony anyag (rag- anyagoldat) hatásának jól ellenáll.További előnyként jelentkezik még, hogy a rostanyagból képzett záróréteg mechanikai je llemzői igen jók. Emiatt a lapok már alacsony térfogatsúly mellett és számottevő szilárdsági je llemzőkkel rendelkeznek, pld. a kenderpozdorjá- ból készített 550 kp/m3 térfogatsúlyú lapok hajlítási szilárdsága 220—250 kp/cm2 a lapemelő szilárdságuk pedig 3,5—4 kp/cm2. Ezen kísérleti eredmények alapján kezdődött meg a nagyüzemi bevezetés, amelynek során sikerült 550 kp/m3 térfogatsúly mellett 250—270 kp/cm2 hajlítószilárdságú, 4 kp/cm2 lapemelő szilárdságú terméket nagy szériában előállítani. E lapoknál a rostosított anyagból készített záróréteg térfogatsúlya 0,85—0,9 g/cm3. Ez a tömött, zárt felületű réteg egyaránt alkalmas akár lakkozással, vagy laminálással, akár műfuménral, vagy „Maser- druck” eljárással való felületnemesítésre. Az erre vonatkozó kísérletek, melyeket részint intézetünkben, részint a Siempelkamp cég laboratóriumában végeztek, fenti megállapítást alátámasztották.A  műgyantával impregnált papírvázas termékeknél a hordozóanyag és a nemesített felületek kialakítása egy lépcsőben, hőközléses préseléssel történik. A  hordozóanyag lényegében rezol típusú, esetleg melamin alapú műgyantaoldattal impregnált nátronpapír, melyre különböző mintákkal ellátott egyszínű, ún. Dekor filmet (melemin alapú műgyantaoldattal impregnált papírréteg) majd erre az ugyancsak melamingyan- tával impregnált színelőpapír réteget préselik.A  különböző papírrétegekkel szemben igen fontos minőségi követelmény a felületsúly, a ned-



ТЗакау I.: Minőségi követelmények 273vés repedő hosszúság és a gyantafelvétel, a műgyantaoldattal impregnált filmmel kapcsolatban pedig, az illő anyagtartalom és a kondenzációs fok. Ezen minőségi követelményeket az 1. táblázatban tüntetjük fel:
1. táblázat

Nátron- 
papír

Dekor- 
papír

Színelő- 
papír

Felületsúly, g/m* ............................ 80—150 150— 200 25— 45
Nedves repedőhossz, i n ............... 800— 1400 180— 200 min. 350
Gyantafelvétel, % .......................... 40— 60 100— 140 200— 250

A film
Illóanyagtartalom. % .................. 3— 5 3—5 5— 6
Kondenzációs fok, % .................. 4,5— 5,5 5— 6 7— 8Fontos minőségi követelmény továbbá, hogy az impregnált papírfilm törés, vagy hajszálrepedés mentesen felcsévélhető legyen.A  dekorpapírok nyomtatásánál használt nyomdafestékkel szemben elsőrendű követelmény a gyors száradás (20 m/perc előrehaladási sebesség mellett is kenődés mentes állapotú legyen) továbbá, hogy 150°C-ig színváltozást ne szenvedjen, fénytartóssága pedig a nemzetközi Woll-skála szerint 8—6 Wolton legyen.A  hordozóanyagra felvitt nemesítő réteg anyagától, annak minőségétől függően többféle választék ismeretes. Bútoripari vonatkozásban legfontosabbak a lakkozott és papírvázas lami- nátokkal készített termékek. Ezekre vonatkozó fontosabb minőségi követelmények nagyban függnek a felvitt rétegek számától.Lakkszórással nemesített termék esetén I X ,  2 X , és 3 X  szórt termékeket különböztethetünk meg, míg a laminátos felületnemesítéssel készült termékeknél:dekor lamináttal,dekor és színelő lamináttal,alátét és dekor lamináttal borított választékok a leggyakoribbak.E termékekre vonatkozó fontosabb minőségi követelmények részint a megmunkálhatósággal, részint a nemesítő réteg tulajdonságaival függnek össze.A  megmunkál hatóságot 60—70 m/sec szer- számélsebességű, 15—25 m/perc előtolást biztosító berendezéssel ellátott keményfémbetétes körfűrésszel való vágással vizsgálják.A  fűrészlap kiállása 30—40 mm. Követelmény: a vágásnak sima élűnek, a felületi rétegnek repedés és lepattogás mentesnek kell lennie.A  bútoripari felhasználásra kerülő termékeknél a nemesítő réteggel kapcsolatos minőségi követelmények igen szigorúak. E felületeken színeltérés, réteghiány, foltosság nem megengedett. A  nemesítő rétegnek jól kell tapadni a hordozólapra, és erőszakos leválasztásnál a védőréteg csak a hordozólap felületi rétegével együtt válhat le. A  felületeken a háztartásban előforduló vegyszerek (benzin, etilalkohol, 10%-os citromsav, 10%-os ammóniumhidroxid, 8%-os ecetsav) hatására maradandó felület elváltozás nem következhet be.

Ugyancsak nem engedhető meg elváltozás gőz, vagy forró víz hatására. Igen fontos követelmény továbbá a nemesítő réteg rugalmassága. A  laminátos lemzeknek ezeken túlmenően állniuk kell az ún. cigaretta próbát. A  tükörfényes felületű lemezeknek lehetőleg mentesnek kell lenniük az apró felületi egyenetlenségtől, fényességük pedig legalább 13% legyen, csiszolt belga tükörre vonatkoztatva.Az előzőekben tárgyalt fontosabb minőségi követelmények vizsgálati eljárásainak jelentős része részint szabvány előírásban, részint különböző szakirodalmakban vannak közzé téve, és azok általában az anyagvizsgálatokkal foglalkozó szakemberek előtt ismeretesek. Ilyenek: a hordozóanyagoknál a térfogatsúly, a nedvességtartalom, a hajlító és lapemelő szilárdság meghatározása, a különböző laminát papíroknál és film eknél pedig a felületsúly, a nedves repedőhosszúság, az illóanyagtartalom, a kondenzációs fok, a nemesítő réteggel kapcsolatos vizsgálatok közül a vegyszerállóság és a cigarettapróba. A  vizsgálati módszerek közismertsége miatt ezekkel nem foglalkozom. Ezért csak azokat az eljárásokat ismertetem, amelyek vagy csak a magyar bútoriparban kerültek bevezetésre, vagy pedig kevésbé közismertek.E témával kapcsolatban mindenekelőtt ki kell hangsúlyozni, hogy igen figyelemre méltónak és ötletesnek tartom dr. F . Walter kolléga úr által ismertetett az impregnált fólián, valamint a lakkréteg tapadására vonatkozó vizsgálati eljárásokat, mivel ezek viszonylag könnyen kézben tarthatók és objektív eredményt szolgáltatnak.A  nemesített felületi termékeket a magyar bútoriparban a fentiekben felsoroltakon túlmenően az alábbi vizsgálatok alapján minősítik:a) Lakkozott term ékek esetén:
Felületkép: Vizsgálata szemrevételezéssel.Követelm ény: színeltérés, lakkhiányosság, csorbulás nem megengedett. A  felületeken legfeljebb kisebb karcok lehetnek.
öregedési vizsgálat: 100X100 mm-es lemezt 105— 110°C-on 100 órán át szárítószekrényben tartanak.Követelménye: Változás nem megengedett.
Gőzzel szembeni ellenállás: 750 ml-es bő- nyakú Erlenmeyer lombikot kb. félig  megtöltünk vízzel, a lombikra helyezzük a 100 X  100 mm-es próbatestet, m ajd a vizet forraljuk. A  forrástól kezdődően 30 percig kell a lemezt gőzhatással kitenni.Követelmény: Változás nem megengedett.
Ceruzakeménység vizsgálat: A  vizsgálatokat az M SZ  9640 2. szerint kell végezni.Követelmény: 3H jelű ceruza nem hagyhat nyomot.
Fényállóság vizsgálat: 250 Wattos kvarc lámpával a próbatestet 30 cm távolságról megvilágítjuk 100 órán át.Követelmény: Minimális színváltozás megengedett.
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b) Laminátos termékeknél:
Felületkép: Vizsgálata: szemrevételezéssel.
Követelmény: színeltérés, laminát réteg hi

ány, csorbulás nem megengedett. A felületeken 
legfeljebb kisebb karcok lehetnek.

