




Új utakon a Braunschweig! Wilhelm Klauditz Intézet
Az intézet története és az alapító

W i nk  le r  A n d  rá s  »

A Braunshweigi Fakutató Intézet a város szélén 
fekszik, 2,5 ha területen. Új épületét erdő övezi. 
A Német Szövetségi Köztársaság sok tekintetben 
legjelentősebb fakutató központja. Harmincéves 
fennállása óta munkatársai mintegy 600 tudomá
nyos közleményben adtak számot kutatómunká
jukról.

Üj és érdekes eredményeik a hazai kutatómun
kára, termelőmunkára is termékenyen hatottak 
és hatnak.

Az Intézetet 1946-ban Wilhelm Klauditz alapí
totta. Klauditz, a fa- és faipari kutatás egyik leg
kiemelkedőbb alakja 1903-ban született a Bra
unschweig melletti Vecheldében. A braunschweigi 
Műszaki Főiskolán 1928-ban fejezte be vegyész 
tanulmányait, majd doktori címet szerzett. A 30-as 
évek közepén már jelentős kutatómunkát végzett 
a lombos fák papír- és cellulóziparban történő 
hasznosításával kapcsolatban. 1943-tól az ebers- 
waldei Erdészeti Főiskolán a kémia professzora, 
1946-ban Braunschweigben létrehozta a „Verein 
für technische Holzfragen” nevű egyesületet, 
amelyből szívós és célratörő munkával fejlesztette 
ki a Kutató Intézetet. Az Intézet 1953-tól a Mű
szaki Főiskola keretén belül működik.

Különösen nagy érdemeket szerzett Klauditz a 
falemez-, főként a forgácslapipar megteremtésében 
és gyors fejlesztésében. Intézete elméleti kutatá
saival lerakta a modern forgácslapgyártás alapjait.

Nevéhez fűződik az első német fakonferencia 
(Holztagung) megszervezése.

Fontosnak látta és szorgalmazta az együttműkö
dést az erdészet és a fafeldolgozó ipar között. 
Csaknem 100 tudományos közleménye közül nem 
egy ma is alapvető munkának számít a faiparban. 
Ezek közül a legfontosabbak a következő témák
kal foglalkoznak: a gyenge faválasztékok hasz-

Wilhelm Klauditz (1903—1963) az Intézet alapítója

nosítása a forgácslap- és farostlemezgyártásban; 
forgácslap- és farostlemezgyártás tudományos-mű
szaki alapjainak kidolgozása; új, forgácsból gyárt
ható termékek kidolgozása (forgácsból készült ido
mok); gyorsan növő fafajok műszaki-technológiai 
tulajdonságainak és hasznosítási lehetőségeinek 
vizsgálata.

Életének egyik legfontosabb állomása: Intézete 
1960-ban elfoglalhatta új otthonát.

Mint elismert tudós és nagyszerű szervező szá
mos nemzetközi és NSZK-beli tudományos egye
sület és szervezet tagja, vezetője volt. Mint ember
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szerény volt: 1963-ban nem tartotta szükségesnek, 
hogy az általa alapított folyóiratban, a Holzfor- 
schungban megemlékezzenek hatvanadik születés
napjáról. Az újság hamarosan azonban mégis írt 
róla: nekrológját közölte. A fakutatás egyik leg
nagyobb alakja 1963. június 30-án gépkocsi-baleset 
áldozata lett.

A braunschweigi Fakutató Intézet nemsokkal 
ezután alapítója nevét vette fel.

A Wilhelm Klauditz Intézet (WKI) 
tevékenysége ma
A WKI a múltban új iparág, a faforgácslapgyár
tás létrejöttéhez szükséges elméleti alapokat dol
gozta ki. Ma feladatai megváltoztak: a faipar 
továbbfejlődéséhez, átalakításához szükséges ku
tatómunkát végzi. Az Intézet az új körülmények
nek megfelelően új utakon jár.

A WKI az erdészettel és fafeldolgozó iparral 
szoros kapcsolatban a fahasznosítás aktuális kér
déseit kutatja. Különös jelentőségűek a következő 
kutatási témák:

— gyenge faválasztékok, fakéreg és eddig fel 
nem használt fás növényi részek hasznosítása, 

— a fafeldolgozás új technológiái,
— fizikai-kémiai folyamatok a falemezgyártás

ban,
— fa építőelemek továbbfejlesztése, 
— felületkezelés.
Az Intézet Kutatási témái főként a következő 

területekről adódnak:
— gyártás- és méréstechnológiák,
— falemezek (faforgácslapok, rétegelt- és farost

lemezek)
— kémiai technológiák (fa-, cellulóz-, papír-, 

kötőanyagkémia),
— építőelemek és bútorszerkezetek, 
— fa és falemezek felületkezelése, 
— fahulladékok és egynyári növények.

Jellemző a kutatómunkák megrendelőinek köre 
. is:

- állami erdészetek, magánkézen levő erdésze
tek,

- a fafeldolgozó ipar legkülönbözőbb ágai, külö
nösen a falemezipar, fűrészüzemek, bútor
gyárak, előregyártott épületeket előállító üze
mek,

— vegyipar, különösen a lakk- és ragasztóanya
gokat előállító üzemek,

— cellulóz- és papíripar, különösen felületneme
sítő papírokat előállító üzemek.

Az Intézet munkatársainak kb. 4000 m2-nyi 
laboratórium, ill. műhely áll rendelkezésükre. A 
létszám eddig mintegy 50 fő volt. A karlsruhei 
Fakutató Intézet megszüntetése után ennek az 
Intézetnek jelentős kutatóállománya is ide került. 
A munkatársak mintegy egyharmada egyetemi, 
ill. főiskolai végzettségű.

Laboratóriumaik közül igen jelentős a kémia 
laboratórium, ahol a forgácslapok utólagos formal- 
dehyd lehasadásának mérésére dolgoztak ki érde
kes eljárást. A forgácslapokból, faalapanyagokból 
épített panelek időjárásállósági vizsgálataihoz két 

házat építettek fel ezekből az anyagokból és érzé
kelőkkel mérik az alak változások mértékét.

A laboratóriumok közül legjelentősebb a forgács
lapgyártó és vizsgáló. A forgácsképzés legkülön
bözőbb módjaitól a forgácsosztályozó berendezé
sen át turbó keverőgép, légsodrásos terítőgép és 
programozható hőprés áll rendelkezésre.

Itt folyt legutóbb a nagyszabású fakéreglap kísér
let sorozat. Elmondhatják, hogy a laboratóriumban 
jól lehetett szimulálni az üzemi körülményeket. 
A fakéreglap-kutatásokkal kapcsolatban fontos 
rögzíteni a kutatók véleményét: a kéreglapgyártás 
kérdése egyre aktuálisabb lesz és mielőbb kész, 
megbízható eredményeket kell az ipar rendelkezé
sére bocsátani. Ez alapfeltétele egy ilyen termék 
gyárthatóságának.

Rendkívül modern faanyagvizsgáló berendezései 
vannak az Intézetnek ahol a mért eredményeket 
számítógép értékeli ki. Ez nagy terjedelmű, reális 
kísérletek elvégzését teszi lehetővé.

Az anyagvizsgáló laboratóriumban található a 
WKI legújabb műszere, amely a forgácslapok tér
fogatsúly eloszlását méri gammasugarakkal.

Forgácslapok térfogatsúly eloszlásának mérése 
gammasugarakkal
A szakemberek előtt jól ismert a forgácslapok 
keresztmetszetében a térfogatsúly eloszlás fontos
sága. A térfogatsúly-eloszlás ellenőrzése és pontos 
beállítása az optimális laptulajdonságok szem
pontjából elengedhetetlen.

A térfogatsúly-eloszlás mérésének eddigi mód
szerei körülményesek, vagy pontatlanok voltak. A 
legelterjedtebb módszer szerint a forgácslap-ke
resztmetszet egységnyi, kis rétegeinek lecsiszolása, 
ill. lemarása után a súly- és térfogat különbségek
ből számolták a térfogatsúly-eloszlást.

A röntgensugarakkal történő mérés nagyon pon
tos, azonban valószínűleg a filmfelvételek értéke
lésének körülményessége miatt nem terjedt el.

A WKI és a müncheni Sugárbotanikai Intézet 
közösen fejlesztette ki azt a módszert, amely lehe
tővé teszi forgácslapok térfogatsúly eloszlásának 
megfelelő pontosságú mérését gammasugarakkal. 
Az eljárás praktikus és gyors mérések végzésére 
alkalmas, megfelel a modern forgácslapgyártás 
követelményeinek.

A mérés elve a különböző tömegek különböző 
sugárgyengítő, sugárelnyelő hatásán alapszik. A
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354 F A I P A R



gammasugárzás létrehozásához Am 241 rádióaktív izotópot alkalmaznak, hosszú felezési ideje miatt (451 év).A  berendezés sugárkibocsátó és sugárfelfogó, mérő részből áll. Közöttük speciális szerkezetbe fogják be az 50x50 mm-es forgácslap próbatestet. Orsós előtolás továbbítja a sugárnyalábhoz a próbatestet 0,1 mm-es lépésekkel. Egy mérés ideje lépésenként 20 mp, amely megfelelő, 3—4%-os pontosságú térfogatsúly meghatározást tesz lehetővé (95%-os biztonsági tartomány). A  próbatestfelület és a sugártengely párhuzamosságát lézersugárral állítják be. A sugárfelfogó rész, méri a forgácslapon áthatoló sugárzás erősségét. A térfogatsúly (p) a mért erősségből az exponenciális gyön- gítés törvény szerint számítható.
'  Ш -dahol: Q a forgácslap térfogatsúlya g/cm3I o a levegő háttérsugárzásból adódó beütés- száma Imp/sI j  a zérus hatás Imp/sI  beütésszám abszorbenssel (forgácslappal) Imp/s

/л/д tömeggyöngítési koefficiens (cm2/g) d az átsugárzott vastagság (cm)A  műszert számítógéppel kötötték össze, amely elvégzi a számítást és értékelést, kirajzoló szerkezete pedig a térfogatsúly eloszlást is rögzíti.Az ábrán látható görbe nemcsak a térfogatsúly jellemző eloszlását mutatja, hanem lehetővé teszi egy próbatesten belül, vagy próbatestek között a vastagsági eltérések nagy pontosságú regisztrálását is.Ilyen módon meg lehet határozni a forgácslapok térfogatsúly-eloszlása és a többi fizikai paraméterek közötti legfontosabb korrelációkat.A  W K I új mérési módszere gyorsan terjed a forgáeslapgyártó országokban, és ez is fémjelzi a Kutatóintézet mai rangját a fakutatásban.
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A minőségirányítás információ rendszere 
a bútoripari vállalatoknál
D r .  D a lo c s a  G á b o r

