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a műszaki tudományok kandidátusa

Gyártási és minőségi param éterek elemzése 
m atem atikai összefüggésekkel

B e v e z e t é s  *

A gyártástechnológiai műveletek végrehajtása 
eredményeinek ellenőrzésére, a minőségi vizsgála
tokhoz a fafeldolgozó iparban is egyre szélesebb 
területen alkalmazzák a méréses módszereket, s a 
kapott számszerű adatok értékeléséhez a matema
tikai statisztika módszereit. Ma már az üzemek és 
vállalatok jelentéseikben és a minőségi bizonyla
tokban szerepeltetnek olyan számszerű adatokat 
pl., hogy a termékek 95%-a megfelel a szabványok 
vagy műszaki előírásokban foglalt követelmények
nek vagy, hogy a végtermék minőségét jellemző és 
kifejező valamilyen paraméter- (elsősorban vala
milyen fiziko-mechanikai tulajdonság pl. térfogat
súly) egy bizonyos nagyságrendű szám megadva 
hozzátartozó lehetséges határértékeket (pl. 650 + 
+ 20 kg/m3). Ezek a számszerű adatok a gyártott 
termékek csak egy kisebb hányadának vizsgálata 
alapján ún. reprezentatív vizsgálatok segítségével 
lettek meghatározva, ezért mind a gyártó, mind a 
felhasználó részére igen fontos annak ismerete is, 
hogy ez az adat mennyire jellemző az ossz jellem
zett termékre vagyis, hogy esetleges ismételt vizs
gálatoknál ettől az értéktől milyen mértékben vár
ható eltérés.

Mivel a gyakorlatban a technológiai művele
teknél a szúrópróba szerinti ellenőrzést alkalmaz
zák, a minőségi vizsgálatok alá vont anyagok 
mennyisége pedig csak 1— 3% az ossz gyártmány
nak, az így közölt jellemző számokat a lehetséges 
hibahatáruk ismerete nélkül igen nehéz értékelni és 
azokból több irányú következtetéseket levonni. 
Ugyanakkor ezek a jellemző számszerű értékek 
mást jelenthetnek a gyártó és mást a felhasználó 

szemszögéből; a gyártó a technológiai paramétere- 
megváltoztatásának szükségességére tud követkéz 
tetéseket levonni, míg a felhasználó csak a minő
séget meghatározott valószínűséggel determináló 
adatok birtokában tudja eldönteni, hogy hol tudja 
a terméket vagy nyersanyagot teljes biztonsággal 
továbbfeldolgozni. Az elemzések alapja a mintavé
tel megbízhatósága és formája. Mivel a jelenlegi 
gyakorlatban a visszatevés nélküli mintavétel 
alkalmazása a legelterjedtebb a további vizsgála
tokat az átlagértékek lehetséges ingadozására és a 
szabványosított termékek részarányára vonat
kozólag ezen mintavételi módszerre alapoztuk.

I. A feladat matematikai megfogalmazása
A technológiai paraméterek betartásának meg

adásánál, valamint a minőségi vizsgálatok során 
kapott eredmények közlésénél általában két kife
jezés formával találkozunk, melyek hivatottak az 
eredményt számszerű értékekkel jellemezni: az 
egyik, a vizsgált paraméternek a szabványok elő
írásait kielégítő darabszáma az ossz vizsgált da
rabhoz viszonyítva, a másik, a jellemző paraméter 
középértéke az esetleges szóráshatárokkal. Az első 
számadat viszonylagos érték, mely kifejezi, hogy a 
vizsgálat alá vont mennyiségből mennyi volt a 
szabvány előírásokat kielégítő részarány (%), míg 
a másik jellemzőt általában naturális mértékegy
ségben fejezik ki. Ha a vizsgálat körébe vont össz
termékre (tétel) jellemző paraméter valószínűleg 
várható szabvány szerinti részarányát összrész- 
aránynak (p), a jellemző várható középértékét 
(xa) átlagértéknek nevezzük, akkor a vizsgálat alá 
vont mintadarabok mérés útján meghatározott 
szabvány szerinti részarányát (g), a középérték
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nagyságát pedig (ír*) jelöljük. A feladat az, hogy a 
vizsgálatokra kiválasztott minták valamilyen tu
lajdonságot kifejező adatainak a felhasználásával 
(q és Xk) megbízhatóan jellemezzük a tétel para
métereit, mivel a mintadarabok vizsgálata során 
kapott értékek bizonyos törvényszerű összefüg
géseket mutatnak a tételt determináló xa és p 
várható értékeivel.

A vizsgálat során kapott adatok és a tételt 
jellemző adatok között a lehetséges eltéréseket a 
relatív szórás (a kiválasztás lehetséges hibaközép- 
értéke) értékével (m) jellemezhetjük, melyet az 
egyes jellemzőkre az alábbi összefüggésekkel hatá
rozhatunk meg:
a szabvány szerinti részarány relatív szórása:

t Valószínűségi 
szin t

1,00 0,6827
1,65 0,901 1
1,96 0,9500
2,00 0,9545
2,60 0,9707
3,00 0,9973
4,00 0,9999

mq =
7(1 ~ 7 ) 

n (1/1)

a paraméter középértékének relatív szórása

(1/2)

ahol о a középértéktől való eltérések négyzetének 
átlag értéke,

n a mérések száma db,
N  a tételt jellemző darabszám.
A relatív szórás (in) értékének ismerete azért 

fontos, hogy a minták mérése eredményűként 
kapott részarány és középérték számszerű értéke a 
véletlen függvénye, s mely attól függ, hogy a té
telből milyen mintadarabok kerültek kiválasztásra. 
Ez pedig azt jelenti, hogy minden újabb kiválasz
tásnál hasonló hibahatárok fennállnak. Az értékek 
hibakorlátai arra adnak választ, hogy egy szükség
szerűen ismételt vizsgálat során a kapott közép
értékek az általunk meghatározott valószínűségi 
szint figyelembevételével milyen határok között 
ingadozhatnak. Erre pedig azárt van szükség, hogy 
előre feltételezhessük, a mintavétellel kiválasztott 
n számú elem valamely jellemzőjének a mérés út
ján nyert középértéke mekkora hibával adja meg 
a szóban forgó jellemző tételbeli átlagértékét. A 
minták vizsgálata során kapott adatok a tételre 
jellemző értéktől m értékkel különböznek, attól 
függően, hogy a vizsgálatot milyen valószínűségű 
pontosságra kívánjuk elvégezni.

A feltevés pontosságát az határozza meg, hogy 
milyen mértékű valószínűséget (t) kívánunk meg, 
hogy a vizsgált mintadarabok a tételt jellemezzék. 
Ennek konkrét meghatározására a következő in
tegrál függvény ad útmutatást.

Csak a valószínűségi szinthatárok ismeretében 
lehet feltételezni, hogy ismételt vizsgálatoknál az 
eltérések mennyiben haladják meg a t-m  nagysá
gát, melyet a kiválasztás hibahatárának (zí) ne
vezünk.

A kiválasztás hibahatár értéke (.1) a közép
értékek relatív szórásának függvénye és összefüg
gését a valószínűségi szinttel a következő matema
tikai kifejezéssel adják meg:

Л —7 -mx (1/4)
Ha a (1/1) és (1/2) összefüggésből az m értéket a 
fenti kifejezésbe behelyettesítjük, úgy kapjuk: 
a kiválasztás hibaértéke a szabványszerinti 
részarányra (q):

7(1-7) M  
n  ( AJ (15)

a kiválasztás hibaértéke a paraméter középérté
kére (xk):

A reprezentatív felmérések alapján kapott mérési 
adatokkal a vizsgált tétel jellemzését a valószínű
ségi szinttől függően (t) a következő összefüggések
kel jellemezhetjük:
a vizsgált jellemzi) szabványelőírás szerinti 
részarány (p)

p= q± t-m q= q±A q (1/7)
a jellemző átlagos értéke naturális mértékegység
ben;

xa = X k± t-тх=Хк±Ахк (1/8)
A vizsgálatok számának növelése (n) csökkenti a 
ki választási hiba lehetséges értékét azonban növeli 
a vizsgálatok költségét. Ezért az üzemeknél gyak
ran az a kérdés, hogy a gyártott tételből milyen 
minimális mennyiségű vizsgálat elvégzése szüksé
ges annak megbízható jellemzésére.

Erre a célra a kívánt pontosság figyelembevé
telével a következő összefüggés javasolható:

(1/3) (1/9)
Az (1/3) függvénnyel való számolás nehézkes, 
ezért a gyakorlat számára az egyes értékek meg
határozására részletes táblázatok [1, 4] vannak ki
dolgozva. Mivel a függvényérték a t növekedésével 
igen gyorsan közeledik az egyhez, az alábbiakban 
csak néhány adatot közlünk, melyeket a későbbi 
számításainknál használni fogunk.

Abból a célból, hogy a fenti összefüggésből az n 
értékét megkapjuk az n tiszta kifejezése szükséges, 
így további matematikai műveleteket kell elvé
gezni, vagyis:

J 2 = í . l / — (I/Ю)
V i n )
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™ ёУ : а г
J 2 = / 2 -—  n

ahonnan az n értékét megkapjuk:
(I/ll)

(1/12)

11. Gyakorlati példák 
a kiválasztási hibahatárok megállapítására 
és értékelésére

Az előzőkben ismertetett matematikai mód
szer egyaránt felhasználható a gyártás során bi
zonyos technológiai paraméterek változásának (az 
időfüggvény felhasználásával is [3]) vagy a mé
retpontosságának ellenőrzésére, de ugyanígy hasz
nálható a gyártmány minőségének kifejezésére is, 
amennyiben az valamilyen mérhető tulajdonság 
alapján van előírva. Ugyancsak használható a 
felhasználásra beérkezett anyagok szúrópróba
szerű ellenőrzésére, mivel a szállító által kiállított 
műszaki bizonylat és a szúrópróba szerinti ellen
őrzés alapján kapott adatok összehasonlítása út
mutatásokat adhat a felhasználó által a jövőben 
várható kockázatok pontosításához és a továbbfel- 
dolgozás egyes paramétereinek esetleges megvál
toztatásához.

Vizsgáljunk meg először egy technológiai vo
natkozású példát, amikoris az a feladat, Jiogy 
ablakráma alkatrészekre lapos, csapos kötéseket 
kell készíteni 10 mm névleges vastagsági mérettel. 
Ismeretes, hogy a kötések szilárdságát az alkal
mazott tűrés és illesztés mértéke nagymértékben 
befolyásolja, ezért a csapok vastagsági méretére a 
vonatkozó szabványban 10±Q’QQ mm az előírás. 
1000 db ablakráma gyártása esetén 400 db csapot 
kell készíteni. A gyártásra jellemző vizsgálatra, a 
gyártásra kerülő csapok 3%-ánál a csapok vas
tagsági méretváltozásának ellenőrzése van elő
írva. mely a megmunkálás minőségét is determi
nálja. Megvizsgálandó minden 25., 75. és 95. db. 
A méréseket 0,01 mm pontossággal kell végezni. 
A mérési eredmények a következő számszerű ada
tokat szolgáltatták a további elemzéshez.
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'(gyakoriság, fi. 5 1' 40 48 16 120

Mivel a szabványban előírt méretek 10,00— 
10,30 mm között ingadozhatnak, az ilyen mérettel 
rendelkező darabokat szabvány szerintinek kell 
tekinteni. Korábban már közöltük, hogy a szab- 
ványos termékek részaránya (q) nem más, mint a 
szabványban előírt mérettel rendelkező darabok 
(ú) aránya az összdarabhoz (n) viszonyítva, tehát 
írhatjuk:

q = Í =  8 2 ’5 %

A csapméretek vsatagságának középértékére (%) 
[5] kapjuk:

_ E xt-fi 9,95 - 5 + 10,50 • 11 + 10,15 • 40
Л к~ Z fi “ 5+11 + 40

10,25-48+10,35-16 ,, _  /TT)n4+ -------- 48 + 16-------- = *°'2 ° m m  ( П / 2 )

A szabvány szerinti termékek relatív szórásának 
értéke az (1/1) összefüggés alapján:

”- - Fi /  —0.825(m1-0—,826)д / 1 - «120 ) “ л0  ,0 ”  ,(т1тT;лOч  

vagyis 3,5%.
A középérték relatív szórása az (1/2) összefüggés 
szerint:

“ ^ = 11 [ -0,й095Н
2T 1 - »120 )1 = 0л  ' ,0,1  m m  </TnT/(4J)l 

(A a értéke meghatározható a

i !  E{xi—xk)2fi

összefüggéssel [2], vagy pedig az összegezés mód
szerével [1,5])

Ismerve a középérték (mXk) és a szabványos 
termékek (q) relatív szórását a vizsgált daraboknál, 
ezen adatok felhasználásával a tételre jellemző 
adatok (x és p) meghatározhatók.

Az a határérték (p) melynél az egész tétel 
egyszeres t érték esetében valószínűleg elhelyezke
dik a szabványos termékek esetében, meghatá
rozható :

p —q + m9 (II/5)
vagyis />=0,825 ±0,035 másszóval a p  értéke 
0,790 és 0,860 értékek között fog ingadozni. Ha ezt 
%-ban fejezzük ki. írhatjuk: 79% ^79 ^86% .

Analóg a vastagsági méretek középértékének 
lehetséges változása:

ха =Хк±тХк (II/6)

tehát äa =10,20±0,01 mm. ami megfelel 10,19 és 
10,21 mm-nek, vagyis ha ismételten kiválasztunk 
120 db csapot és azokat újra mérjük, a közép
érték valószínűleg 10,19 és 10,21 mm között fog 
adódni. Ezt azonban csak a 0,6827 valószínűséggel 
állíthatjuk. Ha azt akarjuk, hogy az állításunk 
valószínűsége a 3 t értéket, vagyis 0,9973 szintet 
elérje, úgy a relatív szórásértékeket megfelelő t ér
tékkel meg kell szorozni és ez esetben az (1/7) és 
(1/8) összefüggések alapján a tétel átlagértékének 
és a szabványosnak minősíthető mennyiségének 
további növelése vonatkozásában kapjuk:

Axk=t'mX] = %-0,01 = 0,03 mm (II/7)

Aq=t-m t =3 ■ 0,035=0,105; 10,5% (П/8)
Ez azt jelenti, hogy 99,7% valószínűséggel állít
hatjuk, hogy a tétel átlagértéke (xa) egy újabb 
vizsgálat során 10,17 és 10,23 mm között fog el
helyezkedni és a szabványszerinti termékek az
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összes termékből a legrosszabb esetben is elérik a 
72%-ot. Egy újabb mérési sorozat viszont rámu
tathat arra, hogy a gépbeállításon esetleg milyen 
irányban kell változtatni a névleges értékhez vi
szonyítva.

A másik példánk a faforgácslapok minőségét 
kifejező térfogatsúly értékek változásának a ha
sonló elemzését mutatja be. A vizsgálati mintada
rabok kiválasztására fel van tételezve, hogy min
den 20-ik lapból 3 db vizsgálati próbatest kerül 
kivágásra. Ezzel a mennyiséggel egy középüzem 
havi termelésének mintegy 0,5 %-a jellemezve 
van, s melyből az egész gyártott tételre kívánunk 
következtetést levonni. A szabvány előírás 20 mm 
vastagságú, 650 + 20 kg/m3 térfogatsúlyú fafor
gácslapok termelése. A mérések során kapott ada
tok nagysága és megoszlása az alábbi összeállítás
ból látható.

T érfogatsúly 
in tervallum , 

k g /m 3

Gyakoriság, 
f i

610-ig 1
611— 620 3
621— 630 7
631— 640 47
641— 650 60
651— 660 98
661— 670 64
671— 680 10
681— 690 7
690-től 2

Ö sszesen: 300 db

A szabványos termékek részarányát megkap
juk:

270
^ “ч п о ^ 9 0 ’ v a gy i s  9 0 % (n / 9 )ouu

A mérési eredmények során kapott térfogatsúly 
átlagértéke:

_  _ 605,1 + 615,3 + 625,7 + 635,47 + 645,60
j1 + 3 + 7 + 47 + 60

, 655,98 + 665,64 + 675,10 + 685,7 + 595,2 _
98 + 64+10+7 + 2 ~

= 651 kg/m3 (П/10)

A szabvány szerinti termékek relatív szórásának 
értéke: 

0,90(1-0,90)
300 (^Э =°-016 да»

vagyis 1,6%.

