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1. BevezetésA  forgácslapipar rohamos fejlődéséhez hasonló ütemű fejlődést alig találunk. Az N SZK -ban  és több más ipari államban ez a fejlődés 1950 óta tart. Ez soha nem sejtett sikereket hozott mind a korszerű faipar, mind a faalapú anyagok előállítása terén. Nemcsak a fagazdálkodás és a faipar kapott ezáltal élénk ösztönzést, hanem az erdészetben is új fogyasztási területek nyíltak meg: az ipari maradékfa, (korábban hulladékfának nevezték) értékes nyersanyaggá vált. A  faforgácslapipar fejlődését az úttörő feltalálók, gépgyárak, kutatók és a virágzó forgácslapgyárak gyakorlati szakemberei közötti egyre szorosabb együttműködés jellemzi.A  forgácslapok előállításának gondolata és a terméknek síkdimenzióban való csaknem izotróp tulajdonsággal való gyártása nem volt új dolog. Számtalan javaslat található a régebbi szabadalmi irodalomban, de műszaki megvalósításukra nem voltak meg az előfeltételek; helytelenül azt gondolták, hogy rövid, szerkezetükben mesz- szemenően szétzúzott forgácsokból forgácslapokat tudnak előállítani. A  megfelelő kötőanyagok még hiányoztak és az eljárási technikára vonatkozóan nem voltak ésszerű megoldások. Nem szabad tehát csodálkozni, hogy az első használható eredmények nem álltak 1940 előtt rendelkezésre. Bár’ 1935/36-ban F. Pfohl Csehszlovákiában már az egy- és háromrétegű forgácslap vékony prizmaalakú fapálcikákból való előállítására azzal a céllal kapott szabadalmat, hogy a bútorgyártás számára könnyű és szilárd lapokat állítson elő, de az idő még nem érett meg rá, és hiányoztak a szükséges segédanyagok.1941-ben Németországban a G . A . Haseke-féle Trofit művek, Bréma-Hemelingenben szárított luc-forgácsból 8— 10% fenolgyanta-kötőanyag hozzáadásával hidraulikus hőprésben 4—25 mm vastag forgácslapokat gyártott, de 0,8— 1,1 p/* Az Erdészeti és Faipari Egyetemen tartott előadás. 

cm3-es nagy térfogatsúllyal. Akkor használtak először különleges gépeket szárítás, ragasztás és a forgácsok szórása céljára. A  háború a további fejlődést meggátolta.A  következő években rátértek arra, hogy kar- bamid-formaldehid-műgyanta vizes oldatát használják kötőanyagként és 1940-től kezdve durva forgácsokat, ún. zúzott forgácsot állítottak elő bükkfafurnér hulladékából, őrlőmalomban.A z emelkedő kereslet ellenére 1942—43-ban az akkori német birodalomban forgácslapot csak korlátozott mértékben gyártottak éspedig évenként nem többet, mint 10 ezer tonnát.1943-ban mindenesetre F. Fahrni először írta le a „Holz alis Roh und W erkstoff” c. folyóiratban a forgácslap gyártásának műszaki-tudományos helyzetét és rámutatott a jövő megoldandó problémáira. Felismerte, hogy a kötőanyag felhasználás, a  termékek tömöttsége és a lapok felhasználási célja között szoros összefüggés áll fenn. Fahrni szilárd, könnyű háromrétegű forgácslap előállítását fejlesztette ki, 0,6 p/cm3-es, alacsony térfogatsúllyal. Középső rétege durva, malomban előállított eselék forgácsból állt, ezzel szemben a csupán 1— 1,5 mm vastagságú külső rétegek szeletelő géppel előállított vékony lapos forgácsból készültek. Ez volt az ún. Novopan eljárás, amelyet nagyban először egy svájci réte- gelt-lemezgyárban gyártottak 1946-tól.Ennek ellenére hiányzott 1946-ig a forgácslap előállításának alapvető kérdéseit célzó tudományos műszaki feldolgozása. Tapogató kísérletek a II. világháború alatt az eberswaldei Faipari Kutató Intézetben a szerző vezetése mellett folytak, de a napi problémák megoldása ezeket elnyomta.1946 után főképpen a braunschweigi Faipari Kutató Intézetben Klauditz vezetése mellett jutott előbbre a forgácslap kutatás és a fejlesztés.Meglepően gyors fellendülést értek el. Különösen a forgács alakja, minősége és méretei közötti összefüggésekkel foglalkoztak, másrészt az
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előállított lapok szilárdságával és minőségével. Műszaki szakemberek egész sorát kell megemlíteni, akik nagy érdemeket szereztek ezen a területen. A  teljesség igénye nélkül megemlítem: K . Engelst, aki a faforgács ragasztásának technológiáját fejlesztette tovább, A . Fischer, aki a Behr-eljárást fejlesztette ki és a forgácslapok fe- lületminőségének és furnérral való borításának különlegesen fontos kérdésével foglalkozott, E. Greten, akitől a Behr—Bison-eljárás származik, ami kisebb telepek jó gazdasági hatásfokkal való felépítését tette lehetővé, H. Hass, aki a faforgács idomtestek előállítására szolgáló alapokat teremtette meg, M. Himmelheber, aki sok forgácslap előállítására szolgáló gépet tervezett, K . van Hüllen, aki a hőprés technikáját a forgácslapgyártás szükségleteihez alkalmazta, H. Kliem , aki a forgácslapgyártás Rottmann-el- járását fejlesztette ki, O. Kreibaum, aki az ext- rudáló dugattyús csömöszölő-prés eljárást találta fel, és végezetül E. Schnitzler és K . Steiner, akik állandóan gazdagították kutatási tevékenységükkel az eljárás technikát.Hogy a forgácslapok termelése az egész világon, Európában és az N SZK -ban  milyen mértékben növekedett meg, az 1. ábrán látható. Klauditz kiemelte, hogy a forgácslapgyártás újabb fejlődését a következők jellemzik: a m űszaki tudományos alapok kiegészítése és kibővítése, az eljárástechnika tökéletesítése, a gyártás racionalizálása, a termékek minőségének emelése, a forgácslap alkalmazásának kiterjesztése, a forgácslapgyártó üzemek gyarapodása.A  forgácslapról szóló irodalom ugrásszerűen megnövekedett. 1956— 1958 közötti években forgácslapról több mint 2000 közlemény jelent meg. Kongresszusokat és üléseket tartottak forgácslapgyártásról. 1967 januárjában a „Food and A g riculture Organization of the United Nations” Genfben forgácslapokról és farostlemezeikről konzultációt rendezett, ugyanezt a témát „P ly 

wood and other Wood-based Panels” ugyanez a szervezet 1963 júliusában Rómában ismét tárgyalta.
2. NyersanyagokA  forgácslapok összes előállítási költségei között a faanyagköltség fontos helyet foglal el, mindenesetre távolról sem olyan döntőt, mint bútorlap előállításánál (2. ábra). Ugyanolyan le-

г. ábra. Költségalakulás összehasonlítása faforgács- és 
bútorlap gyártásánál, a bútorlap összköltségére vonat
koztatva (100°,у (О. Höchli nyomán)
а — 19 m m -es bú torlap  kö ltsé g ö ssze té te le  4,5 m 3/h  ü ze m i k a 
pacitásnál, b, c és cl — 19 m m -e s  forgácslap  kö ltség ö ssze 
té te le  e ltérő  ü ze m i kapacitásná l: b
1 fa a n ya g kö ltség , 2 ragasztóanyag  kö ltség , 3 energ iakö ltség , 
4 bérkö ltség , 5 ja v ítá s  ka rban tartás leírás

1. ábra. A forgácslaptermelés fejlődése

mezvastagság és üzemi teljesítmény mellett a bútorlapok ossz előállítási költsége nemcsak lényegesen magasabb a forgácslapénál, hanem utóbbinál a faanyag költségek lényegesen alacsonyabbak.A  forgácslapüzemekben eredetileg elsősorban gyérítés! anyagot, tüzelőfát, fűrészüzemekből származó széldeszkákat, furnérhulladékot dolgoztak fel.Kedvező a magas kihozatal forgácslapok előállításakor, amely kész szélezett- és csiszolat lapokra vonatkoztatva kb. 75—90% között van, míg a rétegeltlemeznél csak kb. 45—50%-kal lehet számolni.A  forgácslap előállítására szolgáló fafajok az ipar telepítése szerint változnak. A  3. ábra azt mutatja, miként fejlődött 1950— 1962 között a forgácslap-ipar nyersfa felhasználása az N SZK -ban. Az ábrán az utolsó statisztikailag feldolgozott év adataiból az derül ki, hogy 40% tűlevelű, 21% lombfát és 38% ipari (maró és hámozási hulladékot beleértve) dolgoztak fel



Prof. Dr. Ing. Dr. h. c. F. Kollmann: Faforgácslapok javítása 35forgácslappá. Az ipari hulladékfa mind a forgácslapipar, mind a farostlemez, cellulózé- és facsiszolat ipar által történő növekvő értékesítése az eljárás technikában való minőségi javításokat tételezett fel. Általában a következő volt jellem ző:— Bár kismértékben emelkedett a tűlevelű fa felhasználása abszolút értelemben, de részarányában kb. 50%-kal csökkent.— A  lombfa felhasználása csaknem megkétszereződött, részarányában 18%-ról az utolsó adatgyűjtés időszakában kereken 24%-ra emelkedett.— A z ipari hulladékfa felhasználás megnégyszereződött.A  forgácslap fizikai-mchanikai-műszaki tulajdonságait javítani lehet azáltal, hogy puhafát (pl. lucot, erdei fenyőt és nyárat) használunk kemény lombfa helyett (pl. nyír és bükk helyett) és ha nagyobb présnyomás alkalmazásával tömörebb lapokat gyártunk. Mindenesetre itt két szempontot figyelembe kell venni: egyrészt a puhafarönik a cellulóz és papíripar keresett nyersanyaga, s így a lemezipar számára beszerzési nehézségek adódnak, másrészt kérdésessé válhat a gazdaságosság is. A  térfogatsúly növelése magasabb présnyomás alkalmazásával lehetséges, mégis eljárásszerűen több ráfordítást igényel: a prések nehezebbek és drágábbak lesznek, a présciklusok nehézkesebbek. Ehhez járul az, hogy a felhasználók 0,6—0,65 p/m3 térfogatsúlyú lapokat keresnek. Ilyen lapok köny- nyebben szállíthatók és kezelhetők, továbbá fe ldolgozás esetén (pl. fűrészelés, darabolás) kevesebb ellenállást mutatnak. A  fafaj és a térfogatsúlynak a forgácslap hajlítószilárdságára való befolyásáról a  4. ábra ad bepillantást.
3. KötőanyagA  forgács alakja mellett a kötőanyagnak van a legnagyobb befolyása a forgácslap összes tulajdonságaira. Ezzel a kérdéssel sokan foglalkoz-