BevezetésA termékminőségre vonatkozó gazdasági információ rendszeren a termékminőség fejlesztésével, szabályozásával, biztosításával, valamint a termelőtevékenység gazdasági oldalát jellemző adatok észlelésével, rögzítésével, a döntéselőkészítéshez alternatív feldolgozással és elemzéssel, majd a megfelelő differenciált döntési szintekhez való továbbítással összefüggő tevékenységeket értjük.A  bútorminőség egységes vállalati gazdasági információs rendszerének szervezésére és tartalmára vonatkozó alábbi összeállítás az első kezdeményezés, éppen ezért nem törekedhet a teljességre. Nehezíti a rendszeralkotási az a tény, hogy a bútorok minőségre vonatkozóan közgazdasági mutatók csaknem teljes egészében hiányoznak. A  bútorminőség vonatkozásában csak 1976. január 1-től van hatályba olyan szabványelőírás, amely a termelői minőség biztosítását hivatott elősegíteni, ugyanakkor a fogyasztói minőség alakulásáról, számszerű értékeiről továbbra sem rendelkezünk ismeretekkel. Ezt azért szükséges aláhúzni, mivel a termelői minőség és a fogyasztói minőség között 

szoros korrelációs összefüggés van, melyet csak megfelelő közgazdasági-statisztikai információk segítségével lehet feltárni és értékelni. Ebben az esetben az információk felhasználhatók a termék fogyasztói eredményessége prognosztizálásához, azaz a termékminőség gazdasági mutatóinak a létrehozásához.A  vállalati információs adatok mindenekelőtt a tervezés, a termelés és a felhasználás folyamatában kialakítandó statisztikai megfigyelés, ill. ezekből történő származtatás útján biztosíthatók.
I. A  vállalati termékminőségre vonatkozó 
gazdasági információ fogalma és tartalmaA  minőségirányítás információs szervezete és általában a minőségre irányuló valamennyi információ gyűjtése, elemzése és értékelése a vállalaton belül olyan rendszert képez, amely nélkülözhetetlen a minőségszabályozással összefüggő valamennyi tevékenység végrehajtásához. A z elméleti vizsgálatok ugyanakkor azt is kimutatták, hogy a vállalati minőségirányítási komplex rendszer (VMKR) alapvető jellemvonását az információk határozzák meg, mivel a rendszert al-F A I P A R * 355



kotó elemek tulajdonságai legtöbbször a rendelkezésre álló információktól függnek, s ezen elemek közötti viszonyok pedig az információáramlás (csere) alapján jönnek létre. így  a vállalati minőségirányítás komplex rendszerét (VM KR) a vállalat egész termelési és gazdálkodási rendszerét működtető bonyolult információs viszonyok hálózata jellemzi.Mindenekelőtt azt kell kihangsúlyozni, hogy a minőség biztosítására irányuló információs rendszer vizsgálatát nem szabad elszakítani a vállalat gazdaságirányítási információs rendszerétől. A  minőséggel összefüggő információ valamennyi összetevőjét a vállalatirányítás összes termelés-gazdasági problémáival együttesen, annak bázisán lehet vizsgálni. Ezért, hogy a vállalatnál a termékminőség hatékony irányításának egyik legfontosabb követelménye — a gazdasági információ szerves beépítése a termékminőség irányításának folyamatába — teljesüljön a termékminőségre vonatkozó információ meghatározott tudományos rendszerének kidolgozása, megszervezése és működtetése szükséges. Egyidejűleg a kapott információkat a termelőfolyamatba történő beavatkozáshoz a minőségbiztosítás kérdésében szükséges döntésekhez kell felhasználni, hogy ezen keresztül a tervezett minőségű termék kibocsátás biztosítva legyen.A  másik fontos feltétel, hogy a termék minőségre vonatkozó gazdasági és termelési információ döntési és végrehajtási szintjei közötti visz- szacsatolás intézményesen képyszerpályán működjön.A  minőség irányításhoz felhasználható gazdasági információ nem más, mint a minőség funkciók és minőség jellemzők különböző mutatóinak nagyságát és mozgását visszatükröző statisztikai és származékos adatok, amelyek lényegében a minőség kialakulási folyamata megismerésének a forrása. Ezekkel az adatokkal szemben azonban fontos követelmény a tér- és időbeli koordináltság, a belső tartalmuk egyneműsége.A z eddigi tapasztalatok igazolják, hogy a helyesen szervezett vállalati minőség információs rendszer funkcionálása során nyert információk sokoldalú felhasználás lehetővé teszi a minőségfunkciók terv szerinti végrehajtása során jelentkező akadályok leküzdését és hozzájárul, hogy a termelési tényezők összhangja minél jobb legyen. Ezzel egyidejűleg a minőségfunkciók között lehetővé válik az egymás kölcsönös kiegészítése vagy kölcsönös helyettesíthetősége is, mely végső soron a minőségj ellemző értékek javulásában mutatkozik meg. így pl. a jól funkcionáló információáramlás következtében a gyártmány- és gyártásfejlesztés valamint a termeléselőkészítés egymást kölcsönösen kiegészíthetik, míg a kutatás a gyártmánytervezést helyettesítheti és fordítva. Ezért az információk áramlását nemcsak a vállalat szervezeti felépítése által meghatározott függőségi irányokban, hanem térben és időben is koordinálni szükséges.356 ★ F A I P A R

A  termékminőséget már az előállítási folyamat legkorábbi fázisában az igényekhez és szükségletekhez kell igazítani, majd a gyártás időbeni előrehaladása folyamán a végső műveletig szabályozni, irányítani kell. Ehhez a valóságot visszatükröző információkra van szükség. Ebből az is következik, hogy a minőségirányítás és tervezés elveit és módszereit a gyártmányélettartam ciklusának minden fázisában alkalmazni kell, következésképpen a minőségről szóló információnak is minden fázisában jelen kell lennie, hogy a visszacsatolás biztosítható legyen. Ezért a felhasználók igényeinek (igényváltozásának) gyűjtésétől és feldolgozásától a gyártmány- és gyártástervezésen keresztül a termék használhatóságának elemzéséig bezárólag az információ jelentős szerepet tölt be, s ezek nélkül hatékony döntések nem képzelhetők el. Csak a teljes ciklust átfogó információs rendszer és az ezen alapuló minőségszabályozás vezethet el a kívánt minőségű gyártmány előállításához. A z információ szervezése azonban nemcsak a korábbi gyakorlat szerinti statisztikai módszerek alkalmazását jelenti, hanem olyan új módszerek felhasználását is-m int minőségtervezés, a gyártás teljesítőképességének vizsgálata, a minőség költségelemzése, a megbízhatóság számszerűsítése, az anyagi ösztönzés stb.A  vállalati minőségirányítással összefüggő információnak tartalmaznia kell— kitől érkezett,— mire vonatkozik,— a vonatkozási alap műszaki-gazdasági, statisztikai és származtatott jellemzőit, azok értékelését,— milyen mértékű határozatlanságot szüntet meg,— a minőségbiztosítással összefüggő döntésekhez mennyiben használható.Ezen kívül a termékminőségre vonatkozó információnak tartalmát tekintve összhangba kell lennie a minőségirányítás kibernetikai elveivel, vagyis tükröznie kell a termelői és fogyasztói termékminőség közötti kölcsönös kapcsolatokat is.A  minőségre vonatkozó információnak azonban nem szabad csak a szigorú tények megállapítására szorítkozni. Ebben az esetben az információ csak passzív szerepet tölt be. így  szükséges, hogy a megállapítás ok és okozati összefüggéseire, a kialakult helyzet mikéntjére is választ tudjunk adni. Ezzel az információ dinamikus jellegét is biztosíthatjuk.Elméletileg bizonyított, a gyakorlatban pedig meg lehet róla győződni, hogy a minőségirányítási tevékenység fő vonásait olyan általános törvényszerűségek határozzák meg, melyek a termelőtevékenység végrehajtásánál valamennyi ipari ágazatra jellemzők. A zt is tudni kell, hogy az általános törvényszerűségek hatása — az adott vállalat fejlettségi színvonala függvényében — különböző, s specifikus eltéréseket lehet tapasztalni a termelőfolyamat sajátosságainak, a fogyasztói igények növekedési üzemének hatá-



sára is. Ezért a megnyilvánulási formák különbözőségét az igények és lehetőségek összhangjának megteremtésében kell keresni, s minél jobban fedi egymást e két tényező, a minőségirányítási rendszer annál jobban funkcionál. Ez vonatkozik a minőségirányítás információ igényének mindenkori szervezésére és kielégítésére is. Csak az irányítási tevékenységből leképzett információknak van elsődlegesen meghatározó szerepük, s mivel ezek leszármaztatott jelek visszatükröződésük az irányítási folyamat gyakorlati megvalósítását mutatják.A  vállalati minőségirányítás komplex rendszere (VMKR) az irányítás következő három feladatcsoportjával körülhatárolt korlátok között jellemezhető— a paraméterekkel körülhatárolt korlátok, amelyek az országos és iparági szabványok alapján készült általános vállalati szabványok és műszaki előírások alapján meghatározza az elérhető célt, valamint az ehhez tartozó módszert, továbbá az objektív értékelés alapját,— funkcionális korlátok, amelyekhez azok az előírások tartoznak, amelyek a termeléselőkészítés, a tervszerű minőségj avítás, az anyagi-műszaki és szervezéstechnikai ellátást, valamint a szabályozással összefüggő munkákat tartalmazzák,—munkaszervezési korlátok, amelyekhezazok az előírások tartoznak, amelyek a hibamentes termelést hivatottak biztosítani, azok az előírások, amelyek a termelés kultúráját, a minőségfejlesztéssel összefüggő anyagi-erkölcsi ösztönzést tartalmazzák.A  rendszerszemléletű minőségirányítás megszervezésénél azonban nem csak az a lényeges, hogy milyen vállalati szervezeteket vonnak be a szabályozás és információ szolgáltatás körébe, hanem az, hogy hogyan tevékenykednek ezek a szervezetek. így a minőségirányítás nemcsak a szervezetek összességét és determináltságát jelenti, hanem a működési folyamat célraorientált végrehajtását és megismételhetőségét. Ezek a szervezetek csak annyiban vesznek részt a minőségirányításban, amilyen mértékben a termékelőállítás szabályozhatóságában meghatározott szerepük megengedi. Ezen kívül hatnak a minőségirányításra más befolyásoló tényezők is (pl. műszaki színvonal, termelési kultúra, szakmai képzettség stb.).Ahhoz, hogy a vállalatok minőségirányítását magasabb színvonalra emeljük a fejlődés alapjainak megteremtéséhez elengedhetetlen, hogy a minőségfunkciók végrehajtását, a minőséget jellemző paraméterek kialakításának folyamatáról kellő mélységű és időben rendelkezésre álló információkkal (adatokkal) rendelkezzünk. Az információhalmaz megfelelő hatékonyságú felhasználásához pedig jól működő információfeldolgozó, értékelő és továbbító rendszerrel kell rendelkezni.A  korszerű minőséginformáció rendszer kialakításához ismerni kell azt az alaprendszert 

(minőségirányítás), amelynek szolgálatára az információrendszert létrehozzuk, de ismerni kell azokat a legújabb elméleti és gyakorlati módszereket, technikai lehetőségeket, amelyek egy ilyen rendszer megvalósításához feltételenül szükségesek. Ezen két tényező elemzése és az adottságokkal való összehasonlítása alapján lehet a vállalati információrendszer szervezéséhez hozzákezdeni.A z integrált minőségjellemző kialakulásának folyamatairól rendelkezésre álló adattömeg jelentős része mindezideig nem kapott elméleti megvilágítást, így nem került be a vizsgálatok szférájába. Egyidejűleg a módszertani hiányok is gátolták az információk megszerzésével ösz- szefüggő kérdések megfelelő színvonalú megoldását. A  megfelelő információs adatoknak csak kis hányada fejezhető ki közgazdasági-statisztikai módszerekkel, így a döntéselőkészítés számára elvész.A  termékelőállítás folyamatában létrejövő minőségi jellemzők kialakulását visszatükröző információkban nem az adatok tömege, hanem az általuk hordozott tudományos-technikai ismeretek közlésének színvonala a döntő, melyekben nem a munkaráfordítás mennyisége, hanem a dolgozók általános és szakmai képzettsége játszik egyre növekvő szerepet.A  tudományos és technikai fejlődés alapján a bútoripari vállalatoknál is szükségszerűvé vált a minőségpolitikai célkitűzések újrafogalmazása, mely feltételezi az irányítási és információs rendszerek újraszervezését és tökéletesítését. Jelenleg a korszerű információ, annak szervezett áramoltatása a termelési tényezőknek olyan kiegészítése, amely nélkül a termékelőállítás folyamata gazdaságosan nem hajtható végre.A  hatékonyan működő vállalati információ rendszer megfelelő alapokat ad— a vállalati minőségpolitika célkitűzéseinek meghatározásához és a végrehajtás stratégiájának kiválasztásához,— a minőségfejlesztési koncepciók kialakításához és a megvalósítás szervezése üteméhez a közép- és rövidtávú tervek kidolgozásához,— a minőségszabályozási rendszer működtetéséhez szükséges visszacsatoláshoz,— a minőségjavítás anyagi-erkölcsi ösztönzéséhez szükséges döntések meghozatalához, — a termelői és fogyasztói minőség közötti sztochasztikus összefüggések vizsgálatához.A  minőségfejlesztési célkitűzések megalapozása megköveteli a gyáraktól, hogy— széles körű információval rendelkezzenek a fogyasztói igényekről,— a termékeknek azokat a tulajdonságait, amelyek a felhasználót kielégítik pontosan ismerjék,— az általuk előállításra tervezett termék tulajdonságait objektíve összehasonlítsák a fogyasztói igényekkel,F A I P A R * 357



—  optimalizálják a termék fogyasztói-terve- 
zési-gyártási minősége közötti azonossá
got.