A középérték relatív szórása pedig:

16,22

300 = 0>70М т3  w i2>

Ezekből az adatokból meghatározható, hogy há
romszoros t esetén a szabványosított termékek 
aránya 86,2 és 94,8% közötti, míg az átlagos tér
fogatsúly 649 és 653 kg/m3 közötti ingadozása vár
ható.

Ha az ismertetett két esetben a megfelelő pon
tosság eléréséhez szükséges újabb vizsgálatok szá
mát akarjuk meghatározni (n), úgy a (1/12) össze
függés alapján a csapméretek esetében kapjuk;

^  =  3 2 -0 S095-
2

 =  9 0 d b  W 1 3 >
v ,u o

Ugyanígy a térfogatsúly meghatározása vonatko
zásában;

19 62 % = 3 2 . ^ ^ = 3 2 4 d b  (11/14).

Az így számított vizsgálatok számát természetesen 
csökkenteni vagy növelni lehet, de mindenkor 
figyelembe kell venni, hogy a megbízhatóság és a  
gazdaságosság összhangja biztosítva legyen.

Összefoglalás

A tanulmányban ismertetésre került módszer 
használható, a kiválasztási hibahatárok számítá
sára és a reprezentatív felmérések alapján jellem
zett tétel valamilyen minőséget kifejező jellemző
jének várható értékei meghatározására.

A szerző igyekezett a lehető legegyszerűbb 
matematikai módszereket felhasználni, hogy a 
hosszadalmas számítási munkát elkerüljük, de 
ugyanakkor a jellemzés még megfelelő pontossággal 
rendelkezzék. Az ismertetett vizsgálati módszer 
gyakorlati alkalmazása lehetőséget nyújt a tech
nológiai paraméterek javítására, a gyártmányok 
minőségének növelésére és mind a gyártó, mind a 
felhasználó kockázat vállalásának csökkentéséhez. 
Ez pedig a gazdaságos gyártáson kívül elősegíti a 
termelés kultúrájának emelését, az üzemszervezés 
további tudományos alapjainak a lerakását a fa
feldolgozó iparban.
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DR. L U G O S I A R M A N D
egyetemi docens

A román faipar fejlődése. I. rész

I. Bevezetés

A román faipar igen előkelő helyet foglal el az 
európai faiparban. Számunkra nem lehet érdektelen 
a  román faipar fejlődésének vizsgálata, m int olyan 
iparágé, amely egyike a román népgazdaság legfon
tosabb iparágainak.

A román faipar, amely a XTX. század derekán 
kezdett kifejlődni, napjainkig négy fejlődési szaka
szon ment á t:

1. X IX . század közepétől a II. világháborút 
megelőző időkig (1938-ig).

2. 1938-tól az 1948-ban megvalósított államo
sításig.

3. 1949-től 1959-ig.
4. 1960-tól, a 6 éves terv  kezdetétől napjain

kig.
Az egyes fejlődési szakaszokban eltérő koncep

ciók alapján fejlesztették a román faipart. Célszerű 
külön vizsgálat tárgyává tenni az egyes szakaszo
kat.

II. A román faipar fejlődése 1938-ig

Románia területének mintegy 27%-a erdőte
rület. A román faipar fejlődésének kezdete a XIX. 
század közepére tehető, amikor a K árpátok keleti és 
déli lejtőin felépítik az első fűrészmalmokat. Ezek 
még századunk első évtizedében is működtek. Az I. 
világháborút megelőző és követő években a faipar 
a román ipar egészében m ár döntő fontosságú té 
nyezővé vált. Ebben az időszakban létesítették azt 
a  több száz kis kapacitású fűrészüzemet, amely el
sősorban fenyőfűrészárut term elt. Párhuzamosan a 
fűrészüzemekkel létesültek azok a kisüzemek, kéz
műipari szinttel, amelyekben bútorokat, ajtókat, 
ablakokat, ládákat stb. gyártottak. Az 1929. évi 
gazdasági válság a faiparban is éreztette hatását, 
szembetűnően lelassult a faipar fejlődése. Ennek el
lenére a faipar — a román iparágakat tekintve

— a  vállalatok száma szerint a második, 
— a  beruházott vagyon és összlétszám alapján 

a harmadik,
— a beépített motorteljesítmény és a kifize

te t t  munkabérek tekintetében a negyedik,
— termelési érték alapján az ötödik helyen 

állt.

A két világháború közötti időszakban a román 
faipar exportja a  teljes román export értékének kb. 
15%-át képviselte és az iparágak között e téren a 
harm adik helyen állt.

1938-ban a román faipar zömét még mindig a 
fűrészüzemek képezték. A román faipar összetéte
lét az 1938. évben az 1. táblázat szemlélteti.

A II. világháború előtti és alatti fűrészipari 
termelésre jellemző volt, hogy a term elt fűrészáru
mennyiség 94%-a fenyőfűrészáru volt, míg a bükk 
fűrészáru termelése alig érte el a 4%-ot, annak el
lenére, hogy abban az időben az összes erdőterület
nek csak mintegy 24%-a volt tűlevelű és 76%-a 
volt lombos állomány. A fenyőállományok kritika 
nélküli kitermelése az állomány nagymérvű meg
csappanására vezetett. A fenyőállományokat nagy 
területeken egyszerűen kipusztították. A fenyőfa 
aránytalan mennyiségű feldolgozásának oka a fe- 
nyőfűrészáru jó világpiaci árában, valam int a fel
dolgozás technológiai és beruházási igénytelenségé
ben keresendő.

A fűrészüzemeket ebben az időszakban a tű 
levelű állományok területét átszelő folyók völgyébe 
telepítették. így  jöttek létre a .Beszterce, Maros,

2. táblázat
Az iparilag feldolgozott famennyiség megoszlása 

1938-ban

M e g n e v e z é s

A k ite rm elt teljes fatöm egből az iparilag fel
dolgozott fam ennyiség ..............................

Az iparilag feldolgozott bükk  a r á n y a ..............  
Az iparilag feldolgozott tölgy a r á n y a .............. 
Egyéb iparilag  feldolgozott lom bosfa a ránya  
A bükk  feldolgozott m ennyiségéből hám ozási 

rönk  ..................................................................

/0

35,3
9,1

29,2

0,22

Moldova, Olt, Suceava stb. völgyeiben levő fű
részüzemek. Ezek az üzemek kis kapacitásúak vol
tak , és egymáshoz közel telepítették azokat. Je l
lemző a  helyzetre, hogy pl. a Moldova völgyében 
mintegy 80 km távolságon, közel 50 kis fűrészüzem 
létesült. A lombos faállomány megfelelően feltárva 
nem volt, a lombos fából elsősorban tűzifát, erdő
ben faragott talpfát stb. készítettek. Jellemző volt 
továbbá az 1938. évi helyzetre, hogy az amúgy is

A román faipar összetétele 1938-ban
Z. táblázat

F a i p a r i  á g a z a t o k
G yárak M unkások B eép íte tt te ljesítm ény

szám a % szám a % L E 0/O/

F űrészipar .............................................. 478 67,1 37 693 87,0 56 649 88,3
B ú to r ip a r ................................................ 69 9,7 2 046 4,7 2 406 3'7
E pü le tasz ta losipar .............................. 75 10,5 1 120 2,6 1 955 3,0
Csomagolóeszközipar ......................... 21 2,9 458 1,1 955 1,5
E gyéb ip a r á g a k ..................................... 70 9,8 1 969 4,6 2 156 3,5

F aip a r ö s sz e se n .............. 713 100,0 43 326 100,0 64 121 100,0
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csekély mértékben kitermelt bükkfa mennyiségé
nek csak kb. 15%-át dolgozták fel iparilag, és mint
egy 85%-át értékesítették. ,

1938-ban a kitermelt teljes fatömegnek csak 
35,3%-a volt iparilag feldolgozva. A megoszlást a 
2. táblázat foglalja össze.

A II. világháborút megelőző időszakra jel
lemző volt a kisüzemek számának gyors emelkedése 
1933-ban már 449 fűrészüzem működött 1306 ke
retfűrészgéppel .

Ш. A román faipar fejlődése 1938—1948 között
1938—1944 között a román faipart fokozato

san átállították haditermelésre. A kis üzemek 
száma tovább emelkedett. Lényeges változást az 
1944. augusztus 23-i felszabadulás sem hozott ezen 
a téren. Az 1948. június 11-i kormányhatározatig, 
amellyel az erdőket és a faipart államosították, a 
faipar zömét a fűrészüzemek képezték, amelyek 
száma a 3. táblázat szerint alakult.

3. táblázat
Fűrészüzemek számának alakulása 1933—1948 

között

Év 1933 1938 1948

Fűrészüzem ek s z á m a ..............
B e ép íte tt keretfűrészgépek

449 478 729

s z á m a ....................................... 1306 13 7S 
*

1265

1933-hoz viszonyítva tehát az üzemek száma 
62%-kal növekedett a keretfűrészgépek számának 
mintegy 3%-os csökkenése mellett. Az üzemek te
hát tovább aprozódnak.

Ami a továbbfeldolgozó faipart illeti, az 1940. 
évi helyzetet a 4. táblázat tartalmazza.

4. táblázat
Továbbfeldolgozó üzemek száma 1940-ben

Üzem megnevezése Üzemek 
szám a

F urnér- és rétegeltlem ezgyár ..................... 4
G yufagyár ......................................................... 3
B ú to rü z e m ......................................................... 73
É püle tasz ta losipari üzem ........................... 86
H ordó és ládagyártó  üzem  ......................... 19
E gyéb üzem , k b ................................................. 55

Összesen, kb .................... 240

Ebben az időszakban az üzemekre jellemző 
volt a gépi berendezés kopottsága, korszerűtlen
sége. 1944 nyarán, tehát a felszabaduláskor, a ke
retfűrészgépek

33%-a 25 évesnél régebbi volt,
25%-a 15—25 éves volt,
25%-a 5—15 éves volt,
17%-a volt korszerűbb.
Az erőtelepek gépeinek (kazánok, gőzgépek, 

generátorok) legnagyobb része 40 évnél régebbi 
gyártást! volt. Az üzemekben mind az elsődle

ges, mind a továbbfeldolgozó iparban — minden 
lehetséges munkát kézzel végeztek el. A munkaerő 
olcsón és bőségben rendelkezésre állott. Romániá
ban a közép-európai bérszintnek csak mintegy 
60%-át fizették.

A felszabadulástól az államosításig terjedő, 
közel 4 év alatt a faipar jelentősebb mértékben nem 
fejlődött. Egypár meglevő fűrészüzem (Falcau, 
Serdaru) rekonstrukcióján kívül épült három fű
részüzem is (One§ti, Cotmeana, Filiasi). Lényegileg 
azonban a termelés megoszlás nem változott, 96%- 
ban fenyőt, 4%-ban lombos fát dolgoztak fel.

IV. A román faipar fejlődése 1949—1959 között
Az 1948 júniusi államosítást követően a ro

mán faipart — kezdetben r— rövidebb lejáratú 
(1949—1950) terv, majd 1950-től 5, illetve 6 éves 
tervek alapján fejlesztették.

A fejlesztési koncepciók határköveként fog
ható fel az 1950. évi minisztertanácsi, valamint az 
1958 novemberi párthatározat. Az 1950 októberi 
kormányhatározat elrendelte a faipar, elsősorban 
a fűrészipar újraprofilírozását, a fenyőfa feldol
gozási arányának csökkentését és a lombos állo
mány jobb kihasználását és hasznosítását. Az I öt
éves tervben (1951—1956) már előírták a bükkfa 
erőteljesebb, szélesebb körű feldolgozását, és e cél
ból új fűrészüzemeket, furnér- és rétegeltlemez- 
gyárakat, valamint hajlított-bútorgyárakat épí
tettek. Az 1948. évi szinthez képest 1959-ben a 
fenyőfűrészáru-termelést 142%-ra, a bükk fűrész
árutermelést 885%-ra, a rétegeltlemez-termelést 
924%-ra, a furnértermelést 1704%-ra, a bútorter
melést 127Ö%-ra, a gyufatermelést 229%-ra. az 
ajtó-ablaktermelést 1048%-ra emelték.

A faipari beruházások összegének alakulását 
ebben az időszakban az 5. táblázat mutatja.

5.
Л faipar beruházási összegei 1951—1959 к

táblázni 
özött

1951 — 1956— Össze-1 11 о s z а  к 1955 1959 sen

1 beruházások összege 
(millió lejben) ........ 415 824 1239

Beruházások évi át laga 
(millió lejben) ....... 83 206 137

1959-ig a rendelkezésre álló szerényebb be
ruházási lehetőségekből

— 15 új fűrészüzemet építettek összesen 
700 000 m3/év kapacitással,

2 nagy kapacitású bútorgyár épült (Ma
rosvásárhely és Kolozsvár) és ezzel megteremtették 
a nagyüzemi bútorgyártást,

— üzembe helyezték 1958-ban Bráila-ban az 
első romániai forgácslapgyárat, mely a Dunaártér 
fűz- és nyárfáját volt hívatva feldolgozni.

Egyidejűleg leállították a korszerűtlen és gaz
daságtalanul üzemelő fűrészüzemeket. A kormány
határozatnak megfelelően megváltoztatták a ki
termelt fatömeg összetételét is, a 6. táblázatnak 
megfelelően.
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6. táblázat
A kitermelt rönkmennviség %-os alakulása 

1950—1960 között

F  a  f  a  i 1950 1955 1960

F enyő  ................................ 100 86 80
Bükk .................................. 100 396 542
Tölgy ................................ 100 244 252
Egyéb lombos ................ 100 275 431

tásának összehangolási szükségességére. Ezen be
lül meghatározták a kombinátokon belüli gyár
egységek minimális kapacitását, amely a kellő 
műszaki szintet és gazdaságosságot biztosítja. A 
meghatározott minimális kapacitásokat a 7. tá b 
lázat tartalm azza.

7. táblázat
Kombinátok gyáregységeinek előírt minimális 

kapacitása

A faipar további fejlesztésére döntő hatással 
volt az 1958 november—decemberi párt- és kor
m ányhatározat, amely a további fejlesztést első
sorban kombinátok létesítésével kívánta megvaló
sítani.

G yáregység

V. A román faipar fejlődése 1960-tól
Erre az időszakra jellemző a faipari termelés 

erőteljes koncentrálása kombinátok építésével és 
üzembe helyezésével, a  korszerűtlen és gazdaság
talan üzemek leállításával. Jellemző a koncentrá
lásra, hogy míg 1948-ban, tehá t az államosításkor 
729 fűrészüzem m űködött 1265 keretfűrészgéppel, 
addig 1964-ben már csak 115 fűrészüzem üzemelt 
446 keretfűrészgéppel. A lombos faanyag felhasz
nálása érdekében 32, fenyőfát feldolgozó fűrész
üzemet alakítottak á t lombos fát feldolgozó egy
séggé, ellátva azokat a legkorszerűbb szállító és 
feldolgozó gépekkel, valam int gőzölő berendezések
kel. 1964-ben már 400 gőzölő egység működött.

A faipar fejlesztésére tetemes beruházási ösz- 
szegeket költöttek. Csupán az 1960—1964 közötti 
öt évben 2 982 milliárd lejt ruháztak be, ami évi 
596 millió lejnek felel meg.

Az erdőgazdaságok és a faipar terveinek egyez
tetése, a  nyersanyagbázis területenként való szám
bavétele és ennek alapján az új létesítmények tele
pítésének és profiljának műszaki-gazdasági meg
fontolása u tán  elkészítették a faipar egységes, átfo
gó fejlesztési tervét. A m unkát m egkönnyítette és 
a kivitelezést meggyorsította az a körülmény, hogy 
a  román erdőgazdaság és faipar egésze az Erdészeti 
Minisztériumhoz tartozik.

Az 1960— 1964 közötti időszakban üzembe he
lyeztek 10 kom binátot és 7 önálló bútorgyárat, és 
ezenkívül több, meglevő üzemet korszerűsítettek.