3. ábra. A faforgácslapipar nyersfa felhasználása az 
NSZK-ban (G. Stegmann és W. Strock szerint)
1 lucfenyő, 2 erdei fenyő, 3 bükk, 4 egyéb  lom bos, 5 gyalú- 
forgács, 6 hám ozási eselék

4. ábra. A hajlítószilárdság és térfogatsúly összefüggése 
különböző fafajokból gyártott forgácslap esetén (W. 
Klauditz és G. Stegmann szerint)tak. Nagyon messze vezetne, ha az enyv és a ragasztóanyagok fejlődéséről áttekintést adnék. Elég arra utalni, hogy műgyantákat először 1929/30. években alkalmazták és ma a forgácslapipar mintegy 90%-a dolgozik műgyantákkal. Fenolgyantát is alkalmaznak és a jövőben ez még növekedni fog, minél inkább foglalkoznak azzal a gondolattal, hogy házak külső burkolására vagy egyáltalában a szabadban forgácslapot használjanak fel. A  hidrofób kötőanyag-kiegészítők a forgácslap viszonylagos termelési költségei között döntő, sok országban a legmagasabb költségtényezőt alkotják. Az N SZK -b an  a relatív faanyagköltségek 23%-a, 36%-a a kötő- és hidrofób anyagokra esik.A  forgácslapgyártás gazdaságosságát és a lapok minőségét befolyásolja a kötőanyag gyors és kifogástalan kikeményedése. Fahrni már 1943- ban tanította, hogy célszerű a lapok külső felületét a hőpréselés előtt nedvesen tartani vagy benedvesíteni és később fejlesztette ki Klauditz a gőzlökéses préseléseljárás elméletét. A  fedőrétegek valamivel magasabb víztartalmának el- párologtatása (a ragasztandó forgácsanyag 100 p-ra kb. 1— 1,5 p vizet szórnak fel) nemcsak a jobb hővezetés következtében eredményez rövi- debb présidőt, hanem a fedőrétegek tömöttebbé, simábbá és ezáltal szilárdabbá és szebbé válnak.Könnyen elfogadható, hogy a kötőanyag.tarta- lom növelésével a forgácslapok fizikai-műszaki tulajdonságait meg lehet javítani. Eltekintve a gazdaságossági határoktól, amelyek fennállnak, az 5. ábra mutatja, hogy alig indokolható meg a karbamidgyanták alkalmazása esetén a 9%-nál magasabb részarány használata (abszolút száraz forgács súlyra vonatkoztatva). A  kötőanyagok magasabb felhasználása már csak kis mértékben növeli a szilárdságot. Többrétegű lapnál bevált a kötőanyag-tartalom megosztása: a belsőréteg számára 6—8%, a fedőrétegek számára 10— 12%. Minél magasabb a gyantatartalom, annál nagyobb lesz az energia-felhasználás.
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5. ábra. Fenyőforgácsból készült lapok hajlítószilárdsága 
a kötőanyagtartalom függvényében (Klauditz és Kratz 
szerint)

4. Az alapanyag tárolása és előkezeléseNapi 200 m 3 forgácslapot (átlagos térfogatsúly 620 kp/m3, átlagos vastagság 19 mm) előállító üzem évente 280 munkanapot alapulvéve kereken 56 000 m 3, vagy 35 000 tonna forgácslapot állít elő, 2,2 üm/m3 nyersfa felhasználás mellett az üzem évi szükséglete 123 000 űm. Á ltalában az üzemek raktáron 3— 6 havi szükségletet tartanak. Nagyobb raktározás nem ajánlható, mivel— revesedés és befülledés következtében a fa- veszteség veszélye növekszik,— a fa  túlságosan kiszárad és összerepedezik, ami a kihozatalt csökkenti és rosszabb minőségű forgács keletkezik,— a manipulációs költségek a túlzott máglyá- zó munka miatt megnőnek,— tűz esetén az oltómunkálatok nehezebbé válnak, és— a fanyersanyag vásárlása rugalmatlanná válik.Eredetileg a nyersfa-anyagot gondosan mág- lyázták, újabban ‘arra tértek át, hogy ezt a bérköltséges tevékenységet mellőzzék és a fát rendezetlenül hagyják. Innen polipmarkolóval (többkarú) úsztató csatornákba szállítják a nyersanyagot.Nagy műszaki és gazdasági jelentősége van a fa kérgezésének. Kézi kérgezés a magas költségek és a munkaerő hiánya miatt már nem jön szóba. Gépi kérgezéshez a forgácslapiparban vagy vágó szerszámmal ellátott kérgező gépet, vagy dörzs-kérgező gépet használnak. A  vágó szerszámos kérgező gépeknek az a hátránya, hogy magas a faveszteség (10— 15%, sőt 25% fölé is emelkedhet). Ebben a tekintetben sokkal kedvezőbb a dörzskérgező gép, amely a kérget a kambiumnál bántja le és gyakorlatilag szinte faveszteség nélkül működik.Fontos a fa alapanyag nedvességtartalma is, mely az erdőben és a fafelkészítő helyeken 35— 120% között ingadozhat. Nedves tárolás természetes vagy mesterséges úsztatókban nem szükséges a forgácslapipar nyersanyaga számára. Adott esetben azonban a permetezéssel vagy 

mesterséges köddel való nedvesítés célszerű. Amennyiben a rönköt kérgezik, a megf elelő nedvesség föltétien szükséges. A  faanyagot vízzel vagy gőzzel kezeljük. A  forgácsolás szempontjából a fanedvesség lehetőleg ne legyen 35°/0 alatt. G . Pahlitzsch és J .  Mehrdorf vizsgálatai kimutatták, hogy a rostelítettségi pont feletti forgácsolás az előnyös. Alacsonyabb fanedvesség megnöveli a vágáshoz szükséges energiát és csökken a forgács minősége. A  forgácsfelületen a szakítások mélyebbek lesznek, a forgács-vastagság erősebben ingadozik és az aprófelületű forgácsok részaránya megnövekszik.A  nyersanyag előkezelése folyamán az idegen fémanyagokat el kell távolítani, m ivel az értékes szerszámokat, sőt adott körülmények között a gépeket is megrongálhatják. A  fémkeresés céljából többnyire axiáldsan egymás mögött elrendezett gyűrű alakú vagy derékszögű elektromágneses orsókat alkalmaznak. A  megtalált fémrészeket hang vagy fény útján jelzi a készülék.
5. Forgács előállításaA  kis farészeknek a forgácslapipar számára történő gyártása teljesen új feladatokat állított. Eredetileg a legegyszerűbb eljárást alkalmazták: a forgácsot törték, aprították vagy darálóban zúzták. Kímélő és gyakorlati szempontból veszteségmentes faaprítás a szeletelés volt (vágott forgács).A  forgács előállítása céljából a gépekhez a fa nyersanyagot előzetesen aprítottan kell szállítani. Ennél egy durva forgácsolásról van szó, amely kis darabos anyagot ad apríték-forgács formájában. Rönkfát a forgácslapiparban általában nem aprítanak, mivel ebből közvetlen forgácsolás útján magas értékű ún. cél forgácsanyagot kaphatunk. Vékony furnérból azonban további aprítás útján nagyon használható forgácsanyagot nyerhetünk. A  furnér hulladékához hasonlóan a hámozási hulladékot is előzetesen aprított nyersanyagnak tekinthetjük. Erre a célra tárcsás aprító gépet, henger- és dobaprí- tót alkalmaznak, s faforgácslap ipar számára 30—60 mm aprítékhossz előnyös.A  szeletelt forgács előállítására éles késekkel felszerelt gépek szolgálnak. Az érdeklődés előterében az előállított forgács minősége áll.Gazdaságossági okokból két követelményt kell kielégíteni:— Az igénybevett faanyagot lehetőleg maradéktalanul, azaz veszteségmentesen alakítsuk át forgáccsá.— A  forgácsok ne legyenek (ellentétben a fa megmunkálásnál keletkező forgácsokkal szemben) véletlen termékek, hanem céltudatosan előállítottak, amelyek forgácslapgyártás számára lehetőleg előnyös tulajdonságokkal rendelkezzenek.Különösen vékony forgács előállítása esetén döntő jelentőségű a forgácsoló kések élezésének minősége. A  fa  természetes szerkezeti ingadozó-



Prof. Dr. Ing. Dr. h. c. F. Kollmann: Faforgácslapok javítása 37sának következtében a forgácsoknak még kiváló minőségű gépek alkalmazásánál és kés beállításánál is bizonyos szórásuk van. Általában azt mondhatjuk, hogy az alakban és vastagságban erősen ingadozó darált forgácsok szerény, a sokkal egyenletesebb vágás útján nyert forgácsok magasabb igények kielégítésére alkalmasak. A  legtöbb szeletelt forgácsot előállító gép a gyalu alapelv szerint működik.A  forgácsolók útján előállított vékony lapos forgácsokat, ha a fedőréteg gyanánt akarjuk őket használni, utánaprítóban tovább aprítjuk. A z u tánaprító teljesítménynek a fanedvességtől való erős függése ellenére a további aprítást általában a szárítás előtt végzik, mert az igen száraz forgácsoknál sok rostra merőleges törés és több por keletkezik.
6. Szárítás, osztályozásA  forgácslap gyártásakor a forgács szárítása egyre fontosabbá vált, mert a  lap iránt támasztott igények állandóan nőttek. Ezáltal kívánatos a végnedvesség egyre szűkebb tűrésének megkövetelése, ami ugyanakkor magasabb gazdaságosságot és nagyobb üzembiztonságot ad a forgács szárításánál.A  kezdeti nedvesség a mái' ismertetett határok (kb. 35— 120%) között ingadozik. Ingadozás gyakran rövid időszak alatt is fellép. A  szárítás utáni végnedvesség kb. 3—6% között legyen. Túlságosan nedves forgács a hőpréselésnél a lap belsejében gőzbuborékok képzéséhez vezet (lap- robbanás), ami által a szilárdsági érték leromlik. Ilyen lapnak a húzószilárdsága rendkívül csekély. Túl nedves forgács hosszabb présidőt is igényel és ezáltal a termelést csökkenti. Túlságosan száraz forgács ugyancsak nagy hátrányt idéz elő: a szárítókban a tűzveszély növekszik, a pneumatikus csővezetékekben veszélyes szta- tikus-elektromos töltés keletkezhet. A  kellemetlen porképződés az egész üzemben megnövekszik, a lap élei hajlamossá válnak a töredezésre, a prés zárásakor a túlszárított, könnyű forgácsokat a keletkező légáram a lap felszínéről lefújja .A  forgács minőségében mutatkozó különbségek elkerülhetetlenek, de a szerző és R. Teichgräber (1962) kiterjedt vizsgálatai azt mutatták, hogy a finom anyag 8%-os részarányig, a forgács szárazsúlyára vonatkoztatva, a lap tulajdonságait lényegesen nem rontja.A  forgács-szárítókban tűz keletkezhet, amely adott körülmények között az egész üzemet veszélyeztetheti. A  veszélyeket korlátozni lehet, ha a következőket figyelembe vesszük:— A  szárítót előállító cég előírásait pontosan be kell tartani, a kiszolgáló személyzetet erről állandóan tájékoztatni kell, a fűtött szárítók zárjainak meg nem engedett nyitását figyelmeztető táblákkal, vagy méginkább elreteszeléssel kell kiküszöbölni.— A  szárítót, a forgácsfelhordót és az elhasznált levegő vezetékeket az előírt üzemelési idő után gondosan ki kell tisztítani.