A  bútoripari vállalatok minőségpolitikáját 
már közel egy évtizede, hogy áthatja az igény a 
minőségirányítás, a minőségszabályozás szerve
zésére. Hosszú és középtávú vállalati tervekben 
egyre jobban kirajzolódik a törekvés a minőség
biztosítás anyagi-szervezeti megvalósítására, s a 
tevékenységek mind jobban illeszkednek a ter
mékminőséggel szemben támasztott követelmé
nyek kielégítéséhez. A fejlődési korszakváltás 
jelei egyre jobban kirajzolódnak az egyes válla
lati minőségpolitikában megfogalmazott célkitű
zésekben. Ugyanakkor a korszakváltás igen sok 
problémát vet fel, melyek a rendszerszemléle
tű alkalmazás szervezésével és az értékrendek 
átalakulásával függnek össze. A  korábbi gyakor
lat ugyanis még mindig erősen hat. A  legtöbb 
helyen még napjainkban is a minőségellenőrzés 
elvi-gyakorlati tevékenységéből indulnak ki, 
pedig a magasabb fejlettségi színvonal a minő
ségirányítási tevékenységek közötti arányos fel
adatmegosztást és azonos szintet követel meg. 
De hiányzik a minőségirányítás szervezéséhez 
szükséges információs háttér oly mértékű funk
cionálása is, melyek elősegítenék a minőségigé
nyek megalapozott megfogalmazásához szüksé
ges döntéseket. Ez az állapot fékezi a korszak
váltás gyorsabb ütemének érvényesülését, de 
hiányoznak az elvi alapok a bútoripari sajátos
ságokkal való kiegészítésére és az új értékren
dek kidolgozására is. A korábbi minőségellenőr
zési gyakorlatból, valamint aZ új minőségirányí
tási tevékenységekből egymásra torlódó felada
tok olyan helyzetet teremtenek, amelyben a ré
gi és az új egymásmellettisége nem teszi lehe
tővé, hogy az alapvető tevékenységek a minő
ségszabályozás kiterjesztésére és szervezésére 
legyenek koncentrálva. így számolni kell azzal, 
hogy a minőségirányítás mint komplex rendszer 
csak hosszabb távon fog kifejlődni a bútoripar
ban. Igazolni látszik ezt a megállapítást az a je
lenlegi helyzet, miszerint az V. ötéves tervben a 
vállalatok még nem ismerték fel a minőségirá- 
nvítás új rendszerének alánján megváltozott ér
tékrendeket. s átfogó minőségpolitikai koncep
cióban még most is az ellenőrzési módszerből 
fakadó célkitűzések dominálnak. Pedig a gazda
sági környezet, az igények növekedése, a fej
lesztések szelektálásának egyre jobban kibonta
kozó gvakorlata sürgetően veti fel a vállalati 
termékminőség irányításának új rendsze
rű megszervezését. A másik oldalon viszont a 
vállalat belső feltételei határolják be az alkal
mazkodóképességet. Ezek között is első helvre 
kell tenni az emberi tényezőket. Ezen belül a 
vállalati dolgozók szakmai színvonala és a tu
datformálás módszere és gyakorlata az alapve
tő tényező.

A minőségbiztosítás tevékenységének tartal
ma a bútoripari vállalatok termelőtevékenvség- 
ben is három, minőségileg egvmástól különböző 
fejlődési szakaszban valósul meg. Az első a mi
nőségellenőrzési szakasz, a második mint átme

neti szakasz, a minőségszabályozás, és végül 
harmadik a rendszerelméletű minőségirányítás 
szakasza, amely mint az összes tevékenység tu
datos előrelátása és célraorientált végrehajtása 
az igényekkel összhangban álló minőségi szín
vonal biztosítására. Ez a fejlődési folyamat a 
fejlett ipari ágazatok eredményein már nap
jainkban is igen jól tanulmányozhatók.

II. A vállalati termékminőség statisztikája
A gyors ütemű műszaki-gazdasági fejlődés a bú
toriparban is napirendre tűzte a vállalati minő
ségirányítás funkciójának és helyének a kijelö
lését a termelésszervezési folyamat rendszer
ben. Ez nemcsak a minőségellenőrzés mint mód
szer szükségszerű, továbbfejlődéséből adódik, 
hanem a termékminőség mint fizikailag kife
jezhető mennyiségi változó olyan igénnyel lép 
fel, hogy az értékét és színvonalát célraorientált 
aspektusból statisztikai adatok alapján értékelni 
lehessen.

Jelenleg sem az állami statisztikai beszámoló
rendszerben, sem a bútoripari vállalatok belső 
információs rendszerében a termékminőség sta
tisztikája nincs megfelelően kidolgozva, követ
kezésképpen kevés a megbízható adat, amelyet 
a megalapozottabb döntésekhez használni lehet. 
Ennek egyik oka az, hogy a vállalati adathalmaz 
olyan egymással belső kapcsolatban nem álló 
elemek statisztikájából áll, mint a termelési fo
lyamatban keletkező selejt, a késztermék selejt, 
a termékek minőségi osztályainak megoszlása, 
a gyártáshoz használt idegen anyagok és koope
rációban beszerzett alkatrészek minőséginfor
mációi, a reklamációk és garanciális javítások 
(költségek) statisztikája, a laboratóriumi méré
sek eredményei, a felhasználóktól visszaérkezett 
jelzések statisztikája stb. De ugyancsak kevés a 
statisztikai adat az egyes termékek minőségjel- 
lemzőinek (végsősoron az integrált minőségjel
lemzőnek) változásáról is. A technológiai folya
matok végrehajtása eredményeinek a matemati
kai-statisztikai módszerével történő ellenőrzésé
re is csak elvétve találunk példát, pedig a kor
szerű tömeges alkatrész termelés szervezett el
lenőrzésénél ez ma már alapvető követelménv.

A  termékminőség statisztikája a jelenlegi fej
lettség színvonalán a bútoripari vállalatoknál 
hármas funkciót tölt be

—  kifejezi a vállalati munka minőségét, 
vagyis tájékoztat a technológiai folyama
tok végrehajtásának mikéntjéről,

—  a késztermék felhasználásra vonatkozó al
kalmasságról informál, más szóval a szab- 
vánvok és műszaki előírások alapján mi
nősíti a készterméket,

—  adatokat szolgáltat a munka minőségének 
hiányával összefüggő veszteségekről (se- 
lejt miatti veszteségek, garanciális költsé
gek stb.).

Ezen funkciók betöltése eredménveként ka
pott adatok ugyanakkor módszertanilag nincse
nek úgy összekapcsolva, hogy a regressziós 
egyenletek segítségével kifejezzék a fogyasztói
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és termelői termékminőség közötti kapcsolatokat. Ez utóbbinak kidolgozása és megalkotása a tudományos kutatás egyik legsürgősebb feladatai közé tartozik a bútoriparban is.A  vállalati munka minőségének mutatói a szabványok, vagy műszaki előírások követelményeinek a kielégítési szintjét jellemzik. Ez azonban csak akkor hasznosítható, ha az adatok elemzéséhez tudományosan megalapozott metodika áll rendelkezésre, mivel ez esetben nemcsak a minőség alkotóinak értékét, hanem á minőség funkciók végrehajtását és ezek kölcsönhatását is elemezni, értékelni lehet. Ezen kívül a névleges értékektől való eltérések (tűrési határok) normatív értékeit, továbbá az esetleges eltérések okait (szubjektív-objektív) is úgy kell az adatokkal jellemezni, hogy azokból a kiküszöbölés módjára (szabályozás) is következtetni lehessen.Adott termék esetében a statisztikai adatok feldolgozása alapján van csak lehetőség az átlagos minőségi szint (célminőség) kitűzésére. Ebben az esetben a vállalati minőségpolitika megfogalmazása, a minőségirányítás tevékenysége már nem ütközik különösebb nehézségekbe, ugyanis ha csak a minőségi szint tartása a feladat, úgy a rendszer stabilitására kell törekedni. Más a helyzet, ha magasabb szint elérése a kívánt célkitűzés. Ebben az esetben a megalapozott döntéshez mindenekelőtt statisztikailag kettős kritériumot kell megfelelően igazolni, mely a vállalati statisztika feladata— a célul tűzendő minőségnek, jelentősen különböznie kell a már elért átlagos minőségi szinttől,
— r a kitűzött szintnek jelentős relatív gyakorisággal kell rendelkeznie, vagyis gyakorlatilag teljesíthetőnek kell lennie.Ezen keresztül válik a statisztikai adat a minőségirányítás fontos tényezőjévé.A  rendszerszemléletű minőségirányításhoz a termékminőség statisztikájának olyan objektíve mérhető adatok gyűjtésére, elemzésére és feldolgozására van szükség, amely lehetővé teszi a műszaki-gazdasági számításokhoz szükséges minőségi mutatók rendszerének gyakorlati megvalósítását. Ezért a korszerűen szervezett vállalati statisztikai szolgáltatás kiterjed:— a minőségellenőrzés és a műszaki ellenőrzés által megállapított termékminőségre,— a termékminőséget biztosító termelési folyamat befolyásoló tényezőinek a jelenlegi, valamint jövőbeni (prognosztikai) adataira,— az ágazati irányítás (állami adatszolgáltatás) által igényelt adatokra.(Itt a minőségirányítási dokumentációk tartalmára és az ellenőrzési módszerekre nem térünk ki.)Ezért a vállalati minőségstatisztikának adatokkal kell rendelkeznie:— a termelési folyamatban keletkező selejt- ről,

