




A FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT AZ MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

Építészeti célú forgácslapok tulajdonságainak
és felhasználásának fejlesztési tendenciái a nyugati országokban
D r .  H a d n a g y  J ó z s e f

Bevezető
A korszerű építési módok olyan újszerű építő
anyagokat igényelnek, amelyek alkalmasak gyors, 
szerelőjeliegű, gazdaságos és esztétikus külső és 
belső szerkezetek kialakítására. Ma már számos 
ilyen új anyagféle létezik, s ezek között egy
re inkább jelentőségre tesznek szert a különböző 
forgácslapféleségek. Hogy mi ad ezen túlmenően 
aktualitást ennek a témának? Mindenekelőtt az, 
hogy dacára az ezen a téren tapasztalható bizo
nyos hazai elmaradottságuknak, úgy tűnik, ma 
már megértek a feltételek ezeknek az anyagoknak 
a hazai építészet területén történő befogadására. 
Ezt a körülményt sok minden igazolja, elsősorban 
a sodr helyen jelentkező egyedi kezdeményezések, 
másodsorban az ezzel kapcsolatos termelői, ter
vezői és felhasználói nyilatkozatok a napi- és 
szaksajtóban egyaránt. Ha pedig a kínálkozó le
hetőségekkel komolyan akarunk foglalkozni, en
nek legolcsóbb és legeredményesebb útja — kez
detben — a bevált módszerek és tendenciák ta
nulmányozása. Ebben a tekintetben a nyugati 
országok velünk szemben vitathatatlan előnyben 
vannak. A hazai törekvések a forgácslap ter
mékválasztékok bővítésének és differenciált fel
használásának fejlesztésére egyrészt lehetővé te
szik az eddigi szűk gyakorlat szélesítését, más
részt nagyon is indokolttá és aktuálissá teszik a 
nyugati tendenciák tanulmányozását, s adaptá
ciójának vizsgálatát.

A különböző nyugati statisztikákból (pl. : FAO) 
és irodalomból egyértelműen megállapítható, hogy 
a világon ismét egyre inkább tért hódítanak a fa 
alapú építőanyagok. Ennek a ténynek számos oka 
van. amelyeket itt most nem részletezünk. A ke
reslet a korszerű technológiával gyártott fater

mékek iránt növekszik, s az építőiparban is ta
pasztalható erős recesszió ellenére növekedett az 
USA-ban, Kanadában és Nyugat-Európában egy
aránt az építési célú fatermékfélék termelése. 
Bár az egyes országokban és egyes években ezek 
a számadatok bizonyos hullámzást mutatnak, ösz- 
szességükben és tendenciájukban — még a dep
ressziós évek átlagait is számítva — állandó emel
kedésben vannak. Különösen érvényes ez a meg
állapítás a forgácslapfélék termelési adataira 
vonatkozóan. Azokban az északi, ill. nyugati or
szágokban, ahol nagyobb hagyományai vannak a 
fa alapú építkezésnek nagyon könnyen terjedt a 
fatermékek, s ezen belül a faforgácslapok építé
szeti félhasználása.

Világviszonylatban 1950-ben a fűrészáru és for
gácslap építészeti felhasználásának az aránya még 
20:1-hez volt. Ez az arány 1979-re 2:1-hez válto
zott, sőt az EKG-országokban 1,8:1. . .  1,7:1 ará
nyokat mutatnak ki. Természetesen ez sem vé 
letten, hanem műszaki-gazdasági szükségszerűség. 
Mivel a feldolgozott farönk-anyag méretei ál
landóan csökkennek s a méretes fűrészáruban 
mindenütt hiány mutatkozik (amit az erős árnö
vekedések is tükröznek), egyre inkább előtérbe 
kerül a természetes fa helyettesítése az építé
szetben is. A korszerű — tulajdonságaiban a fű
részáruhoz közelítő — forgácslapfélék egyre 
nagyobb mértékben kerülnek felhasználásra a 
természetes faanyag helyett. Nagymértékben elő
segíti ezt az a körülmény, hogy a fafeldolgozás 
mennyiségének állandó növelésével együttjáró 
hulladékképződés az évek folyamán olyan töme
gű fahulladékot eredményezett, amelynek fel
használása ma már a nyugati országokban is ne
hézségeket okoz — az energiatermelési lehető-
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ség ellenére is — s amelynek egyik legnagyobb 
hasznot hozó megoldása a különféle építőanyagok 
gyártásában látszik megtestesülni.