A kombinátok tervezése előtt alapos műszaki 
és gazdasági vizsgálatokat végeztek. Célul tűzték 
ki (és 1965-ben ezt a  célt el is érték), hogy az 1959. 
évi szinthez képest 1 m 3 fatömegből 80%-kal na
gyobb értéket termeljenek.

1964—65-ben már elérték, hogy

Fenyő fűrészüzem  (kere tfű  rész - 
gépes technológiai vonal)

Lombos fűrészüzem  (rönkhasító  
szalagfűrészgépe» technoló
giai vonal) .........................

Rétegelt lemezgyár (6000 m 3/év  
kapacitási gyártá si v o n a
lakból) ................................

Furnérüzem  (2,5 millió m -/év  
kapacitású  gyártá si v ona
lak) .......................................

F ó rg á c s la p g y á r .........................

Fárostlem ezgyár

K orpuszbú to rgyár

H a jlíto tt bú to rgyár
A jtógyár ......... .. ...........

A blakgyár

P ark e ttg y ár (125 000 m 2/év  
kapacitású  g y ártá s i v o n a

lakkal) .................................

M érték - 
egység

Miminális 
évi 

kapacitás

rn3 rönk/év 56 000

m 3 rönk/év 37 000

m 3/óv 18 000
36 000

m s/év 5 000 000
t/év 18 000

35 000
70 000

t/év 27 000
35 000
45 000

garn /év 15 000
20 000

szék/év (>00 000
m yév 330 000

380 000
m 2/év 200 000

250 0(Í0

m s/év 250 000

A minimális kapacitásokat folyamatosan vizs
gálják és a szükségnek megfelelően módosítják.

Már az I960—1964 között üzembe helyezett 
10 kombinát eredményeinek elemzése is bizonyítja 
a kombinátokban való termelés előnyét. A kiho
zatali értékeket a  8. táblázat tartalm azza, össze-

Kihozatali értékek
8. táblázat

M e g n e v e z é s
N yers
anyag  

k ihasz
nálása, %

a rétegelt lemez .......................  83% -át
a  furnér ......................................  60% -át
az a jtó -a b la k ..............................  53% -át
a hajlíto tt b ú to ro k ...................  83% -át
az egyéb bútorok ...................  30% -át

I .  Kombinátokban
I. T űlevelű fá t  feldolgozó kom biná

tokban  (pl. Com ánesti és Suceava)
2. B ükkö t és tö lgye t feldolgozó kom 

b in á tb an  (B ite s t! ) ...........................
3. Vegyes fa fa jt feldolgozó kom biná

tokban  ................................................

80

76

74— 84
új, korszerű gépekkel és berendezésekkel ellátott 
üzemekben gyártották.

A kombinátok tervezése előtt elvégzett szá
mítások gazdaságossági szempontból rám utattak  a 
kombinátokban létesítendő gyáregységek kapaci

I I .  E gy pro filú  gyárakban
1. Fenyő fűrészüzem ekben ...........
2. B ükkö t feldolgozó fűrészüzem ekben
3. F u rn é rg y á ra k b a n .. ......................
4. Rétegei tlcm ez gyárakban  .........

67
58
40
52



72 Faipar XVIII. évf. (1968), 3. sz.

hasonlítva a kombinátokban elért kihozatali ered
ményeket az egyprofilú gyárak eredményével.

Ami az 1 m 3 fatömegből term elt értéket illeti, 
a kombinátokban elért eredmények kiválóak:

— faipar átlaga 1959-ben 190,6 lej/m 3 fatö
meg,

— faipar átlaga 1963-ban 323 lej/m 3 fatömeg,
— kombinátok eredménye 1964-ben 646— 

1030 lej/m 3 fatömeg.
A m unka termelékenységét ugyancsak a kom

binátokban sikerült magasabb szintre emelni:
— átlagos termelékenység a fűrész és lemez

iparban: 32 000 lej/fő/év,
— átlagos termelékenység a kombinátokban: 

82 000 lej/fő/év.
A kombinátok telepítésénél több szempontot 

is figyelembe v e ttek :
— az egyes tarületek, tartom ányok term é

szeti adottságait, (pl. a Suceava és Cománe^ti-i 
kombinátoknál),

— az elm aradt területek gazdasági fejleszté
sét (pl. a Tirgu Jiu-i kom binát esetében),

— ipar nélküli, vagy gyengén iparosított váro
sokban az ipar fejlesztését, megteremtését (pl. a 
Balázsfalva és Ramnieu Vilcea-i kombinátok ese
tében),

— a meglevő munkaerő helyi foglalkoztatását 
(pl. a Galócás-, Pitesti- és Gherla-i kombinátoknál).

Románia faipari kombinátjai, gyáregységeik 
és a kapacitások felsorolásával a következő:

a).................................Bráila-i kom binát: 
F o rgácslap .......................  
Lombos fűrészáru 
G y u fa  
Bútor ..............................

67 000 t/év
8 000 m 3/év

450 millió doboz/év
4 000 garn/év

b) Balázsfalva-i kom binát:
Rétegelt lemez ........  
Farostlemez ............. 
Korpuszbútor ........  
A b la k .........................  
Egyéb rétegelt farost

term ék ....

36 000 m 3/év
35 000 t/év
10 000 garn/év 

240 000 m2/év

c) Galócás-i kombinát:
Rétegelt lemez 
Forgácslap . . . .  
Ajtó .................  
Üreges bútorlap

d)  Tirgu Jiu-i kom binát:

9 000 t/év

22 000 m 3/év 
9 000 t/év 

330 000 m 2/év
15 000 m 3/év

74 000 m 3/év
18 000 m 3/év
18 000 t/év

600 000 db/év 
250 000 m2/év

Lombos fűrészáru ........  
Rétegelt lemez ............... 
F o rgácslap .......................  
H ajlíto tt szék ...............
Parkett ............................

e) Gherla-i kombinát: 
Rétegelt lemez ............... 
F o rgácslap .......................  
Színfurnér ....................... 6,8 millió m 2/év
Ülőbútor (nem hajlított) 300 000 db/év
Hangszerek ...................

f )  Pite^ti-i kombinát: 
Fenyő fűrészáru ........... 
Lombos fűrészáru . . . . . .

18 000 m 3/év
18 000 t/év

10 000 db/év

57 000 m 3/év
74 000 m 3/év

Rétegelt lemez ............... 
Farostlemez ...................  
Korpuszbútor ............... 
Ablak .........................  
P arkett ............................ 
Alkatrészek más gyárak

részére .....................
S zárítókapac itás ............. 
Faliszt .............................

18 000 m 3/év
35 000 t/év
15 000 garn/év 

250 000 db/év 
250 000 m 2/év

8 000 m 3/év
66 000 m 3/év

2 000 t/év
ff) Suceava-i kom binát: 

Rétegelt lemez ............... 18 000 m 3/év
Farostlemez ...................  44 000 t/év
Korpuszbútor ............... 10 000 garn/év
A b la k ................................ 120 000 db/év
P arkett ...........................  250 000 m 2/év

h) Comänesti-i kom binát: 
Fenyő fűrészáru ..........  112 000 m 3/év
Rétegelt lemez ............... 18 000 m 3/év
H ajlíto tt szék ............... 600 000 db/év
Farostlemez 35 000 t/év

i)  Turnu Severin-i kombinát :
Lombos fűrészáru ........  
Rétegelt lemez ............... 
Farostlemez ...................  
Korpuszbútor ............... 
Színfunér .......................

j )  Sighet-i kom binát: 
Rétegelt lemez ............... 
Farostlemez ...................  
Korpuszbútor ............... 
H ajlíto tt szék ............... 
Szék-ülés és -tám la . . . .

25 000 m 3/év
18 000 m 3/év
35 000 t/év
15 000 garn/év

4,5 millió m 2/év

12 000 m 3/év
18 000 t/év
15 000 garn/év

600 000 db/év
1,2 millió db/év

1c) Bacau-i kom binát (1965-ben lépett üzembe):
Farostlemez ...................  45 000 t/év
Korpuszbútor ............... 15 000 garn/év
A b la k ................................ 120 000 db/év
Ajtó .................................. 380 000 db/év
Előregyártott faházak . 380 000 db/év

l)  Rámnicu Vilcea-i kom binát: 
Rétegelt lemez ............... 15 000 m 3/év
F orgácslap .......................  18 000 t/év
Panel ................................ 300 000 m 2/év
Rétegelt fa .....................  300 m 3/év
Furnér .............................. 4,5 millió m 2/év

m )  Bucuresti—Pipera-i kom binát:
Bútor .............................  15 000 garn/év
A b la k ................................ 15 000 m 2/év
Ajtó (furnérozott és

fe lü le tkeze lt)...........
Felületkezelt farostle-

380 000 m 2/év

m e z ............................ 2,5 millió m 2/év
Szék ..................................  170 000 db/év

n )  Reghin-i kombinát: 
Fenyő fűrészáru ..........  
Lombos fűrészáru ........  
F o rgácslap .......................  
H angszer-fa ..................... 
Hangszerek 
Sporthajók

49 000 m 3/év
36 000 m 3/év
35 000 t/év

1 500 m 3/év

Vegyük sorra a faipar fontosabb szakágazatait 
és vizsgáljuk meg az elért eredményeket és a jövő
beni terveket.
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12. táblázat

1. A fűrészipar fejlődése
A fűrészipari termelés alakulását a 9. táb 

szemlélteti.
9. table

A fűrészáru-termelés fejlődése

10. táblázat
Л fűrésziparban elért, termelékenység

zat V állala t és term ék
T erm elékeny

ség 
m 3/fő /m űszak

É v

Term elt
összes 

fűrészáru

m  ч • ■ z i  M I

fenyő 
fűrészáru

l y XÖÜgUUl
bükk I-  •

fűrészáru
fenyő fűrészáru  
p ar á tlag a  1964-ben ......................  
Tervezett sz in t kom biná tokra  . . . 
’itesti-i kom binátban  e l é r t ........... 
T atra  D ornei fűrészüzem ben . . . .  
In in a é s  N ehoiul fűrészüzem ekben

dombos fűrészáru  
p a r  á tlag a  1964-ben ......................  
Tervezett sz in t kom binátokban  
Tálmaciu-i fű ré szü zem b en .............. 
Iv a  Micá fű ré szü zem b en ................

—1938 között

0,950 
L9 
1,78 
1,122 

0,670— 0,72

0,460 
0,620 
0,457 
0,356

11. táblázat

1000 m 3 0/O/ 1000 m 3 0
/0
/ 1000 m 3 % 1

1938
1948
1950
1955
1960
1963
1965

2238
2176
3559
3218
3928
4575
4902

103
100 
164
143 
181
211
236

2050
1967
3252
2549
2800
2683
2830

104
100
165
130
142
137
144

Fi

92
92

224
503
933

1491
1622

lanyagol

i
100
100
244 I F
547

1014
1620
1770

exportja 1934-

T ennék  m egnevezése
1934 1936 1938

1000 m 3 % 1000 m 3 0
/ 0

/ 1000 m 3 0
/O
/ 

Fenyő  fűrészáru ..................................
Lom bos f ű ré s z á ru ................................
F enyőrönk  ...........................................
Lom bos r ö n k .........................................
T ű z i f a .......................................................
E gyéb faterm ékek  ..............................

1125
108

15
16

211
145

69,5
6,7 
0,9 
0,9

13,2
8,8

1235
123

45
17

201
262

65,4
6,6
2,4
0,9

10,8
13,9

1123
120

68
58

237
189

62,9
6,7
3,8
3,2

13,2
10,2

E x p o rt összesen .................................. 1620 100,0 1883 100,0 1795 100,0

*
Fűrészipari termékek exportjának alakulása 1950—1965 között, %-ban

Term ék megnevezése 1950 
%

1955
0/O/ 

1960 
%

1962
0 /  /о

1965
0 /  /O

T alpfa (lombos és fe n y ő ) .............. 3,2 4,2 3,7 2,1 2,0
Fenyő fűrészáru  .............................. 60,3 46,3 27,5 28,0 28,3
B ükk  fű ré s z á ru ................................ 5,7 11,8 19,0 17^3 15,8
Tölgy fűrészáru .............................. 2,1 2,8 1,1 1,1 —
E gyéb faipari term ékek .............. 28,7 34,9 48,7 51,5 53,9

F a te rm ék ex p o rt összesen ............ 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

Szembeötlő, hogy 1959 óta lényegileg nem nö
vekedett a fenyő fűrészáru termelése, ugyanakkor 
azonban a bükk fűrészáru termelését nagymérték
ben növelték, tették ezt akkor, amikor a bükk 
rönkök tetemes részét rétegelt lemez, furnér, láda 
stb. gyártásánál is felhasználták.

A létesített kombinátokon belül működő fű
részüzemek

lombos fűrészáruból . . . 760 000 m3/év
fenyő fűrészáruból . . . 930 000 m3/év

kapacitással fognak rendelkezni.
A fenyőfa feldolgozásánál a keretfűrészgép 

maradt továbbra is az alapgép, míg a lombos fa
anyagot, főleg rönkhasító szalagfűrészgépes tech
nológiával dolgozzák fel.

Az egyik legkorszerűbb fenyőfűrészüzem a 
Pitesti-i kombinát üzeme, amely évente 84 000 m3 
rönkből 67%-os kihozatallal 56 300 m3/év fenyő
fűrészárut termel. Az üzemet 1965-ben ellátták évi 
66 000 m3 fűrészáru szárítására alkalmas berende
zéssel. A fűrészüzem két 28"-os Linck gyártmányú 

keretfűrészgéppel van ellátva. A technológia, bele
értve a rönkosztályozást is, teljesen gépesített.

A fűrészáru-termelés koncentrálása, a régebbi 
gyárak rekonstrukciója és gépesítése nagymérték
ben emelte a termelékenységet. Az elért eredmé
nyeket a 10. táblázat tartalmazza.

A fűrészipar fejlesztésének koncepcióját Ro
mánia exporttevékenysége is illusztrálja. A l l .  táb
lázat mutatja a faanyagok expotrját a II. világ
háború előtt, míg a 12. táblázat mutatja a II. vi
lágháború utáni helyzetet.

A táblázatokból szembetűnő, hogy a fűrész
áru exportaránya csökkent, a nemesebb, munka
igényesebb termékek export részaránya 53,9% ra 
emelkedett 16 év alatt.

A jelenlegi 5 éves tervben (1966—1970) célul 
tűzték ki a bükk fűrészáru-termelés 1965-höz vi
szonyított 26%-os emelését 1970-ig, tehát 1970- 
ben mintegy 2 millió m3-t kívánnak termelni, a 
fenyő fűrészáru-termelés jelenlegi szintjének tar
tása mellett.