— a késztermék minőségi osztályainak alakulásáról,— a vállalatnál elért átlagos minőségi szintről,— a termékek laboratóriumi és használhatósági értékeinek vizsgálatáról,— a késztermékként jelentkező selejtről, — a fogyasztói reklamációkról és a garanciális javításokról,— a minőségbiztosítással összefüggő költségek alakulásáról,— az anyagi-erkölcsi ösztönzés alapjait biztosító mutatók változásáról,— a tervezési-termelői-fogyasztói minőség közötti azonosság alakulásáról.Ezen kívül az utóbbi években egyre gyakrabban hallani arról a jogos igényről, hogy a termék ára és minősége között helyre kell állítani a szükséges arányokat mivel a jelenlegi minőségi osztályozás és árképzési utasítás (I., II. osztályú bútor — félszázalékos felár vagy 5%-os engedmény) egyáltalán nem fejezi ki sem a vállalat, sem a fogyasztó érdekeit. Ez a feladat csak akkor oldható meg, ha a minőségj ellemzők megléte vagy hiánya alapján határozzák meg a minőségi színvonalat összevetve a fogyasztó igényeivel és ehhez kapcsolják az árakat. így pl. a korpuszbútoroknál az esztétikai minőségalkotó hiányát (így a bútor II. osztályú) nem lehet 5%-os árengedménnyel kifejezni, mivel az a termék minőségét oly mértékben lerontja, hogy ma már csak jelentősebb árengedmény esetén hajlandó a fogyasztó ez irányú igényének mérséklésére. Ahhoz tehát, hogy a minőségár ösz- szefüggéseit objektiven lehessen értékelni a minőségjellemzők és annak fogyasztói értéke közötti összefüggések (sem funkcionális, sem sztochasztikus) azonban jelenleg nincsenek, ezért a termék fogyasztói tulajdonságainak értékére vonatkozó vizsgálatok és annak a vállalati termelőtevékenységgel való összekapcsolása a közeljövő legsürgősebb feladatai közé tartozik. Éppen azért a vállalati statisztikai módszerek fejlődésében már a közeljövőben el kell érni azt a szintet, amikor is az adatok nemcsak a vállalatnál végzett munka eredményére és a termelői termékminőség értékelésére nyújt lehetőséget, hanem segítségével ki lehet mutatni azt a végső eredményt (vagy veszteséget), amelyhez a minőségváltozás során a fogyasztó jutott a termék felhasználásakor. S tulajdonképpen a minőségár összefüggés alkalmazásának ez fog objektív alapot adni. Ehhez pedig meg kell teremteni azt az értékelési módot, melynek segítségével a minőségváltozás miatt a fogyasztónál jelentkező eredmény nagyságát már a termékkibocsátás pillanatában meghatározhatjuk. Egyik ilyen mód az értékelemzés felhasználása lehet.Az értékelemzés célja, hogy a fogyasztói igények támasztotta funkcionális követelményeket a lehető legkisebb költségráfordítással lehessen kielégíteni. A  termékminőség fejlesztése terén az értékelemzés alkalmazásánál ezért az alábbi szempontokat kell figyelembe venniF A I P A R * 359



— a piaci információk beszerzését és azoknak * a termékkel szemben támasztott igényekre '  való átalakítását, vagyis hogy milyen használati és esztétikai célokat szolgál a termék,— a funkcióban való gondolkodást, vagyis hogy egyes funkciókat milyen költségekkel lehet kielégíteni,— költségekben való gondolkodást úgy, hogy a funkcióhoz kapcsolódó költségeket minél objektívebben lehessen kialakítani és összevetni azzal, amit a fogyasztó az egyes funkcióért — vagy többletfunkcióért — hajlandó megfizetni.A  minőséggel összefüggő legfontosabb (minimális) vállalati statisztikai adatok a következők szerint lehet csoportosítani:
A  termelőfolyamat Statisztikai adatok 
szakaszai termékekként— idegen áruk minőségének alá- kulása,Gyártás előtt — kooperációs termékek minő- У sége,— termelőberendezések ellenőrző méréseinek statisztikája— a selejt alakulása (selejtkár), — a hiba ok és okozó szerint, Gyártás alatt — az alkatrészek minőségének alakulása (gyártásközi ellenőrzés),— a késztermék végellenőrzése— minősítés (osztályos termékek megoszlása),— késztermék hibái és selejt, Gyártás után — statisztika a reklamációkról,— garanciális javítások költségei, — felhasználók visszajelzései,— a minőségbiztosítás gazdaságosságaA  statisztikai adatgyűjtés kezelésének folyamata pedig:— az adat rögzítése,— az adat rendszerezése,— az adat feldolgozása,— az adat értékelése,

— az adatok közlése (áramoltatása a döntési és információs pontokhoz),— az adatok tárolása, kell legyen.Az adatok kezelésének folyamatában a vállalatoknál ma még a kézi és kisebb mértékben a gépi feldolgozás van elterjedve. Ez viszont rámutat arra is, hogy az elektronikus, számítógépes adatfeldolgozásra a vállalatok még nincsenek felkészülve, így annak szélesebb körű elterjedésére a közeljövőben sem lehet számítani.
Befejezés

A  vállalati minőségirányíts rendszerét kibernetikai rendszerként kell értelmezni, amikor is megszervezésének és a hatékony működtetésének feltételei:— a termékminőségre vonatkozó gazdasági információ szerves összekapcsolása a termelő vállalatok minőségirányítási és döntési folyamatával,— a termelőnek a termelői minőség megjavításával kapcsolatban felmerülő ráfordításai, valamint a fogyasztóknál a fogyasztói minőség javítása révén nyert gazdasági eredmények közötti információáramlás (visszacsatolás) biztosítása.Az irányításhoz szükséges információk tartalmukat és kifejezésmódjukat tekintve minőségfunkciók és a minőségj ellemzők változásának statisztikai adataiból, ill. azok feldolgozásával származtatott adatokból, valamint a minőség műszaki-gazdasági kérdéseivel összefüggő döntésre előkészített problémákból áll. Ezen kapcsolatok és információ visszacsatolások teszik lehetővé a minőségszabályozási elemek érvényesülését a minőség funkciók végrehajtása során, ami nem más, mint a fogyasztói minőség tényleges optimális jellemzőihez a termelői minőség létrehozási folyamatának a mindenkori kiigazítása, korrekciója. A  mai gyakorlat azonban ezeket a követelményeket még nem elégíti ki, ezért a minőségirányítás elméleti megalapozottságát és gyakorlati megvalósítását az adott körülményeknek megfelelően már a közeljövőben a bútoripari vállalatokra adaptálva célszerű kidolgozni. Ezt az a körülmény is sürgeti, hogy napjainkban a fogyasztói szükséglet minőségi kielégítetlensége nemcsak anyagi-műszaki probléma, ebben legalább ugyanolyan szerepet játszik az információ hiánya is.
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Újabb megfigyelések a budapesti lakóházak 
faanyagvédelmi vizsgálata során
K r is z t iá n  G y u lá n é

A hazai épületállományban a beépített faanya
gok károsodását, kezdetben elsősorban a gombá
sodást az 1950-es évek óta vizsgálják az erre il
letékes szakértői szervek.

Fővárosunkban a faanyagvédelemről szóló 
21/1966. Korm. sz. Rendelet szellemében —  
amely az egyes tárcák feladatává tette a fa
anyagvédelem saját területükön való végrehaj
tását —  1966-ban a Főv. Tanács V.B. elrendelte 
egy vizsgálati laboratórium felállítását, amely 
1967-ben meg is valósult. Lényegében 1968-tól 
ez az intézmény látja el a budapesti lakóházak 
ilyen jellegű szakvizsgálatát. A hetvenes évek 
elején erőteljes kereslet mutatkozott a szövet
kezeti-, társas-, és magántulajdonban álló lakó
házak szakértői vizsgálata iránt, így a laborató
rium fokozatosan kiterjesztette szolgáltatását e 
területre is.

A  tapasztalatok a vizsgált mennyiség növeke
désével évről évre bővülnek. Az összegyűjtött 
adatok különböző szempontok szerinti rendsze
rezése többirányú vizsgálódást tesz lehetővé, 
így pl. a fakárosító gombák és bogarak fajon
kénti elterjedése, az épületen belüli, vagy Bu
dapest területén való eloszlásuk, a fertőzést ki
váltó okok stb. A  nagy számokból következteté
sek szűrhetők le, amelyek rávilágítanak a meg
előzés, megszüntetés hiányosságaira, a még 
mindig meglevő fehér foltokra, s új intézkedé
seket motiválhatnak az illetékes szakkörökben.

E cikk közreadásával is a faanyagvédelem 
gyakorlati alkalmazásának hatékonyabbá téte

lét, további területeken való bevezetését, az al
kalmazott favédelem fejlesztésének elősegítését 
kívánja a szerző szolgálni.

A káresetek területi elosztása
A labor elsősorban a Fővárosi Ingatlankezelő 
Vállalatok megrendelése, csekély hányadban 
testvérvállalatok megbízása, ill. a tanácsok ha
tározatai alapján végzi a szakértői vizsgálatokat.

Az elöljáróban közölt adatok az 1968— 77. 
években, pontosabban 1967. év IX.-től 1977. 
IX.-ig, tehát gyakorlatilag 10 év alatt beérkezett 
megrendelések darabszámát jelzik. Néhány ke
rület az első évektől kezdve nem, vagy csak el
vétve vett igénybe szakértőket, s vizsgálat nél
kül, házi technológia szerint cserélte a burkola
tot. Az IKV-ok nagyrésze 1972-ben összevonás
ra került, és a 22. IKV 15 vállalatba tömörült. 
Ezt követően az egyes kerületekben némi vál
tozás következett be, többek között a faanyag
védelmi ügyek intézésében is. Ezért az 1. táb
lázat e két időszakra csoportosítva tartalmazza 
a Faanyagvédelmi Laboratóriumba érkezett 
megrendelések számadatait.

A  két időszakot összehasonlítva nyilvánvaló
vá válik az egyes kerületek „hozzállása” a fa
védelem ügyéhez. Gyakorlatilag a megrendelé
sek többségükben növekvő tendenciát mutatnak 
az első időszakhoz képest. Mindössze 4 esetben 
(kerületben) alacsonyabb a második öt évben 
feladott megrendelések száma. Ebből jelentős 
mennyiséget a II. kerület képvisel. A csökkenés

F A I P A R * 361



azonban relatív, és magyarázatra szorul. A II. 
kér. IKV kezdettől fogva állandó partnere az 
egységnek. Az első években 80—90 lakás vizs
gálatát kérte, a későbbiekben ez fokozatosan, és 
szinte egyenletesen, évenként átlag 50 db-ra 
csökkent. Mindemellett a lakások vizsgáltatása 
vonatkozásában mindvégig vezető helyet foglal 
el, ami az 1. ábrán jól ki is vehető. A csökkenés 
különben szükségszerű, mert a vállalat vezetői 
— felismervén a feladatot — elsőként szervez
tek gombátlanító brigádot, amely a szakvéle
mények alapján dolgozik. Ezen kívül a kapacitá
sát meghaladó munkákat külső kivitelező válla
latokkal is végezteti.

A külső kerületeknél a számok alakulásában 
némileg belejátszik a magántulajdon vizsgálata, 
ui. a XV., XVII, XVIII, XX, és XXL kerület
ből továbbra sem igen érkeznek vizsgálatot kérő 
ügyiratok.

A XIX. kér-ben mutatkozó csökkenés az ott, 
jelenleg folyó nagyszabású szanálásokkal függ
het össze.

Az 1. táblázat szerinti megrendelés-állomány
ból a födém- és tetőszerkezet, vagy teljes épü
let (a továbbiakban födém) vizsgálatára vonat
kozó igény 580 db. A többi lakás, lakások, pince, 
stb. (a továbbiakban lakás) általában kisebb 
épületrész vizsgálatát jelenti. A szemléletválto- 
zás helyenként új arányokat alakított ki a la
kás-, és födémvizsgálatok tekintetében, mint pl. 
az V. kerületben. Ezt érzékelteti az 1. ábra. A 
tanulmány elkészültéig az első 9 év anyaga ke
rült feldolgozásra, 1976-ig bezárólag. Ez 2582 
ténylegesen vizsgált lakás és -504 födém, amely 
összesen 503,800 m2 famennyiséget képvisel, 
összesített megoszlását a szerkezetvizsgálat, ill. 
lakásvizsgálat külön jelölésével az 1. ábrán mu
tatjuk be.

1. táblázat
Budapest területén megrendelt faanyagvédelmi vizsgálatok 1967. 
I X .— 1977. IX .-ig  (db)

Kerület
Időszak

összesen
1967—1972 1973—1977

I. 107 <  123 230
II. 360 >  237 597

III. 14 <  45 59
IV. 12 < 33 45
V. 95 <  303 398

VI. 57 <  125 182
VII. . 28 95 123

V ili. 116 =  116 232
IX. 18 <  123 141
X. 5 < 23 28

XI. 110 153 263
XII. 137 < 188 325

X III. 42 < 44 86
XIV. 45 < 88 133
XV. 6 <  25 31

XVI. 12 < 15 27
• XVII. 5 <  19 24
XVIII. 21 >  20 41

XIX. 157 >  100 257
XX. 8 -= 34 42

XXI. 10 >  5 15
XXII. 30 <  46 76

összesen : 1395 1960 3355
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Hangsúlyozni kell, hogy az 1. ábra korántsem 
a valóságos képet mutatja, ill. nem a ténylege
sen — a rendelet szerint — szakértői vizsgálat 
alá vonandó épületkárokat tükrözi, hiszen a la
kásokban végzett burkolatcsere mennyisége sok
szorosa a vizsgálat alá vont mennyiségnek. Az 
ábrára felhordott lakásmennyiség pl. 200,000 m2 
alapterületet képvisel, ugyanakkor a főváros
ban egy év alatt cserélnek majdnem ennyi pad
lóburkolatot.