— Forgácsszárító felfűtésekor veszélyes helyi hőmérséklet emelkedést el kell kerülni.— A  forgács adagolásának nem szabad akadoznia, mivel különben a túlhevülés veszélye áll elő.— Áramkiesés veszélyes, mivel a szárítóba már nem kerül nedves forgács, és az erősen kiszárított forgács mozdulatlanul fekszik és öngyulladás következhet be.— A  szárító leállításakor a forgács adagolást lassan kell csökkenteni és egyidejűleg a fűtést lassan 'kikapcsolni.Forgácsszárítóra vonatkozó berendezési költségek 1 kp vízelvonásra vonatkoztatva erősen függnek a szárító nagyságától. Ezt a 6. ábra nagyon szemléletesen mutatja. A  szárítást a forgács osztályozása, minősítése megelőzheti, illetve követheti.A  minősítés, valamint az osztályozás igen hasonló folyamatok, amelyeket nem lehet élesen egymástól elhatárolni. A zt mondhatjuk azonban, hogy mindkét folyamat a forgácslapok minőségét növeli: a minősítés a használhatatlan forgács selejtezését, az osztályozás frakcionálását idézi elő. Még igen jó minőségű nyersanyag alkalmazása esetén is kizárt, hogy teljesen egységes forgácsanyagot állítsunk elő. A  minőség növelésének a minősítés és osztályozás által való lehetőségévéi a  forgácslapgyártó iparban gyakran élnek. Szitákat alkalmaznak, de még ma is uralkodó a levegővel való osztályozás. A  legegyszerűbb eljárás a rázó osztályozás. A  légosztályozásnál (7. ábra) az esés irányára merőlegesen vezetik a légáramot, amikor a könnyű részek a levegőellenállás nagyságától függően, többé-ke- vésbé erősen oldalt esnek, míg a vastagok lefelé esnek.A  dobosztályozónal a forgácsnak egy dobhenger vízszintes kezdősebességet ad, amely a levegő ellenállásától függően többé-kevésbé gyorsan csökken.Forgácslapgyártásra különösen alkalmas a levegővel való osztályozás, mivel jó minőségű lapok számára (különösen a fedőréteg számára) csák vékony forgácsokat szabad használni. Sokáig nem volt ismeretes, hogy a jó minőségű lapok gyártására kifogástalan osztályozás szükséges. A  forgács-légosztályozók fejlődése nehézségekbe ütközött, mert az aerodinamikus viszonyo-

6. ábra. Forgácsszárító létesítési költségei a szárítónagy- 
ság függvényében
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7. ábra. Légosztályozási eljárások (Rackwitz és Ober
meyer szerint)
a — szabadesés, b — lebegő o sztá lyozás, c — keresztlégára- 
m os osztá lyozás, d  — dobásos o sztá lyozáskon úrrá kellett lenni. M a már megoldott ez a probléma. A  légosztályozás egyenletessége biztosítható.A  forgácslap-üzemekben alkalmazott forgácstárolóknak nem az a feladatuk, hogy nagy meny- nyiségű forgácsot tároljanak hosszú időn át. A  silók a gyártási folyamatban pufferek, s így a megfelelő helyen megfelelő nagysággal kell bekapcsolni ezeket (8. ábra). A  forgácsanyag terjedelmes, csupán 40— 80 kp/m3 ömlesztési súlya van, ezért a túlságosan kis silók a pufféi’ feladatát nem képesek teljesíteni. Az anyag szállítását gondosan kell irányítani, különösen a forgács-silókból való kiszállítást kell megbízhatóan ellenőrizni. A  forgácsanyagnak mind a teli, mind a csaknem üres bunker esetén is azonos ömlesztési sűrűséggel kell rendelkeznie. Az először be- raktározott forgács hagyja el a később beraktározott előtt a silót. Ez különösen a kötőanyaggal már kevert forgácsra érvényes.Valam ely forgácslapüzem szállító berendezése a költségekre nézve döntő befolyással bír mind beszerzés, mind üzemelés, mind pedig a javítás és az üzemi költségek tekintetében. A  forgács volumene a mérvadó nagyság. Alkalmaznak hevederes szállítószalagokat, szállítócsigákat, kaparószalagokat, serleges elevátorokat, lengő szállítókat és igen sokféle pneumatikus szállítókat. A  pneumatikus szállító berendezések ismertetője a forgács leválasztó (ciklon); ebben megy végbe a szállítóanyag és a szállított anyag különválasztása, ebben dől el a forgácslap minősége.
7. A  ragasztóanyag felvitele és a forgács 
impregnálásaA  ragasztandó forgács-felület és a ragasztóanyag-réteg lehetséges vastagsága lényeges a forgácslap fizikai, műszaki tulajdonságaira nézve. Lehetőség szerint a ragasztóanyag felvitelé

nél zárt film et akarunk létrehozni a forgácson. Nagyon sokáig ebből a szempontból ragasztóanyag-ködöt alkalmazták szívesebben, de felismerték, hogy ez nehezen érhető el, mert a légelszívás következtében megnő a veszteség és a filmréteg túlságosan vékonyra sikerül. A  ragasztóanyag elosztása alatt a ragasztónak a forgácsra való egyenletes felhordását értjük. A  jó ragasztóanyag eloszlás függ a ragasztó elosztásától és a forgács mozgásától. Bármilyen jó is a ragasztóanyag-elosztás, ha a forgácsmozgás kedvezőtlen, akkor sosem lehet egyenletes ragasztóanyag-eloszlást elérni.A  forgács mozgatására különböző lehetőségek vannak: szabadesés, kényszermozgás, keverőlapáttal, vibrációval, fúvókákkal való mozgatás. A forgácsoknak egymásra való csúszása által a ragasztóanyag cseppecskék szétkenődnek a felületen. Ha igen jó ragasztó porlasztást tételezünk fel, a forgács minden hozzáférhető felületen egyenletes páralecsapódás keletkezik. A  nagy cseppek a forgácsra eséskor szétporladhak.Vannak folyamatosan és szakaszosan működő felhordó gépek. Az előbbiek vannak napjainkban elterjedve a forgácslapgyártó iparban, mivel ezek különösen gazdaságosak és igen jó minőségű forgácslap előállítását biztosíthatják.A  legjobb felhordó gép is csak akkor tud megfelelő eredményeket adni, ha a ragasztónak a forgácsra adagolása megfelelő. A  manapság alkalmazott adagolási rendszerek főként a forgács súlyát, a ragasztó volumenét veszik alapul. A  ragasztó adagolást igen szűk határok között végzik. Ettől messzemenően függ a lapok térfogatsúlya, szilárdsági és egyéb tulajdonságai. Jelenleg a legpontosabb ragasztóadagolást a dugattyú- szivattyúk biztosítják. A  lökethossz állításával 
a megváltozott előírásokhoz gyorsan igazíthatók ezek a szivattyúk.A  ragasztóanyag lehet oldat, vagy edzővel és egyéb anyagokkal kevert száraz kötőanyag. A  száraz kötőanyaghoz vizet, edzőt és emulziókat kell hozzáadni. Nagyüzemben ez többé-kevésbé automatikusan történik. Az enyvadagolásnak döntő befolyása van a kész lapok minőségére.
8. Terítés és lapképzésTerítéskor a forgácsnak azon a helyen és olyan helyzetben kell lenni, amelyben a kész lapokban kell elhelyezkednie. A  terítő berendezés úgy működjék, hogy minden lapnak szűk tűrés mellett ugyanazzal a felületre eső súllyal kell rendelkeznie. A  szilárdsági és dagadási értékek messzemenően a terítéstől és lapképzéstől függnek, mivel ez határozza meg a térfogatsúlyt. Ha ez magában a lapban helyenként változó, akkor ennek megfelelően változnak a tulajdonsági értékek is. A  térfogatsúly nagy ingadozásai a m inőségi értékek nagy skáláját idézik elő. Minden fizikai-műszaki tulajdonság a normáleloszlás törvényét követi (9. ábra). A  forgácslap minőségét, csakúgy mint minden műszaki termékét, oly magasra kell értékelni, mint amilyen annak a leggyengébb része. Ezért olyan értékek eléré-
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8. ábra. A forgácssilóknak a gyártási folyamatban elfoglalt helye
1 egyrétegű forgácslap Miller—Hofft szerint, 2 Bühre-eljárás, 3 háromrétegű forgácslap Halig—Bolersbronn szerint, 4 három
rétegű forgácslap Himmelheber szerint, 5 mint előbb, 6 háromrétegű forgácslap Bartrev szerint, 7 háromrétegű forgácslap 
Fahrni szerint
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9. ábra. Faforgácslap szilárdságának mért eloszlása 100 
hajlítópróbából. Gauss-féle eloszlássere kell törekedni, amely nem csökken az előírt feltételek alá. Üzemen belül ajánlatos a felületsúly eloszlását a csiszolatlan lapokon megvizsgálni, m ivel ezáltal a terítőgépek minőségét mérjük. A  túlságosan kicsi próbatestek ilyen vizsgálatokra nem alkalmasak. Általában a 10 X  Ю cm-es lapok képezzék a minimumot. Gyakran, a teríték előrehaladásának irányára merőlegesen különbségek lépnek fel, amelyek elkerülhetők lennének. A  10. ábra ad erre példát: „ A ” lapnál a felületsúly a  hosszanti éleknél túl nagy, „ B ” - nél túl (kicsi, „ C ” kissé túl magas felületsúlyt mutat a lap középső tartományában. Igen sok az egyenlőtlenség a  felületsúly terén: túl magas és ferde élek, tetőcserépszerűen egymásra fekvő forgácsanyag.Gondos üzemi ellenőrzés mellett ezeket a hibákat él lehet kerülni. A  forgácslapok jó állóképessége kereszt- és hosszirányban az egyenletes szimmetrikus szerkezetű, kifogástalan szórástól függ. Végtelen paplant képező terítési eljárásnál egy- és többrétegű lapon kívül ún. Gra- duált lapok is előállíthatók. Ezeknél a fedőrétegben a finom és a középső rétegben egyre durvább lesz a forgács nagysága. Manapság igen sok terítőgép létezik. Régebben ezt a műveletet is kézzel végezték. A  lazán ömlesztett forgács térfogatsúlyát számtalan tényező határozza m eg:— A  forgácsológép fajtája.— A  faanyagmozgatás fajtája, (állandó vagy időszakos).
10. ábra. Egy lapszalag felületsúly eloszlása a terítés 
előtolási irányára merőlegesen, meg nem felelően be
szabályozott, folyamatosan szóró berendezésnél fellépő 
jellemző hibákkal. Kívánt felületsúly 123 p/dm2. A — 
túl magas felületsúly a lap hosszirányú éle mentén, В — 
túl alacsony felületsúly, C — a lap középső részén túl
zottan nagy felületsúly

