














































HELYREIGAZÍTÁS

A FAIPAR 1977. 7. számában megjelent „Faanyagok Teológiai tulaj

donságaival kapcsolatos eredmények” című cikk címe helyesen:

„A Faipari Mérnöki Kar 20 éve”
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Faanyagok reológiai tulajdonságaival kapcsolatos eredmények*
D r .  R ó n a i F e re n cAz ősidők óta használt faanyag gazdasági életünknek ma is nélkülözhetetlen újratermelhető nyersanyaga. Az ipari fa, illetve az egyéb fatermékek iránti igény növekedésének üteme ma már jóval meghaladja a fanyersanyag természetes növekedési ütemét. Ennek következtében Európa évről évre növekvő faimportra szorul, és a gazdaságos felhasználás és fafeldolgozás egyre inkább a gazdasági életnek és a szakemberek figyelmének is a középpontjába kerül.Az elmúlt évtizedekre esik a gazdaságosabb és ésszerűbb fafeldolgozás újabb technológiáinak és gépi berendezéseinek kialakulása, melynek során a farostlemezgyártás, illetve faforgácslapgyártás termékei világszerte a szükségletek jobb kielégítését és a faalapanyagbázis kiszélesítését tették lehetővé.Erre az időszakra esik a faipari késztermékek nagyüzemi gyártásának kialakulása és kézműipari kisárutermelő jellegének visszaszorulása is. A  szocialista országokban — így hazánkban is — megindult a nagyarányú lakásépítésekkel a bútoripari és építőipari fatermékek gyártásának is lépést kellett tartania; ezt a fel-* A  Faipari Egyetem 20 éves fennállásának ünnepi jubileumi ülésén elhangzott előadás. 

adatot csak a jól szervezett, korszerű gépekkel, illetve gépsorokkal felszerelt és a legmegfelelőbb technológiával dolgozó faipari üzemek képesek a kívánt mértékben megoldani.Mindezekből következően kézenfekvő volt az igény olyan szakemberek iránt, akik a faanyag — mint biológiai produktum és mint ipari nyersanyag — tulajdonságait ismeri és annak mechanikai és kémiai feldolgozását, az alapanyag és késztermék gyártását irányítani, szervezni, illetve fejleszteni tudja.Hazánkban 20 évvel ezelőtt 1957-ben kezdődött el a faipari mérnökképzés. Kormányzatunk időben felismerte a gazdasági fejlődéssel járó és a szakemberképzés terén mutatkozó újabb feladatokat, és a szakmai valamint gazdaságossági ' szempontoknak megfelelően ezt Sopronban hozta létre, ahol a fa termesztésével, mint alapvető biológiai tevékenységgel hosszú idő óta foglalkozó erdőmérnökképzés szerves folytatását képezi. A  Faipari Mérnöki K ar megalakulásával vált az Erdőmérnöki Főiskola egyetemmé a Magyar Népköztársaság Elnöki Tanácsa 1962. évi 22. sz. törv. erejű rendelete 19. § (2) alapján. A z első évfolyam 19 fős létszámmal indult, ma a beiskolázási létszám a mérnöki szakon 40 fő, az üzemmérnöki szak nappali tagozatán 35F A I P A R * 213