Az 1. táblázatból és az 1. ábráról jól leolvas
ható, hogy hol ismerték fel a faanyagvédelem 
jelentőségét, gazdaságosságát, és hol becsülik 
alá elhanyagolásának következményeit.

A parkettafelhasználás mindenképpen igen 
tekintélyes mennyiség, és 1971. évtől emelkedő 
tendenciát mutat.

Az Ingatlankezelő V-ok 1975-ben 81,940 m2, 
1976-ban 103,200 m2, a Főv. Építőipari V-ok 
1975-ben 72,601 m2, 1976-ban 80,100 m2, össze
sen 1975-ben 154,541 m2, 1976-ban 183,300 m2 
parkettát használtak fel.

A födémvizsgálatok terén ma már a laborató
rium többet végez, mint amennyi fővárosi vi
szonylatban a tényleges födémcsere.

Az I—XXII. ker.-ben összesen 1974-ben 
67,300 m2, 1975-ben 53,900 m2, 1976-ban 45,300 
m2 födémcserét, ill. megerősítést végeztek. Ez 
azonban nem jelenti azt, hogy ugyanazon épüle
tekről van szó, mivel — ezt az 1. ábra is mutat
ja —, nem minden vállalatnak készül faanyag
védelmi szakvélemény, ugyanakkor minden ke
rületben folynak ilyen munkák. Másrészt egy 
bizonyos kényszerű időbeni fáziseltolódás adó
dik a tervezés, a vizsgálat és a kivitelezés kö
zött.

A biológiai károsítók megoszlása 
a lakóházakban
Elsőként az épületeken belüli előfordulások ará
nyát mutatjuk be két nagy csoportra, a gomba- 
és a rovarkártevők csoportjára osztva. Az elem
zés 2582 db vizsgált lakás és 504 db födém-tető
szerkezet faanyagáról készült. A fenti lakás
mennyiségből 230 munkahelyen nem volt fertő
zés. A vizsgált lakáskárok száma a valóságban 
nagyobb a megrendeltnél, mivel egy-egy meg
rendelés 4—5, de olykor 30-—-40 lakásra is vo
natkozhat, másfelől pedig sok esetben a gom
básodás kiterjedése miatt egy lakóegység he
lyett 2—3 bérleményt, vagy a pincét is vizsgál
ni kell. Pl. 1975-ben 335 db megrendelésre 467 
lakást kellett megvizsgálni.

A 2. ábra a lakáskárok szintenkénti fellépésé
nek gyakorisága mellett szembetűnően mutatja, 
hogy a különböző fertőzések, zömmel burkolat
károk kialakulásában a környezeti feltételek ho
gyan érvényesülnek. A 4514 meghatározott ká
ros! tóból kereken 76% a leginkább átnedvesedő 
szinteken fordul elő. Súlyosbítja az ilyen föld
szinti, vagy alagsori lakások állapotát, ill. gyor
sítja a faanyagok romlását, hogy a nedves, rész
ben kémiailag, biológiailag már bontott faanya-



gokban rendszerint két, olykor több farontó szervezet is megtelepedik.A  2. ábrán az egyes fekvő hasábok magassága az épületen belüli előfordulást, a vízszintes osztás pedig az adott szinten a gomba- és rovarfertőzések nagyságrendjét jelenti.Bár a magasabb emeleteken látott lakásmennyiség aránya az összeshez képest elenyésző, mégis említést érdemel, hogy a helyszíni vizsgálatok alkalmával végzett környezettanulmányozás a legtöbb esetben ott is kiderített valamilyen korábbi, vagy meglevő nedvességhatást. Ennek tudható be, hogy a nagyobb előfordulási hányadot minden szinten a gombásodás képviseli.
A gomba- és rovarkárosítók fajonkénti 
megoszlásaA  Faanyagvédelmi Laboratórium által vizsgált lakáskárok, ill. az ezeknél meghatározott károsító egyedek számszerű megoszlását a 2—4. táb
lázat mutatja be.

Ha a gombák és rovarok számát az érintett lakásokéval összevetjük, láthatjuk, hogy egy átlag lakásra 1,92, gyakorlatilag két károsító esik.A z egyes károsítok gyakoriságát a korábbi hazai publikációk adataival összehasonlítva, különösen az 1951— 53. évi statisztikához képest lényeges különbséget tapasztalunk. A z első években a F K I mykológiai laboratóriuma által vizsgált épületekben a gombakár 96% volt, ezen belül a pincegomba igen magas, 59%-kal, és csak 29 esetben (a 708-ból) találkoztak rovarfertőzéssel. Ennek magyarázata részint abban rejlik, hogy az első rendelet csupán a gombafertőzés bejelentését írta kötelezően elő, így az eleve rovarkárosodásnak minősített esetek nem is kerültek kivizsgálás alá, részint pedig kezdetben valószínűleg csak a nagyon súlyos, szembetűnő gombásodást jelentették be. A  másik szembetűnő különbség a 25 év előtti adatokhoz képest a bányafabogár nagymérvű fellépése. Ez elsősorban e faj rendkívüli — minden más, hazánkban ismert farontó bogárnál nagyobb, in -F A I P A R  *  363



2. táblázat
Lakás- és pincekárok előidézőinek fajonkénti megoszlása

Károsító szervezet
Előfordulása 

Érintett 
épületrész 

(db)

Összes 
gomba
károsító

összes 
károsítóMagyar Latin

megnevezése %-ában

Gombafajok
Pincegomba
Könnyező házigomba
Lemezes fenyőgomba
Házi kéreggomba
Egyéb gomba (1% alatti előford.)*

Coniophora cerebella 
Merulius lacrimans 
Gloephyllum abietinum 
Poria vaporaria

1247
885
131
95

169

49,35
35,02

5,18
3,76
6,69

27,63 
19,61
2,90 
2,10
3,74

Gombák ossz. : 2527 100,00 55,98

Megjegyzés : *az egyéb gombakártevők faji összetétele a 3. táblázatban, az egyéb rovarkárosítók összetétele a 4. táblázatban 
található.

**A kéregrágó kopogó a lakásokban ált. a dúcanyagokban fordult elő.

összes 
rovar

összes 
károsító

°/'о

Bogárfajok
Kis kopogóbogár Anobium punctatum 284 14,29 6,29
Dacos kopogóbogár Dendrobium pertinax 329 16,55 7,29
Bányabogár Rhyncolus culinaris 1053 53,00 23,33
Szjácsbogár Lyctus linearis 99 4,98 2,19
Házi- és Hylotrupes bajulus 88 4,43 1,95
Kék fenyőcincér Callidium violaceum
Piroscsuklyás bogár Bostrychus caucinus 21 1,06 0,47
Kéregrágó kopogó Ernobiuus mollis** 20 1,01 0,44
Egyéb bogarak (1% előfordulással)’1 93 4,68 2,06

Bogarak össz 1987 100,00 44,02

3. táblázat
Egyéb gombák összesítője (lakásokban)

4. táblázat
Egyéb bogarak összesítője (lakásokban)

Megnevezés Elő
for

dulás 
lakás 

db

Megnevezés Elő
for

dulás 
lakás 

db
magyar latin

magyar latin

Szegett tapló Fomes marginatus 2 Fafúró bogár Hylecoetus dennestoides 9
Bükk füllesztőgomba Bispora monilioides 4 Korhadékásó ormányos Codiosoma spadix 6
Egyéb füllesztő gomba Fusarium sp. 2 Bányafaormányos Rhyineolus truncorum 3
Csövesgombák Polyporaceae 6 Fésűscsápú kopogó 

Kis- és nagy fenyves-
Ptilinus pectinicornis 5

Tömlösgombák Ascomicetes 2 Monochamus sutor
Kis házigombák Merulius minor 1 cincér (sartor) 8
Egyéb házi kéreggomba Poria sp. 6 Betűző szú Ips typhographus 1
Fenyő szívóstapló Trametes abietina 10 Hengeres törzsszú Platypus cilindrys 2
Sárgás likacsgomba Phaeolus schweinitzii 1 Nagy kopogóbogár Xestobium rufovillosum 5
Lepketapló Trametes versicolor 14 Fafúróbogár Lymexylon navale 1
Cifra lemezestapló Gloephyllum sepiarium 5 Egyéb kopogó Anobiidae 1
К  alaposgombák Agaricaeae 4 Zöld korongcincér Callidium aeneum 2
Kékfestő gombák Ophiostomaceae 15 Kenyérbogár Anobium paneum 12
Fülgombák Auriculariaceae 1 Fadarazsak Siricidae 5
Pikkelyes fagomba Lentinus lepideus 2 Egyéb cincér Cerambycidae 2
Cölöpgomba Paxillus panuoides 9 Kis erdei fátyolka Hemerobius nitidulus 1
Hasadtlemezű gomba Schizophyllum commune 1 Egyéb közelebbről meg
Szalagtapló 
Bükkfatapló

Trametes serialis
Fomes fomentarius

18 nem határozott bogár 30
2

Óriás terülőgomba Peniophora gigantea 4 összesen : 93Egyéb taplógomba Trametes sp. 6
Borostás réteggomba Stereum hirsutum 7
Labirinttapló Daedalea quercina 6 tenzívebb — szaporodóképességével, továbbá a
Penészgombák
Egyéb, közelebbről meg 
nem határozott gomba

Mucoraceae 6

34

megtámadott, bontott anyag feltételezhető széthurcolásával függhet össze.
A  h K I 1907— 39. évi vizsgalati adatai mar

Összesen : 169 25%-os kis kopogóbogár általi fertőzést jeleznek364 *  F A I P A R



és 1308 épületből mindössze 26 gomba, valamint rovar együttes fellépését rögzítik. A  másik két jelentős eltérés itt mutatkozik, ugyanis a lakáskárok közül a labor adataiban a kis kopogóbogár mindössze 6%-ot képvisel, a kettős fertőzés pedig jelenleg mindennapos tapasztalat. A  leggyakrabban a pincegomba jár együtt a bányafa- bogárral, vagy a dacos kopogóbogárral, de olykor mindhárom szervezet együttesen emészti fel a burkolati faanyagokat.A  padlástéri károsítok megoszlásának értékelése az előbbinél bonyolultabb. H a a kigyűjtés 

hagyományos módon folyik, vagyis hogy egy- egy födémen melyik farontó egyed került meghatározásra, akkor a táblázat egyszerűen tölthető ki. Ez azonban önmagában a tartószerkezetek tényleges kitettségét, állapotát nem tükrözi teljesen. Ugyanis, ha szétválasztjuk a födém és a tetőszerkezet biológiai kártevőit, lényeges különbséget hozunk felszínre, s látható, hogy a gombák, rovarok zömének egészen más az előfordulási aránya a födémen, mint a tetőszerkezeten. Arról nem is szólva, hogy bizonyos xylo- phag egyedek közülük a födémet nem is támad-
5. táblázat
Padlástéri kárositók fajonkénti megoszlása 1968— 75
FÖDÉM TETŐSZERKEZET

Károsító neve
Előfordulás Előfordulás

épület db % épület db %

Pincegomba 230 11,1 120 5,8
Bama(fenyő) lemozestapló 197 9,5 101 4,9
Könnyező házigomba 58 2,8 16 0,8
Házi kéreggomba 25 1,2 7 0,3
Egyéb gomba 62 3,0 24 1,2

Gombák ossz. :
*

572 27,5 268 12,9

Dacos kopogóbogái- 230 11,0 124 6,0
Házieincér 149 7,2 211 10,1
Bányabogár 125 6,0 47 2,6
Kis kopogóbogár 31 1,5 20 1,0
Kék fenyőcincér 28 1,3 132 6,3
Egyéb rovar 66 3,2 63 3,0
Betűző szú + kéregrágó kopogóbogár — — 15 0,7

4A 
Bogarak ossz.: 629 30,2 612 29,4

összes károsító 1201 57,7 880 42,3
Mindösszesen: 2081 db 100%
Az adatok 366 db épület, összesen 230 000 m2-nyi faanyagára vonatkoznak.