Kopásállóság, súlyveszteség vizsgálat: A 
vizsgálathoz TABER féle, (174 modell) koptató
gépet alkalmazunk. A koptatáshoz a koptatóhen
gereket 500 g-os súlyterheléssel látjuk el. Gumi
hengereket alkalmazunk, melyekre NÉMA S—33 
SAMPAPER STRIPS jelű dörzspapírt ragasz
tunk. A vizsgálat tartama 400 fordulat. A 
vizsgálati eredményt megkapjuk, ha a súlyvesz
teséget néggyel osztjuk.

Követelmény: Max. 0.1.
Edényvizsgálat: Fa alátétre egy 200—200 

mm-es próbatestet helyezünk, felületkezelt olda
lával felfelé. Ezután egy 1,5 literes alumínium 
fazekat helyezünk rá, melyben kb. 1 liter forrás
ban levő víz van. A fazekat 20 percig a próbates

ten hagyjuk. Követelmény: Változás nem meg
engedett.

Rétegrugalmassági vizsgálat: A próbatest 
nagysága 100X5 cm. A próbatestet a mérőzsinór 
mentén, sík lapra helyezzük úgy, hogy a laminált 
réteg felül legyen. A próbatest két végpontját a 
sík felületen a középpont felé közelítjük, ezál
tal a próbatest félkörív alakot vesz fel.

Követelmény: A felületi rétegnek nem sza
bad megpattanni addig, míg a hajlítási ív magas
sága 20 cm.

c) Tükörfényes felület vizsgálata: Főleg műfur
nérozott, poliészterrel kezelt felületek vizsgála
tára

Lakkréteg vastagságának mérése: A réteg
vastagság mérést 500X-OS nagyítású mérőmik
roszkóppal kell végezni. A mikroszkóp mikrozá- 
ter csavarját úgy kell hitelesíteni, hogy egy-egy 
beosztás 1 /<нпак feleljen meg. A mikroszkóp 
élességét a felületen kikeresett porszemcsékre

3. ábra 4. ábra



B akay I.: Minőségi követelm ények 275kell beállítani. A  hitelesített mikrométer csavar leolvasása után a tubust a mikrométer csavar elforgatásával addig kell süllyeszteni, amíg az átlátszó bevonat alatti fa felület rajza éles nem lesz. Ekkor a mikrométer állását leolvassuk. A  két mérés közötti különbség jelenti a bevonat vastagságát. Követelmény: Min. 300 /1.
Felületi fényesség meghatározása: A  felületi fényesség méréséhez Langer rendszerű fotométert használunk. A  készüléket mérés előtt egy hátoldalán érdesített, csiszolt üveg etalon felületére kell helyezni, majd a műszert a szabályozó gombok segítségével beállítani. Ezután a vizsgálandó felületen kell a fényességmérést 5—5 ponton elvégezni. A  vizsgálandó felület fényességét az üveg etalon fényességének %-ában fejezzük ki.Követelmény: Min. 90%.
Felületi simaság meghatározása: A  mérést intézetünkben kifejlesztett mérőműszerrel kell elvégezni. A  műszer fontosabb részei: a méréshez szükséges párhuzamos fény-nyalábot előállító izzólámpa (1) kondenzor lencserendszer (2) és rés (3) továbbá egy lencserendszer (4) mely a fénynyalábot a vizsgálandó felületre vetíti. (5) A z innen visszaverődő fény fotografikus lemezre, illetve skálával ellátott matt üvegre esik. (6) 1. ábra.A  készülékhez csiszolt üveg etalon is tartozik. A  műszernek két változata van, az egyik tudományos vizsgálatok végzésére, fotografikus úton működik, a  másik vizuális leolvasású, és gyors üzemi mérések elvégzésére alkalmas. A készülékek vázlatos rajzát a 2. és 3. ábrák szemléltetik.A  mérés alkalmával a műszert a vizsgálandó felületre kell helyezni, melynek állapotától függően a készülék által előállított fénynyaláb képe kisebb-nagyobb torzulást szenved, a fényképező lemez, illetve homályos üvegen többé-kevésbé egyenletlen szélű csík jelenik meg.Követelmény: Ü j bútorok fényezett felüle

teinek simasága megfelelő, ha a felületről visszaverődő fény-nyaláb képe legfeljebb, 1,8-szer szélesebb csiszolt üveg etalonról visszavert fénynyaláb képénél (4. ábra).A  készülék f  ényképező lemezén, illetve a homályos üvegen látható kép, bútorfelület, és csiszolt üvegfelület vizsgálatánála =  A  bútorfelület simaságát jellemző csíkszélességb =  A  csiszolt bútorfelület jellemző csíkszélesség aA  simaság megfelelő ha — 1,8 b
Felületi keménység: A  lakkréteg felületi keménységét az M SZ  9640/2. előírásai szerint kell végezni. A  vizsgálandó lakkfelületen meghatározott szögben (30°) elhelyezett ceruzákat kell egymásután, növekvő keménységük sorrendjében végig húzni. A  felületi keménység mértéke annak a ceruzának a jelzése, mely már nem írás, hanem karcnyomot hagy a felületen.Követelmény: a felület keménysége megfelelő, ha az legalább 3H.A  fentiekben tárgyalt nemesített felületű lapokkal készített bútorok — mint már említettem — sok tekintetben befolyásolták a késztermékekkel szembeni követelményeket. E vonatkozásban elsősorban a szerkezeti összeépítésekre gondolok, melyeknek olyannak kell lenni, hogy a bútor funkcionális feladatát messzemenően kielégítse.Külön problémát jelent az élek szakszerű lezárásának kérdése. Erre megfelelő és jól bevált eljárások vannak (pl. különböző profillécek, élzáró fóliák, élfurnérok stb.).Ezekkel szemben támasztott követelmény részint az, hogy az élvédelmet tökéletesen biztosítsa, részint pedig ne okozzon a fényezett felületeken méretváltozást, vagy más okok következtében esztétikai szempontból kifogásolható elváltozást.
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J E L I N E K  K Á R O L Y
Kárpitozott termékek minősítésének 
egyes kérdései

A cikket vitaindítónak szánjuk, mivel a 
szerző olyan kérdéseket vet jel erősen vitatható 
megfogalmazásban, mint a használhatóság és a 
szükséges élettartam a kárpitozott bútoroknál. 
A kérdés aktualitását különösen kiemeli a kár
pitosiparban alkalmazott új anyagok sokasága és 
értékelésük a hagyományos anyagokkal össze
hasonlítva. Bízunk abban, hogy a cikkben kö- 
zöltekkel kapcsolatban különösen a kereskede
lem és a minőség ellenőrző intézetek szakembe
reinek lesz hozzászólásuk, mely előbbre fogja 
vinni a kárpitosipar fejlesztésénél felmerült 
kérdések egyértelmű tisztázását.