— A  forgácsoló kezelő figyelme.— A  forgácsoló szerszámok állapota (éles vagy tompa), késgeometria.— A  fafaj, választék, kor és nedvességtartalom.— Forgács vastagsága és alakja.Túl messze vezetne, ha itt az egyes terítőgépeket megtárgyalnánk, de hangsúlyozni kell, hogy a termék minőségét ezek is erősen befolyásolják. Az előállított teríték (paplan) nyugodt, rázkódásmentes szállítása szükséges.
9. Előpréselés, nedvesítés, préselésA  laza forgácsterítékből áltálában sík préssel állítják elő a nyerslapokat. Előre kell bocsátani, hogy már a forgácsterítéknek megvan a kívánt mérete. Ellenőrző mérlegelés után a terítéket legalább is nagyobb berendezésekben, előprése- lésnek vetik alá. Az előprés és az utána következő hőprés között van beiktatva a forgácsteríték felületének már említett benedvesítése, ha gőzlökéses préselést végeznek. Az első oldal benedvesítése akkor a hordlemezek permetezésével történik. Sok tényező hat az előpréselésre, nedvesí tésre és préselésre:— A  forgács anyaga (pl. fa, nád, len).— A  forgács fajtája és mérete (szeletelt, tépett forgács, karcsúsági fok).— A  nyersanyag pH értéke.— A  forgácsteríték szerkezete (egy- vagy többrétegű, töltés magassága).— A  forgács előkezelése.— A  forgácsra a ragasztó felvitele (ragasztó fajtája, mennyisége, kötőanyag-eloszlása és elosztása, használt hidrofób anyagok, tűzvédelmiszerek, rovarirtó szerek).

11. ábra. A présnyomás és térfogatsúly összefüggése for
gácslap gyártásnál



Prof. Dr. Ing. Dr. h. c. F. Kollmann: Faforgácslapok javítása 41— Forgácsnak a terítékben való elhelyezkedése.— A  forgácsnak a lap felszínén való egyenletes szóráspontossága,— Az előpréseléskor alkalmazott nyomás nagysága, időtartama és a hőmérséklet.— A  forgácslap átlagos nedvessége és nedvesség-eloszlása a lapon belül.— A  melegpréseléskor a fűtés fajtája és a hőmérséklet,— présnyomás.— préselés sebessége, a présdiagram,— a melegprés merevsége és pontossága,— a berakó szerkezet befolyása a forgácsterítékre.A  kész lapok térfogatsúlya és a présnyomás között viszonylag kis ingadozással egyértelmű összefüggés áll fenn (11. ábra). W. K uli fedte fel ezeket az összefüggéseket és azt látjuk, hogy a szórásszélesség kicsi. A  préselés előtt az átlagos fanedvesség 12%-os volt. A  vonalkázottan berajzolt határgörbék csak tájékoztató érvényűek, de belőlük a következők vonhatók le : túl gyors préselés hideg forgácsok, rugalmatlan nyersanyag, pl. len, száraz és merev forgács kedvezőtlen. A  prés lassú zárása, forró rugalmas, nedves forgácsok a présnyomást a legkedvezőbben befolyásolják. A  forgácsteritéknek hidegragasztással (tackiness) is kölcsönözhetünk szilárdságot.A  teríték felületének benedvesítéséről már volt szó. Széles körű vizsgálatok alapján felismerték azt, hogy a középréteg tartalmazzon a préselés előtt 13%, a külső i'étegek azonban 22% nedvességet. A  szerző a forgácsteríték, nedvesítésének befolyását közelebbről vizsgálta meg. Megállapította, hogy az ún. szabad víz lehetőség finom cseppekben maradjon a forgácson, hogy ezáltal a melegprés lemezeivel való érintkezése alkalmával gyorsan párologjon el és a lap középső része felé mint gőz a meleg áramlást előmozdítsa. Gondosan kell azonban eljárni és a nedvesség a középső részben semmi esetre sem lehet oly magas, hogy akadályozza a ragasztást.A  12. ábra szemlélteti a lap középső részén a hőmérséklet alakulását és az össznedvesség csökkenését a préselési idő függvényében, s ezt a befolyások 3 jellegzetes csoportjára vonatkoztatva mutatja.

Hóntortósi idő

12. ábra. A hőmérséklet alakulása a lap közepén és az 
össznedvesség csökkenése a présidő függvényében

zása a nedvesség függvényében vízben tároláskor (Law- 
niczak és Nowak szerint)A  forgácslapok egyenletes vastagságát a távolságtartó lécek biztosítják, amelyek a préslapokat a kívánt távolságban tartják. Fontosak az alátét lemezek, amelyeken a forgácspaplan van és amellyel befedjük azt. A z alkalmazott lemezek minősége mérvadóan befolyásolja a forgácslapok toleranciáját. Nem szabad elfelejteni, hogy ezek a lemezek mind mechanikusan, mind termikusán nagy igénybevételnek vannak kitéve. Élettartamuk 2 hónap és 2 év között ingadozik. A z élettartamra vonatkozó-számok azt igazolják, hogy az igénybevétel üzemenként erősen eltérő. A zt találták, hogy mechanikus rongálódások kevésbé korlátozzák a használati időt, ezt inkább az anyagban levő szerkezeti elváltozások idézik

14. ábra, ö t különböző 19 mm vastagságú forgácslap át
lagos vastagsági dagadása a kiegyenlítődési állapotban 
a forgácslap nedvességének függvényében. Az alsó gör
be a fenyővel való összehasonlítást szolgálja
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15. ábra. Forgácslapok és fenyőfa deszorpciója és ad
szorpciójának higroszkópikus izotermái

elő. Minél magasabb a préselési hőmérséklet, annál nagyobb fokú a lemezek rongálódása. Ennek következménye a  lemez belsejében végbemenő vastagsági változások, a széleken pedig vetemedés. A  forgácslapok minősége jelentősen megsínyli ezít. Statisztikailag felmérték, hogy a lemezek kb. 2000—3000 préselést bírnak ki. A  melegpréselés után a lemezek megfelelő hűtése meghosszabbíthatja a használatukat.A  forgácslapok a melegprés elhagyása után rendszerint középen kis mélyedést mutatnak. A  nedvességtől és a forgácselosztástól függetlenül ennek oka magában a présben, merevségében, az asztal és gerenda meghajlásában, ennek oka a hőfeszültség, a présrészek pontosságában a vastagságtartó és berakó lécek vastagsági toleranciájában keresendő.

16. ábra. A fa, forgácslap és farostlemez hővezetési té
nyezője a térfogatsúly függvényében (Kollmann és 
Malmquist szerint)

10. Végső megmunkálás, végkikészítésMinden forgácslapüzem tervezésekor az első kérdés a lapnagyság, ezután következik a géppark és berendezések felmérése. A  kész lap alakját rögtön a forgácslappréshez vagy egy kondicionáló folyamathoz csatlakoztatott szélezéssel alakítják ki. A  lapoknak nemcsak mérethelyeseknek, hanem párhuzamos élűeknek is kell len- niök. A  felület szerkezet és vastagság szempontjából a kész forgácslap a fogyasztó számára a legtöbb esetben még nem használható fe l teljes mértékben. Ezért csiszolják, főként hengercsiszológéppel. A  csiszolást fokozatosan végezzük úgy, hogy az éles csiszolópapírral ellátott utolsó csiszolóhengert teljesítőképességének csupán egyharmadával terheljük meg. Hogy 3 vagy 4 hengeres gépeket használjunk, esetről esetre kell eldönteni. Modem forgácslapgyárakban általában végső megmunkálóhelyeket létesítenek, amelyek automatikus- adagoló- és fordítógépekkel működnek. A  vastagsági mérés és minősítés részben mérőeszközökkel, részben szakfelügyelőkkel történik.