fő. A  mérnöki szakon eddig 629 diplomát adtunk ki, az üzemmérnöki szakon 99-et. Ezekre az évekre esik több más szocialista országban is a faipari mérnökképzés 20, ill. 25 éves jubileuma. Érdemes megemlíteni, hogy Ausztriában, ahol eddig a faipar szakemberszükségletét a nyugati tőkés országokban történő képzéssel elégítették ki, most van folyamatban a faipari mérnökképzés szervezése.Hazai adottságainkat figyelembe véve az általános faipari mérnökképzést tartjuk, több más szocialista országgal együtt megfelelőnek: a szakosított képzés csak olyan országban valósítható meg mint pl. a Szovjetunió, ahol a faipar’ nagyságrendje, annak szerteágazó feladatai a mechanikai, a kémiai feldolgozás, a gépészet és automatizálás terén ezt indokolják.Ennek megfelelően a Sopronban folyó képzés felöleli a fa kitermelését követő ipari feladatok összességét; így az elsőleges faiparban a fűrész- és lemezipart, a farostlemez és a forgácslapgyártást, vagyis az alapanyag teljes mechanikai és kémiai feldolgozását, valamint a továbbfeldolgozó faiparban a bútoripart és az építéssel járó faipari feladatokat, tehát a teljes épületasztalosipart és legújabban a korszerű építőipari faszerkezetek gyártástechnológiáját is. Ezek a feladatok természetszerűleg nem oldhatók meg eredményesen a faanyag műszaki tulajdonságainak ismerete, továbbá a megmunkálás alapműveleteinek és gépeinek, a faipari szerkezeteknek megfelelő szintű elsajátítása nélkül.A  képzés folyamatos fejlesztése során egyértelművé vált, hogy mindezen faipari feladatok ellátásához szükséges ismeretanyagnak— gépészeti és automatizálási,— faipari gyártástechnológiai és— szervezési, illetve ökonómiai alapokon kell nyugodniok figyelembe véve természetesen a korszerű tervezéssel, a laboratóriumi vizsgálatokkal és a számítástechnikával kapcsolatban e téren várható követelményeket.Faipari mérnökképzésünket tehát alapvetően az ipar igényei határozzák meg, a vezetési, szervezési és műszaki fejlesztési feladatokkal együtt. Ennek a célnak mennél eredményesebb és hatékonyabb elérésére törekszünk a jövőben is. A  képzés fejlesztése ma is napirenden van; tudjuk, hogy a dinamikus ipari fejlődés állandóan újabb feladatokat ró a mérnökképzésre is mind a szocialista szakember nevelés terén, mind tartalmi és módszertani vonatkozásban.A  két évtized elteltével jóleső érzéssel állapíthatjuk meg, hogy a faipari mérnökök elfoglalták helyüket a faipar minden fontos területén és beleilleszkedtek a népgazdaság vérkeringésébe. Erre utalnak többek között a vállalatoktól a közelmúltban beérkezett pályázati felhívások is, ami szerint egy végzős faipari mérnökre ez évben pl. több mint 5 munkahely jut.A  nagyüzemi faipar intenzív fejlődéséhez a szakemberszükséglet kielégítéséről természetszerűleg minden szinten időben gondoskodni *

kell. így került sor 1972-ben — az ipar igényeinek megfelelően — a faipari üzemmérnökképzés elindítására, amelynek keretében lehetővé tettük a levelező képzési formát is a megfelelő üzemi gyakorlattal rendelkezők részére.A  képzési céloknak az ipar szakembereivel és társadalmi egyesületekkel való egyeztetése után az üzemmérnökképzés beindításakor a párhuzamos tanterv szerint felépített oktatás mellett döntöttünk, ami azt jelenti, hogy a képzés ma két szakon egymástól független önálló tanterv szerint folyik a képzési célokhoz igazodva.Ma is folyamatban van azonban képzési rendszerünk továbbfejlesztési lehetőségeinek vizsgálata.A  két szak nappali és levelező tagozatán ma közel 400 hallgató tanul igen kedvező körülmények között. Vidéki hallgatóinknak ugyanis mintegy 90%-a részesül kollégiumi elhelyezésben; összes hallgatóinknak 95%-a pedig valamilyen rendszeres pénzbeni állami támogatást kap. Jelenleg 2 Népköztársasági Tanulmányi ösztöndíjas hallgatónk van.Az eddigiek során több vietnami, mongol, szu- dáni és tanzániai hallgató is diplomát szerzett karunkon.Tisztában vagyunk azzal, hogy a jelenlegi időszak a hazai faiparban a szakemberrel való feltöltődés időszaka. A  szakemberszükségletet figyelemmel kísérjük, és ha úgy látjuk, hogy ez a folyamat befejeződött, a folyamatos utánpótlás biztosításához a szükséges egyensúly érdekében a beiskolázási létszámkeret módosítására javaslatot fogunk témái Főhatóságunknak.Az oktatási, nevelési és kutatási feladatait a Faipari Mérnöki K ar 8 tanszékkel látja el úgy, hogy egyes alaptárgyi tanszékek mindkét K aron kölcsönösen oktatnak a központi tanszékekhez hasonlóan.Az első nagyobb szabású oktatási reformot 1976. szeptemberétől vezettük be.Ennek során a mérnöki szakon a tantárgyak számát 35-re redukáltuk, a 4268 órát kitevő összóraszámnak mintegy fele előadás, másik fele pedig a különböző laboratóriumi, műhelyi illetve tantermi gyakorlatból áll. - A  heti átlagos óraszám a 10 félév átlagában 30—32 óra között van.A  tantárgycsoportok megoszlása a következő képet mutatja: alaptárgyak 28%-ot, alapozó tárgyak 31%-ot szaktárgyak 37%-ot és kiegészítő tárgyak 4%-ot tesznek ki.A  szaktárgyakon belül a technológiai tárgyak aránya 58%, a gépészeti és automatizálási tárgyaké 25% és az ökonómiai, vezetési és szervezési tárgyaké 17%.A z okleveles faipari mérnökképzés során — tantervi irányelveink értelmében — a következő főbb szakterületeket oktatjuk:— faanyagismeret, műszaki tulajdonságok és vizsgálatuk,— faipari gépek és berendezések, valamint automatikák üzemeltetése és karbantartása,— légtechnikai és üzemi anyagmozgatás,214 F A I P A R