A nyugati építészetben széles körben kerülnek 
alkalmazásra, mind a különböző műgyantakö
tésű lapok, mind pedig a cementkötésű elemek. 
Az előbbieket főleg felületkezelt formában a bel
sőépítészetben, míg az utóbbikat külső és belső 
panelként, födémelemként és bennmaradó zsalu
zatként használják. Az igen nagy típusválaszték 
lehetővé tette a lapok és idomok nemcsak meny- 
nyiségi növelését a különböző építési területeken, 
hanem elősegítette a felhasználási célok, ill. a 
szerkezetekhez való alkalmazási körök bővítését 
is. A fal-, ill. födémpanelek, a padlók, álmennye
zetek, válaszfalak, zsaluzatok mellett jelentős 
mennyiségben készülnek belső ajtók, különféle 
burkolatok — nemcsak belső, hanem homlokzati 
burkolatok is— ; főleg „Werzalit” típusú idomokból, 
a cementkötésű termékek pedig lassan behatolnak 
a mélyépítés területére. [1]

1. A felhasználás mennyiségének növekedési 
rendje

Nyugat-Európa és az USA forgácslaptermelése 
1865 óta — változó mértékben, de állandó jelleg
gel — növekszik.

Az USA-ban 1965-ben 1,2 millió m3-t, 1975- 
ben 5 milliót, 1983-ban 6 millió m3-t termeltek.

Európa termelése ez alatt az időszak alatt 6 
millió m3-ről 24 millió m3-re emelkedett (A SZU 
nélkül). Nyugat-Európa országainak össztermelé
se ebből 1983-ban 15 millió m3 körül volt. (A SZU 
is megközelíti az 5 milliót). A 100 főre eső fo
gyasztás Nyugat-Európában 60 . . .  115 m3/év ami 
igen magas szám.

A termelés és felhasználás részletes elemzésére 
nincs módunk, de a különböző statisztikai adatok 
igen érdekesen illusztrálják a forgácslapipar fel
felé törekvő tendenciáit [2], Az 1. ábra m utatja 
be Nyugat-Európa forgácslap-felhasználásának 
növekedési arányait a rétegelt lemezek és farost
lemezek rovására [3].

1. ábra. Lapanyagok felhasználásának változása Nyu
gat-Európában

Kv. egyes felhasználó ágazatok részesedési ará
nya országok szerint különböző, de megállapítható 
a statisztikákból, hogy az építészeti felhasználás 
vette fel legnagyobbrészt azt a többletet, amelyet 
a gyárak a bútoripari célú termelésen kívül pro
dukáltak. Nem véletlen tehát, hogy a fejlesztést 
éppen az építészeti laptípusok gyártására súlypon
tozták. A fejlesztés 1970. óta folyik és mint látni 
fogjuk, igen jelentős eredményekkel. Nyugat-Eu
rópa és az USA építészetének forgácslap-felhasz
nálási arányát m utatja be a 2. ábra 1965. és 
1980 között, összehasonlítva a bútoripari felhasz
nálással [4].