( Folytatjuk )
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L Á Z Á R  L Á S Z L Ó  

műszaki tudományok kandidátusa

A faforgácslapok gyártástechnológiájának 
egyes elméleti és gyakorlati 
kérdései lombos fafajok esetében*

I. BevezetőMindannyiunk előtt ismeretes, hogy ipari termelésünk jelenlegi fejlődése növeli a faanyagokban fennálló szükségletet, s ugyanakkor az erdőgazdaságok által termelt faanygnak csak igen kis hányadát tudjuk iparilag hasznosítani.A  rendelkezésünkre álló faanyagok nagyobb mérvű ipari hasznosítása érdekében a technológusok faforgácselemek ragasztásával új, ipari felhasználásra alkalmas alapanyagot állítottak elő. Ezen új alapanyag faforgácslap néven vált ismeretessé.A  faforgácslap ipari előáállítása világviszonylatban az 1940. években indult meg és 1967. évben már túlhaladja az 5 millió m3-t.A  faforgácslapgyártás világviszonylatban a tűlevelű fafajokra épül és csak az utóbbi években tértek rá a lombos faanyagok felhasználására. Ismert tény, hogy hazánkban az erdőterületek mindössze 8,3%-át borítják tűlevelűek, s ezért nálunk ezen új iparág nyersanyag ellátottságát más, elsősorban a rendelkezésünkre álló lombos fafajok felhasználásával irányoztuk elő. E  célkitűzés olyan kutatási munka beindítását igényelte, amely adottságainkból kifolyólag elsődlegesen nálunk vált szükségessé.A  faforgácslap gyártástechnológiája öt alapvető műveletcsoportra bontható, melyek a következők (lásd 1. ábiát):I . Az alapanyagok előkészítése.I I .  A  faforgácselemek előállítása, szárítása.I I I .  A  kötőanyag felhordása a faforgácselemekre.IV . A  lapképzés és méretre sajtolás.V . A  yégkikészítés és tárolás.Az ismertetésre kerülő kutatás ezen műveletcsoportokon belül a faforgácselemek előállítása, a kötőanyag felhordása a faforgácselemekre és a mé- retsajtolás technológiai kérdéseivel foglalkozott.
П. A vonatkozó szakirodalom rövid értékeléseA  szóban levő kérdésekkel több kutató foglalkozott elsősorban fenyőfajok esetében. Alapvető tudományos vizsgálatokat W. Klauditz, F . K oll
mann, E . Meinecke, Stofko, Svarcmann, J .  Otlev végezték el.A  forgács-alakiság vizsgálatát W. Klauditz (1, 2) kutatásai indították el. W. Klauditz vizsgálatai alapján a forgács hosszának és vastagságának befolyására összefüggést állapított meg, amit a kész forgácslapok fizikai-mechanikai tulajdonságai függvényében vizsgált. A  forgácshossz és vastagság befolyására, a késztermék tulajdonságát alapul véve, bevezette az alakisági tényező (Schlankheitsgrad) fogalmát az alábbi összefüggésben:

* A M agyar T udom ányos A kadém ia T udom ányos 
M inősítő B izo ttsága  e lő tt 1967. decem ber 28-án elhang
z o tt a  disszertáció lényegét összefoglaló ism ertetés.

ahol /.a a forgács alakisága, 
l  a forgács hossza, 
e a forgács vastagsága.W . Klauditz kutatásai alapján megállapította, hogy az alakisági tényező növelésével (kb. 350-ig) javulnak a lapok szilárdsági tulajdonságai a következő értékek szerint:

A la k is á g ..................................
H ajlítószilárdság, kp /cm 2

35 70
120 150

117
220

350
250Fenyőforgáccsal végzett kísérleteket Jam es 

Brumbaugh (3), aki kutatásai alapján arra a következtetésre jutott, hogy a forgácselem hossz-vastagság 200—250 arányáig a szilárdság emelkedett, míg 150 arányig a vízfelvétel, vastagsági dagadás és a lineáris méretváltozások csökkentek. A  200— 250, illetve a 150 arány növekedésével a mért érték helyeken szignifikáns különbséget megállapítani nem lehetett. A  fizikai mechanikai tulajdonságok optimális biztosításához Brumbaugh 200-as hossz- vastagsági arányt javasol.Megállapítja továbbá, hogy azonos alakiság esetében, ha mind a forgácshossz, mind a. forgácsvastagság változik, a szilárdságban különbségek jelentkeznek, így pl. 56 arány mellett a következő:
Forgácsm éret (mm) 12 ,7x0 ,228 25 ,4x0 ,460
A lakiság (/.«) ...............
H ajlítószilárdság

56 56

(kp /cm 2) ..................
Lapleem előszilárdság

310 370

(kp /cm 2) .................. 13,8 12,8A  kapott mérési adatokból arra a következtetésre jutott, hogy a hosszú forgácsok növelik a haj- lítószilárdságot, a rövid, vastag forgácsok esetében pedig a lapok belső kötése, az ún. lapléemelőszi- lárdság nagyobb.A  ragasztás feltételeit, ill. a kötőanyagfelhordás tényezőit elemezve vizsgálták:— a fanedvesség értékét,— a fajlagos kötőanyag mennyiségét,— a ragasztott felületek érdességét,— a kötőanyagfelhordást befolyásoló porlasztási nyomást, mechanikus keverést, ill. a kötőanyag egyenletes eloszlásának tényezőit,— a műgyanta kéményedését befolyásoló fajlagos nyomás, préselési hőfok stb. tényezőket.A  kötőanyag felhordásával kapcsolatban a legjelentősebb Meinecke (22) vizsgálata, aki megállapította, hogy az optimális ragasztás feltétele a kötőanyag alacsony (8—35 mikron) porlasztási foka és az egyenletes eloszlása. Meinecke mérései szerint a 8 mikron cseppátmérő 2,5 p/m2 fajlagos mennyiségnél azonos szilárdságot adott, mint a 35 mikron cseppátmérő'8,0 p/m2 fajlagos mennyiségnél. Kim utatta továbbá, hogy 6 perces keverési
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időtartam alatt a forgácselemek felületére 85%-ban 
az átlagos fajlagos kötőanyagmennyiség került.

A kötőanyag ilyen eloszlását porlasztókkal 
biztosítják.

A ragasztott felületek érdességének és nedves
ségtartalmának hatására végzett vizsgálatok nem 
adnak egyértelmű álláspont kialakítására lehetősé
get, a ragsztás szilárdságát alapul véve. J . E. Ma
rian (17) szerint 8—10% közötti, A. Mara (32) sze
rint 13—16% közötti nedvesség esetében maximális 
a ragasztási szilárdság.

Miután a forgácselemek esetében a ragasz
tandó felületre felhordott kötőanyagcseppek össze
függő réteget csak a préselés folyamatában bekö
vetkező szétterüléssel biztosíthatják, Meinecke ez
zel kapcsolatban arra a következtetésre jutott, 
hogy az alacsony 3—4%-os fanedvesség a szétterü
lést hátrányosan befolyásolja, miután a faanyag 
higroszkopikus tulajdonsága következtében ma
gába szívja a kötőanyagcseppek víztartalmát, s így 
a kötőanyag kezdeti 50%-os koncentrációja ezáltal 
70%-ra is növekedhet.

A faforgácslap hőpréselési tényezőit elemezve 
vizsgálták

— a prészárás, ill. tömörítéshez szükséges faj
lagos présnyomást befolyásoló tényezőket,

— a forgácsteríték 100°C-ra történő felmele
gedési idejét befolyásoló tényezőket (forgácselegy 
nedvesség, hőfok stb.),

— a préselési időt befolyásoló tényezőket 
(vízvesztés, hőfok stb.).

A hőpréselés tényezőivel kapcsolatban legje
lentősebb W. Klauditz (1) és J. Otlev (43)vizsgálata:

W. Klauditz megállapította, hogy a forgács
teríték közép részének felmelegedését 100°C-ra a 
borítóréteg felületére permetezett víz hirtelen 
gőzzé alakulva és lökésszerűen a lap közepe felé 
áramolva meggyorsítja. Ez a gyorsító hatás a kötő
anyaggal bekevert forgácsteríték nedvességének 
emelése ellenére, a vízgőz eltávozásának gyorsítása 
révén a préselési idő lerövidítéséhez vezet. A „gőz
lökő hatás” kihasználásának 1 kp 9—10%-os ned- 
vességtartalmú forgácsterítékre 15 p víz felperme
tezése szükséges, ami 2—3 p/100 cm2 mennyiséget 
jelent.

J. Otlev 0,0—4,0 p/100 cm2 vízmennyiség fel
permetezése mellett vizsgálta a forgácsteríték közép 
részének 100°C elérésének idejét 10%-os átlagos ned
vességű lapok esetében. Megállapította, hogy 180°C 
préslaphőfok mellett, tekintet nélkül arra, hogy al- 
kalmaznak-c „gőzlökést” vagy nem, a forgácsteríték 
közép részének 100°C-ra történő felmelegedési ideje 
200 mm vastagságú lapok esetében azonos.

Vitatható ebben a szakaszban az alkalma
zandó nyomás értéke. Feltételezhető, hogy a nyo
más akkor helyes, ha a lap belső hőmérséklete nem 
haladja meg lényegesen a 100°C-ot, mert ez azt bi
zonyítja, hogy az alkalmazott nyomás nem hátrál
tatja a képződött gőzök folyamatos távozását.

A forgácsteríték felületén elpárologtatott víz 
gőzének kondenzálása útján történő átmelegedés 
idejére vonatkozó megállapításokat Fahrni (34) és 
Rackwitz (8) dolgozták ki. Rackwitz javaslata sze

rint a présidő (T) az alábbi összefüggéssel számít
ható:

(perc)ли/
ahol Ua a kezdeti nedvesség (%),

2d a lapvastagság (mm), 
к préslap hőfoktól függő tényező.

140:160:180 =  1:,075:0,55
A vonatkozó szakirodalom értékelése alapján 

megállapítható, hogy a faforgácslapgyártás tech
nológiájával kapcsolatos kutatások, sok kérdésre 
választ adnak, azonban több esetekben különböző 
eredményekre jutottak.

Az irodalmi adatok ismeretében vitatható:
1. a forgács alakiság optimális értéke, továbbá 

az alakisági tényező;
2. hogy miképpen javítható a forgácsra felvitt 

műgyanta eloszlása, ill. az ebből eredő lapszilárdság. 
Nem kaptunk egyértelmű választ az eddig ismert 
szakirodalmi közleményekből arra, hogy az opti
málisnak megadott gyantafelhordás hogyan érvé
nyesül a különböző forgácsvastagságból készített 
lapok szilárdsági tulajdonságaiban;

3. a szakirodalmi tanulmányok nem adnak 
egyértelmű választ a préselési folyamat levezeté
sére, a forgácsteríték nedvessége, a préselési hőfok 
és préselési idő értékeit figyelembe véve.

A kutatási feladat meghatározásakor ezért cé
lul tűztük ki, hogy a szakirodalmi megállapítások 
ismeretében vizsgáljuk:

a) a faforgácselemek optimális méretkialakí
tásával kapcsolatban vitatott kérdéseket, neveze
tesen az alakisági tényezőn belül a forgácselemek 
hosszának és vastagságának befolyását, a tömörí
tés mértékét, lombos faanyagok vonatkozásában;

b) azt a sokat vitatott kérdést, hogy a mű
gyanta egyenletes eloszlását milyen tényezők befo
lyásolják, ill. ezek hogyan hatnak a kész forgács
lap szilárdságára lombos faanyagok vonatkozá
sában;

c) a lombos fafajokra alkalmazható présdiag
ram kialakítását befolyásoló tényezőket, így első
sorban a forgácsteríték nedvességét, a préselési hő
fokot és a préselési időt alapul véve.

III. A kutatás alapján levonható elméleti 
és gyakorlati következtetések

1. A faforgácselemek méretkialakításával kap
csolatos megállapítások.

A faforgácselemck méretkialakításával kap
csolatos elméleti alapok szerint: minél nagyobb a 
forgácselem hossza a vastagsághoz viszonyítva, an
nál nagyobb az egymást átlapoló felületük, s ennek 
következtében a forgácselemen az átvihető szilárd
ság növekszik. Ha ugyanis a faforgácslapba beépí
tett forgácselem hossza megegyezik a vizsgált pró
badarab hosszával, a kész lap húzószilárdsága 
egyenlő a faanyag eredeti szilárdságával, ha azon
ban a forgácselemek hossza tart a ,,0”-hoz, a kész
lap húzószilárdsága az alkalmazott kötőanyag nyí
rószilárdságát közelíti. E két határérték között he
lyezkedik el a faforgácslapok tényleges szilárdsága
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miután a forgácselemek egy véges „1” hosszúsággal, 
„e” vastagsággal és ,,b” szélességgel rendelkeznek 
és ,,p” hosszúságban egymást átlapolva ragasztód
nak össze.

Ideális elrendeződés esetében a forgácselemek 
akkor fognak szakadni, ha az—• viszony értéke 

2 • Ősz nagyobb, mint a fafajra vonatkoztato tt--------  
érték.

Miután az egyes fafajok térfogatsúlyuk függ
vényében különböző szilárdságot adnak, a forgács
elem saját szilárdságát a fafaj határozza meg. A kü
lönböző fafajok szilárdságának és térfogatsúlyának 
viszonyát az ún. kvalitatív együtthatóval lehet ki
fejezni, amely lényegében a farostok szilárdságát 
adja.

У
A faforgácslapok szilárdságában a ,,K” elmé

leti maximum nem érhető el, közelíteni tömörítés
sel és a forgácselemek egyirányú elrendeződésével 
lehet. A tömörítés minden fafajra optimális értéket 
ad, így pl. az optimális tömörítés (e) értéke: 
a) bükkfa esetében .................  1,16 (térfs.: 0,68)
b) lucfenyőnél..........................  1.38 (térfs.: 0,43)
c) nyárfa esetében ..................  1,67 (térfs.: 0,36)

A jelenlegi üzemi technológiákban a tömörítés 
beállítható optimális értékre, a forgácselemek ori
entálása azonban még csak laboratóriumi'szinten 
nyert megoldást.

A forgácselemek méretkialakításával kapcso
latban megállapítottuk, hogy a korongos rend
szerű szeletelőgépen a nyár-, bükk- és cserforgácsok 
mind hosszméretben, mind vastagsági méretben je
lentős szórást adnak, s így a névleges forgácsmére
tek a számításban korrekcióra szorulnak.

A hosszméretben jelentkező szórás 22,0—29,4. 
százalék a tényleges átlagra vetítve. A névleges és 

a tényleges hosszméretek a legnagyobb eltérést a 
vizsgált értékeken belüli 40 mm-nél, a legkisebb el
térést 18 mm-nél adta.

A vastagsági méretben jelentkező szórás 
' 31,6, ill. 46,0%

a tényleges átlagra vetítve. A forgácselemek vas
tagsági méretében jelentkező szórás részben a fa
anyag tulajdonságával, részben a vágókések éleinek 
kopásával indokolható, ennek ellenére a méretszó
rás határozott összefüggést a fafajtával nem adott.

A forgácselem alakiságának befolyását a kész 
faforgácslapok szilárdságára a 2. ábrán dolgoz
tuk fel.

A 2. ábrán látható — azonos paraméterek mel
lett — a forgácselemek vastagságának és hosszúsá
gainak hatása a Kvalitatív együtthatóra. Azonos 
hosszúság mellett a forgácselem vastagsági méreté
nek csökkenése — ami növeli az alakiság értékét — 
jelentősen emeli a kész forgácslaptermék szilárd
sági jellemzőjét. A forgácsvastagságot jelző görbék 
iránytangense jól szemlélteti a befolyás mértékét.

Az ábrán (a) megfigyelhető, hogy za =85-ig a 
forgácsvastagság csökkenése növeli a kész termék 
szilárdságát, míg а za =  168 értéknél tendencia je
lentkezik.

Az ábrán (b) megfigyelhető, hogy a hosszmé
retek a 0,2—0,4 tartományban intenzív befolyást 
gyakorolnak a kész termék Kvalitatív együttható
jára. Azonos alakisági tényezőt alapul véve (b) áb
rán azt látjuk, hogy a forgácselemek hosszméreté
nek változása a kész forgácslaptermék szilárdsá
gára lényeges befolyást csak szűk határok között 
gyakorol.

A 2. ábrán megfigyelhető, hogy a forgácselem 
hosszúságának és vastagságának optimális aránya 
a 2^=85 és za =168 között helyezkedik el, s ha a 
matematikai átlagot vesszük alapul az optimális 
értékre kb. ze =126 arány adódik. Hasonló arányt 
kaptunk az akácra és bükkre is. Ezen értékek mel-

2. ábra. A  forgácselemek hosszúsági és vastagsági méretének befolyása a Kvalitatív tényezőre
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lett figyelembe véve a forgácshosszúságra kapott törés mértékét, az optimális alakisággal számítva24 mm-es névleges forgácshosszúság esetén, 0,19 mm-es, névleges forgácsvastagság ad optimális értéket.
A  lombos faanyagból készített faforgácslapokon mért Kvalitatív szám alapján megállapítható volt, hogy a forgácselemek alakisága csak tendenciájában határozta meg a kész forgácslaptermék várható szilárdságát.
2. A  kötőanyag felhordásával kapcsolatos meg

állapítások.A  faforgácslapgyártás gazdaságosságának egyik alapvető kérdése, miután az önköltségben kb. 30%-t képvisel.Miután a faforgácslapgyártásban az utóbbi 5—6 évben a karbamid-típusú műgyanták alkalmazása terjedt el, a vizsgálatok döntő többsége karbamid-típusú műgyantával folyt le.
A  kísérleteinkben elsősorban arra kerestünk választ, hogy a kötőanyag porlasztási foka hogyan változik, a secunder-levegős porlasztók tényezőinek megváltoztatásával és ezek a tényezők hogyan befolyásolják a ragasztás szilárdságát, ill. a kész faforgácslapok hajlító-, húzó- és lapleemelő szilárdságát lombos faanyagok esetében.Vizsgáltuk a porlasztó levegő nyomásának változtatásával a kötőanyag-cseppek átmérőjét, a porlasztási kúpban a kötőanyag-cseppek egyenletes eloszlását, és a kötőanyag és a forgácselem találkozási valószínűségére jellemző szám befolyását (Aj,—t).