— fűrészüzemi berendezések és technológiák, — forgács-farost- és rétegelt lemezgyártási technológiák,— bútor- és épületasztalosipari ill. építőipari szerkezetek, gyártmánytervezés és gyártási technológiák,— szárítás, gőzölés és faanyagvédelem, — faipari üzemszervezés és gazdaságtan.Az üzemmérnökhallgatóink a nappali tagozaton 3 éves, a levelező tagozaton 4 éves képzésben vesznek részt. A  szakmai tantárgyak ismeretanyagának megoszlása itt a következő képet mutatja:— alapanyaggyártó ipar 30%— bútor- és épületasztalosipari technológiák 34,5%,— gépészeti ismeretek 24,5% és— üzemgazdasági, szervezési ismeretek 11%.A  2600 összes órának az elméleti része 45%- ot, a gyakorlati része pedig 55%-ot tesz ki.Az üzemi munka megismertetése érdekében a mérnöki szak hallgatói összesen 12 hétét kitevő üzemi gyakorlaton, az üzemmérnöki szak hallgatói 10 hetet kitevő üzemi gyakorlaton vesznek részt. Ez évtől kezdve mindkét szak hallgatói komplex államvizsgát tesznek.Az eltelt időszak nemcsak az oktató-nevelő munka kialakításával és folyamatos ellátásával telt el; ez alatt kellett a faipar tudományos megalapozása érdekében megfelelő szintű kutatómunkát is megteremteni, az ehhez szükséges felszerelést és laboratóriumokat létrehozni. Az iparral való szoros kapcsolat és együttműködés kialakítása mellett fontos feladatunknak tekintettük és tekintjük a jövőben is a faipari alapkutatások tervszerű és színvonalas folytatását. A  megfelelő koncentrálások után a K arnak ma 18 diszcipl. témáján kívül két tárcaszintű kutatási feladata is van az ipari szerződéses munkákon kívül.Bár a Kar mindössze 38 oktatóval és 4 tudományos kutatóval rendelkezik, a legutóbbi 5 évben 5 szakkönyv 23 jegyzet készült el, a hazai szaklapokban 163, külföldi szaklapokban 26 idegen nyelvű publikáció jelent meg, ezen kívül 222 hazai és 19 idegen nyelvű előadás hangzott el a Kar oktatói részéről.Évente átlagosan 2—3 mérnöktovábbképző tanfolyamot tartottunk, de volt olyan tanfolyam is, amelyet a nagy érdeklődésre való tekintettel többszöi’ kellett megismételni.A  faipari kutatásokat — különösképpen az alapkutatásokat — ma már korszerű anyagvizsgáló laboratórium is segíti, amely 1974-ben O M FB támogatással létesült.A  faipari gyártmányok fejlesztésével összefüggő fontosabb kérdésekben számos, elsősorban középeurópai országban hasonló célkitűzések, illetve kutatási feladatok tapasztalhatók, melyek a nemzetközi szakirodalomban is tükröződnek. Ilyen témák esetében a legeredményesebb és a legkorszerűbb megoldásokkal is biztató módszer a nemzetközi együttműködés 