2. ábra. A bútor- és építőipar részaránya a forgács
lap felhasználásból Nyugat-Európában és az VSA-ban

A forgácslapok vázolt előretörését az építészet
ben mindenekelőtt a már említett választékbőví
tés tette lehetővé, de legalább ilyen fontossága 
van az egyes laptípusok műszaki tulajdonságaiban 
elért színvonal-emelkedésnek. A szilárdsági jel
lemzők mérsékelt emelkedése mellett nagyon so
kat javult a lapok víz-, ill. időjárásáliósága, a ce
mentkötésű termékek pedig ezen túlmenően még 
tűzállóak is. A felületkezelés különböző módjai 
pedig esztétikailag emelik a beépített termékek 
értékét. A másik oldalról — az építészet oldalá
ról — a korszerű szerkezetek fejlődése követeli az 
új építőanyagokat, amelyekkel szemben elsőrendű 
igény a kis sűrűség, a nagy méretek és a homoge
nitás. Ez utóbbi kielégítésére született a bútor
iparban is egyre jobban tért hódító MDF-termék. 
A forgácslapok szerekezeti, burkoló, és dekoratív 
célú felhasználása mellett az energiatakarékos épí
tési követelményekkel jól egyező hőszigetelési tu
lajdonságai is előnyt biztosítanak bizonyos építé
si területeken. A gazdasági recesszió évei az épí
tési tevékenységre is hatással voltak a nyugati 
világban. így az építőanyagok felhasználása is 
csökkent, vagy stagnált. A speciális építőipari 
forgácslapok iránti kereslet mégis — ha kis mér
tékben is — de növekedett. Az 1981-es mélypont 
után általában ismét progresszív felhasználást ta
lálunk az NSZK-ban, Spanyolországban, Dániá
ban, Finnországban. A kereskedelmi előrejelzések 
szerint a felhasználás a következő években a je
lenlegihez hasonló ütemben növekszik majd, min
denekelőtt a Wafer és az OSB laptípusok, 
valamint a cementkötésű elemek vonatkozásában.
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2. Új lapféleségek, laptípusok, tulajdonságok

Előre kell bocsátani, hogy a következőkben tár
gyalandó „új” laptípusok már jó néhány éve is
mertek, azonban a gyakorlatban még mindig új
nak mondhatók, mivel a ma már hagyományos 
bútorlap-típusú lapoktól eltérő tulajdonságaik még 
nem egészen kiforrottak, folyamatos fejlesztésükön 
dolgoznak, s felhasználásukról még viszonylag ke
vés tapasztalat áll rendelkezésre.

A továbbiakban ,,lapféleség”-en az azonos kö
vetelményrendszert kielégítő azonos, vagy közel 
azonos műszaki jellemzőkkel rendelkező lapokat ért
jük, míg a „laptípus” megjelölést a különböző 
módszerekkel gyártott eltérő szerkezetű vagy kötő
anyagú lapokra alkalmazzuk. így pl. : beszélhetünk 
szerkezeti, zsaluzó, burkoló stb. lapféleségről és 
műgyantakötésü, cementkötésű, extrudált stb. lap- 
típusokról. Természetesen típuson, ill. lapféleségen 
belül további felosztások, csoportosítások tehetők, 
ezeket típus-választéknak, vagy lapféleség-válasz- 
téknak nevezhetjük. Az elnevezések kizárólag a 
jobb megértést szolgálják, a felhasználási gyakor
latban sokféle megjelölést, megnevezést használ
nak, ami sok esetben zavarólag hat.

2.1. Követelmények

Mielőtt rátérnénk a különböző lapok tulajdon
ságainak, fejlesztésének és felhasználási tapaszta
latainak ismertetésére, szükségesnek látszik — 
legalább röviden — foglalkozni azokkal az igé
nyekkel, ill. követeményekkel, amelyeket a kor
szerű építési módok támasztanak a forgácsapok- 
kal, ill. a belőlük előállítható építészeti szerkeze
tekkel, épületelemekkel szemben. A felhasználó
nak ugyanis az a legfontosabb, hogy a felhasznált 
anyag minél szélesebb körűen, s minél magasabb 
műszaki színvonalon elégítse ki a vele szemben 
támasztott követelményeket, gyakran cl is túloz
va azokat. Fontos tehát, hogy a nemzetközileg 
mái' elismert és elfogadhatónak ítélt követelmény- 
szinteket legalább áttekintésben megismerjük.