17. ábra. Tűzállósági vizsgálatnál a próbatestek súly
csökkenése az időtartam függvényében

11. Befejezés, fedőréteg tulajdonságokA  faforgácslap-ipar olyan fejlődésre tett szert, amelyet előre látni nem lehetett. Ebben jelentős része volt a tulajdonságok állandó javulásának. Eredetileg a forgácslapok érzékenyek voltak a nedvességgel szemben, de a  módosított kötőanyagok segítségével ezeket a fogyatékosságokat kiküszöbölték. Víztaszító anyagokat adagoltak és a meglepő hatást a 13. ábrán levő görbék mutatják. A  fával való összehasonlításban a forgácslap szélességi dagadása csekély. A  vastagsági dagadás mindenesetre jelentős, amint azt a 14. ábra mutatja. Termikus kezelésnél a forgácslap alacsonyabb hidroszkópikus egyensúllyal rendelkeznek (15. ábra). A  forgácslapok hővezetési tényezője lényegesen jobb, mint a  fáé, de nem jobb, mint a farostlemezeké (16. ábra).Minden faalapú anyagnál napjainkban az érdeklődés előterében a tűzzel szembeni viselkedés áll. A  tömör fa  ebből a szempontból nem előnyös, a fumérlapok már valamivel jobban visel-
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18. ábra. Egyrétegű faforgácslap rugalmassági modu
lusa a térfogatsúly függvényében (Keylverth adatai)kednek. A  farostlemezek középső helyet foglalnak el, ezeket azonban a fenolgyantával ragasztott furnérlemezek és mindenekelőtt ásványi anyagokkal kötött fagyapot lapok messze felülmúlják. Tűzvédőim! szerekkel való kezeléssel azonban megváltozik a kép, ezt a 17. ábra mutatja. A  18. ábra azt igazolja, hogy a forgácslapok szilárdsági tulajdonságainak szórása annál inkább emelkedik, minél nagyobb a térfogat-

19. ábra. A csavarállóság és a keresztirányú húzószi
lárdság a forgácslap térfogatsúlyának függvényében 
(Liiri szerint)súly, a 19. ábra azt igazolja, hogy a keresztirányú húzószilárdság és a  lap síkjára merőleges és párhuzamos csavartartó képesség között szoros összefüggés áll fent.A  forgácslapok méretstabilitása még nehezen mérhető. Mindenesetre fontos és a gyártási feltételektől erősen függ. A  forgácslapok felületét egyre inkább javítják, amennyiben vagy plasztikus fóliát ragasztanak rá, vagy kötőanyag bevonatot visznek rá a lapra. Ezáltal mindenekelőtt a merevségük, azaz a rugalmassági modulus és a hajlító szilárdság növekszik. A  jelenleg gyártott forgácslapok igen jó minőségű termékek és éppen ezért tudta az 1. ábrán szemléltetett fellendülést elérni a forgácslap-ipar.
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FAKI

A hazai és nemesnyárak fajtaazonosításának 
új módszere

A z Európa-szerte kialakult fahiány, a gyorsan növő fafajok termesztését kiemelt szerephez ju ttatta. Ezen fafajok között fontos szerepet kaptak az ún. nemesnyárak, azok különböző fajváLtoza- tai. Nagy lendülettel — és ma már komoly eredmények birtokában — indult fejlődésnek a nyár- nemesítés munkája is. Európai viszonylatban kiemelhetők Olaszország, Franciaország, míg az utóbbi évtized eredményei alapján hazánk is. Elegendő, ha utalunk itt a nagyarányú hazai nyártelepítési munkákra, ill. azokra a nemesítés terén elért eredményekre, amelyeket az ÉRTI sárvári kísérleti állomásán értek és érnek el. Mindezek következménye lett, hogy a termesztésbe vont őshonos hazai nyárak mellett mind több nemesnyár, annak különböző szelektált és újonnan kinemesített változata került telepítésre. A  korábbi telepítések állományai egyre nagyobb területeken fejsze alá érnek. Évről évre nő a nyárakból kitermelt fatömeg. Ezzel magyarázható, hogy a Faipari Kutató Intézetben már évek óta folynak kutatások a nyárfélék ipari hasznosítása megállapítására; vizsgáljuk a különböző termőhelyekről származó és különböző fajváltozatokra vonatkozó nyárfa-anyag fizikaimechanikai, anatómiai stb. tulajdonságait.Vizsgálataink konkrét elvégezhetőségét sok esetben zavaróan befolyásolta, hogy a vizsgált anyag faj-, illetve fajta-azonossága több esetben nem volt egyértelműen megállapítható. Több esetben az érdekelt erdőgazdaság nem tudott választ adni arra nézve, vajon melyik nyár-változat faanyagát szállították. Ismeretes az is, hogy a faipari üzemekben a rönk alakjában leszállított különböző nyárféléket (hazai, nemesnyár) a gyakorlat elkülöníteni nem képes. Ezért is nem ritkán — éppen a differenciálatlan technológiai előírások és felhasználás m iatt — lehetett hallani olyan véleményeket, hogy a nyarak ipari feldolgozásra kevéssé alkalmasak, faanyaguk egyedül a cellulóz^papíripar, a farost- és for- gácslapgyártás nyersanyagaként vehető számításba.

A  nyámemesítés eredményeinek köszönhető az is, hogy az erdőgazdasági gyakorlatban különösen, a tudományos kutatás területén pedig esetenként sok gondot okoz ma már a nyárak identifikálása, fa j- , illetve fajtaazonosítása.A  tudományos és erdőgazdasági gyakorlatban ugyan alkalmazzák a morfológiai bélyegek alapján történő elkülönítést, figyelembe veszik a levél, a kéreg, a  korona, a törzs alak különbözőségeit, a betegségeknek ellenállóbb, vagy kevésbé rezisztens változatokat, a fényigény, a növekedési erély, a vegetációs idő alakulása szempontjából mutatott tulajdonságokat. Mindezek együttesen sem teszik azonban lehetővé, hogy az identifikálás terén mutatkozó nehézségek, akár csak erdészeti vonatkozásban is, kiküszöbölhetők lennének. A  feldolgozóipar vonatkozásában nehezíti a helyzetet, hogy az elkülönítést lényegében a faanyag és a kéreg segítségével kellene megejteni, ilyen módszer azonban mind a mai napig ismeretlen.A  nyárak nagyobb arányú hazai ipari hasznosítása előrelépést követel ezen a téren is. Egyéb kutatásaink során így jutottunk el oda, hogy a kérdés megoldására gyakorlatban is alkalmazható módszer kidolgozását kíséreljük meg.A  mikroszkópos anatómia lehetőségeit a kérdés megoldására tudomásunk szerint ez ideig sehol sem vették figyelembe. így , bár igaz, hogy a nyárak vonatkozásában is végeztek nagyszámú anatómiai vizsgálatot (1, 2), az eddig ismert anatómiai bélyegeknek identifikálás céljára való felhasználása teljes biztonsággal nem alkalmazható.Intézetünk kutatási tématervében szereplő egyik m últ évi feladatunk kapcsán olyan kéreganatómiai ismeretek birtokába jutottunk, amelyek kétséget kizáró módon igazolták az identifikálásnak mikroszkópos úton való megoldhatóságát. A  vizsgálatok során m egfigyeltük, hogy a kéreg egyik legfontosabb szilárdító eleme, a háncsrost, minden esetben fajra jellemző elhelyezkedést mutat.



Dr. Fillo Z.: Fajtaazonosítás új módszere 55

A  kéreganatómiai vizsgálatokat tulajdonképpen a háncs legfontosabb tápanyag-szállító elemének, a rostacsőnek vizsgálata vezette be. A  rostacső-kutatás úttörői a múlt század 50-es éveitől: Th. Hartig (3), H . Mohi (4), J .  Hanstein (5). Je len  században főleg В. Hubert (6) emelhető ki, rostacsőkutatásaival, s a fák rostacsőrendszerének addig ismert anatómiai és sejtfiziológiai 'kutatások továbbfejlesztésével, valamint W. Holdheide (7), aki a közép-európai fák és cserjék kéreganatómiáját (több mint 60 fa fajra vonatkozóan) feldolgozta és 1950-ben — mikrofelvételekkel illusztrálva — közrebocsátotta.Rátérve vizsgálataink eredményeire, az 1. ábrán bemutatjuk az óriásnyár Populus robusta kérgének keresztmetszetét, a kéreg anatómiai felépítését. Az ábra alsó részét képező ún. háncstest a kambiumot követően kifelé helyezkedik el a törzsön. Jó l felismerhető évgyűrű-szerkezetet mutat. Az ezt követő ún. héjkéreg (rhitido- ma) a kéreg paraszövetes (peridermális) részét tartalmazza háncsszövetrészekkel együtt.A  háncstest, nyárak esetében, rendszerint 8—9 háncs-évgyűrűt foglal magába. Az 1. ábrán közölt háncstest-darab egy kinagyított részét 'Láthatjuk a 2. ábrán. Az itt mégjobban m egfigyelhető évgyűrű-szerkezetet az ún. keményháncs és lágyháncs együttesen biztosítják. A  lágyháncs szövetelemei: rostacső, kísérősejt és háncsparen- hima. A  keményháncs háncsrostokból áll. A  háncstestet harántirányban egy-sejt rétegű bélsugarak szövik át.A  kambium a tenyészeti időszak elején — a nyaraiknál — nagyobb mennyiségű (rostmentes) lágyháncsot produkál, majd (pl. az óriásnyárnál) kb. 6—7 sejt széles háncsrostréteg képződik. Ezután váltakozva lágyháncs, ill. keményháncs- rétegek következnek egyre keskenyebb sávokban, létrehozva a háncstest sajátos évgyűrűit. Az évgyűrűhatárt mindenkor háncsparenhima-sej- tek alkotják (2. ábra).

Vizsgálataink során négy nemes nyárfaj (a korai-, az I. 214 olasz-, H. 422” szürke- és az óriásnyár) összehasonlító kéregelemzését ejtettük meg, a 'kéreg háncstestében található keményháncs és lágyháncs-rétegek elhelyezkedése függvényében. Megállapítottuk, hogy a háncsrost- 
rétegek mind m ennyiségi, mind pedig elrende-

2. ábra. Mint 1. ábra, de felv. 60%. — r  =  rostacső, 
к — kísérősejt, p =  háncsparenhima, bs =  bélsugár, 
hr =  háncsrost, é =  évgyűrű



56 Faipar XIX. évf. (1969), 2. sz.

4. ábra. Olasz-nyár, P o p u lu s  I 214 kéregkeresztmet- 
szet-részlet a háncstestből, é =  évgyűrű. Felv. 60%

3. ábra. P o p u lu s  m a r i la n d i c a  kérgének kereszt
metszet-részlete. é =  évgyűrű. Felv. 60%

5. ábra. P o p u lu s  „H 422” nyárhibrid kérgének ke
resztmetszet-részlete. é =  évgyűrű. Felv. 60X