Szerkesztő Bizottság

A bútorpámázás technológiájának kialaku
lását, gyors fejlődését és a technika térhódítását 
a kárpitozás területén már jó ideje egy bonyo
lult és összetett műszaki — közgazdasági kérdés 
megoldatlansága hátráltatja. E kérdés tisztá
zása nélkül lehetetlen az ipar fejlődésének irá
nyát meghatározni és ütemét befolyásolni.

Mint minden új termék bevezetését — így a 
kárpitozott bútor esetében is — meg kell előzze 
annak igazolása, hogy a  termék megfelel a fel
használó követelményeinek. Annak a vizsgálat
nak, mely ezt alátámasztja, természetesen figye
lembe kell venni, hogy a felhasználó milyen cél
ra kívánja igénybe venni a kérdéses bútort — 
továbbá, hogy a termék a használati idő alatt mi
lyen mértékű igénybevételnek van kitéve. En
nek figyelmen kívül hagyása károsan befolyá
solhatja a fejlődés minden vonatkozását, meg
akadályozhatja a haladó technológiák 'bevezeté
sét. Napjainkban e téren még mindig csak a ru
tin és nem a tudomány alapján álló vizsgálatok 
érvényesülnek és ezért többségében szubjektív
nek tekinthető a kárpitozott bútor vizsgálata, il
letve minősítése.

Az elhasználódás és a használhatóság fogalma

Már többször leírtuk és tárgyaltuk, hogy az 
érintett gazdasági és műszaki szakemberek nem 
tudnak megnyugtató választ adni a n a  a kérdés
re, hogy mennyi legyen a kárpitozott termék el
használódási ideje. Még kevésbé egyeznek meg a 
vélemények abban, hogy mit értsünk a használ
hatóság fogalma alatt, vagyis mit tekinthetünk 
egyértelműleg elhasználódott terméknek. A vé
leményeknek és állásfoglalásoknak széles skálá
jával találkozunk. Vannak, akik az elhasználó
dás idejére vonatkozólag az „egy életre szóló” 
követelményig mennek el, míg mások a divat ha

tására hivatkozva az 5 évvel is megelégszenek. 
A használhatóság tekintetében pedig olyan szél
sőségre is volt már példa, mely a bútorszövet 
ráncosodása miatt mondta ki a termékre a „hasz
nálhatatlan” minősítést.

Nem kell különösen bizonygatnom, hogy 
mennyire fontos a fejlesztés érdekében annak el
döntése, hogy „mit kell tudni egy terméknek”. 
Enélkül nem lehet új anyagokat, technológiát, 
vagy technikát alkalmazni. Erre mutattam rá be
vezetőmben is.

Vitaindítónak szánt cikkemnek aktualitását 
az adja meg, hogy a FÁIMÉI a közelmúltban a 
fejlődés jelentős állomásához ért el, az új gépei
vel megkezdte a kárpitozott termékek fárasztá- 
sát. Ennek kapcsán véleményem szerint most 
már feltétlenül napirendre kell venni az eddig 
tisztázatlan kérdések vizsgálatát.

Az elhasználódás ideje

Véleményem szerint elsősorban száműzni 
kell azt a téves nézetet, mely minden kárpitozott 
terméknek egyforma elhasználódási időt szab 
meg. Különbséget kell tenni tartós használatra 
készített és divatcikknek minősített termékek 
között. Kiegészíteném még a sort az olyan ter
mékek kategóriájával, amelyeknek az elhaszná
lódott alkatrészei aránylag könnyen cserélhetők, 
illetve javíthatók.

A használati idő csökkentésére irányuló 
megállapításaimmal nyilvánvalóan szembekerü
lök azokkal, akik szerint „az olcsó termék való
ságban a drága” nézet hívei — vagy azokkal, 
akik a népgazdasági érdekre hivatkozva tiltakoz
nak az anyagoknak a  rövid élettartamú termék
be bedolgozása ellen. — Ezek a nézetek szerin
tem elavultak.

Tudomásul kell vennünk, hogy az emberek 
gondolkodása nagy változáson ment keresztül. 
Ma mái’ kevés azoknak a száma, akik egy élet
re vásárolnak bútort. Megnövekedett az optimis
ták száma, akik bíznak abban, hogy 5—10 év 
múlva is vásárlóképesek lesznek. Ezt figyelem
be véve, merik a bútort is divatcikknek tekinteni 
és igényüket ennek megfelelően irányítani.

Pár szót a „népgazdasági érdek” védelme
zőihez. Kétségtelen, hogy takarékosan kell bán
nunk az olyan anyagokkal, amelyeknek az elő
állítása körülményes, vagy importból származ
nak. De nem szabad figyelmen kívül hagyni a 
fellendülő műanyagiparunkat. Köztudott, hogy 
az itt feldolgozott alapanyagok jelentős része ol
csó és megmunkálásuk rendkívül termelékeny.

Nem győzöm eléggé hangsúlyozni, hogy a 
vásárló érdekeit képviseljük, ha a fentiek isme-
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rétében gyártjuk le a kárpitozott bútort, mert 
csakis így tudunk az anyagi igényeinek legjob
ban megfelelni. Itt az ideje rugalmasan alkal
mazkodni a helyzethez. Meg kell vizsgálni, el 
kell dönteni és széles körben ismertetni, hogy 
szabad-e, érdemes-e az eddigieknél alacsonyabb 
élettartamú és természetesen olcsóbb bútort for
galomba hozni. Ha a közvélemény igenlően vá
laszol, akkor elsőrendű feladatunk a divatcikk
nek szánt és e jellegénél fogva rövidebb időre 
igénybevett terméket, ennek megfelelően tervez
ni és kivitelezni.

Az igénynek megfelelő anyagok kiválasztása

A fenti megállapítások után szakítanunk 
kell az anyagokkal szemben felállított elavult 
követelményekkel és ki kell választanunk az 
igénynek legjobban megfelelőket. Hogy milyen 
hátránnyal jár a hagyományos igények fenntar
tása, arra igen jó példa a  gumiheveder hazai be
vezetésekor keletkezett akadály. A vizsgálati 
szervek olyan szakítószilárdsághoz ragaszkod
tak, mellyel a forgalomban levő, illetve kidolgo
zás alatt álló gumihevederek nem rendelkeztek. 
Honnan származott ez az álláspont?

A tartószerkezethez felhasználható textil
hevederrel szemben jelenleg olyan szakítószi
lárdságú követelmény van megszabva, melynek 
fele is megfelel. Meg kell állapítani, hogy e 
követelmény azért is túlzott, mert a heveder 
alapanyaga — nedvtartalmú növényi rost lévén, 
az elkészített heveder szakítószilárdságától füg
getlenül, vegyi bomlásnak indulva — meghatá
rozott időn belül amúgyis elveszíti tartósságát. 
A kérdés magyarázatához hozzátartozik az is, 
hogy a heveder élettartamát nem a magas sza
kítószilárdsággal, hanem a gondos felszereléssel 
lehet fokozni. E vonatkozásban a nyíróhatást 
csökkentő technológiákat kell előtérbe helyezni. 
Továbbá törekedni kell a kendernél magasabb 
élettartamú műanyagokra való áttérésre. Ilyen 
körülmények között teljesen indokolatlan volt 
az újabb anyagokból készített hevederekre — így 
a gumihevederre — a mindenre egyformán vo
natkozó magas szakítószilárdságot megköve
telni.

Fenti példámmal arra a tarthatatlan álla
potra mutattam rá, mely figyelmen kívül hagyja 
az új anyag összhatásában megmutatkozó jó tu
lajdonságait és ragaszkodik egyik-másik kiemelt 
paraméteréhez, mely esetleg önmagában nem je
lentős. Hasonlóképpen nem mehetünk el az olyan 
téves szemlélet mellett sem, mely azonos ter
mékben nem veszi figyelembe a bedolgozott 
anyagok élettartamának különbözőségét.