A széles spektrumú felhasználási terület, vala
mint az építménytípusok erősen eltérő igénybe
vételei természetszerűleg erősen differenciálják a 
követelményeket. Ezért az alábbiakban felsorolás
szerűen tárgyaljuk őket, eltekintve a gyakorlat
ban jelentkező konkrét igényektől és azok szint
jét ől.

Szilárdsági követelmények. A különböző nemze
ti szabványokban a hajlítószilárdság szerepel 
mint meghatározó szilárdsági jellemző, de a szer
kezeti lapoknál természetszerűleg fontos a nyomó- 
és nyírószilárdság is. A különböző laptípusok haj
lítószilárdsága igen tág határok között mozog. A 
mai legkorszerűbb szerkezeti lapféleségeknél már 
arra törekszenek, hogy megközelítsék a fenyő fű
részáru rostokkal párhuzamos hajlítószilárdságot 
(75 . . .  80 MPa) ; azonban a nem speciális építő
lapok szilárdsága is 30 . . .  35 MPa között van. A 
gyakorlati követelmények jelenleg is ezen a szin
ten járnak. A cementkötésű lapok esetében 10.. .12 
k Pa értékeket várnak el a termékektől. Ez utób- 
b ak nyomószilárdsága megközelíti a könnyűbeto

nét, sőt nyírószilárdságuk — g farészecskék alak
jától függően — magasabb is annál.

Húzószilárdság tekintetében meglehetősen ki
egyenlítettek a követelményszintek, átlagban 
12 . . .  15 MPa között helyezkednek el. A szerke
zeti lapféleségek rugalmasságát átlag 350 .. . 4500 
MPa értékűnek kívánják meg, de a speciális la
pok szintje itt is közeledik a természetes fához 
(9 . . .  10 000 MPa).

Sok nyugati előírás kiterjed a csavarállóságra, 
valamint a tartós terhelés nyomán megengedhe
tő alak változásokra is.

Fizikai követelmények. Ezek két részre osztha
tók, egyrészt az általános, másrészt a speciális épü
letfizikai követelményekre.

Az előbbiek között, csaknem minden nyugati 
szabványban szerepel :
— sűrűség (lapféleségtől és típustól függő kö

vetelményszintek kel),
— mérettartás (főleg típustól függően),
— alaktartás,
— tartósság (felhasználási területtől függően).

Az épületfizikai követelmények gyakorlatilag a 
hőátbocsátásokra, ill. hangszigetelő értékre vonat
koznak. Meg kell itt m indjárt jegyezni, hogy az 
épületfizikai követelmények kielégítése mindig az 
adott komplex épületszerkezet feladata, nem az 
egyes elemeké (ideértve pl. a nyílászárókat is). 
Mégis a tervezési feladatok megkönnyítése érde
kében ezt a két legfontosabb követelményt ál
talában előírják.

Végül említést kell tenni a tűzállósági követel
ményekről. Általában csak a ck. lapokkal szem
ben kívánják meg a tűzállóságot. A műgyanta 
kötésű lapokat éghetőnek tekintik, s ez csak na
gyon kevés helyen jelent felhasználhatósági kor
látozást.