6. ábra. Keresztmetszet-részlet feketenyár kérgéből, ill. 
fatestéből, fé =  fatest évgyűrűje, hé =  háncs-évgyűrű. 
(Felv.-reprodukció W. Holdheide „Anatomie mittel
europäischer Gehölzrinden”-ből. N =  10%)
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ződésbeli viszonyaikat tekintve különbözők és 
jellem zők a vizsgált nemesnyárakra nézve.A z említett négy nemesnyár vonatkozásában 3—3 termőhelyről származó rönkök kéreganyagát használtuk fel. A  vizsgálatokat valamennyi termőhely vonatkozásában többszörös ismétléssel hajtottuk végre.A  Populus robusta háncstestében (lásd 1., 2. ábrák) a keményháncs háromrétegű, a legfiatalabb 1—2 évgyűrű kivételével, ahol csak kétrétegű. A  rostrétegek egymással párhuzamosan futók, olykor kisebb folytonossági hiányosságokkal, de egyértelműen és folyamatosan jelentkezők, nyomonkövethetők.A  Populus marilandica esetében a keményháncs az első három, esetleg négy évgyűrűben kétrétegű, hullámosán futó és gyakran szakadozott (lásd 3. ábra), az ezutáni évgyűrűkben viszont három-, sőt olykor négyrétegű is lehet.A z I . 214 olasznyár esetében a keményháncs ugyancsak kétrétegű az első 5—6 évgyűrűben, az előbbihez képest azzal az eltéréssel, hogy a háncsrost-rétegek gyakran keresztezik egymást. (Lásd 4. ábra.) A z ezutáni évgyűrűkben a háncs- rostok háromrétegűek, többé-kevésbé párhuzamosan futók s a rostok mellett kősejtek is megjelennek.A  „ H  422”  nyár esetében a keményháncs egyrétegű, éles határral bíró, folytonos vonalat adó (lásd 5. ábra). A  háncstest későbbi évgyűrűiben a rostok mellett kősejtek itt is előfordulnak.A  kapott eredmény feljogosít annak feltételezésére, hogy a háncstest keményháncs és lágyháncs felépítéséből a különböző nemesnyárfajok és változatok identifikálása, illetve a nemesnyá- raknak hazai nyáraktól való elkülönítése lehetséges, esetenként egzakt módon biztosítható. Bár megállapításunk alátámasztására hazai nyára- kon vizsgálatokat nem végeztünk, a rendelkezésre álló irodalmi adatók felhasználásával erre a következtetésre jutottunk. Ugyanis az irodalom áttanulmányozásából sikerült megállapítanunk, hogy a hazai nyárak kéreganatómiájára vonatkozóan W. Holdheide (7) a fekete és rezgőnyárra (Populus nigra és P. tremula) már végzett kutatásokat, a kéregszerkezet felépítéséről közölt felvételeket.A  feketenyár esetében az egy évgyűrűn belül elhelyezkedő háncstest háncsrost-kötegei háromrétegűek, vagyis számszerint megegyeznek a P. robusta nyáréval; futásuk azonban nem párhuzamos, hanem egymásbafonódó, több helyen elnyújtott V  alakot mutató. (Lásd 6. ábra.) így a feketenyár és az óriásnyár egymástól egyértelműen megkülönböztethetők.A  rezgőnyár esetében a keményháncs egyrétegű, hasonló a „H  422” hibrid keményháncs rétegéhez. Az elkülönítés azért lehetséges közöttük, m ivel a rezgőnyár esetében a keményháncs- réteg előbbivel szemben nem összefüggő, hanem szaggatott vonalhoz hasonló lefutást mutat. (Lásd 7. ábra.)összesen 6 nyárfaj kéreg-szerkezetét mutattuk be, melyek mindegyike olyan sajátos fajra jel-

7. ábra. Keresztmetszet-részlet rezgönyár kérgéből, é =  
évgyűrű. Felv. mint 6. ábra, de nagyítás 20X.lemző eltérést mutat, minek alapján azonosításuk egyértelművé válik.Ü gy véljük, a gyakorlat szakemberei számára, de a tudományos kutatómunkát végzők részére is olyan lehetőséget biztosítottunk, amivel a múltra jellemző sok" bizonytalanságot tartalmazó fajta-azonosítás kérdése megnyugtató alapokra helyezhető. Kívánatos, hogy ezeket a vizsgálatokat valamennyi ismert és gazdasági jelentőséggel bíró nyárhibridre — ha tetszik, kontroll jelleggel is — az érdekéit szervek végezzék el, hogy az eljárás mielőbb gyakorlati bevezetést nyerjen. Megítélésünk szerint a kéreg háncstestében helyetfoglaló kemény és lágyháncs elhelyezkedése nemcsak mikroszkóp alatt vizsgálható, de megfelelő kézi nagyító felhasználásával — és a kéreg megfelelő előkezelése után — üzemi körülmények között is értékelhető. A  makroszkópos értékeléssel lehetőséget látunk arra vonatkozóan is, hogy faipari üzemeinkbe beérkezett rönkanyagot, gyors és egyszerűen végrehajtható ellenőrzés után, a különböző nyárfa- jóknak megfelelően szétválogassák, vagy megjelöljék.A  gyakorlatban alkalmazható eljárás kidolgozására vonatkozó vizsgálatokat elkezdtük és reméljük, hogy annak leírását rövidesen közreadhatjuk.Figyelemmel felvetésünk újszerűségére, örömmél vennénk, ha mind a tudományos, mind a gyakorlati szakemberek részéről észrevételeket tennének a dolgozatban foglaltakkal kapcso-
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S Z V E T K Ó N Á N D O R
irányító főmérnök

Az épületasztalosipar műszaki fejlesztése 
és az ezzel összefüggő kérdések

Az építési tevékenység az egész világon az iparosítás irányában tolódik. Európában elsősorban a panelos építési mód fejlődött ki. Elmondhatjuk, hogy a különböző panel rendszerek együttesen képviselik a világszínvonalat, míg az egyik gyártási megoldásokban, a másik csomópontok tekintetében, a harmadik a technológiai szerelés vonatkozásában fejlettebb.Jelenleg hazánkban is a lakásépítés nagyobb arányú kialakításának megvalósítására nagy teljesítményű házépítő kombinátok létesülnek. A  házépítő kombinátokban az üzemszerű termelés lehetőséget biztosított arra, hogy az építkezés színhelyén végzett munka csak szerelésre, a kész elemek összeállítására korlátozódjék. A z építőipar tevékenység kialakítását vizsgálva megállapíthatjuk, hogy az ipart kiszolgáló egyéb iparágakra, így közte az épületasztalosiparágra is új, nagy feladatokat ró ez a körülmény. Az építőipar korszerűsítése megkívánja az épületasztalosipartól, hogy korszerűbb ajtók, ablakok gyártásának feltételét teremtse meg, az új szerkezeti megoldásokkal párhuzamosan korszerű gyártástechnológiát alkalmazzon.A z Épületasztalosipari és Faipari Vállalat az egész magyar épületasztalosipari termékek mintegy 65%-át állítja elő, 12 gyárban. Az építőipari vállalatok, valamint társminisztériumnál levő vállalatok, tanácsi ipari üzemek, az épület- asztalosipari termékek kb. 30%-át állítják elő, mintegy 140 különböző kisebb-nagyobb üzemben, amelyek vertikumként, önálló üzemként működnek. A  fennmaradó 5—7% termelési volument K T S Z -ek  ipari és vegyes üzemei állítják elő, mintegy kb. 100 különböző üzemben.Ha a termelés százalékos megoszlását vizsgáljuk, s ezt szembeállítjuk az üzemek számával, akkor kitűnik, hogy nagyüzemi termelés csak az épületasztalosipari vállalat gyárainál történik. És egyben azt is elmondhatom, hogy ugyanazon terméket az említett kisüzemek 15—20%-kal magasabb áron képesek csak előállítani.Elmondhatjuk azt, hogy vállalatunknál nagyüzemi termelés, a termelés menetének szervezettségével, a gyárak közt kialakított élesebb gyártmányprofilok kialakításával, magasabb szinten folyik, mint azokban a kisüzemekben, amelyek termelése megmaradt azon a szinten, vagy csak keveset fejlődött, ahonnan a mi gyáraink is indultak.Gyáraink termelési és műszaki színvonala lényegesen felette van hasonló termelést folytató kisüzemek felett, mégis nagyon megalapozott, átgondolt gyártmányfejlesztési, műszaki fejlesztési és szervezési intézkedések megtervezésére és
* K ivonat Szvetkó N ándor irányító  főm érnök előadá
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gyakorlati megvalósítására van szükség, amely biztosítéka lehet a növekvő igények fokozatos kielégítésének és a gazdaságos gyártásnak.Ezek után foglalkozni kívánok a gyártmányok korszerűsítésével. Általánosságban megállapítható, hogy nyílászáró szerkezetek tekintetében még mindig jelentős volument képvisel a korszerűtlen, anyagigényes, sok alkatrészféleségböl összetevődő gyártmányok aránya. A  műszaki fejlesztés eddigi alakulása során is kitűnt, hogy a hagyományos szerkezetek további gépesítése bonyolult és nagy költséget igényel. A  magasabb szintű gyártásszervezés, illetve magasabb fokú gépesítés megvalósításának elengedhetetlen feltétele a termék anyagának, konstrukciójának alapvető megváltoztatása. Hogy ez mennyire így van és változtatni ezen mennyire szükséges, azt szeretném bemutatni egy konkrét gyártmányon keresztül.Nyílászáró szerkezeteinkre jellemző a két réteg, vagyis többségben kapcsolt gerébtokos megoldások, amely nem áll összhangban az ország faanyag ellátási helyzetével, és a korszerű építőipari követelményekkel.A  faanyag igényen túlmenően jellemző a gyártmányszerkezeteinkre az alkatrészek sokfélesége. így  például egy 160 X  130 cm kapcsolt gerébtokos ablak alkatrészeinek ráma, keresztmetszet és szelvényméretre vonatkoztatva 18 féle alkatrészből áll. Ennek következményeként a korszerű kulcsgépek ‘kihasználása is nagymértékben csökken, nem beszélve arról, hogy az ilyen sokfajta alkatrészből összetevődő gyártmány előállításának komplex gépesítése szinte lehetetlen.A  kulcsgépek kihasználási idejét keresztmetszeti megmunkálás függvényében vizsgáljuk, a nagy szériában gyártott termékeknél a napi produktív idő 64%-ot tesz ki. A  többi időt a munkarenden belül elkerülhetetlen gépátállítási, előkészületi és munkahely ellátási problémák töltik ki. Mindezek a körülmények azt igazolják és szükségszerűen írják elő, hogy az épületasztalos- ipari termékek formai és szerkezeti szempontból történő értékelése egymagában nem elégséges. Az épületasztalosipari gyártmány fejlesztési tevékenységének többet kell adni, mint esztétikailag szépnek és formailag korszerűnek a ’kielégítését. A z egyre nagyobb tömegben épülő lakások és középületek nyílászáró szerkezeteit a nagyipari termelési mód alapfeltételeinek megfelelően gazdaságosan kell gyártani ahhoz, hogy mi is hozzájáruljunk a lakásépítések olcsóbbá tételéhez. Ennek viszont megvalósítása csak úgy lehetséges, hogy elsősorban a gyártmánytervezési munkát a tervezés első fázisában úgy kezdjük, hogy a gyártás tömegszerűségét biztosítjuk. Ézt úgy tudjuk elérni, ha az alkatrészek féleségét gyártmányon és gyártmány csoportokon be-