6. táblázat
Padlástéri kárositók fajonkénti és mennyiségi előfordulása 60 db épületen belül
FÖDÉM TETŐSZERKEZET

Károsító neve
Előfordulás Előfordulás

épület db % épület db %

Pincegornba 489 13,5 203 5,5
Fenyő lemezestapló 685 19,4 194 5,3
Házi kéreggomba 9 0,2 — —
Könnyező házigomba 2 — 2 ♦ --
Egyéb gomba 6 0,2 5 0,1

Gombaiért, elem össz.s 1191 32,8 404 11,1

Dacos kopogóbogár 515 14,3 212 5,8
Kis kopogóbogár 1 — 6 0,2
Házieincér 118 3,2 731 20,2
Kék fenyőcincér 4 0,1 170 4,7
Bányafabogár 163 4,5 95 2,6
Betűző szú 4 0,1 5 0,1
Kéregrágó kopogóbogár 1 —. 12 0,3

Rovarfertőzött elem:

Károsodott elem összesen:
Födémkárosodás a padlástéri szerkezeteknél 55%, ebből 

fertőzött elem 32,8%,
Tetőezéki károsodás a szerkezetek 45%-ában,

807

gomba- 

ebből

22,2

363

1231

J db 100

33,9

,0%

gombafertőzött elem 11,1%. F A I P A R 365



ják meg. A z 5. táblázat összesített számai azt mutatják, hogy egy-egy födémen, vagy tetőn átlag 5 károsító fordul elő. Csakhogy a gyakorlat mást mutat, s ezért ebben a vonatkozásban az ilyen fajta összesítés csak arra ad módot, hogy a farontó szervezetek választékát mutassa be.H a a lakóházak zárószintjeinek vizsgálati adatait részletesebb elemzés alá vonjuk, eredményként a tényleges állapotokat jobban visszatükröző képet kapunk. Ennek érdekében kiemeltük az 1975. évben vizsgált 60 db olyan padlástérre vonatkozó anyagot, amelyek elhelyezkedése megfelelő szétszórtságot mutat. így a főváros 13 kerületéből származó adatok kerültek értékelésre.Ebben az esetben a vizsgálódást úgy végeztük, hogy minden egyes födém-, vagy tetőszerkezet valamennyi károsodott elemét, amelyet valamilyen biológiai szervezet megtámadott, figyelembe vettük. A  megfigyeléseket számokban kifejezve a 6. táblázatban foglaltuk össze.Ebből többek között kitűnik, hogy a 60 épületben az összes meghatározás száma 3633 volt, 

tehát egy átlag épületben annak 60 db gerendáját érte valamilyen gomba-, vagy rovarfertőzés. Ebben az esetben azonban az átlag fogalma igen nagy szórást takar. Egy kis méretű, jó állapotú tetőszéken előfordul, hogy a szakértő csak 1—2, vagy 6— 10 db elemet talál hibásnak, s ugyanakkor az elhanyagoltabb, vagy leromlott állapotú, öreg épületekben nem ritka a 100— 150, sőt többször a 300 fölötti darabszámú megtámadott elem.Az egyes károsítok gyakoriságát ez a fajta kigyűjtés az 5. táblázatban foglaltakhoz képest alapvetően nem, de 2— 10% közötti mértékben módosítja.
A visszatérő káresetekkel kapcsolatos 
tapasztalatokA  helyszíni vizsgálatok alkalmával végzett céltudatos környezet tanulmányozással igen nagy számban ki lehet deríteni — sokszor a burkolat, vagy egyéb szerkezet állapota is szembeötlően bizonyítja —, hogy az épületrész károsodása nem először jelentkezik, nem újkeletű, hanem visszatéréssel vagy ismétlődő káresettel állunk
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4. ábra. Parkettabontás a burkolat elgombásodása miatt (Felvételt készítette B ottyán Sándorn é)

5. ábra. Teljes magasságig házigomba által roncsolt ajtószerkezet(Felvételt készítette V a rga  Margit)szemben. Ennek nagyságrendje évenként 25— 35% között váltakozik és 8 éves átlagban 29%. A  jelenség minden kerületet sújt, méghozzá relatíve azokat nagyobb mértékben, amelyeknél a szakvizsgálat elenyésző. A z előzmények az esetek többségében feltárhatók, a tartósítószerek használata, ill. elhagyása kimutatható. Ilyen jellegű adatrögzítés 1968-ban nem folyt, az utóbbi 8 év adatait a 3. ábrába foglaltuk.Sajnálatosan mindennapi tapasztalat, hogy a burkolóanyagok fektetése előtt a parkettát egyáltalán nem tartósítják, a vakpadlót, párnafát pedig elvétve, többnyire nem az arra legmegfelelőbb anyagokkal vagy technológiával.A  lakásokban beépített faanyagok fertőzését, átfertőzését, ill. az ismétlődő gomba- vagy rovarfertőzést az alábbi legsűrűbben tapasztalt okok váltják ki

— gombátlanítás címén kicserélik a parkettát, de a vakpadló, párnafa, feltöltése érintetlenül marad, ugyanígy az ajtó-ablak tokszárak: (4. ábra)— az elgombásodott, vagy rovarfertőzött ajtókat kicserélik, vagy javítják, a környezetben a burkolatot nem tárják fel: (5. 
ábra)—  két-három bérleményben összefüggő gombásodást állapítanak meg, a megszüntetés nem egy munkafolyamatban történik.

6. ábra. Hidegburkolatú helyiségben az aljazaton és az éléskamra polcon növekvő gombatermőtestek (Felvételt készítette K risztián G y.-né)

7. ábra. Pincemennyezetet és falat elborító gombatenyészet(Felvételt készítette dr. sz irá k i G yörgy)

8. ábra. Gombafertőzött bontott anyag tüzelőtároló pincében(Felvételt készítette Krisztián G y.-né)F A I P A R 367



9. ábra. PVC-vel takart parkettán burjánzó gombatelepek
(Felvételt kész íte tte  B o ttyán  Sándorné)

vezet a faanyagok befülledéséhez, elgom- básodásához (9. ábra)— elgombásodott helyiségbe a burkolatcsere után minden óvintézkedés nélkül visszaállítják a gombafertőzött bútorokat, a védőkezeletlen új burkolat ettől is átfertőződhet. (Ugyanez előfordult rovarfertőzött lakásban is.) A  következő két ábra egy évvel a szomszédos lakás gombátlanítása után készült. A  gombatermőtestek a falon áttörve nőttek ki, rátelepedve a fekhely hátlapjára is. A z egyik termőtest (10/b. ábra) a bútor elmozdításakor szétvált és a termőréteg a rekamién maradt. (10/a— 10/b)Nem volt külön szó eddig a nedvességhatásról, ami a talaj nedvességtől kezdve a födémbeázásokig sokféle formában nyilvánul meg, s amely mindig szerepet játszik az épületkár kialakulásában. Különösen a külső kerületekben

10. ábra. Gombátlanított szoba közfalán átjövő termőtestek.
10la., 10/b. A képen jobboldali termőtest rekamie hátlapjára ránőtt rétege. 
(Felvételt k é sz íte tte  K risz tián  G yuláné)Ilyenkor a falak viszik tovább, vagy vissza a gombásodást több helyiségen keresztül (6. ábra)földszinti lakásoknál gyakori, hogy a gombafertőzés átterjed a pincébe, vagy fordítva s a kivitelezés nem terjed ki valamennyi érintett szerkezetre (7. ábra) bontott, fertőzött faanyagok elraktározása a pincében idéz elő fertőző gócokat (8. ábra) több ízben a fapadló hermetikus elzárása 

és a budai oldalon a régi, fszt-es házak nagyobbrészt alápincézetlenek, szigetelésük hiányzik vagy elavult. Valószínű, ez is egyik oka az egyébként nem maradéktalan megszüntetések eredménytelenségének. A z ilyen eredetű épületnedvesedések tökéletes meggátlása csaknem lehetetlen, a faanyagok megelőző védelmére azonban a lehetőség adott. Nem utolsósorban Kormányrendelet írja elő alkalmazását. Ezen az úton kell tehát előbbre jutnunk.





A faanyag ammonias plasztifikálása során fellépő 
szilárdságváltozások vizsgálata
V a rg á n é  F ö ld i H a jn a lk a

Néhány év óta egyre gyakrabban foglalkoznak a fa képlékennyé tételének, tömörítésének, alakít- hatóságának ammóniás módszerével.Kezdetben úgy tűnt, hogy csak a cseppfolyós halmazállapotú ammónia célravezető. Azonban a cseppfolyós állapot tartásához légköri nyomáson — 33°C hőmérésklet, vagy 20°C mellett 8 atmoszféránál nagyobb nyomás szükséges. Ezek a körülmények az eljárás ipari felhasználhatóságát korlátozták.A z utóbbi években bebizonyosodott, hogy a faanyag és ammóniák közötti kölcsönhatás létrejöhet ammóniagáz, illetve ammóniagáz vizes oldatával történő kezeléssel is, ha a paramétereket megfelelően választjuk meg. A  gyakorlatban a beszerezhetőséget, árat, a könnyebb kezelhetőséget figyelembe véve úgy tűnik, hogy a vizes oldat alkalmazása a legelőnyösebb.Ha valamely kezelőanyag tulajdonságváltoztató hatását keressük, a vizsgálatok két részre oszthatók. A z első szakaszban történik a kezelés, a második lépés a választott fizikai és mechanikai paraméterek méréses meghatározása.Ezután kerülhet sor a méréssorozatok matematikai statisztikai értékelésére.Ha a bázisminta és a kezelt minta vizsgált jellemzőinek átlaga nem mutat szignifikáns — azaz tisztán a kezelés hatására bekövetkező eltérést, akkor a minta választott jellemzőjét, jelen esetben a szilárdságot a kezelés nem befolyásolja.A  vizsgálandó anyagból fafajonként négy mintát képeztem 20 darabos elemszámmal. Az egyik minta az összehasonlítás alapját képező kezeletlen bázisminta. Egy-egy mintát ammó- niumhidroxid, illetve ammóniagáz hatásának tettem ki. A  negyedik mintával — amelyet az ammóniumhidroxiddal történő kezeléssel egyidejűleg vízben áztattam — a célom az volt, hogy az ammóniumhidroxidban jelenlevő víznek, mint jelen esetben nem kívánt paraméternek a plasztifikáló hatását nyomon kövessem. Az ammónia és a faanyag közötti kölcsönhatás feltételezések szerint analóg a víz és fa kölcsönhatásával, de az ammónia kötődése és plaszti

káié képessége lényegesen erőteljesebb a víznél. Ezt a feltételezést a későbbiekben számszerűen is alátámasztom. Bázismintának választva ugyanis a vízben áztatott anyagot, szignifikancia vizsgálatot végeztem az ammónia vizes oldatával kezelt mintákon.Ismeretes, hogy a fenyőfélék és lombos fák struktúrája eltér. A  lombos fák csoportjain belül is megkülönböztetünk gyűrűslikacsú és szórtlikacsú fákat. E három fő fafajcsoport eltérő szöveti felépítése miatt általában különbözőképpen viselkedik, ha valamilyen kezelésnek vetjük alá.Ezért három fafajt választottam ki a fő fafajcsoportok mindegyikéből. Vizsgáltam az erdeifenyő, tölgy, bükk plasztifikálhatóságát, illetve az annak nyomán fellépő maradandó térfogatsúly és szilárdságváltozást.E cikk keretén belül csak a leggyakoribb és talán legfontosabb igénybevétellel, a hajlítóigénybevétellel és a hajlító rugalmassági modu- lusz vizsgálatával foglalkozom. Párhuzamosan azonban folyamatban van a többi statikus és dinamikus szilárdsági érték kezelés hatására bekövetkezett változásának regisztrálása is.Az alkalmazott kezelőanyagok1. Ammónia 10%-os vizes oldata2. Ammóniagáz légköri nyomás mellett.A z anyagvizsgálati szabványok szerint kialakított próbatesteket súlyállandóságig leszárítva, abszolút száraz állapotban kezeltem. A  fanedvesség ugyanis erősen befolyásolja a szilárdsági tulajdonságok és a térfogatsúly alakulását. Az ammóniumhidroxidos áztatás időtartamát 19 napra választottam, a hőmérséklet 2 0 + l°C  volt.Az ammóniagázzal történő kezelést 24 órában állapítottam meg, ebből kb. 8 órára volt szükség ahhoz, hogy az adszorpciós egyensúly beálljon. Tehát a kezelés tényleges ideje 16 órának vehető. Ezalatt a hőmérséklet 2 6 + 0 ,5°C, a parciális nyomás 710+1 hgmm volt. Majd egy újabb súlyállandóságig történő szárítás után abszolút száraz állapottal határoztam meg a térfogatsúly, a hajlítószilárdság, hajlító rugalmassági modu-
7. táblázat