2.2. Laptípusok
A műgyanta kötésű laptípusok közül, építőipari 

célokra elsődlegesen a  fenol-, ill. melamin-formal- 
dehid gyantákkal készített lapokat használják. 
Természetesen ezeknek is többféle, differenciált 
igényeket kielégítő változatát gyártják. A kü
lönböző kötőanyag adalékok biztosítják adott 
esetben a tűz-, víz- és gombaállóságot vagy a 
magasabb szilárdságot és rugalmasságot. Nyugat- 
Európában általánosan elfogadottak a DIN 68763 
szabványban rögzített forgácslaptípusok, illetve az 
ezekhez tartozó építőipari követelmények. A V I00 
és V100 G típusú lapokat külső és belső építé
szeti célra egyaránt alkalmaznak. Hasonló tulaj
donságokkal rendelkeznek a francia CTD-H/V313, 
és az NFB 51263 típusjelű lapok. Angliában spe
ciális építőipari lap a BS 5669 79-nek megfelelő 
szabványos termék.

Tengerentúli laptípus az ANSI A208, valamint 
a CN 301880M 80 szabványokban rögzített jellem- 
zőjű lapok. Ezek 10 . . . 12% fenol-formaldehid 
kötőanyaggal, gombavédő adalékkal készülnek. 
Speciális építőipari laptípusokat az elmúlt évek
ben kezdtek kifejleszteni. Mivel szakkörökben ezek 
többé-kevésbé ismertek, leírásukkal csak egészen 
röviden foglalkozunk. E cikk lényege inkább az
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120. <6/^ KMF /  /ceddig elért műszaki színvonal és a várható fej
lődés irányainak és mértékének elemzése — a 
nyugati szakközlemények alapján.

Foglalkozzunk először a speciális műgyanta kö
tésű lapokkal.

A kötőanyag összetétel és a tulajdonságok kö
zött természetszerűen szoros összefüggés van. A 
későbbi hivatkozások egyszerűsítése érdekében 
tehát először a leggyakrabban használt gyantake
verékek jelölését foglaljuk össze.

KF . . .  karbamid-formaldehid gyanta,
MF . . . melamin-formaldehid gyanta,
PF . . . Fenol-formaldehid gyanta,
Ic . . .  Izocianát-gyanta, 
R . . .  Rezorcin gyanta.
A fenti jelölések kombinációja az illető gyan

tafajták keverékét jelenti. Bizonyos esetekben a 
közép- és fedőrétegben más gyantát használnak, 
amivel javítani lehet a szilárdsági tulajdonságo
kat.

A másik döntő tényező a forgácsszerkezet, azaz 
a forgácsok alakjából, méreteiből és elrendezésé
ből adódó befolyás. Ebben a vonatkozásban a 
legnagyobb fejlődést az OSB rendszerű lapoknál 
találjuk.

— Az OSB lapok 30 . . .  35 mm hosszú, 10 . . .  15 
mm szélességű, rendezett forgácsokból álló 
struktúrát mutatnak. A cél ezeknél a ter
mékeknél a fűrészáru tulajdonságainak meg
közelítése, azaz a hosszirányú szilárdság és 
rugalmasság növelése a keresztirány rová
sára. Ez a tulajdonság főleg a tartószerke
zeti felhasználás szempontjából fontos. Ilyen 
szerkezetű lapokat az USA-ban és Kanadá
ban termelnek egyre többet (1982-ben 9 
üzemben, kb. egymillió m3-t gyártottak.).

A már említett követelmény szintek et különbö
ző gyantakombinációkkal és forgács struktúrák
kal igyekeznek elérni, de ez még ennél a típus
nál is nehéz feladat. A 3. ábrán láthatók a haj
lítószilárdság, a 4. ábrán pedig a hajlítórugal
masság vonatkozásában elért eredmények a sűrű
ség és a kötőanyagok függvényében [5, 3].