62 ___________________________________________ Faipar X I X . évf. (1969), 2. sz.

lü l a legminimá'lisabbra csökkentjük anélkül, hogy a formai vagy esztétikai hatását rontaná. Ezzel megteremtődik a gépi munka részarányának a növelése és a magasabb szintű mechanizált vagy automatizált termelés egyik lényeges alapfeltétele. Épp ezért egyértelműen kimondhatjuk azt a követelményt, hogy a gyártmánytervezéssel és fejlesztéssel foglalkozó szakembereknek tisztában kell lenni az ipar technikai és technológiai színvonalával, fejlődési irányával.Ezt a körülményt, hogy ez a gyártó ipar számára milyen nagymérvű előnyökkel jár, még nem minden szakember és tervező tudja felmérni. Ezen keresztül a megmunkálás során csökken a gyártmányok gyártási átfutási ideje, következményként pedig megnő a gyártási folyamat átbocsátó képessége, ami gazdaságosabban gyártott terméktöbbletet eredményez. Ezeket a követelményeket kielégítő tervezés azonban csák a gyártási technológiák mélyreható ismeretében képzelhető el, sőt messzemenően ismerni kell a tervezőknek a technológiai fejlesztés fő irányait is. Az a terv, amely a technológia ismerete nélkül készül, általában átdolgozásra szorul, vagy pedig nagymértékben visz- szaveti a kivitelező vállalat, gyár gazdaságos termelését. Megállapíthatjuk, hogy az épületasztalosiparban a gyártmányfejlesztés egy komplex tervezési és szervezési feladat része, amely az említettekkel együttesen hivatott a gazdaságos termelés előmozdítására, s a  korszerű esztétikai igények kielégítésére. Épületasztalosiparágon belül megteremtődött a korszerű gyártmányok tervezésének az alapfeltétele azzal, hogy létrehoztuk a vállalati Gyártmánytervező és Fejlesztő Irodát, ahol lehetőség nyílik arra, hogy az iparág és gyárak technológiai színvonalát ismerő szakemberek alakítsák ki azokat a-termékeket, melyek a nagyüzemi gyártás előzőekben említett alapfeltételeinek megfelelnek.A z épületasztalosiparban rövid múltra visszatekintő Gyártmánytervező Iroda a nyílászáró szerkezetek megjelenési formájában, esztétikai hatásban már komoly lépéseket tett előre, ami az iparág és a szákma jobb ismeretéből fakad elsődlegesen. Nagy jelentőséggel bír, bár még ezen a téren teljesen kiaknázatlanok a  lehetőségek, a fajlagos faanyag-hányad csökkentése, illetve a csökkentésre való törekvés az újonnan megtervezett konstrukcióban.Gyártmánytervezésünknél alapvető szempont kell legyen az alkatrészek számának, féleségének csökkentésére való törekvés, a szerkezetek előállításánál az élőmunka ráfordítás csökkenése mellett.Az utóbbi évek gyártásfejlesztését vizsgálva az állapítható meg, hogy az álló alapok (gépek, berendezésék) értéke nagymértékben emelkedett, ez különböző nagy teljesítményű gépek, berendezések üzembeállításán keresztül jutott kifejezésre. Ilyen berendezések pl. a lapmegmunkáló gépsor, ráma megmunkáló gépsor, ajtó al- jazó gépsor, panel-parketta gyártó gépsor és még lehetne sorolni tovább.

Ha megnézzük az állóeszközökre jutó fajlagos termelési érték alakulását, akkor megállapíthatjuk, hogy az utóbi években ez csökkenő tendenciát mutat. Ennek mélyebb vizsgálatát még nem végeztük el, de az utóbbi időben a termelékenység csökkenésében is kifejezésre jut ez a tendencia. Ezen körülményt befolyásolja, illetve hatása jelentkezik abban is, hogy az új konstrukciós termékek munkaigényessége, vagyis a fajlagos időráfordítás lényegesen emelkedett.Gyártásfejlesztési tevékenységünkben amit eredménynek könyvelhetünk el azt a szervezés területén értük el. E tevékenykedésünknek jellemző mutatójaként az 1 m 2 termelő területre eső fajlagos termelési értéket veszem alapul. Ez a mutató vállalati szinten 323 m ill. Ft-os nyílászáró termelés mellett 1964-ben 12,2 ezer Ft, 1967-ben 428,9 mill. Ft-os termelés mellett 13,7 ezer Ft-ra emelkedett. Ha ezt a mutatószámot gyárak közt tesszük vizsgálat tárgyává, akkor alapvető eltéréseket találunk, amelyek kis mértékben indokoltak a gyártmány összetétel és a helyi adottságok miatt. Azonban olyan alapvető különbségek, amelyeket a következőkben ismertetek, egyértelműen bizonyítják, hogy ott, ahol az egész gyárra kiterjedő szervezési munkát hajtottak végre emelkedés, illetve a mutatószám ugrásszerű növekedése tapasztalható.Ilyen például a  Soproni Gyár, amely a vállalati átlag felett van. 1967-ben 18,1 ezer mFt-ot ért el. Vagy ilyen hasonló emelkedő tendenciát mutat az élesebb profil következtében kialakított üzemen belüli munkaszervezés a Zuglói gyárban, ahol 1964. évi 12,5 ezer mFt-ról 22,9 ezer m Ft-ra emelkedett az 1 m2-re eső termelés. Vannak azonban olyan gyárak is, ahol a fejlesztéssel párhuzamosan az üzemszervezési és programozási, vagyis következetes gyártásmenet véghezvitelét, nem biztosították, mint pl. a Bajai Gyárunknál, ahol az 1964. éves 9,5 ezer mFt-os átlagról 1967-ben 7,5 ezer m Ft m 2-kénti termelést értek el. Ez annál is inkább súlyosbító körülmény, ment ezen gyárunknál 1966. évben befejeződött 21 mFt-os beruházással a gyár korszerűsítését célzó rekonstrukció.A  különböző mutatók azt bizonyítják, hogy ez a fejlődési tendencia nem helyes, ezért felül kell vizsgálni, gyártmányfejlesztési, valamint gyártásfejlesztési koncepcióinkat. Meg kell határozni azokat a fő irányokat és tennivalókat, amelyek a jelenlegi állapot tendenciáinak változását idézik elő.A z eddig elmondottakból látható, hogy menynyire szerteágazó és népgazdaságilag is jelentős területeket, feladatokat foglal magában az épületasztalosipar műszaki fejlesztése. Ezekután szeretném röviden összefoglalni azokat a sajátosságokat, amelyek jellemzőek és egyben meghatározzák a műszaki fejlesztésünk jelenét és jövőjét.— Épületasztalosipari termékeink iránti kereslet tartósan nagyobb, mint amit ki tudunk elégíteni.— A z építőipari iparosítása meghatározott



Szvetkó N.: Az épületasztalosipar műszaki fejlesztése 63színvonalat és ütemet diktál az egyes termékcsoportok fejlesztéséhez.— Mindinkább fokozódik a munkaerő hiány Budapesten és vidéken egyaránt. Különösen a szakmunkák területén, amely egyben azt is jelenti, hogy a szakmunkás képzéssel nem tudunk lépést tartani.— A  felhasznált alapanyagunk nagy része im port eredetű, minősége, választéka korlátozott és megfelelő mennyiség sem áll rendelkezésre.— Anyagi eszközeink korlátozottak, bővítésük elsődlegesen a fejlesztés hatékonyságának növelésével lehetséges. Az új gazdaságirányítási rendszer konkrét hatásként és monopol helyzetünkből adódóan a helytelenül értelmezett nyereség centrikus szemlélet, inkább gátolja, mint segítője a fejlesztésnek.Az előzőekben felsorolt tényezők hatásának figyelembevételével — a teljességre való törekvés igénye nélkül — szeretném összefoglalóan ismertetni azokat a fejlesztési munkákat, célkitűzéseket, amelyeknek a megvalósítása a közeli távon szükségesek. Hangsúlyozni szeretném azonban azt, hogy ezek csak célkitűzések, a megvalósításukig még számtalan részletkérdés konkretizálása szükséges az adott körülményeknék meg- felelően.A  gyártmányfejlesztés elé, mint legfontosabb célt, a használati érték növelését tűzhetjük ki. Ennek eléréséhez élnünk kell azokkal a lehetőségekkel, amelyek az adott időszakban a kutatási eredmények és nemzetközi tapasztalatok alapján a birtokunkba kerültek.A  fejlődés egyértelmű irányának meghatározásához a közeljövőben ki kell dolgoznunk azt a mutató számrendszert, amely egy-egy gyártmányfejlesztési kérdés eldöntéséhez objektív mutatókat szolgáltat. Ezek közül a mutatók közül elsődleges fontossággal kell kezelni a fajlagos anyagfelhasználás mértékét és minőségét, az élőmunka ráfordítás mennyiségét, a különböző építéstechnológiákhoz való alkalmazhatóság lehetőségét, az árnyékol hatóságot és az épületfizikai követelmények kielégítését.Csak az előzőekben meghatározott és kidolgozott mutatószámrendszer alapján alkothatunk egyértelmű véleményt — amely számrendszer alapján egyben a fejlesztés ütemének meggyorsításához elengedhetetlenül fontos — egy-egy szerkezet alkalmasságát illetően.A  homlokzati nyílászáró szerkezetek vonatkozásában a fejlesztés és tervezés fontos lépcsőjét képezi a készültségi fok növelése. Ez természetszerűen nagymértékben anyagi lehetőségeink függvénye, de teljes mértékben azonban ettől mégsem függ. A  készültségi fok növelésének elengedhetetlen feltétele a konstrukciós lehetőségek biztosítása, a szerelvények elhelyezésének méretpontossága és minősége.A  belső nyílászáró szerkezetek, elsősorban ajtólapok és tokok vonatkozásában a készültségi fok növelésén túlmenően az utólagosan elhelyezhető szerkezetek kell hogy legyenek a fejlődés irá