A legnagyobb disszonancia e tekintetben a 
rövid élettartamú, a divatcikként különösen mi
nősíthető bevonóanyagök és a párnázat anyaga, 
valamint az állvány szerkezete között lehet. El
lenzőim most bizonyára arra hivatkoznak, hogy 
a felhasználó ilyen esetben lecserélteti a haszná
latban tönkrement bevonóanyagot és ezért fon
tos az alappárnázat, valamint az állvány tartós

sága. Ez igaz, de csak akkor — ha a termék for
mája megfelel a későbbi divatnak is. Ez esetre 
vonatkozik az alkatrészcsere kategóriája.

Példaképpen ideszámítanám a jelenleg még 
viszonylag alacsony élettartamú poliuretán-ha- 
bot, ha annak a lecserélése nem költséges. Igen 
alkalmas erre a „Dominó” elnevezésű fotel, 
melynek párnahuzata zippzárral van ellátva és 
így a benne levő poliuretán-hab könnyen cse
rélhető, illetve a maradó alakváltozása egy réteg 
habanyag pótlásával helyrehozható.

Ha a  termék formája kifejezetten divatjel- 
legű, akkor össze kell válogatni az anyagokat az 
egyöntetű tulajdonságaik szerint — a tartósság 
tekintetében — és ennek megfelelően kell bedol
gozni. Ez a tevékenység teljes mértékben össz
hangban van a népgazdaság érdekeivel. Talán 
nem lesz rossz követendő példaként megemlíte
ni, hogy a divatcikknek tervezett cipő talpanya
gát a felsőrész tartósságával megegyezően állít
ják be és a cipő igénybevételét csak rövid időre 
tervezik.

Ide kívánkozik a tűzött afriklap kérdése is. 
Ez az új párnázó anyag az egész világon meg
szüntette az olcsó, vagy divatbútorokban a két 
textília közé bedolgozott tömőanyag technológiá
ját. A találmány — alap vászonra rögzített és 
mechanikailag erősen tömörített tömőanyag — 
különböző gépi ás kézi működtetésű szerszámok
kal rendkívül termelékeny párnázó technológia 
alkalmazását tette lehetővé. Hazai bevezetése 
erős ellenállást váltott ki a minőség hivatalos 
védői részéről és csak azzal a feltétellel engedé
lyezték, ha második textília is bedolgozásra ke
rül és az élek képzése a hagyományossal meg
egyezik. Szóba sem kerülhetett az eredetileg ter
vezett és külföldön mindenütt alkalmazott tech
nológia, miután az gyengébb minőséget, illetve 
rövidebb élettartamot eredményezett. Pedig az 
új párnázó anyag teljesen összhangban van a di
vat használati követelményével és a bevonó
anyag elhasználódási idejével.

Az utóbbi példáimmal azt kívántam bizo
nyítani, hogy a gyengébb minőségű anyag elve
tése helytelen.

Meg kell találni a bedolgozásának területét, 
ki kell választani azt a kisebb igénybevételnek 
kitett bútordarabot vagy alkatrészt, amelyben 
megfelel a követelménynek.

Feleslegesnek tartom kihangsúlyozni, hogy 
cikkem nem a minőségrontást kívánja népsze
rűsíteni, hanem az igények körét kívánja úgy ki
terjeszteni, hogy a felhasználó és a népgazdaság 
érdekeivel összhangba kerüljön.

Az ismertetettek alapján az elhasználódást 
tekintetbe véve 3 kategóriát állítanék fel az 
alábbi meghatározások szerint: /
Tartós használatra készített termék 15—18 év. 
Divatcikknek minősített termék 12—15 év. 
Alkatrészcsere útján felújítható

termék 8—14 év.
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Magyarázat-

A = értékcsökkenése a divat hatasa következtében.
B * műszaki á llapota ; kifogástalan
C~ műszaki állapota: használható de fokozatosan 

fe lú jításra  szorul
D= műszaki á llapota: elhasználódott — az igényelt 

javítási költségek aranytalansága m ia tt
Az index számok a fe lújítás utáni állapotod mutatják

A használhatóság jellemzői, illetve határvonala
Használhatatlan, illetve javításra szorul az 

a kárpitozott termék, melynek felületei, vagy 
szélei a terhelés megszüntetése után maradó 
alakváltozást szenvednek, — továbbá ha a bevo
nóanyag kopott, szakadt. Ennél a határvonalnál 
vizsgálandó meg a helyrehozatal költsége, mely 
az „elhasználódott” minősítést befolyásolja.
Az elhasználódás jellemzői és határvonala

Számos megkérdezett felhasználó vélemé
nyét juttatom kifejezésre a következőkben.

EZhasznólódottnak tekinthető az a hibás és 
használatra nem alkalmas kárpitozott bútor, 
mely az értékének 30—50%-át meghaladó ösz- 
szegért hozható csak használható állapotba. A 
fenti értékhatár alatti összegért helyrehozható 
termék még „használhatónak” minősíthető.

Használati értékgörbe

Gyakorlati tapasztalatból következtetve 
szerkesztettem a következő grafikonsorozatot.

Egyszemélyes heverőt vettem alapul, mely
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3 variáció szerint készíthető el a felhasználó igé
nyeinek megfelelően. Az anyagok és a technoló
gia megfelelő összeválogatásával biztosítható a 
3 fajta ár'kialakítása: 2000, 1700 és 1400 Ft.

Az egyes típusok használati értékgörbéjé
nek irányát csak a gyakorlati tapasztalat szabta 
meg. Ennek műszaki igazolása — az élettartamra 
vonatkozólag — a hivatkozott fárasztási vizsgá
latokra hárul, míg az értéket a mindenkori ke

reslet-kínálat befolyásolja. (Lásd grafikon sze
rint.)

Ha a sorozatot összefüggéseiben vizsgáljuk, 
akkor magától adódik a feladatunk. A második, 
de különösen a harmadik kategória árait csök
kentő intézkedésekre van szükség, a használati 
idő biztosítása mellett. Figyeljük csak az amor
tizáció alakulását, az elhasználódási időt figye
lembe véve:

Felújítás nélkül

Tartós használatra 
készített termék

Divatcikknek minő
sített termék

Alkatrészcsere útján 
felújítható termék

2000 Ft
15 év

133,33 Ft/év.

1-70Q  F t  =  141,66 Ft/év.
12 év

1400 Ft----------  =  175,— Ft/év.
8 év

Felújítás után

-2-6-0--0---F--t =  1л44л,л44л лF̂t/,e-v.
18 év

2200 Ft---------- =  146,50 Ft/ev.
15 év

----------  — 171,50 Ft/ev.
14 év

Tehát ki kell munkálnunk azokat a műszaki 
és gazdaságossági tényezőket, amelyek olyan 
árat biztosítanak a vásárló számára — a népgaz
daság érdekeivel összhangban —, hogy a neki 
legjobban megfelelő kategóriát vehesse igénybe.
Következtetés

Hogy fejtegetésem milyen visszhangra ta
lál, azt bizonyára kedvezőtlenül befolyásolja, 
hogy egyes vonatkozásában nélkülözi a tudomá
nyos megalapozottságot. Szolgáljon mentsége
mül, hogy fő törekvésem a kibontakozás felé irá

nyult, azaz csak kiinduló alappal járul annak 
a kérdésnek a megoldásához, mely a bútorpár- 
názás fejlődését van hivatva szolgálni.