Látható, hogy a korszerű lapképzéssel (habo
sított ragasztófelvitel, speciális orientálás stb.) már 
550 k g 'm3 sűrűség mellett elérhető a kívánatos 
75 MPa szilárdság és a 10 . . .  12 000 MPa rugal
massági tényező, ami már nagyjából megfelel a 
tömörfa tulajdonságainak; Nem kielégítőek azon
ban még a nedvességgel szembeni és a dagadási 
jellemzők. Ennek megoldásán fáradoznak a kötő
anyag-felhordás és a gyantaösszetétel, valamint 
megfelelő víztaszító anyag kombinációk kutatá
sával és gyártástechnológiai fogások bevezetésé
vel. Az évek óta folyó fejlesztés arra mutat, hogy 
a megoldást a fenol-j-melamin, illetve fenol+ tan
nin kombinációs gyantaféleségek fogják jelenteni.

A második — építőiparban széles körben használt 
— laptípus a Wafer forgácslap.

— A Wafer: egy- vagy többrétegű szerkezetű, 
nagyméretű forgácsokból álló laptípus. Jel
lemzője az igen alacsony kötőanyag-tartalom 
(1,5 . . . 2%), valamint a különleges gyártási 
technológia, amely speciális tömörítési ará
nyokkal és nedvességviszonyokkal kompen-

KM F /  /c

K F / 1 c

PF
/ K i e s e r  <979/

F -  /9 rr>m

80.

60.
e

N

£  2 ö

0 _
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Lopsùrûség kg /rr^

/20^

3. ábra. A hajlítószilárdság alakulása a sűrűség függ
vényében a kötőanyag-keverékek szerint 14]

------ ,------,------ ,------,------ .------r
áoo 500 boo 700 eoo 900 /OOO

lop sű rú ség  kg /m 3

4. ábra. A rugalmassági tényező alakulása a sűrűség 
függvényében a kötőanyag-keverék szerint [4]

zálja a gyantatartalom csökkenést. Kötő
anyagként 1980. óta egyre inkább Ic-gyan- 
tát használnak, por vagy oldat formában.

A Wafer lapokat főleg belső építészetben al
kalmazzák, mivel a nedvességállóságuk az ala
csony gyantatartalom miatt csekély. Egyéb tu
lajdonságaikban viszont igen jónak mondhatók, 
így pl. 650 kg/m3 sűrűség esetén 50 MPa hajlító
szilárdság és 6000 MPa hajlítórugalmasság érhető 
el. Lapleemelő szilárdságuk 0,5 MPa. Vastagsági 
dagadásuk (24 órás áztatással) 10.. .15%, lineá
ris méretváltozásuk pedig 0,15% körül van. A 
Wafer laptípusok között is van orientált forgács
elrendezésű fajta (OWB). Ez az orientáció irányá
ban még magasabb szilárdsági értékekkel rendel
kezik, eléri az 55 MPa határt, rugalmassága pe
dig a 8000 MPa-t.

A harmadik speciál-típus a tulajdonképpen ré
gen ismert NOVOPAN típusból kifejlesztett 
Flakeboard.
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1. Mbl ázat
Műanyagkötésű építőipari forgácslapok műszaki jellemzőinek és tervezési határértékeinek összefoglaló 

táblázata a vastagság függvényében

Az adatok a megfelelő DIN szabványok szerint mérve és értelmezve [3].

Műszaki jellemző Mérték
egység

Vastagság, mm
8—13 13—20 20—25 25—32 32—40

Sűrűség kg/m3 680—750 620—720 600—700 580—680 550—650

Hajlítószilárdság 18—25 16—22 15—22 13—18 12—15
Tervezési érték 4,5 4,0 3.5 3,0 2,5
Haj lí tórugal 11 lasság 
Tervezési érték

3200—4500 2800—4000 2500—3500 2000—3000 1600—2500
3200 2800 2400 2000 1600

H úzószil árdság 8— 10 8—10 7—9 7—9 6—8
Tervezési érték 2,5 2,25 2,0 1,75 1,5
Nyomószilárdság 13—15 13— 15 12—14 12—14 11—13
Tervezési érték 2,5 2,5 2,5 2.0 1,5
Kihajlás! határ A 0