nyának képviselői. Ebben az esetben biztosítható, hogy az építési technológiáknál a fáziseltolódás következtében szerkezeteink az építés szerelési munkák befejezése után sérülésmentesen, minőségi csökkenés nélkül szerelhetők.Beépített bútoraink tervezésénél az elmúlt időszakban értük el a legnagyobb eredményt. A  fejlődés irányát itt az alkatrész tipizálásra épülő választékbővítés, a lakásokban a variációs lehetőségek kihasználása képezi. A  bútorok felületkezelését illetően az esztétikai hatás fokozás érdekében többféle színvariáció és kombináció alkalmazása kívánatos.Padlóburkolati anyagaink vonatkozásában a csaphornyos parketta részarányának csökkenése mellett a különböző méretű és szerkezetű táblás parketta típusok képezik a fejlődés irányát. Ezeknél a termékeknél a szerkezeti, gyártási és anyagjellemzők alapján az eddigieknél lényegesen jobban differenciált igények kielégítésére kell törekedni.Árnyékoló szerkezeteink tekintetében a korszerű építési technológiák igényeinek megfelelően tervezett ablakszerkezetekhez alkalmazható konstrukciós megoldások keresése, valamint ezeknek megfelelő alapanyagbázis biztosítása szükséges.Gyártásfejlesztési tevékenységünk elé, mint legfontosabb cél elérését a ráfordítások csökkentését tűzhetjük ki. A  ráfordítások alatt itt elsősorban az élőmunka ráfordítást kell értenünk, nem hagyhatjuk azonban teljes mértékben figyelmen kívül 1— 1 folyamat megtervezésénél a folyamat eszközigényességét sem. Az eszközigényesség növekedése — 1— 1 megtervezett új folyamatnál — csak abban az esetben fogadható el, ha az párosul a megfelelő arányú technikai színvonal növekedéssel, a termelékenység arányos emelkedésével.A  gyártásfejlesztési tevékenységünk egyik fontos formája a kutatási eredményekre és nemzetközi tapasztalatokra épülve a meglevő nagy teljesítményű gépeinkből, nagy teljesítményű gépláncok kialakítása, ezek a gépláncok a folyamatban meghatározó szerepet töltenek be, annak szervezettségét, ütemességét illetően. Igaz azonban az is, hogy ez a tendencia bizonyos mértékben csökkenti a folyamat rugalmasságát ezt azonban figyelmen kívül hagyhatjuk akkor, ha ezeken a gépsorökon olyan korszerű termékek, alkatrészeit munkáljuk meg, amelyek az ilyenfajta rugalmasságot nem is igénylik.A  gyártásfejlesztésnek ez a tendenciája feltétlenül az eszközök kihasználásának fokozásához vezet. Nem nélkülözheti azonban ez a folyamat a programozott termelést és a szervezett készletgazdálkodásra való törekvést. Csak ezeknek a szempontoknak az érvényesítésével érhetjük el azt, hogy a mennyiségi igények kielégítése mellett a minőségi színvonalat is emelni tudjuk.Az építőipari tevékenység iparosodása megköveteli a termékek készültség fokának növelését, ami a gyártásfejlesztésnek az elkövetkezendő időszakban jelentős problematikáját képezi. A
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készültségi fok növelésére való törekvés, a gazdaságos megoldások keresése nem tekinthető pusztán a szoros értelemben vett épületasztalosipari gyártásfolyamat meghosszabbításának. Bár a korlátozott anyagi lehetőségek miatt jelenleg ezen a színvonalon elégül ki a tényleges társadalmi igény. Vállalatunknak azonban, mint a termék gyártójának élnie kell azokkal a lehetőségekkel, amelyeket céltudatos fejlesztési tevékenység útján a szerkezet tervezésétől a gyártásfolyamaton keresztül az újabb anyagok felhasználási lehetőségeinek a kihasználásával bizonyosra vehető, hogy korszerűbb gyártástechnológiával a jelenlegi költségszínvonalon a célkitűzés megvalósítható.A z általános értelemben vett épületasztalos- ipari gyártásfejlesztési célkitűzések központi témája a gyártás szakosítására való törekvés. A  gyártás szakosításának feltételei az épületasztalosiparban megvannak. A  megfelelő szint kiválasztása a közeljövő problematikáját képezi.A  gyártás szakosításnak nemzetközi méretekben történő megvalósulásáról hazai viszonylatban is számtalan példát tudnék felsorolni a jelentősebb ipari ágazatokban. Faipari vonatkozásban figyelemre méltó eredményeket nemzetközi méretekben alig, hazai viszonylatban elenyésző mértékben találtunk. A  gyártás szakosítására való törekvés képviseli a faiparban azt az irányzatot, amely a folyamatok automatizálási feltételeinek megteremtéséhez vezet.A z előttünk álló feladatok közül szeretném kiemelni a központi szabászüzem létesítésével kapcsolatos feladatokat. Köztudomású, hogy iparágunk az egyik legnagyobb hazai fafelhasználók közé tartozik. A  faanyaggal való gazdálkodás népgazdasági érdek. A  rendelkezésre álló fűrészáru minősége csökkenő tendenciát mutat. A  feldolgozott faanyagnak, mintegy 65%-a épül be a termékeinkbe a többi forgácsolási és darabos hulladék. Mindezek a körülmények sürgetően követelik e problémakör mélyreható elemzését és objektív tényezőikre épült megoldás kidolgozását.A  központi szabászüzem létesítésével lehetőség nyílik nagy teljesítményű, automatikus vezérlésű manipuláló gépsorok üzembeállítására, az egy helyen keletkező nagy mennyiségű hulladék feldolgozására. Ilyen koncentrált alkatrészelőkészítés esetén az alapanyag a kívánt nedvességtartalmi fokra beállítható, minőségi színvonala tartósan garantálható. A  hulladék feldolgozás folytán elsődlegesen olyan feldolgozási technológia megvalósítása a cél, melynek eredményeként magas használati értéket képviselő, a termékeinkbe beépíthető alkatrészek előállítása biztosítható.Az épületasztalosipar gyártásfejlesztés másik jelentős területe a forgácsolási technológiák, ezen keresztül a forgácsoló szerszámok fejlesztése.Az előzőekben is említettem már, hogy a gyártásfolyamat különböző fázisaiban a bedolgozott alapanyagnak 25—28%-át különböző módon el

forgácsoljuk. Ezek a veszteségek a folyamat elkerülhetetlen költségtényezőiként terhelik a késztermékeket. Addig, amíg a faipar egyes területein pl. a forgácslap-gyártásban a forgácsgyártás a folyamat célja, addig az nálunk, mint szükséges velejáró jelentkezik.A  forgácsolási veszteségek csökkentése a forgácsolás-elmélet kutatási eredményeinek felhasználásával még távlatokban is csak bizonyos mértékben lehetséges. Ezért véleményem szerint a forgácsolási technológia fejlesztése, valamint ennek megfelelő szerszám konstrukció kialakítása révén viszont elérhető, hogy az épületasztalosipari gyártásfolyamatoknál a forgácsolási technológia, vagyis az alkatrészek megmunkálása célforgácstermelö folyamattá váljon.Gyártásfejlesztési tevékenységünk keretében számolnunk kell és fel kell készülnünk olyan folyamatok megvalósítására is, amelyek ma még nem tartoznak az épületasztalosipari gyártásfo- lyamatok fogalomkörébe. Itt elsősorban az új anyagok feldolgozása kapcsán jelentkező újszerű feladatokra gondolok, mint pl. különböző forma- préselési extrudálási folyamatok.Előadásom első részében jelenlegi fejlesztési tevékenységünk és eredményeink értékelésénél a műszaki szervezést tudtam kiemelni, mint legeredményesebb területet. E területen elért eredményeinket tapasztalataink és lehetőségeink birtokában a jövőben is fokozni kívánjuk. A  műszaki szervezés elé, mint elérendő célt eszközeink kihasználását tűzhetjük ki.A  termelőeszközök kihasználásának maximalizálásánál szükség van a gyártás szervezettségének magasabb színvonalra való emelésére, a tenmelőberendezések kihasználásának szinkronizálására, a kezelő személyzet szakképzettségének fokozására. Ezeknek a szempontoknak a figyelembevételével fokozni kívánjuk a vállalat gyárai között a munkamegosztást. Biztosítani kell, hogy a kijelölt fő gyártási profilokban történjen csak minden gyárban évről évre a termelés bővítése.E folyamat elkerülhetetlen velejárójaként az igények növekedésének függvényében gyáranként kialakulnak azok a tiszta profilú gyártásfolyamatok, amelyek egyben a tömegbázist adják a gyártás fejlesztésének lehetőségéhez, a berendezések maximális kihasználásához. A  mennyiségi növekedés üteme, ha ezt megkívánja az egész gyárra kiterjedő termékátcsoportosítás végrehajtását is előirányozzuk, mint már erre a közelmúltban is sor került.A  műszaki szervezésnek kell lenni annak az eszköznek a vállalat életében, amelynek kihasználását sosem tudja teljes mértékben elérni. Ebben az esetben biztosítható ugyanis, hogy az anyagi lehetőségek korlátozott volta ellenére, az adott körülményeknek megfelelő megoldások találhatók, a felmerült problémák megoldására. Épp ezért vállalatunknál az elkövetkezendő időben a műszaki szervezési tevékenység fellendítése szükséges és elengedhetetlen feladat.E rövid előadásban vázolni kívántam az épületasztalosipar fejlesztésével kapcsolatos problé-



mákat, feladatokat, elképzeléseket. Ügy gondolom, hogy az elmondottakból kitűnt, hogy feladataink nagyok és szerteágazóak. Szükséges tehát, hogy e feladataink megoldására a rendelkezésre álló valamennyi erőnket mozgósítsuk.1964. évi építőiparról szóló párthatározat külön is felhívja az építőiparban dolgozó mérnököket technikusokat és műszaki dolgozókat a fokozott feladatok megoldására.E feladatok megoldásában messzemenően támaszkodni kívánunk a F A T E  munkájára és minden faipari intézmény tevékenységére.

Az épületasztalosipar fejlesztésében ugyanúgy, mint a faipar egyéb ágazataiban sokat segített a Faipari Tudományos Egyesület. Számos tanulmányt készített, társadalmi úton bírált, több fejlesztést célzó tervet, technológiát, szervezési elképzelést valósított meg.Ezen munkákban a Soproni FA T E  csoport élenjár. Jelentősége pedig abban is megmutatkozik, hogy magában foglalja az ország faipari egyetemének tudományos munkásságát és ezen keresztül is segíti az épületasztalosipar fejlesztését.
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