Ha illetékesek kellően értékelik a kérdés 
aktualitását, akkor nem lesz akadálya a gyakor
lati tapasztalatok széles körű feldolgozásának. E 
fejtegetés, vagy más elgondolások alapján elké
szülhet a valóságot legjobban tükröző elméleti 
munka, mely megszünteti a jelenlegi bizonyta
lanságot. Biztos támaszul szolgálhat a minőség- 
ellenőrző szerveknek, a kereskedelemnek és el
sősorban a gyártás- és gyártmányfejlesztésnek.
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S Z É K E L Y  E D G Á R
Alapanyagadagolás automatizálása 
a forgácslapiparban

A  faipar fejlődésével, a forgácslap és farostlemez iparág meghonosodásával egyre inkább előtérbe kerülnek egyes munkafolyamatok automatizálási kérdései. Elsősorban vonatkozik ez a különböző alapanyagok adagolására, műgyantafelhasználás automatikus szabályozására, terítési mennyiségek és víztartalom folyamatos mérésére, illetve szabályozására; présdiagrammok automikus vezérlésére és még számtalan más példát ragadhatnánk k i. Az alábbiakban a forgácsalapanyag és a műgyanta mennyiség adagolásának automatikus szabályozására, illetve vezérlésére alkalmas új módszert ismertetek.A z adagolás mennyiségének érzékelése a forgácslap-iparban folyamatos technológiai eljárások mellett legtöbb helyen állandóan üzemben levő ún. szalagmérlegekkel történik és az adagolással kapcsolatos automatizálások is legtöbbször innen indulnak ki. így  van ez pl. a  szombathelyi új forgácslapüzemben is. A  szalagmérlegek a beállított (megkívánt) alapanyagmennyiséghez viszonyított hiányt, illetve többletadagolást a mérlegkarhóz kapcsolt mutatónak a „0” középállásból +  irányba történő kitérésével jelzik. A  kitérést elektromos úton a mutatókai’ jobb- és baloldalán elhelyezett fotocellás fényrekesz eltakarásával érzékeli a berendezés és a forgáshoz adagolandó gyantamennyiséget ezúton vezérli. A  fényrekeszek eltakarásával a beállításnak megfelelően két szélső helyzetet jelölnek meg és az automatizmust ezek elérésével hozzák működésbe. A z érzékelés, valam int továbbiakban a működtetés is tehát alternatív jelleggel szakaszosan történik. Itt a szoros értelemben vett folyamatos szabályozásra nincs meg a lehetőség. A  mérlegkarhóz (vagy mutatóhoz) közvetlenül rögzített potenciométeres érzékelő elem útján meg volna a folyamatos szabályozás lehetősége. A mérlegkar gyakori kilengései azonban a poten- ciométert erősen igénybe vennék. A z érzékelés és a szabályozás műveletének folyamatossága fototranzisztoros visszacsatolt fényérzékelő berendezés útján az általam javasolt kapcsolásban biztosítható. A  kapcsolás megértéséhez szükséges néhány a tranzisztorral kapcsolatos alapfogalom tisztázása.A  tranzisztor napjaink egyik legkorszerűbb erősítő eleme. Nyitó irányú csekély emitter-(bá- zis feszültség és ennek megfelelően minimális bázis-áram hatására kollektor-emitter irányban nagy áramot enged át, vagyis áramot erősít. Az ún. fototranzisztor üvegbúrás (pl. Tungsramm О С -sorozatú) tranzisztorból állítható elő a festékréteg eltávolítása (lekaparása) útján. A  tranzisztor bázisát szabadon hagyjuk, a kollektor-emitter kapcsokra védőellenállás közbeiktatásával (2—3 V . nagyságrendű) feszültséget kapcsolunk. A  tranzisztor germánium lemezén kis gyújtótávolságú gyűjtőlencse és fényforrás segítségével meg

keressük azt az érzékeny pontot, amelynek megvilágítására a maximális kollektoráramot mérhetjük. Ez az áram jó beállítás esetén elérheti a 0,5— 1 mA-es nagyságrendet is, ami a fotocellákkal összehasonlítva jelentős érték. A z így kapott áramot tranzisztoros úton tovább erősítjük. A  fototranzisztor áramkörét nyitó irányban sorba kapcsoljuk a második tranzisztor emitterbázis körével. Ez a második tranzisztor felerősíti a fény hatására megindult csekély áramot. A z erősítőként felhasznált tranzisztor „R  t” munkaellenállásáról a fényforrás fényerejének függvényében néhány V . nagyságrendű vezérlőfeszültséget vehetünk le, amellyel a későbbiek szerint egy elektroncső áramát vezérelhetjük. A z eddig elmondottak vázlatos kapcsolási felépítését az 1. ábra szemlélteti.A z eddigiekből nyilvánvalóan kitűnik, hogy a szalagmérleg +  irányú kitéréseit a fényforrás fényerejének változásával kívánom összefüggésbe hozni. Gyakorlatilag azonban nem a fényforrás fényerejét változtatjuk, hanem a fototran- zisztorra jutó fény mennyiségét. Ezt meg lehet oldani egy átmenettel sötétedő üveg vagy plexi lemezkével, amelyet a mutatókarra szerelve a fényforrás útjába helyezünk. A  lemezke egyik vége teljesen átengedi a fényt, míg a másik vége csaknem teljesen sötét. A z átmenet lépcsőzés nélküli (ún. fokozatnélküli). A  mutató alapállásában a lemezke középső része kerül a fényforrás útjába. A középső „O ” helyzetből való 'kimozdulás az „Rt”  terhelő ellenállásról az alaphelyzetnek megfelelően levett vezérlőfeszültség nagyságát növeli vagy csökkenti. Gyakorlatilag az alkalmazott izzó 4—6 V  feszültségű 2—3 W teljesítményű, a gyűjtőlencse 6— 10 mm 0 -jű ^



Székely E.: Alapanyagadagolás automatizálása 28920— 30 mm fókusztávolságú lehet. A  mutató kialakításának egyik módját a 2. ábra szemlélteti.A  fényforrást és a gyűjtőlencsét az érzékelő fototranzisztorral együtt középen egymással szemben elhelyezve és beállítva a mérlegszekrényben fixen kell beépíteni. A  fokozat nélkül sötétedő átlátszó lemezt a mérlegkar a kettő között mozgatja ív alakú pályán. Meglevő berendezésnél az ív alakú lemez a mérlegkar egyik oldalára rögzítve is elhelyezhető. Természetesen ekkor a lemezközépnek megfelelően kell elhelyezni a fototranzisztort és ezt megvilágító fényforrást.Ezután nézzük meg, hogyan tudjuk szabályozásra felhasználni az „R  t”  ellenállásról levett, a szalagra jutó anyagmennyiség függvényében változó néhány V  nagyságrendű egyenfeszültsé- get? Erre legegyszerűbb módszer egy mondatba foglalva; az „Ú®” vezérlőfeszültség függvényében változó nagyságú (helyesebben változó feszültségértékű) egyenáramot termelünk és ezzel egyenáramú motort üzemeltetünk, amely vezérlésnél a műgyanta, szabályozásnál pedig a forgácsalapanyag adagolását végzi. Villamosság vonalán kevésbé tájékozott faipari szakemberek számára ez a módszei' első pillanatban talán nagyon közvetettnek és bonyolultnak tűnik. A  valóságban a megoldás viszonylag egyszerű. Az automatika valamennyi ágában kiterjedten használják a ma már itthon is sorozatban gyártott korszerű, hajtómotorral egybeépített ún. quadratikus rendszerű erősítőgépet az ampli- dint. Szükséges, hogy ennek a mi iparágunkban szinte még ismeretlen gépnek a működését pár sorban vázoljam.A z amplidin egy kétkefe rendszerű külső gerjesztésű egyenáramú generátor amelynek meghajtása vele közös tengelyen elhelyezett háromfázisú hálózati aszinkron motorról történik. A  gép, amint a működését jellemző „erősítő” jelző is sejteti, minimális (0,5— 1 W. körüli) gerjesztőteljesítménnyel működik. Két egymásra merőleges keferendszere közül az első rövidre van zárva. Az első keferendszerről tehát nem veszünk le feszültséget, hanem ennek hatására a rövidzárási áram komoly mágneses fluxust hoz létre a gépben. így  a második keferendszerről a gerjesztőfeszültség változásának függvényében nyerhetünk változó feszültségértékű egyenáramot. Az amplidinről levehető és a gerjesztő teljesítmény hányadosa a gép ún. erősítése amely a gép típusától függően 2000—9000 lehet. Ez azt jelenti, hogy pl. 2000-szeres erősítésnél 0,5— 1 W bemenő teljesítménnyel 1— 2 kW kimenőteljesít- ményt tudunk vezérelni.Az amplidinnek rendszerint több gerjesztőtekercse van. A z egyiken a megkívánt alapgerjesztést „U  n  ” -et állítjuk be, míg a másikra a gerjesztő tekercs méretezési feszültségétől függően közvetlenül vagy közvetve (elektroncsöves feszültségerősítés után) a fototranzisztoros szabályozó feszültséget „ U Sz ” -t  kapcsoljuk. Az egész berendezés működése most már nyilvánvaló. Lássunk erre egy példát. Legyen pl. feladatunk a forgácsadagolás mennyiségének azonos szinten 