100
MPa

1.0 1,0 1,0 1,0 1.0
250 24,88 24,88 24,88 31,69 31,69

N vírószilárdság 7— 10 6—9 6—9 5—8 5—8
Tervezési érték 1,8 1,8 1,8 1,2 1,2
Lapleemelő szilárdság 0,8—1,6 0,8—1,6 0,8—1,6 0,8— 1,6 0,8 1,6
Csavarállóság 1 55—80 55—80 55—80 55—80 55—80
Csavarállóság II 30—75 30—75 30—75 30—75 30—75
•Szegállóság 1 1,2—3,4 1,2—3,4 1,2—3,4 1,2—3,4 1,2—3,4
Szegállóság II 0,8—2,6 0.8—2,6 0,8—2,6 0,8—2,6 0,8—2,6

Vastagsági dagadás 2 h % 6—8 5—7 4—6 4—6 3—5
24 h 12— 16 11—15 10—14 9—13 8—12

Nedvességtartalom 5—9 6—10 6—10 7— 11 8— 12

Hővezetési tényező W/mk 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13

Páradiffúzió 1‘ 50—100 50—100 50—100 50— 100 50—100

2. táblázat
Különböző típusú, műgyantakötésű építőipari célú forgácslapok fontosabb műszaki paramétereinek ösz- 

szehasonlító adatai

Műszaki jellemző Mértékegység 3-rétegű 
bükk lemez

Flake
board 

3r

Waferboard OSB
3r 3rOr 3r Ír

Lapvastagság min 6 19 10 10 16 19
Sűrűség kg/m 3 700 700 690 650 650 550
Hajlítószilárdság || N/mm2 105 25 24 40 45 78
Hajlítószilárdság j_ 
Hajlító rugalmas-

N/mm2 6 200 22 24 20 22 15

ság H
Hajlító rugalmas-

N/mm2 14 500 4500 3800 6000 7500 10 000

ság £ N/mm2

Lapleemelő szilárdság
1 500 4000 3800 2500 3000 18

V 20 N/mm2 — 0,5 0,5 «,5 0,8 0.9
V 100

Vastagsági dagadás
N/mm2 — 0,15 — — 0,3 0,4

24 h 0 / — 15 — — 10 —
Hossznyúlás 11 % — — — — 0,5 —

(áztatással) j_ % — —- — — 0,25 —
Hossznyúlás 20 °C 
50/90 rel. légnedv. ||

% 0,12 0,2 0,16 0,15 0,4

50/90 rel. légnedv. j. % 0.09 — 0,16 0,10 0,08 —

— A Flakeboard közepes méretű (5 . . .  10 mm 
széles és 1 5 ... 20 mm hosszú) forgácsokból 
készült, 4 . .. 5" b gyantatartalmú laptípus. 
Kötőanyaga fenolgyanta, viszonylag magas 
sűrűségű (700 kg/m3) termék. Angliában 
kedvelt forgácslaptípus, faváz keretszerkeze
tes házak külső kitöltő paneljeit készítik 
ilyen lapokból [6].

Még egy típusról, ill. típuskombinációról kell 
említést tenni. A belső építészet számára főleg

dekoratív és berendezési tárgyak céljára készül
nek a Comply lapok.