FAFAJ ERDEI FENYŐ TÖLGY BÜKK
Vizsgált jellemző 70 <5*o E0 70 <5*0 Eo 70 <5*o Eo

Bázisminta x 0,439 978 111 250 0,685 1170 130 230 0,739 2230 161 7001
s 0,042 160 16 131 0,073 246 11 521 0,019 122 57 194’

Vizes áztatás x 0,459 866 107 750 0,692 1078 122 990 0,729 2176 171 820
s 0,051 164 15 204 0,092 239 25 441 0,029 149 8 800

NH 40H  X 0,494 1116 125 145 0,828 1717 148 700 0,859 2772 215 670
s 0,049 216 17 281 0,125 307 26 925 0,021 194 16 858

Ammoniagáz x 0,446 880 113 580 0,686 1172 127 370 0,726 2242 178 245
s 0,021 109 7 724 0,057 214 14 071 0,020 217 15 129
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lusz értékét. A  minták statisztikai jellemzői közül a vizsgált jellemzők átlagát és a szórást az 
1. táblázatban foglaltam össze.A  térfogatsúly erdeifenyő és tölgy esetében mindhárom kezelés esetében megnövekedett.Bükknél csak az ammóniumhidroxidos érték emelkedett, az a többinél jóval nagyobb mértékben.A  hajlítószilárdság ammóniaoldat hatására mindhárom fafajnál, gáz hatására tölgynél és bükknél emelkedett.A  rugalmassági modulusznál hasonló a helyzet, itt a gázos kezelésnél a tölgy kivételt képez.A  minták statisztikai jellemzőinek ismeretében szignifikancia vizsgálatot végeztem annak eldöntésére, hogy a változás valóban a kezelés hatására következett-e be. Normális elosztást feltételezve a szórásegyenlőség vizsgálatára „ F ” próbát végeztem. Ennek eredményétől függően szórásegyenlőség esetén, a Student féle „t”  próbát, a szórások különbözősége esetén pedig „W elch” próbát alkalmaztam.A z eredményeket a számítások mellőzésével a következő három táblázatban foglaltam össze.A  2. táblázat az abszolút száraz térfogatsúly értékelését tartalmazza.A z első sorban a várható értékek eltérésének szignifikancia-szintje látható százalékban.A  második sor a tulajdonképpeni döntés — azaz, hogy az eltérés a kezelés hatásának tulajdonítható-e vagy nem.A  harmadik sorban — amennyiben az eltérés a kezelés következménye — az alapsorozat átlagértékéhez viszonyított százalékos eltérés látható. Az előjel az eltérés irányát teszi egyértel

művé. Mindezek alapján mindhárom fafajnál a térfogatsúly növekedése állapítható meg ammóniumhidroxidos kezelés hatására, 99%-os szig- nifikancia-szinten. Legerősebb a növekedés tölgynél, 20,9%.A  gázos kezelés hatására csak a bükk esetében lépett fel kismértékű változás, ez azonban csökkenés formájában.A  3. táblázat az abszolút száraz állapotú hajlítószilárdságra elvégzett szignifikancia vizsgálatot, eredményeit tartalmazza.Mindhárom fafajnál megállapítható, hogy ammóniaoldatban történő áztatás hatására a hajlítószilárdság lényegesen megemelkedik. Legnagyobb ez a növekedés tölgynél, 46,8%. Erdei fenyőnél a vizes és gázos kezelés szilárdságromlást eredményezett 99,9%-os szignifikan- cia-szinten.Tölgynél és bükknél a vizes és gázos kezelés hatására eltérés nem mutatkozott.A  4. táblázatban az abszolút száraz rugalmassági modulusz értékekre elvégzett szignifikan- cia-vizsgálat eredményeit láthatjuk.Д térfogatsúlyhoz és hajlítószilárdsághoz hasonlóan az ammónia 10%-os vizes oldatával végzett kezelés mindhárom fafajnál szignifikáns eltérést adott, a hajlító rugalmassági tényező emelkedett. Eltérően a másik két vizsgált je llemzőtől, ez az emelkedés bükknél a legnagyobb, 33,4%, 98%-os szignifikancia-szinten.Összegezve a három táblázatban feltüntetett- három vizsgált paraméter alakulását, megállapítható, hogy a változás legerősebb a gyűrűsli- kacsú fák csoportjába tartozó tölgynél, ammóniumhidroxidos kezelés hatására.
Szignifikancia vizsgáiét [y0]
2. táblázat

FAFAJ ERDEI FENYŐ TÖLGY BÜKK

MINTA KÓDOK v íz  
[V]

NH4OH 
[A]

NH3 
[G]

v íz  
[V]

NH..0H 
[A]

NH, 
[G]

v íz  
[V]

NH4OH 
[A]

NH3 
[G]

A várható értékek 
eltérésének szignifikancia 
szintje 60 99 30 10 99 10 60 99 90
(1—e). 100%

Az eltérés a kezelés 
hatásának tulajdonítható nem igen nem nem igen nem nem igen igen

Az átlagértékek eltérése 
% -ban

12,5
■f

20,9 
+

• 16,2 
+

—1,8

3. táblázat
Szignifikancia vizsgálat [<7Л0]

FAFAJ ERDEI FENYŐ TÖLGY BÜKK

MINTA KÓDOK VÍZ 
[V]

NHjOH 
[A]

NH 3 
[GJ

VÍZ 
[V]

NH4OH 
[A]

NH3 
[G]

VÍZ 
[VJ

NH4OH 
[A]

NH3 
[G]

A várható értékek eltéré
sének szignifikancia- 80 90 90 50 99,9 <10 60 99,9 10
szintje (1—e). 100% 

Az eltérés a kezelés nagy igen igen nem igen nem nem igen nem
hatásának
tulajdonítható

Az átlagértékek eltérése 
%-ban

valószínű
séggel

11,5 14,1 
+

10 46,8 
+

24,3 
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4. táblázat
Szignifikancia vizsgálat [Ko]

FAFAJ ERDEI FENYŐ TÖLGY BÜKK

MINTA KÓDOK VÍZ 
[V]

NH,OH 
[A]

NH, 
[G]

VÍZ 
[V|

N H ,0H  
[A]

NH3 
[G]

VÍZ 
[V]

NH4OH 
[A]

NH 3 
[G]

Várható értékek 
eltérésének 
szignifikancia-szint je 
(1—e). 100%

Az eltérés a kezelés 
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A várhat ó értékek eltéré
sének szignifikancia-szintje 
(1—s). 100%

Az eltérés az ammonia 
hatásának tulajdonítható

Az átlagértékek eltérése 
%-ban
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99,9
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17,8

99,9

igen

27,4

99,9

igen

25,5

Az ammóniagáz atmoszférikus nyomás és 24, 
illetve 16 órás kezelés mellett nem okoz térfo
gatsúly —  hajlítószilárdság — , és hajlító rugal
massági moduluszbeli változást.

Irodalmi adatok alapján néhány atmoszférás 
túlnyomás hatásra gázos kezelésnél ugyancsak 
szilárdság emelkedés várható. E vizsgálatoknak 
pillanatnyilag határt szab a mérés berendezés 
igénye.

Látható, hogy a vízben történő áztatás lénye
ges változást nem eredményez, számolni kell 
azonban a víz plasztikáló hatásával is, mert az 
ammóniaoldatban lényegében jelen van, és ha
tását kifejti. Azt azonban, hogy a fentiekben 
nyert lényeges térfogatsúly, hajlítószilárdság, 
hajlító rugalmassági modulusz-növekedést a 
víz, vagy az ammónia eredményezte-e, eldönti 
egy további szignifikancia-vizsgálat.

Ahol a vízben áztatott mintát bázismintának 
tekintve megnéztem, hogy az ammónia oldattal 
kezelt mintáknál milyen eltérések adódnak. Az 
értékelést az 5. táblázat tartalmazza.

Az itt látható eredmény alapján egyértelmű, 
hogy a vizsgált jellemzőkben beállott változás 
főként az ammónia hatásának tulajdonítható. 
Erre utal a 90— 99,9%-os szignifikancia szinte
ken kapott pozitív irányú százalékos növekedés. 
Az is látható, hogy főleg a hajlítószilárdság ér
téke növekedett jelentős mértékben mindhárom 
fafajnál. Legkisebb %-os eltérést a térfogatsú
lyok mutatnak.

Az ammóniumhidroxid hatására bekövetkező 
jelentősebb térfogatsúlv. hajlítószilárdság, haj
lító rugalmassági modulusz növekedés arra en
ged következtetni, hogy kémiai folyamatok ját
szódnak le a faanyag komponensei és az ammó
niák között.

Megfigyelhető továbbá a próbatestek fokozott 
dagadása, majd szárításkor fokozott zsugorodása 
és deformációja. Különösen elhúzódott a fa az 
évgyűrűk vonalában, tehát elsősorban a húr
irányú méretek növekedtek.

A három fafajt összehasonlítva arra követ
keztethetek, hogy a gyűrűslikacsú tölgy eseté
ben a legnagyobb mérvű a torzulás és dagadás.

Megfigyelhető továbbá mind az ammóniagáz, 
mind pedig az oldattal történő kezelés esetén a 
fa tónusának mélyülése. Legintenzívebb elszí
neződés a tölgynél tapasztalható. Ez a színvál
tozás azonban gázos kezelésnél nem terjedt ki 
az egész keresztmetszetre, csupán 1— 2 mm 
mélységre. Érdekes, hogy elsősorban a késői 
pászta színe sötétedett meg, ebből arra lehet kö
vetkeztetni, hogy a keresztmetszeten, illetve év
gyűrűn belül az ammónia nem egyenletesen 
oszlik meg. Különösen jól kirajzolódnak a keze
lés hatására a bélsugártükrök. Meg kell említe
ni, hogy a fenyők esetében a hajlítószilárdság és 
rugalmassági modulusz alakulása nem tulajdo
nítható egyértelműen az ammónia hatásának.

A  kezelést megelőző abszolút száraz állapotig 
történő szárításkor ugyanis a gyantajáratokban 
levő gyanta megolvadt és átitatta sok próba- 
tesnél az egész keresztmetszetet. Az elgvantá- 
sodott faanyag viszont másképpen viselkedik 
különböző igénybevételekkel szemben, mint a 
szárítás előtti anyag.