A kötőanyag porlasztásának vizsgálata során megállapítottuk, hogy elmaradt a várt mértékű csökkenés a porlasztó levegő nyomásának emelésével a kötőanyag-cseppek átmérőjében. A  mérési adatok szerint a 2 att nyomáson mért 29,67 mikron átlagos átmérő, a porlasztó levegő nyomás 7 att-ra történt emelése után átlagosan 24,90-ra csökkent. A porlasztás hatására keletkezett cseppek átmérőjére és elosztására a 3. ábra ad áttekintést.A 3. ábrán látható, hogy a kötőanyag-cseppek a 2 att porlasztó levegő esetében nagyobb méretűek, mint a 7 att porlasztó levegő esetében. A  3. ábrán látható, hogy a kötőanyag-cseppek tömege az 1—4 mérőhely (240 mm-es átmérőn) található. Az ábrán is megállapítható, hogy a porlasztási kör sugarán a középponttól távolodva a felhordott fajlagos kötőanyag-mennyiség jelentősen csökken.Az 1—4 mérőhely átlagot számítva (240 mm porlasztási kúp) a felhordott fajlagos kötőanyag 2,44—3,09 p/m2 között változott. A szórásra jellemző, hogy ezen átlagon belül a 120 mm-es átmérőn belül 4,58--5,90 p/m2 között változott a fajlagos kötőanyag mennyisége.A mérési adatokból megállapítottuk, hogy a porlasztó levegő nyomását 2—3 att között célszerű üzemeltetni, miután a kötőanyag-cseppek átmérője a porlasztó levegő nyomásának további növelésével lényegesen nem változott.A mérési adatokból olyan következtetés is levonható, hogy a jelenleg iparilag használatos porlasztó-típusok szerkezeti kialakítása nem minden esetben biztosítja a kötőanyag egyenletes kiadagolását a porlasztási kúpban.

= 7 att.

Mérési hely

3. ábra. Karbam id-típusú (50% -os szárazanyagtartalmú) kötőanyag porlasztási képe a porlasztási kúpban mérve 
2 att. és 7 att. porlasztónyomás mellett (15 x  nagyításban)
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A kötőanyag egyenletes eloszlásának és por
lasztási fokának laboratóriumi szinten előállított 
faforgácslapok szilárdságának változásában is vizs
gáltuk.

A laboratóriumi vizsgálatok alapján megálla
pítható volt, hogy mind а növelése, mind a kötő- 
anyag-cseppek átmérőjének csökkenése a forgács
lapok hajlító-, húzó- és lapleemelő szilárdságát 
emeli. A  jelenlegi üzemi gyakorlathoz viszonyítva 
a vizsgált tényezőkkel a hajlító szilárdsági értékek 
15— 30%-kal emelhető. A mérési adatokra elvégzett 
szignifikancia vizsgálatok azt mutatták, hogy az 
egyenletes eloszlást növelő z -̂nek a hatása lénye
gesen nagyobb, mint a kötőanyag-cseppek átmérő
jének változásából eredő befolyás. A mérési ada
tokból megállapítható volt, hogy 8 p/m2 fajlagos 
kötőanyag-mennyiséggel biztosítható az optimális 
ragasztási szilárdság. A fajlagos kötőanyag-meny- 
nyiség —  azonos ragasztási feltételek esetében (fe
lületi jóság, nedvesség stb.) —  fafajtól független, 
s így elsősorban a felhordás tényezőinek a függ
vénye.

Az elméleti számításokból és mérési adatokból 
meghatároztuk a jelenleg üzemelő kötőanyag-fel- 
hordó gépek ellenőrzésére felhasználható összefüg
gést, amellyel a porlasztók számának növelésével 
beállítható az optimális kötőanyag-felhordás, az 
óránként szükséges forgácssúly függvényében.

3-600-103 -|/ g-Rk •z>yo *e ’ ^o
P ___________ _____ 1 2  I_________

0 2.14-úh
(p)

Az összefüggésből megállapítható:
a) hogy a porlasztók számával növelhető a kö- 

tőanyag-felhordó gépek teljesítménye;
b) hogy a forgácsvastagság emelésével növel

hető a teljesítmény;
c) hogy a fafaj térfogatsúlyának változásával 

a teljesítmény egyenes arányban változik.
3. A faforgácslap hőprésélési tényezőivel kapcso

latos megállapítások.
A forgácslap préselésének ideje a gyártás ter

melékenységének alapvető tényezője, a kész termék 
műszaki tulajdonságának döntő meghatározója.

A  műgyantával kevert forgácsteríték elméleti
leg rugalmas-viszkózus anyag, amit magas hőfokú 
préslapok között előre meghatározott méretvas
tagságra tömörítve préselnek méretre. A préselési 
folyamatban a-hő hatására a kötőanyag kikemé- 
nyedik, a forgácsterítékben levő faanyagon mara
dandó alakváltozás következik be, s ezlátal az ösz- 
szetömörített forgácsteríték kész lappá formálódik.

A faforgácslap-gyártásban alkalmazott prés
diagram alapvetően három szakaszból tevődik 
össze.

Az első szakaszban a forgácslapot a megkívánt 
vastagsági méretre préselik. Ez a szakasz egyben 
meghatározza a lap tömörségét, ill. térfogatsúlyát. 
Időtartama elsősorban a prés mechanikai teljesít
ménytől függ.

Az első szakaszban a következő feltételek elé
gi tendők ki:

—  Az első szakasz időtartama be kell fejeződ
jék mielőtt a forgácsteríték 60— 80°C-ra felmele
gedne és a műgyanta következtében létrejövő térhá
lózat kialakulása megkezdődne, egyébként a tér
hálózat a későbbi mechanikus behatásra szétron- 
csolódhat.

—  Rövidnek kell lennie ennek a periódusnak 
azért is, hogy a forgácspaplan összenyomásakor a 
dinamikus hatások érvényesüljenek és ennek követ
keztében a lap tömörsége a felületi rétegekben na
gyobb legyen.

A második szakaszban a forgácsteríték 100°C- 
ra történő felmelegedés hatására a műgyanta tér
hálózat kialakul, a műgyanta és a fa közötti adhé
ziós erők ebben a szakaszban jutnak érvényre.

A forgácsteríték 100°C-ra történő felmelegedése 
a hő- és nedvességgradiens kialakulása folytán kö
vetkezik be.

A  felületi forgácselemekben levő nedvesség 
vagy a forgácsterítékre permetezett víz, a forró 
préslapokkal érintkezve hirtelen gőzzé válik, s ennek 
következtében gőznyomás gradiens is kialakul, 
melynek hatására a gőz a forgácsteríték közepe és 
lapszélei felé áramolva a hideg forgácselemekkel 
történő találkozáskor leadja meleg tartalmát és 
kondenzálódik. A forgácsterítékben a gőzkonden
záció addig folytatódik, amíg az egyes rétegek hő
mérséklete a víz párolsági hőfokát nem érik el.

A műgyanta térhálósodása következtében a 
forgácsteríték középrészében kialakuló adhéziós 
erőkkel szemben két más erőcsoport hat. Az egyik 
a relaxációs erő, a másik a lap nedvességtartalma 
miatt a hőhatás következtében képződő gőzfeszült
ség okozta erő, mely a relaxáció hatásával egyér
telmű és összegeződik.

A  második szakaszban alkalmazott fajlagos 
nyomás elsősorban a prés zárási sebességének, a 
préslap hőfokának és az elérendő forgácslap térfo
gatsúly függvénye.

A második szakaszban fellépő erők viszonyá
ból következik, hogy a második szakasz akkor fe
jezhető be, amikor az adhézió már úgyszólván tel
jes értékű és ezzel szemben a relaxációs erők, vala
mint a gőzfeszültség okozta erők már csökkent ér
tékűek. Az adhéziós erőknek és a lapra ható prés
nyomásnak nagyobbaknak kell lenniök a relaxációs 
és gőzfeszültségből származó erők összegénél, egyéb
ként a ragasztás roncsolódást szenved.

A harmadik szakasz feladata a méretre formált 
lap kiszárítása a szükséges végnedvességre.

Ebben a szakaszban kell feloldani a még meg
levő gőzfeszültségeket úgy, hogy azok a ragasztás
ban roncsolódásokat ne okozzanak. Ennek a mód
szere a nyomáscsökkentés célszerű megválasztása. 
A szakasz időtartamát empirikusan jól meg lehet 
állapítani a lap végnedvességéből, melyet kísérle
teinknél 8%-ra állítottuk be, mert legtöbbször ez 
a nedvességtartalom felelt meg a felhasználásnál 
beálló higroszkópos egyensúlynak.

A préselés alatt alkalmazott préshőmérsékle
tet, határértéken belül, a használt műgyanta ké
miai tulajdonságai és az elérendő présidő deter
minálják, értéke empirikusan állapítható meg a
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lap szilárdságából. A magasabb hőmérsékleti érté
kekhez rövidcbb présidők tartoznak, egy azon vég
nedvességet feltételezve és megfordítva. A hőmér
séklet tehát a préselés időtartamra és a végned
vességre is kihat.

A kutatás folyamán vizsgáltuk a forgácsterí
ték nedvességtartalmának és nedvességmegoszlá
sának hatását, a préselési hőfok hatását a présidőre.

A préselési időt a kész forgácslap hajlító szi
lárdságának változása alapján elemeztük.

A forgácsteríték tömörítéséhez szükséges faj
lagos nyomóerőt

— a tömörítés mértéke (e),
— a terhelési sebesség,
— a préslapok hőfoka,
— a forgácsteríték nedvessége stb. befolyá

solják.
A fajlagos présnyomás jellegét a 4. ábra mu

tatja.
ő. ábra. A fajlagos nyomóerő értékének változása a tömö
rítési szám és a terhelési sebesség függvényében (  = 18,8 % )

4. ábra. A  forgácslap préselésekor a nyomásváltozás jellege 
(a relaxációs erők változása)

A 4. ábrán látható, hogy a zárási szakaszban 
a fajlagos nyomás értéke rendkívül gyorsan emel
kedik, majd a záródás után — a préselt anyag ter
heléssel szembeni ellenállásának csökkenés (re- 
laxáció) következtében — csökken.

A fajlagos nyomás értéke 160°C-on a p-re 
felírt összefüggéssel 0,3—3,0 perces időtartomány
ban jól közelíthető:

p=(36,2—10,7í + l,4Z2)Z:t и (kp/cm2)

ahol t = zárási idő = ■0, /
kt a tömörítéstől függő koefficiens, 
и az átla^nedvességtől függő koefficiens.

A fajlagos nyomóerő számszerű értékeit az 
5. ábra mutatja, ahol a terhelési sebesség és a tö
mörítés mértékének befolyása látható a 18,8%-os 
átlagnedvesség mellett, 160°C hőfokon.

A számszerű értékekből leolvasható, hogy a 
0.3 perces zárási időhöz 33,7 kp/cm2, míg az 1,3 
perces zárási időhöz 21,2 kp/cm2 fajlagos nyomás 
tartozik 750 kp/m3 térfogatsúly (azaz 1,68 tömö
rítési tényező) esetében.

Az utóbbi évek kutatásai alapján a préslap- 
hőfok hatását is figyelembe kell venni a fajlagos 
nyomóerő számításakor.

Az átmelegedést befolyásoló tényezők közül a 
forgácsteríték nedvességét, a préslapok hőfokát 
vizsgáltuk.

A forgácsteríték nedvességtartalmával kap
csolatban megállapítottuk, hogy a forgácsteríték
ben csak annyi nedvességet célszerű bevinni, 
amennyi a teríték átmelegedéséhez szükséges, mert 
az ennél nagyobb nedvességtartalom a présidőt 
szükségtelenül meghosszabbítja.

A nedvességgrádiens növelése érdekében a 
gőzdiffúzióhoz bevitt vízmennyiséget célszerű a 
felületi réteg felé koncentrálni.

A forgácsterítékben a nedvesség koncentrá
lása a felületek felé két módszerrel valósítható 
meg:

— a teljes borítóréteg nedvességtartalmának 
megnövekedésével vagy a borítóréteg felületére 
víz permetezésével.

Mindkét módszerrel azonos hatás érhető el.
Méréseinknél a 26,2%-os borítóréteg nedves

ség: 10 mm-es vastagságú lapoknál 1,8 p/100 cm2; 
20 mm-es vastagságú lapoknál 3,6 p/100 cm2 bo
rítórétegre permetezett vízmennyiséggel volt azo
nos mennyiségű.

Jelmagyarázat 
1W°C-----------

Préshófok ■■ 16O°C-------------
18O°C--------------

ö. ábra. A  lap középrétegének 100°C-ra történő átmelege- 
dési ideje a lapvastagság és a hőfok függvényében
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A borítóréteg 17,5—26,2%-os a középréteg 
12,5—17,5% közötti nedvességértékeire kapott 
felmelegedési időt a lap vastagságának függvényé
ben a 6. ábrán adjuk meg.

A 6. ábrán látható, hogy a 19 mm-es lap közép
része 100°C-ra 3,5 perc alatt melegedett fel 160°C 
préslaphőfok mellett.

Az átinelegedési idő a T = (—0,45 + 0,90#— 
—0,50#2) к (perc) összefüggéssel jól közelíthető, 
ahol x féllap vastagság mm-ben,

к hőfoktól függő tényező.
(140:160:180=100:0,88:0,63)
A forgácsteríték 100°C-ra történő felmelege

dés közben nedvességtartalmának egy részét le
adja. A ncdvességváltozás jellegét a borító- és kö
zéprétegben a 7. ábra mutatja.

7. ábra. A  forgácsteríték vízvesztése a préselés fo lyam a
tában

A 7. ábrán látható, hogy a borítóréteg — mi
után a magas hőfokú fűtőlapokkal érintkezik — 
igen gyorsan adja le a nedvességet. A 160+2°C 
fűtőlap hőfok mellett a 26,2% borítóréteg a hőpré
selés első 2 percében kb. 70%-át leadja és kb. 8%-ra 
áll be (10 mm-es lapoknál).

Ezután a nedvességvesztés lelassul és a 6. per
cig, 2 percenként, kb. 1,5%-ot csökken. A görbe 
értéke a nedvességgrádiens, a préshőfok és a lap- 
térfogatsúly értékétől függően változhat, de jel
lege mindig azonos marad. A különböző nedvesség- 
grádiensek esetében elvégzett mérések azt mutat
ták, hogy a borítóréteg nedvességcsökkenésének se
bess 'ge növekszik, ha a nedvesség a borítóréteg 
felületéhez közeledve koncentrálódik.

A középréteg nedvességváltozásának jellege 
mutatja a gőzdiffúzió hatását, ugyanis az első 2 
percben — a borítóréteg nedvességétől függően — 
a nedvesség emelkedik. Az első 2 perc után a ned
vességcsökkenés exponenciális görbével jellemez
hető, melynek értékeit a kezdeti nedvességérték, 
a préslapok hőfoka a lapvastagság határozza meg.

A középréteg vízvesztésének jellegéből meg
állapítható, hogy az alacsony nedvességű közép
réteg kétségkívül rövidíti a préselés idejét, de ha 
6%-os kötőanyaghányad felhordását vesszük szá
mításba, akkor is 3—5%,-ra kell a forgácselemeket 

kiszárítani ahhoz, hogy az 50%-os szárazanyag
tartalmú műgyanta felhordása esetében a nedves
ségtartalom 9,00—11,0%-os értéket ne haladja 
meg. Ilyen alacsony fanedvességérték laborató
riumi feltételek mellett már ma is biztosítható, 
üzemi alkalmazása azonban több, jelenleg megol
datlan problémát vet fel (pl. nagymértékű szóródás 
a forgácselemek nedvességtartalmában, optimá
lisnál alacsonyabb ragasztási szilárdság stb.).