való tartása. Ez szabályozási feladat. Kerüljön a szalagmérlegre a beállítotthoz képest nagyobb forgácsmennyiség. A  mérleg karja lebillen, a fo- totranzisztorra több fény jut, „ U S2 ’’-szabályozó feszültség növekszik. Ez, az amplidin beállított alapgerjesztése ellen dolgozik, a gép összgerjesz- tése tehát csökken. A z eredő gerjesztés: 0e =  
0  = j — 0 2. Ennek hatására esik az amplidin kimenő oldali feszültsége és így a forgácsadagoló egyenáramú motor „M?t” fordulatszáma is csökken, tehát vele együtt mérséklődik az adagolás; a szalagmérleg egyensúlya helyreáll. Am ennyiben a beállítottnál kevesebb forgács jut a szalagra, úgy a fototranziszorra kevesebb fény esik, „U  zs ”  csökken, az alapgerjesztés értéke (a lecsökkent ellenhatás miatt) megnövekszik, az amplidin kimenő feszültsége és az adagolást szabályozó motor fordulatszáma növekszik. Az amplidin vázlatos kapcsolását a gerjesztések hatásával a 3. ábra szemlélteti.

Hasonló módon kapcsolatba lehet hozni a műgyantaadagolást a forgácsmennyiség változásával vezérlés útján. (Vezérlésnél visszahatás a mért mennyiségre vonatkozóan nincs.) Ebben az esetben a két gerjesztőfeszültséget egyirányba kapcsoljuk, együttes hatásuk képezi az alapszintet. A  forgácsmennyiség emelkedésével az össz- gerjesztés növekszik, az amplidin kimenő feszültsége és a motor fordulatszáma is növekszik. A  motor ez esetben a gyantaadagoló berendezést pl. a fogaskerékszivattyút hajtja.Fenti megoldások előnye a viszonylag gyors (1 sec-on belüli) reagálás, a szabályozás folyamatossága, valamint a kapcsolás egyszerűsége. Az amplidinhez hasonlóan egyszerű és folyamatos szabályozás valósítható meg a különböző típusú mágneses erősítőkkel is. A  mágneses erősítő az amplidinhez hasonlóan kiválóan alkalmas arra, hogy — hálózati feszültségről táplálva egyenirá- nyítás után — gyenge egyenáramú jeleket felerősítsen és ezzel a felerősített jellel egyenáramú motor fordulatszámát tudjuk vezérelni. A  mágneses erősítő típusától, a felerősített jel nagyságától, illetve a vezérelt motor megkívánt névleges teljesítményétől függően a  fordulatszámsza- bályozás történhet a motorra adott teljes egyen- feszültség változtatásával, vagypedig mellék- áramkörű motornál a gerjesztőköri feszültség változtatásával. Ez utóbbi megoldáshoz kb. Vio teljesítmény elegendő; a motor felvett összteljesítményéhez viszonyítva.A  folyamatos elveken alapuló alapanyagadagoló automatikák és vezérlések működési
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elve és kapcsolásuk viszonylag egyszerű. Ennek ellenére beállításuk és villamos tervezésük precíz, gondos munkát kíván és gyakorlatban a vázlathoz viszonyítva néhány villamos taggal kibővítésre szorulnak. így pl. az általam javasolt foto- tranzisztoros fényérzékelő kapcsolást hőstabilitás szempontjából is ellenőrizni, illetve biztosítani kell, az amplidin alapgerjesztéséhez a beállítást megkönnyítő feszültségosztót kell beépíteni, az adagolást hajtó egyenáramú motor alapiordulat- számának beállításához ugyancsak kisegítő elemek szükségesek. Ezek azonban a lényeget nem érintik és csupán a megértést nehezítették volna meg. Tisztában kell lenni továbbá tervezésnél a szabályozási rendszerbe beépített alkotóelemek mechanikai és villamos tehetetlenségével, átviteli függvényükkel és az alkalmazott visszacsatolások hatásosságával. Ezekből következik az automatizmus stabilitása — ami igen lényeges szempont — és a kívánalmaknak megfelelő megbízható működése.

Faipari vonatkozásban automatizálásunk fejlődése ma még kezdeti szakaszában van. Meglátásom szerint az automatizálás fejlődését megnehezíti megfelelő számú és képzettségű villamos középkáderek hiánya. Az automatizálás vonalán speciálisan a kisteljesítményű egyenáramú gépeké, berendezéseké a jövő. A  tranzisztorok feltalálása és gyors fejlődésük is erre mutat. Ezzel szemben üzemeinkben az egyenáramú vonaltól való indokolatlan idegenkedés jeleit lehet tapasztalni, ami e szakterület felületes ismereteiből származik. Kétségtelen tény, hogy az egyenáramú vonalnak vannak speciális problémái, de a ma oly nagy mértékben elterjedt korszerű, köny- nyű, kis helyre beépíthető nagyszerű hatásfokkal dolgozó egyenirányító elemek (mint pl. tirát- roncsövek, szilíciumdiódák) korszakában nekünk is meg kell barátkoznunk az egyenárammal, hogy az automatizálás kérdéseiben nagyobbat léphessünk előre.



F A R A G Ó  J E N Ő Néhány szó a villamos teljesítménygazdálkodásról

Ha megfigyeljük egy átlag munkanap villa
mos terhelési görbéjét és összehasonlítjuk egy 
más évszak más munkanapjával, látjuk, hogy 
közel azonos, legfeljebb a téli időszakban a csúcs
terhelés kissé balra, időben korábbra tolódik.

Az összehasonlítást megtehetjük más válla
latok hasonló időszakban készült terhelés dia
gramjával és meglepő azonosságra jutunk. A leg
alacsonyabb az éjszakai fogyasztás. Reggel 6—7 
óra körül rohamosan emelkedik, 8 óra felé eléri 
a maximumot, 9—10 óra körül (reggeli szünet) 
visszaesik, majd maximumig emelkedve közel 
azonos szinten halad 14 óráig. Ekkor zuhanás
szerűen visszaesik, majd lassan emelkedve eléri 
az engedélyezett mélyideji szintet. 22 óráig ki- 
sebb-nagyobb ingadozással állandó. Innen kezd
ve süllyed az éjszakai minimumra.