keretében a célszerű munkamegosztás alapján folyó kutatómunka.Karunk 3 év óta működik együtt a drezdai Műszaki Egyetem Faipari Szekciójával és a Zólyomi Erdészeti és Faipari Főiskola Faipari K a rával közös kutatási program szerint folyó kutatási feladatok megoldásában.Az elmúlt évben jött létre több éves kutatási szerződés a Leningrádi Kirov Akadémiával is, melynek keretében két fontos faipari témában szakemberek több hónapos cseréjével folytatunk közös kutatómunkát.Mindkét nemzetközi kutatásunkat a jövőben is szeretnénk tovább folytatni, sőt ennek intenzitását, illetve hatásfokát javítani.A  faiparral való kapcsolatot és az ipari problémák megoldásában való közreműködést K a runk a jövőben is kiemelkedő feladatának tekinti. Lényegében ezt szolgálják azok az együttműködési szerződések is, amelyeken keresztül az iparral való kapcsolat rendszeressé és élővé válik. Ilyen kapcsolatunk van a: K IM , F A K I, B U B IV , É P F A  Soproni Gyára, Tiszai Vegyi Kombinát, Szék- és Kárpitosipari Vállalat, L IG N IM P E X , Szabványügyi Hivatal, Nyugatmagyarországi Fagazd. Kombinát, ER D Ő T E R V .Meg kell említeni, hogy tanszékeinken egyre növekvő mértékben hallgatói szintű kutatások is folynak. A  képzés szempontjából ezekre különös súlyt helyezünk. A  Tudományos Diákkörök keretében több hallgatónk végez egy-egy témában elemző kutatómunkát, a tanszéki konzulensek közvetlen irányítása mellett. Több országos első és második helyezést, valamint külön díjat is kaptak hallgatóink.A  diplomatervek, illetve szakdolgozatok témái is legnagyobb részben a faipari üzemek valóban meglevő problémái közül kerülnek ki.Főhatóságunk az elmúlt évben adta ki az új faipari tanműhely létesítésére vonatkozó beruházási engedélyt; a gyakorlati oktatásunk fe jlesztése szempontjából nélkülözhetetlen létesítmény építése folyamatban van. Gépi felszereléséhez a Könnyűipari Minisztériumtól kaptunk jelentős anyagi támogatást.A  magasabb szintű faipari mérnökképzés igényeinek kielégítése és a specializáció elősegítése érdekében — melyet a rohamosan fejlődő ipar megkövetel — ez év februárjában kezdtük meg a szakmérnökképzést; ennek témája: „Munkaszervezés és anyagmozgatás a faiparban” . Az ipari igények messzemenő figyelem bevételével folyamatosan tervezünk a jövőben további különböző témákban is szakmérnökképzést. Talán ebből a rövid — teljességre egyáltalán nem törekvő — visszatekintésből is láthatók a faipari mérnökképzésünk fő irányvonalai, eredményei és feladatai.A  K ar fejlődése — ami napjainkban is tart és folyamatos — természetesen gondokkal, problémákkal is együtt jár.A  fiatal Kar oktatói között is sok a fiatal szakember. Ez önmagában kedvező. A z oktatók rendszeres szakmai és politikai továbbképzését, a tudományos munkába való bevezetést, a tu-F A I P A R * 215



dományos fokozatok megszerzését, az idegen nyelvek tanulását azonban fokozott mértékben állandóan napirenden kell tartanunk. Ez fontos feltétele a szocialista rendszerünkhöz hű, tudományos világnézetű faipari mérnökök és üzemmérnökök képzésének.Az eltelt 20 év valóban komoly, lelkiismeretes munkát és helytállást követelt a Kar valameny- nyi oktató és nem oktató dolgozójától. Odaadó munkájukra a jövőben is számítunk.Kérjük főhatóságunkat és az együttműködő intézményeket, vállalatokat, hogy a következő évek fejlesztési munkáiban is legyenek segítségünkre.

Külön szeretném kiemelni azt a — szinte mindennapi — támogatást, amit közvetlen környezetünk, a nagymúltú Sopron város kulturált légköre, a város párt- és állami vezetősége és faipari üzemei biztosítanak számunkra. Ezt a jövőben sem szeretnénk nélkülözni.Bízunk abban, hogy közös erőfeszítéssel, faiparunk fejlesztése érdekében, az oktatás-nevelés, a tudományos kutatás és gyakorlattal való kapcsolat további erősítése terén a következő évek újabb eredményeket hoznak.Ehhez kívánok a következő évtizedekre is mindnyájuknak további sikereket, és békés körülmények közötti eredményes munkát.