A kísérleti adatok alapján meghatározott 
présdiagramot a 8. ábrán adjuk meg, 180 és 160°C 
préslaphőfokra.

A 8. ábrán látható, hogy a fajlagos présnyo
más %-ban szerepel, miután ez az érték több té
nyező (zárási sebesség, préslaphőfok, tömörítési 
tényező) függvénye. A jelenleg használatos prések 
20—25 kg/cm2 fajlagos présnyomás kifejtésére ké
pesek, így alacsony zárási időnél a tényleges zárás 
csak a relaxáció hatására következik be. A dia
gram a p=100% a présen maximálisan kifejthető 
fajlagos nyomást kell érteni, ami gyakorlatilag kb. 
20 kp/cm2-t jelent.

A 3—6 perces présidő között a fajlagos nyo
más értéke 50%-kal, gyakorlatilag 10 kp/cm2-re 
csökkenthető, majd további 2—3 perc után újabb 
25%-kal gyakorlatilag 5 kp/m2-re. A diagram sze
rint 19 mm-es forgácslapteríték 180°C-on 7,5 perc 
alatt 160°C-on 11,5 perc alatt préselhető készter
mékké.

A szóban levő présidők alapján 180°C-on 
0,395 perc/mm — 160°C-on 0,606 perc/mm présidő 
vehető számításba, 16,2—20,5%-os átlagnedves
ségű forgácsteríték esetében.

§

\  idő

7 8 9 10 f f  12 perc

Jelmagyarázat 
®  18O°C-on 

’C-on

S> #

8. ábra. Présdiagram 19 mm-es faforgácslapok préselésére 
többemeletes prések esetében

A présdiagram a félüzemi kísérleteink szerint 
nyár-, bükk-, cserforgácselemek, illetve ezek cél
szerű keverésével készült faforgácslapok préselé
sére alkalmazható.

A különböző lombos faanyagokból előállított 
forgácselemek keverésekor célszerű a többrétegű 
lapszerkezet alkalmazása, amikor a borítóréteg 
könnyű, lombos faanyagból, pl. nyárfából a közép
réteg bükk-, cser-, tölgy- stb. faanyagból épült fel.
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IV. összefoglalás
Összefoglalva a végrehajtott kutató munka 

választ adott a övetkezőkre:
1. Lombos faanyagokból készített forgácsla

pokon mért Kvalitatív szám alapján megállapít
ható volt, hogy a forgácselemek alakisága csak 
tendenciájában határozza meg a kész forgácster
mék várható műszaki tulajdonságát. A faforgács
lapok műszaki tulajdonsága a tömörítési tényező 
(e) emelésével növekszik és fafajonként meghatá
rozható optimális értéket ad.

A különböző lombos faanyagokból előállított 
forgácselemek keverésekor célszerű a többrétegű 
lapszerkezet alkalmazása, amikor a borítóréteg 
könnyű lombos faanyagból, pl. nyárfából, a kö
zépréteg bükk-, cser-, tölgyfafajból stb. épült fel.

2. Az egyenletes kötőanyagfelhordást a kötő
anyag és a forgácselemek valószínű találkozási 
száma a Ap  alapvetően befolyásolja, ezenkívül a 
kötőanyagcseppek átmérőjének változása is kiha
tással van az egyenletes eloszlásra.

Mind a Av  növelése, mind a kötőanyagcsep
pek átmérőjének csökkenése a faforgácslapok haj
lító-, húzó- és lapleemelő szilárdságát emeli.

Végül a kutató munka választ adott:
3. Á lombos faanyagokra alkalmazható prés- 

diagram paramétereire, melynek alapján 19 mm-es 
vastagságú faforgácslap 7,5, ill. 11,5 perc alatt 
préselhető kész termékké.

A kísérletek alapján javasolható a lombos fa
anyagokból előállítandó faforgácslapok esetére, a 
legfontosabb három technológiai szakaszra a meg
adott paraméterek figyelembe vétele.
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N Y Á R S  J Ó Z S E F  
oki. faipari mérnök Az erezetnyomó felületkezelés technológiája

Diplomatervemet az Erdészeti és Faipari Egye
tem Faipari Mérnöki Karának Faipari Géptani 
Tanszékén az 1966— 1967. évében készítettem.

Diplomatervemben az értékes fafajokból készült 
furnérok helyettesítésének egyik, külföldön -már elter
jedtem alkalmazott módszerét elméleti és gyakorlati vo
natkozásban ismertettem-, valamint elvégeztem egy ere
zetnyomó —  felületkezelő gépsor szerkesztését, illetve 
légtechnikai és szállítóberendezéseinek tervezését.

Jelen cikkben diplomatervem azon részeit igye
keztem összefogni, melyek a Faipar című folyóiratban 
még nem jelentek meg e tárgykörről, illetve megítélé
sem szerint nagyobb érdeklődésre tarthatnak számot.

V

1. BEVEZETÉS
A  fa- és fahelyettesítő anyagok felületi kezelé

sére az utóbbi években új eljárások és anyagok 
egész sora került bevezetésre. A nemesített felületű 
lemezeket és lapokat a feldolgozó ipar évről évre 
növekvő mennyiségben igényli. Felhasználásukkal 
ugyanis növekszik a termelékenység és javul a kész
gyártmányok minősége. Döntő szerepet játszik az 
is, hogy beépítésük nélkül az expótra készülő 
gyártmányok nem versenyképesek.

A  nemesített felületű farostlemezek, faforgács- 
és pozdorj alapok hazai gyártásának fejlesztését az 

teszi szükségessé, hogy a természetes állapotú fa
anyagok kitermelési lehetősége és importja egyre 
kevésbé tudja kielégíteni a fafeldolgozó ipar meny- 
nyiségi és választéki igényeit.

Különösen fontos az importterhek csökkentése 
a furnérrönk-, illetve furnérimport területén, egy
részt a távlatilag és szűkülő importbeszerzési forrá
sok miatt, másrészt pedig azért, mert a nemesített 
felületű lemezek és lapok egyes felhasználási terü
leteken mind műszaki, mind esztétikai szempont
ból felülmúlják a hagyományos módszerekkel felü
letkezelt faipari gyártmányokat (pl. a vendéglátó
iparban, konyhabútorok területén, kórházi fel
szereléseknél stb).

A nemesített felületű farostlemezek, faforgács- 
és pozdorj alapok fel használása a lakberendezések 
és egyéb közhasználati tárgyaknál Európa-szerte 
jelentős tért hódított. A fejlődés iránya azonban 
nem kizárólagos és nem is egyértelmű a külföldi or
szágokban sem. Tapasztalható, hogy pl. Olaszor
szágban a lakásbútoroknál is a természetes furnér
ral borított és műgyantákkal felületkezelt bútorok 
a kedveltebbek, míg a Német Demokratikus Köz
társaságban —  az ipari vásárok tapasztalatai alap
ján —  a lakásbútorok jelentős hányada készül ne
mesített felületű farostlemezből, illetve a faforgács- 
és pozdorjalapból.
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Hazai viszonylatban — figyelembe véve a ter
mészetes furnérral borított lakásbútorok hagyomá
nyos jellegét — nemesített felületű lapok felhasz
nálása elsősorban a vendéglátóiparban, szállodai 
berendezéseknél, iroda- és iskolabútorok területén 
várható, és már meghonosodott a konyhabútor-, és 
a járműiparban, a vagon- és hajógyártásban.

Lakásbútorok területén térhódítása lassúbb és 
divathatásoknak lesz kitéve.

Az erezetnyomó eljárás lehetővé teszi, hogy 
furnérozott anyagra és fára értékes, kiváló minő
ségű fafajták szövetmintázatát nyomjuk rá, vagy 
más egyéb anyagokra faszövettel ellátott felületet 
képezzünk ki. Mivel az ilyen gyártmányok csak ne
hezen különböztethetők meg a valódi fától, nem le
het csodálkozni azon, hogy ez az eljárás gyorsan el
terjedt és hogy az utóbbi években számos új fel
használási területen is alkalmazást nyert. Az erezet
nyomó eljárás jelentős beruházási költségeit a ka
pott felületek előnyös és gazdaságos gyártási eljá
rása kiegyenlíti.

A fejlett tőkés országok tapasztalatai alapján 
csaknem valamennyi KGST országban a nemesített 
felületű lapok gyártása vagy már részben megvaló
sult, vagy a legközelebbi évek fejlesztési célkitűzé
sei között szerepel. Nyilvánvalóvó vált, hogy a fa
feldolgozó ipar szükségszerűen gyors ütemű fejlő
dése a nemesített felületű lapok egyre növekvő 
mennyiségi előállítását és felhasználását követeli 
meg.

2. TECHNOLÓGIAI ALAPELVEK

A különböző technológiákat két alapvető el
járásra osztjuk.

2.1. Nyílt pőrusú erezetnyomás furnérozott 
munkadarabon vagy tömör fán. Az alapanyagot 
nyomdafestékkel megszínezik, azonban a póruso
kat nem fedik át. A nyitott pórusok az átlátszó 
nyomdafesték következtében megtartják a fa va- 
lódi jellegét. Nyílt pórusú eljárással készített fe
lületek közül a sötétebb fafajok hatnak legjobban 
— különösen a paliszandér és a dió.

2.2. Zárt pórusú eljárással minden kívánt fa- 
szövet, de különösen a világos fafajok, mint juhar, 
tölgy, cseresznye állíthatók elő megfelelő minőség
ben. Elsődlegesen farostlemezek, faforgács- és poz- 
dorjalapok felületkezelésénél alkalmazzák. Az alap
anyag eltérő tulajdonságaitól függően az alapfelü
leteket különbözőképpen kell az erezetnyomáshoz 
előkészíteni.

2.3. Az áttekinthetőség érdekében a következő 
részben néhány erezetnyomási sémát mutatok be. 
Az ábrák nem törekednek teljességre, csak néhány 
gyakran használt felépítést mutatok be. Természe
tesen további variációk is lehetségesek, amelyek a 
használt lakkfajtáknak megfelelnek.

3. AZ EREZETNYOMÓ ELJÁRÁS ALAPANYAGAI

3.1. Lakkok. A felületkezelési technológia a 
megfelelően kiválasztott felületkezelési anyagokra 

— a felhasználási paraméterek figyelembevételé
vel — készül. A felületkezelő anyagok kiválasztása 
igen lényeges és fontos feladat — kellő körültekin
tést, a probléma több oldalról való megvilágítását 
igényli.

A már-már hagyományosnak tekinthető felü
letkezelő anyagok: nitrólakk és a paraffintartalmú 
poliészter jól bevált felületkezelő anyagok. Ám az 
utóbbi évek rohamos fejlődése mind újabb és újabb 
felületkezelő anyagokat produkál. Ugyanakkor vi
szont a hagyományos felületkezelő anyagok is ál
landóan fejlődnek, specializálódnak. Ez a verseny 
mindenképpen a minél tökéletesebb és megbízha
tóbb felületkezelő anyag kialakítására ható egész
séges törekvések tendenciáját mutatja.

Az erezetnyomó eljárásnál mint felületbevonó 
anyagok a következő lakkok jöhetnek számításba: 
nitrólakkok, poliészter lakkok, poliuretán lakkok, 
savrakeményedő lakkok, beégethető lakkok, vala
mint ezek pigmentált változatai.

3.2. Nyomdafestékek. A nyomdafestékkel szem
ben követelmény, hogy azokban igen magas legyen 
a pigmenttartalom, másrészt minden lakkal szem
ben — legyen az nitrólakk vagy savrakeményedő 
lakk, poliuretán vagy poliésztei- lakk — színtartó 
legyen. Továbbá a nyomdafestéknek nem szabad a 
mélynyomó hengeren beszáradnia, de a munkada
rab felületén azonnal száradnia kell.

3.3. Tapaszok. A munkadarabok felületének 
simának és egyszínűnek kell lennie. Ezt a követel
ményt a tapaszréteg felhordásával érjük el. A ta
pasz vajszerű konzisztenciájú, testtartalma kb. 
70—90%. Már egyszeri, de legfeljebb kétszeri ta
paszfelhordással sima és egyszínű felületet nyerünk.

Az, hogy milyen tapaszt választunk, függ az 
alapfelülettől, a felhasznált lakktól és nem utolsó
sorban a kívánt felületi hatástól.

3.4. Farostlemezek. A szabványban előírtakon 
kívül követelmény a legmagasabb fokú homogeni
tás, valamint a felület egyenletes színárnyalata, 
olaj- és vízfolttól, valamint egyéb szennyeződéstől 
való mentesség. Á térfogatsúly 0,9—1,1 p/cm3 le
gyen. A vastagsági mérettűrés nem lehet nagyobb 
+ 5%-nál. A nedvességtartalom 6—8% a lemez egé
szében egyenletesen.

3.5. Forgácslapok. A szabványban előírtakon 
kívül követelmény a felületek homogenitása, olaj- 
és víz- és egyéb szennyeződésektől való mentesség. 
Fontos követelmény, hogy a lapemelő szilárdság 
legalább 3 kp/m2 legyen. Kívánatos továbbá a fe
lület színárnyalatának lehetőség szerinti egyenle
tessége, valamint idegen testektől (anyagoktól) 
való mentessége. A térfogatsúly nem lehet kisebb 
0,65 p/cm3-nél. A középrétegnek legalább 10% 
gyantatartalommal, míg a borítórétegnek 12% 
gyantatartalommal kell készülnie a száraz forgács
súlyhoz viszonyítva. A lap vastagsági tűrése ± 0,3 
mm-nél nagyobb nem lehet, nedvességtartalma 
egyenletes eloszlásban 6—8% között legyen.
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4. AZ EREZETNYOMÓ GÉPSOR MUNKAFOLYAMATA
Tegyük vizsgálat tárgyává, hogy az erezetnyo

másnál milyen munkafolyamatokat kell figyelembe 
venni és ezek megoldására milyen lehetőségek van
nak.

A leggyakoribb munkafolyamat — kialakítás 
a következő:

— csiszolás
— portalanítás,
— előmelegítés,
— tapaszréteg felhordása,
— tapaszréteg szárítása,
— tapaszréteg csiszolása,
— alaplakk felhordása,
— alaplakk szárítása, 

alaplakk csiszolása, 
— erezetnyomás, 
— fedőlakk felhordása, 
— fedőlakk szárítása,
A felsorolt műveleteket a következő csoporto

sításban tárgyalom:

4.1. Előkészítés

4.2. A felületkezelő anyagok felhordása.

4.3. Elgőzölögtetés, szárítás, hűtés.

4.1. Előkészítés
Csiszolás: Célja olyan felület kialakítása, 

melyre az utána következő műveletekkel a védő, 
illetve a díszítő réteg felvihető.

A művelet elvégzéséhez nyomógerendás, kes
keny csiszolószalagos gépeket vagy hengercsiszoló 
gépeket alkalmaznak. Az előbbit a Mohácsi .Farost
lemezgyárban , az utóbbit a Tisza Bútoripari Válla
lat Szolnoki Üzemében.

A lakkrétegeket különböző szemcseszámozású 
csiszolóvásznakkal csiszolják, a technológiai sor
rendnek megfelelő egyre finomabb minőségben.

Portalanítás: Célja a csiszolás utáni portól 
megtisztítani a felületet. Végezhető kefehengerek
kel, sűrített levegős lefúvatással vagy a kettő 
kombináció j ával.

Előmelegítés: A felület és a felületkezelő anyag 
közötti jó tapadás biztosítása érdekében az elő
melegítés alkalmazása előnyös. A jó tapadás mel
lett a szárítási időt is rövidíti.

A lakk kb. 20—22°C hőfokkal kerül a 40— 
50°C-ra fel melegített felületre. Az előmelegítés 
lakkfajtánként különböző. Az előmelegítővelszem- 
ben támasztott legfőbb követelmény az, hogy 
egyazon alkatrészen belül egyenletes felmelegedést 
biztosítson. A felmelegítés mélysége 0,1—0,3 mm.