Érdemes még beszélni a szilárdsági vizsgálat
nál tapasztalható törési képről. A hajlító igény 
bevételnél megszokott töréstől eltérő, hogy 
gyakran —  elsősorban a gyűrűslukacsú tölgy
nél, de fenyőnél is —  az évgyűrűk csúsznak el 
egymáson.
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A  korábban említett dagadás — zsugorodás, elszíneződés, torzulás oka a kémiai folyamat mechanizmusa, a térfogatsúly és hajlítószilárdság közötti összefüggés még mind megoldásra váró kérdések vizsgálataim során. Ügy hiszem, hogy hosszabb, alapos vizsgálódással a most még nyitott kérdésekre is választ kaphatunk.Végső konklúzióként levonható, hogy az am- móniás plasztifikálás, — mint az iparban világszerte egyre inkább tért hódító technológiai eljárás — nem rejti magában a szilárdsági értékek romlását, hanem feltehetően a többi statikus és dinamikus szilárdsági értékek is hasonlóképpen javíthatók. Nem közömbös ez főleg számunkra, amikor szegényes faellátottságunk mellett fafajta-összetételünk is kedvezőtlen. S 

talán ez az eljárás is utat nyit a nagy mennyiségben rendelkezésre álló keménylombos faanyag széles körű felhasználásához.IRODALOM[1] Arató István: A  fa kezelése ammóniával. I. II. Faipar, 1975. 9., 12. sz.[2] Bariska: Plastifizierung des Holzes mit Ammoniak in Theorie und Praxis.Holz-Zentralblatt 1969. 84. sz.[3] Onisko—Matejak: Einfluss 25%-iger Ammoniaklösung auf die physikalischen und mechanischen Eigenschaften des Holzes.Holztechnologie, 1971. 1. sz.[4] Kalmus: Physikalische-mechanikanische Eigenschaften mit Ammoniak chemische plastifizierten Holzes.Holztechnologie, 1967. 1. sz.



Faanyagok tömörítésének lehetősége a bútoriparban
Láng E le m é r

1. Előszó

A faipar alapanyag szükségletének és a hazai fa
kitermelés várható alakulásának összehasonlító 
elemzése során szükségessé vált a kutatási intéz
mények számára egy elvi irányvonalat megadni.

Lényegében olyan célfeladatokról van szó, me
lyek a még rejtett hazai alapanyagbázis feltárását, 
és az erre épülő új technológiákat a különféle hulla
dék hasznosítási eljárásokat stb. határozzák meg.

E népgazdasági szintű munka keretében az EFE 
Bútor- és Épületasztalosipari Tanszék diszcipliná
ris kutatási tervében szerepel a hazai faalapanyag 
bázis kiszélesítésének vizsgálata tömörítési eljárá
sokkal.

A cél kettős volt, így az iparban jelenleg szá
mottevően nem alkalmazott fafajok műszaki tulaj
donságainak javítását, és a faanyag forgácsolás 
nélküli megmunkálásának lehetőségét vizsgáltuk.

Maga a téma még nem lezárt, elsősorban a bútor
ipari lapképzés egy lehetőségére ad elvi alapot, 
de úgy gondolom, hogy e részeredmény közlése 
nem érdemtelen.

Itt szeretném felhívni a figyelmet a francia 

bútoriparban már alkalmazott tömörítési tech
nológiára.

Másoló-marógépen előnagyolt féldomborművek 
és reliefek végső forma és felület kialakítását tömö
rítéssel végzik.

Néhány ilyen terméket mutat az la— d. ábra. 
A szintén francia Doluets cég négyféle tömörítő 
prést fejlesztett ki 200— 800 t teljesítmény ha
tárokkal.

2. Elvi alapok
A faanyagok tömörítésének gondolata egyáltalán 
nem új. Huhrjanszkij szovjet kutató 1949-ben 
könyvet írt a faanyagok tömörítéséről.

Ipari hasznosítása egyes területeken (textil
ipari vetélőfa) hosszú idő óta megoldott.

Jelen témában elsősorban a tömörítés egyenle
tességének elérése volt a kutatás első lépése. Ehhez 
elsősorban a fában ébredő nyomófeszültség elosz
lását kellett vizsgálni.

Az alábbiakban erre vonatkozó két számítási 
módot közlök a levezetések mellőzésével.

l /а  l /b  1/c 1/d
la — d.„ ábrák. F ran c ia  bú to ra lkatrészek  töm örítéssel k ia lak ítva
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Huhrjanszkij N . P . szerint a fában ébredő nyomófeszültség tetszőleges síkban az alábbiak szerint számítható, acélsablonban történő tömörítéskor.
ahol: a fában ébredő nyomófeszültség x  távolságban (kp/cm2),

a nyomófeszültség a faanyag felületén (kp/cm2),e természetes logaritmus alapszáma,
f  a fa és fém közötti csúszósúrlódási tényező,
p a faanyag Poisson tényezője,
1 a faanyag hossza (cm),
A  a faanyag keresztmetszete (cm2),
x  a vizsgált sík távolsága a faanyag felületétől (cm).Leopold Vorreiter számos tömörítés vizsgálata után az alábbi empirikus képletet állapította meg a tömörítési fok számítására:

A  tömörítéshez szükséges nyomófeszültségre átrendezve a következő:_  l n ( l -  Г )  +  1п l ,6 2 - l n ( K -  Г )  
mahol: a a szükséges nyomás (kp/cm2),

V az elérendő tömörítési fok (térfogat),K' a legkisebb elérhető térfogat a tömörítés után (elérhető max. tömörítési fok), 
m a nedvesség tartalomtól és a tömörítés hőfokától függő tényező.A  két elmélet lényegében azonos és mindegyik a nyomófeszültség exponenciális, ill. logaritmikus jellegű változását támasztja alá.Ennek szemléltetésére közlöm, egy 200 X 200 X 20 mm-es nyárfalemez tömörítésekor elméletileg előálló feszültségmegoszlást grafikonon (2. ábra).

ség megoszlása a magasság függvényében

A grafikonról leolvasható:— a feszültségcsökkenések exponenciális jellegűek;— radiális irányú tömörítéskor nagyobb mérvű csökkenés lép fel;— nagy nyomófeszültség alkalmazásakor az egyes magassági síkokban fellépő nyomó - feszültség különbségek nem jelentősek.Ipari méretekben az 1—2 kp/cm2 feszültségkülönbség nem számottevő, gyakorlatilag egyenletes tömörítést érhetünk el.3. A  felhasználható alapanyagok és az előkezelés módszereiA  kiírt témának megfelelően elsősorban olyan alapanyagok jöttek számításba melyeket a bútoripar még nem, vagy csak kismértékben hasznosít. Lágy lombos fafajokból a nyír, és éger míg keménylombosból a csertölgyből és akácból kialakított próbatesteken végeztük a kísérleteket. Ezen kívül 19 mm-es bútoripari forgácslapra 6 mm-es lucfenyő lemezt préseltünk.A  faanyag palsztikus tulajdonságának fokozására, az alábbi módszerek és segédanyagok kerültek alkalmazásra:
— Lenolajkencés áztatásÁltalában 24 órás áztatás után a 20 mm vastag próbatestek a formakialakítás mélységéig telítődtek. A  tömörítés hőmérsékletén a lenolaj száradása meggyorsul. Fizikai és kémiai tulajdonságainál fogva jól kötődik a fához, esztétikus felületet ad.Hátránya, hogy csak azonos struktúrájú felületkezelő anyagokkal lehet tökéletes színes felületet kialakítani.
— Felületi nedvesítésMegfelelő eredmény csak lágy lombos fafajok tömörítésénél érhető el a felület vizes kezelésével. E lőnye, a felületek nem színeződnek el, a kész lapok bármely módszerrel történő felületkezelésének nincs akadálya.
— Ammóniás plasztifikációGyakorlatilag a faanyag lágyításának legtökéletesebb módja. Tizenöt százalékos ammóniumhid- roxidban, 24 órás áztatás után formapréselt lapképzéshez optimális plasztikusságot lehet elérni. Hosz- szabb időn túli kezelés esetében a plasztikus tulajdonságok ugyan javulnak, de jelentősen megnő a nedvességtartalom így a szárítási, préselési idő is.
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Magasabb hőmérsékleten fennáll a laprobbanás veszélye.E  módszer hátránya, hogy jelentős színelválto- zást okoz majd minden fafajnál. Akác esetében például: a préselési hőmérséklet függvényében a mély feketétől a világos barnáig.4. A  tömörítés paraméterei, a lapok deformációja a tömörítés utánA próbatesteket, acélsablonban, acél présbélyeggel munkáltuk meg, egy 60x60 cm lapméretű fűthető hidraulikus laborprésen.A présszerszám és présbélyeg kialakítását a 3. 
ábra mutatja.Az előbbiekben ismertetett előkezelési módokkal lágyított próbatestek megmunkálásához három jól elkülöníthető tömörítési paramétercsoportot sikerült meghatározni, melyek az alábbiak:

Fafaj

Maxi
mális 
prés

nyomás 
(kp/em2)

Prés- 
hő

mérsék
let (C°)

Prés
idő 

(perc)

Nyár, nyír éger 40 80—90 50
Akác, csertölgy 
Szendvicsjellegű szerkezet

60 100 50

19 mm forgácslap 
+ 6 mm-es fenyőlemez

30 105 15

A  szendvicsjellegű szerkezetek tömörítésénél Amicoll 50 típusú műgyantát használtunk, 1% N H 4-C1 edzővel. A  fenyő borítólemez szélességben toldott, mozaikragasztóval és tompa illesztéssel, mely a tömörítést és ragasztást nem befolyásolta.A fenti préselési paraméterek betartásával jó minőségű felületek nyerhetők, és a minta kontúrvonalánál rostszakadás nem lép fel.A présidő és présnyomás összefüggését a háromféle paramétercsoportokra a 4. présdiagram szemlélteti.A  tömörített faanyag alakváltozása az ún. visz- szarúgás mintegy 1Ó—15%-os fafajtától függően, közvetlenül a présnyomás megszüntetése után. Mérhető és értékelhető méret és alakváltozás hosz- szabb idő után nem volt tapasztalható.A tömörített lapok vetemedési hajlama jóval alatta maradt a préseletlen kontroll lapokénak. E  témában a 20x20 cm-es nem mértékadó lapméret miatt megbízható következtetést nem vonhatunk le.

4. ábra. P résdiagram m ok a különféle p róbatestek  töm ö
rítéséhez5. Az ipari hasznosítás lehetőségeiA kísérletek során préselt és felületkezelt próbatesteket mutatja az 5(a—d) ábra.A szerszámkialakítás nehézségei miatt egy egyszerűsített mintát alkalmaztunk. Az ívesen szerkesztett présbélyeg lehetővé tette, hogy a minta kontúrok és a szállefutás közrezárt szögének változásával a felületminőség tanulmányozható legyen. Megállapítható, hogy:— domborított minták esetén az optimális min- tamagasság 2—3 mm. A  szerszám tervezésénél kerülendők a keskeny csíkok, fiié stb.'— éles sarkos felületek kialakításánál fennáll a rostelválás, szakadás veszélye.Helyesen kialakított szerszámmal és ipari méretekben kikísérletezett paraméterekkel véleményem szerint az ismertetett eljárás az alábbi termékek gyártásánál alkalmazható:— modulrendszerű kazettás fal és mennyezetburkoló elemek;— rusztikus bútorok frontfelületeinek kialakítása;— stilizált faragott népi bútorok;— szendvicsjellegű préselt lapok modern korpuszbútorokhoz.Mint a bevezetőben említettem a téma nem lezárt, elsősorban nagyobb lapméretű és szélességben toldott próbatestek tömörítésével fogunk foglalkozni. Fő feladat az ipari felhasználási méretekkel kialakított lapok tömörítés utáni vizsgálata.
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