Végtelenített, szárazéi járású, farostlemezgyártás
Kiss János

A jelenlegi ismereteink szerint komoly feladatot jelent még ma is a régebbi farostlemez-gyárak rekonstrukciója és az esetleges új kapacitások létrehozása. Ugyanis köztudott, hogy a jelenleg alkalmazott kétféle alap-technológiánál — nedves- és szárazeljárás —, részben az üzemeltetési, részben a gazdaságossági problémák, még nincsenek megnyugtatóan megoldva.A  nedveseljárású technológiánál a jól ismert szennyvíz probléma megoldása, amely nagyobb műszaki és beruházási feladatot jelent, mint ahogy azt a szakemberek először felmérték. A  farostlemez — gyártás közben — az elő-víztele- nítés után is tartalmaz még 60—65% vizet. A technológiai víznek a kezelése, illetve tisztítása Mohácson is több millió Ft költséget jelent évente. Ha megvalósul a biológiai derítés ez a költség több 10 millióra is megemelkedhet. Évi kb. 50 000 tonna farostlemezt gyártó üzem vízszeny- nyező hatása, közel egyenértékű egy 110 000 lakosú városéval. A  szennyvíz kezelésével kapcsolatos magas kiadások természetesen kihatnak a termelés önköltségére, illetve a gazdaságosság mértékére is. Ezért az elmúlt években jó néhány kezdeményezés, illetve kísérlet történt, ezen probléma gazdaságos és környezetvédelmi szempontból is elfogadható megoldására. Kezdve a friss víz zártrendszerű felhasználásától a különféle biológiai derítésig.A  másik probléma a nedveseljárású technológiánál a lemezek egyoldali simasága és felületkezelhetősége. Ez esztétikai és egyéb felhasználási igény szempontjából több területen hátrányt jelent, illetve korlátozza a felhasználhatósági területet. Részben ide sorolhatjuk a fafajjal kapcsolatos kérdéseket is, bár az egyes keményfák felhasználása technológiailag megoldódott, de az elmúlt év tapasztalatai azt mutatják, hogy néhány technológiai problémával, a cserfánál üzemi szinten még foglalkozni kell (null-rost, szita-tömődés, vízfelvétel stb.).Az eddig ismert szárazeljárású technológiák, a Canematzu-féle japán, Isorel-féle dry szisztéma francia, a svéd Defibrator cég által kanadai kooperációban gyártott technológiai gépsorok, stb. Ismert a Csehszlovákia által kidolgozott technológiái is, de még vannak megoldandó problémái. A  szárazeljárású technoló- 1 giának vannak előnyei a nedves eljárással szemben, mert megoldott néhány alapvető problémát, mint pl. a szennyvíz, kétoldali simaság, fafaj stb., de nagy hátránya, hogy a beruházás fajlagos költsége — amely a nedveseljárásnál is tetemes — kb. 30%kal tovább emelkedik. Mégis ezt tekintették a jövő technológiájának, elsősorban a szennyvíz-probléma elmaradása miatt.Meg kell azonban említeni, hogy mind a két technológiával szemben a vékony forgácslapok gyártása nagyon előtérbe került, főleg a for

gácslapüzem jóval alacsonyabb fajlagos beruházási költsége miatt.A  röviden vázolt problémák foglalkoztatják a hazai szakembereket is. Ez abból adódik, hogy a Mohácsi Farostlemezgyár régebbi gépsorának rekonstrukciója behatárolható időn belül szükségessé válik, továbbá az elsődleges faipar nagyobb méretű kapacitás-bővítésének egyik lényeges útja az agglomerált-lapgyártás fejlesztése, mivel további alapanyag-forrás csak ehhez biztosítható (vékonyfa, erdei és faipari hulladék stb.).A  fenti két ok miatt vetődik fel, hogy a rekonstrukciónál milyen technológiát célszerű alkalmazni és az esetleges új kapacitások létrehozásánál számolni lehet-e a farostiemezgyártás- sal, vagy a farostlemezt vékonyforgácslappal kell-e helyettesíteni.A  vékonyforgácslap gyártását a F A IP A R  1976 októberi száma ismertette, és a cikk kitért a farostlemezzel szemben a vékonyforgácslan előnyeire is,A  FA IPA R -ban röviden ismertetett technológiai eljáráshoz majdnem hasonlóan oldotta meg a B ISO N  nyugatnémet cég a szárazeljárású, végtelenített farostlemez gyártását. Ez az új eljárás mind technológiailag, mind gazdaságilag (alacsonyabb fajlagos beruházási költség, önköltség stb.) versenyképesebbnek tűnik a hagyományos farostlemezgyártással szemben.A  végtelenített forgácslapgyártás területén a BISO N  cég nagy technológiai tapasztalatra tett szert. Az eljárás verseny képességét mi sem bizonyítja jobban, hogy rövid idő alatt kb. 50 berendezést gyártott, illetve adott el. Ezen ún. K A LA N D ER -eljárás továbbfejlesztése révén ju tott el a szárazeljárású végtelenített farostlemezgyártáshoz.Az alap-kutatások, illetve fejlesztések befejezése után kísérleti üzemben folyik a termelés, a sematikusan vázolt technológiai folyamat szerint (1. ábra).Az alapanyag aprítása, az eddigi technológia szerint történik. Az aprítékot nyomás-nélküli rafinátorban tárják fel és az így feltárt rost- anyagot, a cég által kifejlesztett speciális szárítóban a megkívánt nedvességtartalomra leszárítják. Szárítás után a rostanyag közvetlen az enyvezőhöz kerül. A  száraz rostanyagot adagolóbunkerben, (2.1) súlyadagoló van beépítve, amely biztosítja az enyvező-berendezés (2.2) rostanyaggal való egyenletes ellátását.A  beenyvezett rostanyagot pneumatikus berendezés szállítja a térítő-állomáshoz (3.1). A  speciális terítőberendezést szintén a B ISO N  cég fejlesztette ki. A  terítőberendezésből végtelenített acélszalagra (3.3) adagolják ki a rostanyagot, s tulajdonképpen itt történik a lemez-pap-F A I P A R * 217