Az előmelegítésnél a sugárzó felületek alkal
mazása előnyös. A konvekciós előmelegítés nem 
bizonyult olyan hatásosnak.

A legrégibb mód izzólámpák alkalmazása inf
ravörös sugarak előállítására. A szabványos izzó
lámpáktól annyiban térnek el, hogy az izzó szál 
hőmérséklete alacsonyabb, kb. 2000°C, szemben a 
világító lámpatesteknél alkalmazott 2850°C-kal. 

A lámpák üvegballonjának belső felületét reflek
táló arany- vagy ezüstréteggcl vonják be. A su
garak sugárnyaláb formájában haladnak a tárgyig; 
hullámhosszúságuk 1,2—1,3 mikron. A kibocsátott 
sugárzás kb. 30% világító sugarat is tartalmaz, 
ami az előmelegítés szempontjából nem előnyös.

A lámpák hibáinak kiküszöbölésére használ
ják a magnéziumoxidba ágyazott ellenálláshuzal
lal fűtött, hőálló acélból készült sugárzó csöveket. 
Az acél sugárzó csövekkel létrehozott sugárzás 
előnye az izzószállal keltett sugárzással szemben, 
hogy világító sugarakat nem tartalmaz. Az elő
állított sugarak hullámhossza 3—4 mikron.

Az energiaköltségek csökkentése céljából elő
nyösek a 6 atm-ás telített gőzzel, illetve a 160— 
180°C-ú forró vízzel fűtött melegítőtestek. Fel
használásuk ott előnyös, ahol ezek rendelkezésre 
állanak.

Az előmelegítés ideje:
Infralámpáknál...................  25—45 sec.
Elektromos sugárzásnál . . . 7—10 sec.
Telített gőz, ill. forró víz

ese tén ...........................  30—60 sec.
Ha az előmelegítő berendezés öntőgéppel áll 

kapcsolatban, ott a nagymértékű átfutási sebes
ségkülönbség miatt kiegyenlítő szakaszra van szük
ség a két berendezés között, hogy a lehűlési idő a 
lemez első és utolsó pontja között azonos legyen.

Izzólámpák és sugárzócsövek esetén kb. 5 m 
biztonsági távolság szükséges a robbanékony oldó
szergőzök távoltartására.

Ez a sugárzó övezetben alkalmazott belső 
túlnyomás létesítésével teljes biztonsággal meg
oldható.

Ha lehetséges, az elektromos előmclegítők a 
fokozott tűzveszély és a bonyolult biztonsági be
rendezések, valamint a magas üzemköltségek miatt 
kerülendők.

4.2. A felületkezelő anyagok felhordása
Tapaszréteg felhordása. Az alaplemez felüle

tére lehúzóképes vagy hengeres tapaszfelhordó 
géppel történik a tapasz felvitele, miáltal az egyen
letes, sima felületű lesz. A simítóhenger, illetve a 
lehúzókések egyenletessé teszik a tapaszréteget. 
Egy, kettő, esetleg három réteg felhordása is le
hetséges. Legtöbbször „nedveset nedvesbe” dol
goznak, de lehetséges az egyes rétegek közötti szá
rítás is. A felhordott tapasz mennyisége egy ré
tegben 50—200 p/m2 között mozog.

Lakkfélhordás. Általában háromféle eljárással 
találkozunk: hengerléssel, szórással és öntéssel.

A hengerlés előnye, hogy a lakk és a fa kö
zötti szilárd kötést mechanikus úton elősegíti. 
Hátránya viszont, hogy a felhordható mennyiség 
— a lakk testtartalmától függően — 25—40 p/m2. 
(A számszerű értékek csupán különleges nitró- 
lakkra vonatkozóak, a poliészter lakkot hengerlés
sel nem lehet a felületekre felvinni.) Ha nagyobb 
mennyiség felhordása kívánatos, úgy azt egy má
sodik hengerrel lehet „nedveset nedvesbe” elvé
gezni. Ekkor azonban célszerű a felület előmele
gítése.
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Automatikus szórást végző gépsort csak a síklapoknál sikerült megvalósítani, ilyen a farostlemezek és a faforgácslapok felületkezelése szórás útján. A szórólakkozást a lapszélességnek megfelelő távolságon ide-oda mozgó szórófej végzi. A  felhordott lakkmennyiség:Alapozólakkból..................  200—250 p/m2Közbenső lak k b ó l.............  180—250 p/m2Fedőlakkból .......................  180—250 p/m2Az öntésnél a lakkanyagot egy tartályból, mely a fenékéi hosszában változtatható méretű nyílással rendelkezik, öntjük. Lakkfüggöny keletkezik. H a az öntendő alkatrészt ezen a függönyön átvezetjük, annak felületén lakkfilmet kapunk. A lakkfilm vastagsága az öntőnyílás résbőségének, valamint a szállítószalag sebességének függvénye.Az öntőfej lakkal való ellátását a lakkanyag kcringtetésével lehet megoldani — egy nagy űrtartalmú lakktartályból — szivattyú és szűrőberendezés közbeiktatásával.Az újabb fejlesztési törekvések eredményeként az öntőgépeket nyomó légüstökkel szerelik fel, amelyek a lakkszállítást egyszerűsítik, valamint a fix öntőfejek helyett a felnyitható típusokat kezdik alkalmazni. Ennek a megoldásnak előnye az öntőfej, illetve az öntőajkak tisztításának egyszerűsége.A  felhordható lakkmennyiség 40-—550 p/m2 között szabályozható.
Erezetnyomás.. A  legtöbb famintázat ^násolá- sára elegendő a háromszínű nyomás ahhoz, hogy az eredeti fafelületet minőségileg kifogástalanul adjuk vissza. Ebben az esetben két nyomógéppel lehet dolgozni, az alapszínt azonban előzőleg lakkszóró- vagy lakköntőgéppel, esetleg hengerléssel lehet a felületre felvonni. Az átlagos festékfelhordás 3— 12 p/m2.4.3 Elgőzölögtetés, szárítás, hűtésH a a filmképzést vizsgáljuk, megállapíthatjuk, hogy az lehet kémiai átalakulás (pl. olajfesték), fizikai folyamat (pl. szeszlakk), vagy sok esetben fizikai és kémiai átalakulások együttes eredménye (pl. alkidgyanta lakk). A filmképzés sokszor rendkívül bonyolult folyamatait tehát az említett, a filmképzés szempontjából lényegbeli eltérést jelentő két nagy csoportba lehet sorolni.A  kémiai filmképzés során a filmképző kémiai változást szenved és rendszerint oldhatatlanná válik. A  fizikai filmképzésnél nincs ilyen változás, s a keletkezett bevonat az eredetileg használt oldószerben ismét feloldható. E  szemléletnek megfelelően reverzibilis és irreverzibilis filmképzésről is szokás beszélni.A  lakkréteg felhordása után általában páro

logtatni kell. A magasabb hőmérsékleten történő azonnali szárítás hólyagképződést eredményezhet. A  párologtatás hőfoka a terem hőmérsékletével megegyező, magasabb hőmérsékletre nincs szükség, mert a párolgás önmagában is igen gyors és a felületi minőség szempontjából is hátrányokat jelent.A szárítószakasz fűtésére fűtőközeg szempont

jából a következő lehetőségeket vehetjük számításba :Infrasugárzás — az átfutási idők a jó hatásfokra való tekintettel igen rövidek; hátránya, hogy igen drága — energiaigényes — eljárás, különleges biztonsági berendezéseket igényel; beégetésnél alkalmazása előnyös (a Mohácsi Farostlemezgyárban alkalmazzák).Konvekciós szárítás — alapelve az, hogy a levegő egy adott hőmérsékleten, valamely folyadék gőzéből csak egy meghatározott mennyiséget képes magába foglalni, ez a mennyiség a hőmérséklet emelésével nő; a másik alapelv az, hogy az oldószermolekulák a nagyobb koncentrációjú helyről a kisebb koncentrációjú hely felé áramlanak.Üzemeltetési költségek szempontjából lényegesen előnyösebb az infrasugárzásnál, különösen ott, ahol a vállalatnak nagynyomású gőz, vagy forróvíz áll rendelkezésére.Lényegesen kíméletesebb szárítást eredményez, mint az infraszárítás, lévén kisebb a felületek közötti hőfokkülönbség.A zt, hogy melyik hőközlési módot alkalmazzuk, a technológiai körülmények határozzák meg elsősorban.A  hűtőzóna hőmérséklete a terem hőfokával megegyező. Elmaradhat, ha közbenső munkaműveletek nélkül lakkréteg felhordása következik.A  szárító alagutaknál a szellőzési mód megválasztásánál az üzemköltség a döntő. Ez okból a részben friss levegővel működő szárítók részesíten- dők előnyben. A csak friss levegővel működő szárítók beszerzési ára ugyan kisebb, mivel a szerkezet nem költséges, de az üzemköltség lényegesen magasabb.A  különböző mezőkre és szárítási zónákra felosztható szárítóberendezés szabályozását automatikus hőmérsékletszabályozók biztosítják. Egyes gépgyártók a szárítókat — célszerűen — több emeletesre építik.Az egyes lakkfajtáknál alkalmazott szárítási hőmérséklet, szárítási idő és a légsebesség a szárító- alagútban igen különböző lehet.
5. EREZETNYOMÓ GÉPSOROK ÉS SPECIÁLIS GÉPEIK5.1. Erezetnyomó gépsorok. Az erezetnyomó eljárással való felületkezeléshez teljes gépsorokat hoznak forgalomba. A gépsor teljesítőképességétől függően a gépek sorbakapcsolása, vezérlése, illetve automatizálása különböző lehet. A  felületkezelés minősége, a berendezés teljesítménye és az. hogy zárt vagy nyílt pórusú eljárást alkalmazunk, további olyan tényezőkként szerepelnek, amelyek az erezetnyomó gépsor létesítésénél döntőek. A  nyílt, illetve zárt pórusú eljárásnak — melynek megválasztása általában a felületkezelendő anyag fajtájától függ — a gépsor munkaszélessége is függvénye. E  tényező a beruházási költségeket és a teljesítőképességet is jelentősen befolyásolja.A  következőkben két erezetnyomó gépsor sémáját mutatom be. Az egyik gépsor nyílt, a másik zárt pórosú erezetnyomásra tervezett. Az utóbbin természetesen nyílt púrosú erezetnyomás is végezhető.
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Bár az erezetnyomó gépsorokat gyártó cégek 
az átlagos munkasebességet 0,5— 20 m/p közötti 
értékként adják meg, a termékek jó minősége szem
pontjából a 2— 10 m/p munkasebesség tekinthető 
optimálisnak. A sebesség az alapanyag, a felhasz
nált felületkezelő anyagok és a gépsor hosszának 
—  nem utolsósorban a szárítóberendezések telje
sítményének —  függvénye.

5.2. Erezetnyomó gépsor Mohácson.

Hazánkban 1967 februárjában készült el 
választékbővítő beruházásként —  az első erezet- 
nyomó gépsor a Mohácsi Farostlemezgyárban.

Az ott alkalmazott eljárás a következő: a fa
rostlemez a továbbító görgősorra történő felrakás 
után egy automata szalagcsíszológép alatt halad cl. 
miközben a felület első csiszolása megtörténik. Az 
első csiszolás durvább szemcsézetű csiszolószalag
gal történik.

Csiszolás után a lemez inframelegítőbe kerül, 
hogy kellő alaphőmérsékletű legyen.

Alaprétegként a lemez felületére tapaszfel
hordó gép segítségével tapaszt visznek fel. Az így 
kezelt lemez szárítóba kerül.

A lemez kellő lehűtése után a második szalag
csiszolóhoz kerül, mely alatt keresztülhaladva csi
szolása megtörténik.

Ezután görgőpályán továbbhaladva kapja 
meg a lemez a középlakkszórást, amely beégetés 
után alapja a famintázatú rajzolat rányomtatá
sának.

Az előbbiekben leírt —  általában selyemfényű 
felületkezelt — farostlemezre nyomja rá az erezet- 
nyomó gép két színnel a farajzolatot.

A furnérmintázattal ellátott lemez a nyomó
gép utáni szállítógörgősoron haladva a lakköntőgép 
alá kerül. A lakköntőgép a felületet színtelen lakkal 
fedi le, amely beégetés után a felületet védi.

Az így felületkezelt farostlemez sav- és lúgálló
ságát tekintve gyengébb, más tulajdonságait vizs
gálva azonos értékű a lakkozással felületkezelt fa
rostlemezzel.

6. AZ EREZETNYOMÓ HENGEREK

Az erezetnyomó eljárásnál a nyomott faszövet 
minősége elsősorban M mélynyomó henger finomsá
gától, illetve minőségétől függ.

Mélynyomó hengerként vörösrézréteggel be
vont, vastagfalú acélhengert használnak. A réz 
mélynyomó hengerek gyártása nagy munkaráfor
dítást igényel.

A faszövet rajzával ellátott mély nyomó hen
gerek gyártásának alapja a rácsfényképezés.

1870-ben találták fel az árnyalati képeket nyo
móelemekre (raszterpontra) bontó raszterfényké
pezést. A kísérletek első stádiumban a kép raszter
vonal fel használásával jött létre. A későbbi kísérle
tek során az eljárás tökéletesítői kettő, sűrű rovátko- 

lással ellátott üveglapot illesztettek vízszintesen és 
függőlegesen egymáshoz úgy, hogy ezáltal rács ke
letkezett. E rács közbeiktatásával készült felvéte
leken a képek pontokra bontva jelentkeztek. En
nek technikája a következő:

A fényképezés alkalmával a fényérzékeny le
mez elé helyezik a rasztert (rácsot), s így a repro
dukciós gép optikája ezen a rácson keresztül vetíti 
az árnyalati képet a fényérzékeny lemezre. Asze
rint, hogy milyen világos vagy sötét a kép árnya
lata —  milyen sok vagy kevés fény érte a negatí
vot —  alakulnak ki a képelemek. Fontos a megvilá
gítás időtartama, a fényérzékeny lemeznek a rasz
terhez való beállítása, mert a helytelenül beállított 
lemezen a pontalakulás hibás lehet. Hogy milyen 
rajzolatú pontokat hoz létre a raszteres fényképe
zés, az az optika elé helyezett fényrekesz nyílásá
nak formájától függ.

Általában 25-ös, 34-es, 48-as, 54-es, 60-as, 
70-es rasztersűrűségről beszélünk. A számszerű 
meghatározás azt jelenti, hogy pl. 60-as raszterrel 
készült felvétel 1 cm-nyi hosszúságában 60 pontot 
.számolhatunk le, tehát 1 m2-nyi területen 60X60, 
azaz 3600 raszterpont van. A famásolatok készíté
sénél 54— 70-es rasztersűrűséget használnak.

A mélynyomó hengerek gyártása a következő
képpen történik: válogatott, szép furnérlemezről 
fényképező berendezés segítségével természetes 
nagyságú vagy nagyított felvétel készül. Majd erről 
a felvételről retusálás után több másolatot készíte
nek. A kópiák további megmunkálása a szükséges 
képszélességre való összeillesztésből és a csatlako
zási, illetve találkozási helyek retusálásából áll, 
mely az egyenletes és végtelennek ható szövetet 
biztosítja. Erről az átdolgozott másolatról különle
ges fényképező berendezéssel olyan felvétel készül, 
amely a képet raszterpontokra bontja. Ezt a nega
tívot is retusálják és pozitív képet készítenek. A 
már rézzel bevont acélhengert fényérzékeny emul
zióréteggel vonják be. Az utoljára készített pozitív 
filmmel pedig beborítják a hengert, ezt követi a 
megvilágítás. Megvilágítás után a kialakított zse
latindomborzaton keresztül ferrikloriddal maratják 
a rézréteget. A cserzett zselatinréteg a maratandó 
kép árnyalatainak megfelelően képezi a ferriklorid- 
nak a fémhez való jutását, helyenként megakadá
lyozza, máshol megengedi a maratást. A ferriklorid 
behatol a zselatindomborzatba, átitatja és duz
zasztja azt, majd eléri és megtámadja a vörösrezet. 
44 Bé°-nál sűrűbb ferrikloridoldatok kivárhatatla- 
nul lassan szivárognak a zselatinba, 34 Bé°-nál hí- 
gabb oldatok viszont közel egyforma sebességgel 
hatolnak be, tehát nemigen tesznek különbséget a 
jobban és a kevésbé maratandó helyek között. Is
mét javítás következik a hengeren levő maratás 
után vésésével.