Fentiek az ipari fogyasztókra vonatkoznak. 
Ezt a vételezési rendet, főleg délután és este je
lentékenyen befolyásolják a szabályozatlan fo
gyasztók (háztartások, üzletek, kisiparosok, köz
világítás stb.).

Az erősen ingadozó igények kielégítése je
lentős feladatok elé állítja az erőműveket. Üze
mük akkor gazdaságos, ha maximális az igény
bevételük, s akkor lesz a fajlagos költségük is 
legalacsonyabb. A csúcsideji, igény kielégítésére 
— további generátorokat kell üzembe állítani — 
rendszerint néhány órára — igen rossz hatásfok
kal. Ezért szükségessé vált egy teljesítménygaz
dálkodási rendszer kialakítása, mert további erő
művek létesítése igen magas költséggel jár. A je
len gazdálkodási rendszert 1954-ben alakították 
ki és ugyanakkor hozták létre irányító hatóságát 
is az Országos Villamosenergia Felügyeletét.

Feladata: a rendelkezésre álló energia szét
osztása, tervezése. Az ipari fogyasztók havonta 

menetrendet kapnak, melynek betartása jelentős 
büntető szankciók mellett — feltétlenül kötele
ző, annál is inkább, mivel csak ezeknél a fo
gyasztóknál lehet közel pontosan tervezni és sza
bályozni a felhasználást, tehát nekik kell alkal
mazkodni a rendszertelenül vételező szabályo
zatlan fogyasztókhoz, különösen az esti órákban.

A csúcsidő, évszaktól függően mindössze né
hány óra, amikor is erősebb a korlátozás. Gyak
ran ütközik kisebb-nagyobb termelési érdekkel, 
azonban ez kellő szervezéssel, a nem feltétlenül 
szükséges fogyasztók bekapcsolásával zökkenő
mentesen megoldható. Közismert tény — éppen 
a bútoripar igen sok improduktív fogyasztót üze
meltet (kompresszorok, elszívók). Ezek és néhány 
előre gyártó gép csúcsideje, üzemének korláto
zása már megoldja a problémát. Kerülni kell a 
nagy gépek egyidejű indítását. Foglalkozni lehet 
a műszakbeosztás megváltoztatásával is. Bizo
nyos elemek nagyobb mértékű előregyártásával 
javítani lehet a gép kihasználását, ugyanakkor 
csúcsidőben leállítva növelni a gazdálkodás biz
tonságát, a menetrend betartását.

Az áramszolgáltatók mindenképpen igye
keznek betartatni a menetrendet s igen komoly 
büntetéseket szabnak ki a viszonylag csekély túl
lépésekre is, ment másképp képtelenek a vétele
zési rendet megtartani.

A fogyasztónak feladata (rendeletszerűen) a 
teljesítmény mérés és naplózás. Tehát állandóan 
figyelemmel kísérve a mérőket képet kap a min
denkori negyedórás átlagterhelésről és intézked
ni tud, ha terhelése a megengedett határ köze
lébe ér. . .

Milyen intézkedést lehet tenni? A leggya
koribb és egyszerűbb esetben a leolvasó csengő, 
vagy fényjelzést ad a művezető, üzemvezető iro-
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dájába. Erre intézkedés történik a kijelölt gép, 
vagy gépcsoport időleges leállítására, ha törté
nik.

A gyakorlat általában az, hogy nem történik 
semmi, mert termelni kell, még büntetés árán is, 
ami pedig általában nincs arányban a termelési 
értékkel, sokkal magasabb. Láthatóvá vált, a 
szubjektív intézkedések nem megbízhatók. Meg
jelent egy olyan igény, hogy személytől függet
lenül műszeresen lehessen biztosítani a gazdál
kodás rendjét.

Mind külföldön, mind itthon különböző 
konstrukciók születtek. Bonyolultabbak, egysze
rűbbek, egyénileg gyártottak. Most van kialaku
lóban egy komplex műszer, mely regisztrál, ösz- 
szegez és intézkedik is. A Ganz Mérőműszerek 
Gyára készíti és fogja forgalomba hozni, valószí
nűen még ebben az évben. Sajnos, a tájékoztató 
ára igen magas.

A Budapesti Bútoripari Vállalatnál is sok 
gondot okozott a gyakori és több százezer forin
tot kitevő büntetés. Meg kellett találni azt a mű
szeres megoldást, mely a hatástalan személyi in
tézkedéseket eredményesen helyettesíti. Több 
próbálkozás után a gyár Szeles Lajos gépész
mérnök konstrukcióját próbálta ki és később be 
is vezette. Az eredmény igen jó.

A csúcstúllépést gátló automatika lényege: 
a folyamatos fennálló üzemi vattos terhelések, 
illetve túlterhelések érzékelésével a túlterhelés 
bekövetkezte után többszintes program szerinti 
intézkedéssel és a túlterhelés arányában rövidü
lő, vagy hosszabbodó időben egy vagy több auto
matikus lekapcsolási parancsot ad ki.

Az engedélyezett üzemi terhelés felett, de 
büntetés szempontjából a maximum alatti érték
nél a  kívánt helyre 20—22 másodpercig tartó 
(ugyanilyen szünetekkel) hangjelzést ad mind
addig, míg a terhelést nem csökkentik. Ha a ter
helés az engedélyezett maximumot meghaladja, 
a készülék az első jelzésmódot megszünteti és 
erősebb, most már folyamatos hangjelzést ad. 
Amennyiben ezt sem követi terheléscsökkentő 
intézkedés, úgy a második jelzést követő 1,5 perc 
elteltével az automatika az előre meghatározott 
gépet, gépcsoportot lekapcsolja. Természetesen 
olyan gépet, amely technológiai zavart, vagy 
egyéb kárt nem okoz. Bútoripari vonatkozásban 
az elég nagy teljesítményfelvételű porelszívók, 
vagy kompresszorok legalkalmasabbak a lekap- 
csolásra. A lekapcsolási parancs kiadásáig eltelt 
idő a túlterhelés arányában rövidül, vagyis szá
zalékosan nagy túllépés esetén az 1,5 perces idő 
30—50 másodpercre csökkenhet. Amennyiben a 
második jelzés után intézkedés történik a terhe
lés csökkentésére, az akusztikai jelzés megszű
nik és a bekapcsolás elmarad.

A berendezés alkalmas egy nappali és egy 
esti csúcs érzékelésére. A két értékre való átvál
tást kapcsolóóra vezérli, melynek pozíció beállí
tása a mindenkori menetrend alapján kézzel tör
ténik. A pontos értékeket két potencióm éterrel 
lehet beállítani.

A berendezés egy típusnak tekinthető, mint
hogy hasonló működési jelleggel egyszerűbb és 

kombináltabb berendezésre is átalakítható. Kü- 
lön-külön lehet érzékeltetni üzemrészeket, vagy 
nagyobb fogyasztó csoportokat, ennek megfele
lően az intézkedések kiadását is a helyi követel
ményékhez módosítani.

A készülék különösebb gondozást, karban
tartást vagy felügyeletet -nem igényel, meghibá
sodási lehetősége csekély. Viszont feltétlen vé
delemle szorul — legalább is a bevezetést követő 
első időszakban — amíg haszna nem tudatoso
dik.

Mint korábban említettem a termelési ér
dek és a teljesítménygazdálkodás között bizo
nyos érdekellentétek vannak.

A termelési vezetők (üzem-, művezetők) a 
korlátozásokat nehezen viselik el. Márpedig az 
automatika az a javából. Nemcsak figyelmeztet, 
intézkedik is. Nem egy kísérlet történt a hatás
talanítására, működésének megbénítására. Pa
nasz érkezett különböző szervekhez: tűzveszé
lyes, egészségre káros (lekapcsolja pár percre a 
porelszívót). Lassan megszokták. Jelenléte ma 
már természetes. A termelési rend idomult a tel
jesítménygazdálkodáshoz.