1. ábra

2. ábra

lan képzése, illetve terítése. A  terítés után a paplan felületén előforduló esetleges durva felületi egyenetlenséget a terítőszekrény utáni kaparó-hengerrel távolítják el (3.2) s itt történik a paplan súly-ellenőrzése is.Az előfűtő-berendezés (5) előtt, előtömörítő van beépítve (4). Az előtömörítő-bcrendezés ideális paplanvastagságot biztosít a nagyfrekvenciás előmelegítéshez. Előtömörítés után nagyfrekvenciás zónába (5) ju t a paplan, ahol a felmelegítés olyan méretű, hogy a ragasztóanyag kötése még nem kezdődik meg. A  nagyfrekvenciás zónában levő 60—70 C° hőmérséklet plasztikussá teszi a paplant és az előtömörítessel együtt biztosítja a préseléshez megkívánt paplan-vastagságot.Az előpréselt és előmelegített paplant a végtelenített térítő-szalag átadja a prés acélszalagjának (6.1). A  préselés a vékonyforgácslap- gyártásnál jól ismert Kalander-préssel történik. A  fűtött dob (6.2) és a tömörítő-hengerek (6.3) biztosítják a megkívánt farostlemez tömörségét 

és vastagságát. Az előzetes tájékoztatás alapján, ezzel a préselési technológiával, +  0,2 mm vastagsági eltérésű lapok gyárthatók.A  préselés után 6—8%-os nedvességtartalmú a farostlemez, s így termikus utókezelésre nincs szükség. A  gyártott lemezeknél, fafajtól függően, 800—900 kg/m:! térfogatsúly mellett, 400 kg/m2 — 40 N/mm2 átlagos hajlítószilárdságot érnek el.A  farostlemez szélezése, 1300—2500 mm szélesség között változtatható. A  lemezek hosszmé- réte tetszés szerinti hosszméretű lehet (2. áb
ra).A  közzétett tájékoztató szerint, a farostlemezt gyártó B ISO N  rendszer előnyeit, az alábbiakban lehet összefoglalni:— a hagyományos nedves- és szárazeljáráshoz viszonyítva alacsony a beruházás (fajlagos költsége,— nincs szennyvíz probléma,— nincs fafaj probléma,— a technológiai berendezés egyszerűbbé vált,— a farostlemezek méreténél nagyobb variálási lehetőség van,— a farostlemezek mindkét oldala sima, tehát felületkezelhető,— termikus utókezelésre nincs szükség, stb.Természetesen a vázlatosan ismertetett technológia nem elégséges egy gyártási-eljárás, illetve technológiai berendezés műszaki és gazdaságossági megítéléséhez. A  hazai farostlemezgyártás további fejlesztésének döntésénél azonban célszerű lenne a röviden ismertetett új szárazeljárás részletesebb megismerése, illetve megvizsgálása.A  cikk összeállításához a Holz als Roh- und Werkstoff-ban (1977. jan.) megjelent tájékoztató, valamint Dr. Amrik László, ,,Farostlemezgyártás fejlesztése” című O M FB anyaga lett felhasználva.
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