Ennél a legnagyobb figyelmet a másolt minta 
folyamatos csatlakozására kell fordítani, ügyelni 
arra, hogy a nyomott famintázat végtelennek has
son. Ezt követi a próbanyomás. Ha a lenyomat sze
rint a véset kifogástalan, a hengert élettartamának 
növelése érdekében krómozzák.
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1. NL EISENMANNCÉG EREZETNYOMÓ GÉPSORA 
UTÁN TERVEZETT EREZETNYOMÓ GÉPSOR 
MUNKARENDSZERÉNEK LEÍRÁSA

7.1. Termék: kétszínű erezetnyomással ellátott, 
selyemfényűre nitrólakk öntésével felületkezelt ke
mény farostlemez .

Alapanyag: keményfarostlemez; mérete: 
4 X 1250 X 2500 mm

Felületkezelő anyagok:
nitrotapasz,
pigmentált nitrólakk.
nyomófesték, 
nitrólakk.
Előtolási sebesség: 5 m/p; kivétel az öntőgép, 

o tt 100 m/p. A szállítószalagra helyezett kemény
farostlemez először a csiszoló- és portalanítógéphez 
kerül, ahol csiszolása és portalanítása történik. Acsi- 
szolóvászon szemcseszámozása 150. A poreltávolí
tás a gépből pneumatikus úton történik.

Következik a hengeres tapaszfelhordó gép, 
ahol a 100 p/m 2 tapasz felhordása történik meg.

Tapaszfelhordás u tán  a lemez szárítóalagútba 
kerül, mely párologtató- és hűtőzónával is rendel
kezik. Az összes idő- és hőmérsékletszükségletet a 
leírás végén táblázatos formában közlöm.

A hűtőzónából kikerülő lemez a csiszoló- és simí
tógéphez érkezik, ahol csiszolása, simítása és porta
lanítása történik. A csiszolóvászon szemcseszámo
zása 240. A poreltávolítás pneumatikus úton tö rté 
nik. 180°-os irányváltás után a pigmentált nitrólakk 
felvitele következik, lakköntőgépen. A felvjtt meny- 
nyiség 100 p/m 2.

A lemez a szárítóalagútba érkezik, mely páro
logtató-, szárító- és hűtőzónával rendelkezik.

Szárítás után a simítógépen halad keresztül a 
lemez. 180°-os irányváltás után a kétszínű erezet
nyomás következik. A felvitt nyomdafesték meny- 
nyisége 10 p/m 2.

Következő művelet a fedőlakk öntése. 60 p /m 2 
mennyiségben. Végül a fedőlakk szárítása történik 
meg, a párologtató- és hűtőzónával összekapcsolt 
szárítóalagútban.

7.2. A gépsor teljesítőképességének számítása
A teljesítőképességet az erezetnyomó gép op

timális előtolási sebessége határozza meg, melyet 
irodalmi adatok alapján vettem  fel.

1. táblázat 
A felhasznált felületkezelő anyagok

jelen munkarendszerben használt paraméterei

Megnevezés
F e lv itt 
m eny- 
nyiség, 

p /m 2

Hőfok. 
°C

Idő, 
perc

T a p a sz ............................. 100 — ’ —
P áro log ta tás  .............. — 25 1,5
Szárítás ......................... — 60 4,5
H ű t é s .............................. — 25 1,5

Alaplakk ......................... 100 — —
P áro log ta tás .............. — 25 3
Szárítás ......................... — 60 4
H ű t é s .............................. — 25 2

Erezetnyomás ................ 10 — —
Fedőlakk ........................ 60 — —

P áro log ta tás .............. — 25 2
S zárítás ......................... — 60 3
H ű t é s .............................. , — 25 2

A datok:
Előtolási sebesség ..................... 5 m/perc
Munkaszélesség — lemez

szélesség .............................  1250 mm =  1,25 m
Évi munkanapok száma ........  290
Műszakok száma .....................  3
Egy műszak munkaideje . . . .  7 óra 
Kihasználási té n y e z ő ............... 0,85

A gépsor óránkénti teljesítőképessége:
5• 1,25-60-0,85=318 m 2/óra

A gépsor egy műszak alatti teljesítőképessége: 
318-7=2226 m 2/műszak

A gépsor évi teljesítőképessége:
2226 • 3 • 290=  1 936 620 m 2/év

Tehát a gépsor óránkénti teljesítőképessége 
318 melóra. Évi teljesítőképessége pedig mintegy 
2 000 000 m 2/év. \

8. AZ EREZETNYOMÓ GÉPSOR LÉGTECHNIKAI 
ÉS SZÁLLÍTÓBERENDEZÉSEI

8.1. Légtechnikái berendezések. A gépsor lég
technikai berendezései két csoportra oszthatók:

a) A  csiszológépek porelszívását és porlevá
lasztást végző berendezések. Ezek iparágunkban is
mertek és széles körben alkalmazottak, ezért nem 
térek ki bem utatásukra.

b) Az clpárologtató-, szárító- és hűtőalagutak 
légtechnikai berendezései. Iparágunkban még nem 
általánosan használtak, ezért felépítésüket és te r
vezésüket dióhéjban ismertetem.

A nitrolakkal történő felületkezelésnél egész
ségre ártalm as, robbanékony gázok és gőzök kelet
keznek, melyeket feltétlenül el kell szívni az alagu- 
takból.

A szárítóalagutak egyes szakaszaiból (páro
logtató-, szárító- és hűtőzóna) a párolgási görbék
ről leolvasott eltávozott anyagmennyiségek figye
lembevételével szám ított légmennyiséget kell el
szívni. A szárítóalagutak levegőpótlása a teremből 
történik Raschig-gyűrűs légszűrőkön, illetve Ra- 
schig-gyűrűs légszűrőkön és lamellás bordáscsöve
ken keresztül. Utóbbiak segítségével történik a  szá
rítószakaszok kívánt hőmérsékletének biztosítása.

A szárítóalagutak levegőpótlása axiális ven
tillátorokkal történik. Az elszívás elszívófejeken 
keresztül a esőcsatornákon és a  tetőgerinc fölé 
nyúló kürtőn á t a szabadba történik. Az elszívó 
ventillátorok szintén axiális ventillátorok. Az összes 
ventillátor alumínium járókerékkel van ellátva. Az 
elektromotorok robbanásbiztos kivitelűek.

A tervezés elméleti alapjait a következőkben

1. ábra. Nyílt póruséi erezetnyomás furnéron. Előnyei: az 
alap rövid száradási ideje és a furnérszín változásának el
kerülhetősége. Nyílt póruséi hatást savrakeményedő lakkal 
is el lehet érni. Előnyös az alapozást (színes alapot) NG 

lakkal végezni
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SH fedólokk 
Erezetnyomós 
NC színes alap 

Taposzréteg

SH fedólokk

1. toposzréteg

NC színes alap 
Csiszolás

Puliészter 
Erezetnyomás 
Alapozás 
Csiszolás 

2. taposzréteg 
t.  toposzréteg

2. ábra. Zárt pórusú erezetnyomás furnérozott alapanya
gon. A z NC alapszinezés bizonyos alkalmakkor elmarad
hat. A  felvitt tapasz egyszínű, melyet csiszolni kell. Poli
észteréé felületkezelésnél a sorrend: tapasz —  aktív alap —  

erezelnyomás —  poliészter

3. ábra. Zárt pórusú erezetnyomás fumérozatlan 
forgácslapon

ÓH fedólokk 
/  Erezetnyomós

Műgyontolokk 
Erezetnyomós

taposzréteg
Csiszolás__  
Toposzréteg

4. ábra. Zárt pórusú erezetnyomás kemény farostlemezen.
A szitaoldalt alapozzák

5. ábra. Zárt pórusú erezetnyomást végző gépsor
Jelmagyarázat: 1. Lakkozóhenger vagy lakköntőgép a színes alap felvitelére. 2. Szárító a  színes alap számára, beleértve az elgőzölögtető és 
hűtőzónát is. 3. Erezetnyomó gép a háromszínű crezetnyomáshoz. 4. Infraszárító, egyúttal előmelegítő. 5. Lakköntőgép alaplakkozáshoz. 
6. Fékezőszalag. 7. Görgőív. 8. Szárító az alaplakk számára. 9. Csiszológép kifutószalaggal. 10. Lakköntőgép a fedőlakk felvitelére. 11. Szárító 

a fedőlakk számára elgőzölögtető és hűtőzónával.

6. ábra. Nyílt pórusú erezetnyomást végző gépsor
Jelmagyarázat: 1. Hengeres tapaszfelhordó gép; első tapaszréteg felvitele. 2. Szárító az első tapaszréteg számára. 3. Hengeres tapaszfelhordó 
gép; második tapaszréteg felvitele. 4. Szárító a második tapaszréteg számára. 5. Csiszolás. 6. Lakkozóhenger vagy lakköntőgép a színes alap 
felhordására. 7. Görgóív. 8. Szárító a színes alap számára. 9. Erezet- nyomó gép a háromszínű erezetnyomáshoz. 10. Szárító, egyúttal előmele

gítő. 11. Lakköntőgép a fedőlakk számára. 12. Szárító elgőzölögtető és hűtőzónával.
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ismertetem: Légteclinikai szempontból két problé
mát kell megoldani:

a) A keletkezett mérgező és tűzveszélyes gá
zok elszívását.

b) A gyorsított szárítás alatt aránylag nagy 
légtömegek mozgatása szükséges.

A keletkező gázok elszívásának elméleti alapjai
A keletkező gáz mennyisége:

(W/Óra) 0)
ahol q az óránként felhasznált öntési anyagmenv- 

nyiség, (kp),
a az elpárolgott anyagmennyiség százalékban. 

- nagyságát a párolgási görbékből kapjuk 
az idő függvényében.

q—^OO-v'-c-s-q (p/óra) (2)
ahol v' a szállítószalag sebessége, (m/sec).

c a szalagfelület kitöltési tényezője (0.85), 
s a lemezek szélessége, (m),
q az öntött anyagmennyiség, (p/m2).

A szellőző levegő mennyisége:

= (m2/óra) (3)

ahol z a nitrolakkban levő toluol mennyisége (%) 
kme9 a megengedett gázkoncentráció (mp/m2),

Г8г=3600 • F ■ v (m 2/óra) (4)
ahol F a szárítóalagút keresztmetszete, ^n2), 

v az áramló levegő sebessége, (m/sec).
8.2. Szállítóberendezések. A gépsor szállítóbe

rendezései között az általánosan alkalmazott szállí
tószalagok, hengergörgősorok és keresztlánctransz- 
portőrök szerepelnek, ezért ismertetésükre nem té
rek ki.

9. AZ EREZETNYOMÓ ELJÁRÁS ELŐNYEI 
ÉS HÁTRÁNYAI, JELENTŐSÉGE A NÉPGAZDASÁG 
SZEMPONTJÁBÓL

Általában, ha egy technológiai eljárás beve
zetése kerül szóba, feltétlenül szükséges a kellő kö
rültekintés, az illető eljárás előnyeinek és hátrá
nyainak több oldalról való megvilágítása.

Előnyök:
1. Folyamatos eljárás egy lakkozó gépsoron 

belül. Már meglevő lakkozó gépsorba (pl. Mohácsi 
Farostlemezgyár-) utólagosan is be lehet építeni az 
erezetnyomás kulcsgépeit.

2. Lehetőség nyílik olcsó furnérok felhaszná
lására, vagy a furnérfelhasználás kiküszöbölésére.

3. Zárt pórusú erezetnyomásnál elmarad a fur
nérillesztés, ragasztás és préselés.

4. Egyes alkatrészek pótlása vagy utólagos ki
cserélése (pl. szállítási sérülések miatt) azonnal le
hetséges, mert a szöveti kép azonos.

5. Hordozóanyagként felhasználhatók a ke
ményfarostlemezek és a nem furnérozott forgács- 
és pozdorjalapok.

6. A szöveti kép megváltoztatása vagy új di
vatirányok bevezetése rövid idő alatt lehetséges.

7. Mindezek az előnyök az alacsony önköltség
ben csúcsosodnak ki a nemes furnérokkal szemben.

Hátrányok:
1. Az erezetnyomás nem lehetséges kerek, 

ívelt, domború és keléit alkatrészeknél.
2. A nagyobb felületek egyhangú képet kap
3. Hiányzik a furnérkép eredetisége.
Gazdasági irányzatunk megköveteli, hogy 

megvizsgáljuk beruházásaink gazdasági mutatóit. 
Jelen esetben különösen célszerűnek látszik az elő
zőleg ismertetett erezetnyomó eljárás gazdaságos
ságának vizsgálata, mivel a termékre nézve hatása 
népgazdasági jelentőségű. Gondoljunk csak a fa
ipari témákkal foglalkozó értekezésekben általában 
visszatérő, már-már közhellyé csépelt bekezdésre: 
fában szegénységünkre.

A termék felhasználásának gazdasági haté
konyságánál a következőket kell figyelembe venni:

a) A természetes állapotú faanyagokból fel
merülő szükségleteket a hazai termelésből és im
portból egyre nehezebben, s egyre növekvő népgaz
dasági áldozattal tudjuk csak kielégíteni. Ha a je
lenlegi felhasználás összetétele változatlan marad, 
a népgazdaság 1980. évi faigényét már importból 
sem lehetne gazdaságosan fedezni (pl. a Szovjet
unió fakitermelésének súlypontját európai terüle
teiről Szibériában helyezi át, így a távolságok tete
mes növekedése miatt a faanyagok szállítása nem 
gazdaságos).

b) A hagyományos anyagoknak műanyagok
kal történő felcserélése —■ a jelenlegi árviszonyok 
mellett sok esetben csak kisebb mértékű deviza
megtakarítást, vagy éppen devizaráfizetést eredmé
nyez. Ezzel kapcsolatban figyelembe kell venni, 
hogy a faanyagok és műanyagok világpiaci árfejlő- 
dése ellentétes tendenciájú: a faanyagok ára évről 
évre emelkedik, míg a műanyagoké kevés kivé
teltől eltekintve -  csökken.

c) Alkalmazásuk — általában a nemesített fe
lületű lapok alkalmazása — jelentősen emeli a fel
dolgozó ipar termelékenységét, elősegíti és feltéte
lezi a munkafolyamatok mechanizálását, egyes ese
tekben automatizálását.

d) A lapok műszaki tulajdonságai legalább 
azonosak, vagy több esetben jobbak, mint a hagyo
mányos anyagokkal és technológiával felületkezelt 
lapoké, esztétikailag pedig kedvezőbbek és nem 
utolsósorban választékbővítést jelentenek.

Az ismertetett módszer hazai alkalmazási te
rületének kiszélesítése különböző alternatív elkép
zelések kerültek kidolgozásra. Többek között a 
10.195/65. sz. GB határozat alapján elkészített op
timális nagyságrendű bútorgyárra vonatkozó ta 
nulmányban is erezetnyomó eljárás alkalmazását 
tervezték — gazdaságossági mérlegelés alapján.
IRO D ALO M
Dr. Szabó Dénen: A nyagm ozgatás gépesítése a  bú tor- és 

fafeldolgozó iparban  (M TI B udapest, 1966.).
K. Steim le: M aserdruck und M aserdrucklackierung (Son

derdruck aus „M oderne H olzverarbeitung“ H eft 
4/1966, S tu ttg a rt).

Szántó Tibor: T ipográfia (M űszaki K önyvkiadó B uda
pest, 1963.)

Horvai— Stähl: N yom daipari fo to technika (M űszaki 
K önyvkiadó B udapest 1961). OM FB-6.-409-T (Bu
dapest, 1965.).
Felületkezelés a  bú to rip a rb an  (F a ipar X V I. évf. 
1966/6. sz.).
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