A gazdálkodás finomabb, behatároltabb for
májának kialakításához feltétlen szükséges a gé
pek kihasználtságának, hatásfokának ismerete.

Statisztikai módszerekkel, munkanap fény
képezéssel, termékátbocsátási adatokkal elég jól 
meg lehet közelíteni a valóságot, de igazán pon
tos adatokat csak műszeres méréssel biztosítha
tunk. Erre a célra is többféle műszer kapható. 
Amper, kWatt regisztrálók, időmérő órák stb. 
Hátrányuk, hogy kevés adatot szolgáltatnak, 
mindegyikük alapműszemek tekinthető.

Az OVILLEF kidolgozott egy mérőbőrönd 
típust, mely folyamatos regisztrálás helyett több
szintű folyamatos összegezőkkel szolgáltatja az 
információkat úgy, hogy utólagos kiértékelő 
munkát nem kíván, mert a berendezés műszaki
lag alkalmazható, kész eredményeket szolgáltat. 
A mérendő gépre vezetékbontás nélkül rákap
csolható a műszer és az adott időszakra közli a 
ki-bekapcsolások számát, az üres járását, rész- és 
túlterhelést. A mérések ideje: egy-egy műszak, 
hó eleje, vége, negyedév eleje, vége, különböző 
gépkezelőkkel. Rákapcsolás után a készülék fel
ügyeletet nem igényel. A kapott információ se
regből értékelhető, milyen mértékben van ki
használva a gép, szükséges-e üzemben tartása, 
pótolható-e kisebb teljesítményű géppel, vagy 
üzeme egy hasonló gép erősebb terhelésével 
megszüntethető.

A sorozatos mérések alapján kialakítható az 
a géppark összetétel, mely maximális igénybevé
tel mellett a relatíve legkisebb és fajlagosan leg
olcsóbb teljesítményfelvétellel üzemeltethető.

így bizonyos belső tartalék felszabadításá
val a  teljesítménygazdálkodás feszítettsége is 
enyhül. Az energiaköltségek csökkenésével, jobb 
gépkihasználás mellett a termelés nem károso
dik, sőt a feltárt tartalékok terhére növekedhet.

Ez természetes vállalati érdek, de egyúttal 
megfelel az országos teljesítménygazdálkodás 
célkitűzéseinek is.
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B A R L A I  E R V I N  
1 8 9 9 - 1 9 6 7

A közelmúltban — életének 68. évében — 
tragikus hirtelenséggel elhúnyt a Faipari Kutató 
Intézet volt igazgatóhelyettese, Barlai Ervin, aki 
nyugdíjasként is résztvett, egészen a legutóbbi 
időkig, számos intézeti feladat elvégzésében.

Fiatalon, 17 éves korában beiratkozott az 
Akadémia Erdőmérnöki Karára, amelyen — ma
gasfokú szakmai érdeklődést mutatva — 1921- 
ben erdőmérnöki oklevelet szerzett.

Szakmai tevékenysége első éveiben erdőren
dezőként dolgozott, majd 1923-ban a Lenti-i fű
részüzembe került. Az üzemi feladatok ellátása 
mellett egyre inkább azon kérdések felé fordult, 
amelyek az erdőgazdálkodás és faiparral, a tech
nológiák tökéletesítésével, a tudományos kuta
tással vannak összefüggésben. Felkészültségét jól 
tükrözi az a tény, hogy a második világháborút 
közvetlenül megelőző időkben a Felvidéken mű
ködő Latorica Vállalat hívta meg három nagy fű
részüzeme irányítására. Ezekben az években Bar
lai Ervin nagytekintélyű, országos hírnévvel bíró 
szakemberré vált.

Hazánk felszabadulása forradalmi változá
sokat hozott az erdőgazdálkodás, de a faipar vo
natkozásában is. Az ezen feladatok végrehajtá
sára létrehozott új szervezet, a MALLERD ügy
vezető igazgatójává Barlai Ervint nevezték ki. 
Neve és irányító tevékenysége így egybekapcso
lódott az első magyar 3 éves újjáépítési tervvel.

1950. november 1-ével Barlai Ervint kine
vezték az újonnan alakult Faipari Kutató Intézet 
igazgatóhelyettesévé.. Barlai Ervin az Intézet 
egyik alapító tagja. Barlai Ervin lankadatlan 
energiával fogott hozzá ehhez a munkához is. Az 
új iránti nagyfokú fogékonyságát, helyes előre
látását mutatja, hogy az Intézetben az akkor ha
zánkban csak irodalomból ismert faforgácslap
gyártás kérdéseivel foglalkozni kezdtek. Ö maga 
sem mondott le a kutatásról és különösen a fű
részlemezipar körét érintő kutatásokat végzett. 
A lombos fafajokra vonatkozó fűrészipari tech
nológiai vizsgálatai országhatáron túl is érdeklő
dést keltettek.

Irodalmi tevékenysége sokrétűségét mutat
ják az alábbi fontosabb tanulmányai:

Erdőgazdasági-politikai alapelvek.
A fa meghatározása mikroszkopikus úton és 
mikroszkópia ismertetése.

Fabiológia.
Fontosabb fafajaink meghatározása mak
roszkopikus úton.
A fűrészelés elmélete és a  keretfűrész tech
nológiája.
Kihasználási szempontok fűrészáru terme
léséhez, különös tekintettel a kis átmérőjű 
rönkök feldolgozására.
Rönkvédelem.
Barlai—Bálint: Rönkvédelem faipari üze

mekben.
Barlai—Bálint: Favédelem.
Barlai—Fiiló: Faismerettan I—II.
Barlai—Lázár—Samu: Faipari gépmunkás. 
Barlai—Salamon: Speciális fűrészüzemi és 

enyvezett lemezipari technológia.
Elméleti és gyakorlati szempontból is jelen

tős az a kutatómunka, amit Barlai Ervin a fane
mesítés vonatkozásában végzett, megoldva ezzel 
a hazai ceruzafaszükséglet problémáját.

1960. január 1-ével ment nyugdíjba, de to
vábbra is az Intézet munkatársa maradt. A leg
utóbbi egy-két évben annak az intézeti kollektí
vának a munkájában vett részt, amelynek fel
adatát képezte a nyárfelhasználás kérdésének 
vizsgálata, az ezzel kapcsolatos távlati koncep
ciók 'kidolgozása. Az e kérdésre vonatkozó koráb
bi ismereteit, valamint a külföldi irodalomból 
nyert adatokat és gyakorlati tapasztalatait ma
gába foglaló terjedelmes dolgozatot rövid fél év 
alatt állította össze „A nyárfa felhasználásának 
alapjai fagazdálkodásunkban” című tanulmány
ban. Értékelte a fenyőhelyettesítés lehetőségeit 
a különböző felhasználási területeken és kimu
tatta, hogy lényegében minimálisan 1970-ben 
már mintegy 400 000 m3 nyár felhasználása vol
na lehetséges fenyőhelyettesítés formájában.

Barlai Ervin munkásságát kormányunk és 
főhatóságunk elismerte, amit több kitüntetése is 
bizonyít.

68 évet élt, hazánkban és külföldön egyaránt 
megbecsült szakembere volt az erdőgazdálkodás
nak, a magyar faiparnak. Meggyőződésünk, hogy 
termékeny élete, tanácsai, papírra vetett gondo
latai segíteni fognak abban, hogy ezeket a célo
kat belátható időn belül valósággá is tegyük.

Dr. Somkuti Elemér
igazgató
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