— Ezek belső része normál, vagy hulladékból 
készült forgácslap, amelyet valamilyen bo
rítóréteggel látnak el. A borítás lehet fur
nér, farostlemez, fólia, dekoritlemez, PVC 
stb. A Comply lapok gyakorlatilag bármely 
felületbevonattal készülhetnek, így bútor
ipari célokra is alkalmasak. Mégis elsősor
ban belsőépítészeti megrendelésekre készül-
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nek, igazolva ezzel azt, hogy az építészet anyagfelhasználásában egyre nagyobb szerep jut a műgyanta kötésű forgácslapoknak.A múagyanta kötésű forgácslapok építőiparban felhasznált típusainak tulajdonságait, összhangban a követelményszintekkel — a vastagság függvényében — az 1. és 2. táblázatban foglaltuk össze. Az 1. táblázat a laptípustól függetlenül a V20 és V100 jelű lapok általános és speciális építészettel kapcsolatos követelményszintjeinek határértékeit tartalmazza, míg a 2. táblázatban a speciális műgyanta kötésű lapok átlagos tulajdonságai találhatók.
2.3. Cementkötésű építőelemekA cementkötésű termékek alapvetően két típusba sorolhatók. Az elsőbe a viszonylag kis sűrűségű (300 . . .  800 kg/m3) lapok és idomok tartoznak, amelyek főleg hő- és hangszigetelési célokra szolgálnak, ezenkívül mint bentmaradó zsaluzóelemek kerülnek alkalmazásra.A második típust a nehezebb, nagyobb sűrűségű (800 . . .  1250 kg/m3) elemek képviselik, amelyeket főként falpanelek, válaszfalak, tartószerkezetek, födémek stb. céljaira hasznosítanak. A cementkötésű építőelemek méretei rendkívül változatosak: a könnyű elemek vastagsága 25 . . .  150 mm között változik, a nagyobb sűrűségű nehéz lapféleségek vastagsága 8 . . . 200 mm között foglal helyet, leggyakoribbak a 1 6 ... 24 mm közötti méretek.Meg kell említeni, hogy a cement mellett a magnezitet is használják kötőanyagként, azonban az ilyen laptípusok a nyugati országokban nem tudtak tért hódítani. Ezzel szemben a Szovjetunióban nagyüzemek létesültek magnezites építőelemek gyártására.A nyugaton kidolgozott technológiák fejlesztésével alapvetően a fa és cement kémiai kötésének javítását célozzák. Különféle vegyi anyagokat használnak, ill. olyanokkal kísérleteznek, amelyek a farészecskéket alkalikus bevonattal látják el, ezzel megakadályozva a cement kalciumtartalmának felbomlását és tartósabb kötést tesznek lehetővé. A legismertebb építőelem-gyártó cégek különböző földfémsókat alkalmaznak impregnáló anyagként, de emellett latex, poliacrilsav, PVA sőt újabban PU habanyagot is kevernek az alapanyag elegybe. A szilárdsági tulajdonságok javítása érdekében a préselési és utókezelési technológiával kapcsolatban folynak kísérletek a fa és cement komponensek kémiai összekapcsolásának javítására, hő-, ill. gőzöléses eljárások kombinálásával. A fejlesztés másik vonala az épületfizikai tulajdonságok javítása és komplex építőelem szerkezetek kialakítása irányában. A szerkezeti lapféleségeknél a rugalmassági és szilárdsági tulajdonságok ma már olyan szinteket értek el, amelyek a könnyű típusú panelek válaszfalak és födémek anyagaival szemben támasztott követelményeket kielégítik. Az alakállósági tulajdonságok javításán dolgoznak a termelők.Az egyes legfontosabb jellemzőknek a lapvastagságtól függő értékeit a 3. táblázat tartalmazza.

3. táblázat

Nehéz, teherhordó célú lapok tulajdonságainak átlag
értékei a vastagsági méret függvényébenMűszaki jellemzők Mértékegység Vastagság (mm)8 16 19 22 30Mérettűrés(vastagsági) mm ±0,5 ±0,81 derékszög eltérés mm/m ± 2,0Sűrűség t/m3 1,1 . . • 1,2Felületsúly kg/m2 9,5 19,0 23,0 26,5 36,01 lajlítószilárd- ság M Pa 12 10 8 7 6Nyomószilárdság MPa 15Nv írószilárdság N/mm2 1Rugalmassági tényező MPa 3000 2800 2500 2300 2200Vastagsági dagadás 24 óra után O//O 1,8 1,5Tűzállóság óra 0,16 0,31 0,38 0,40 0,50Hőtágulási együttható c./K 0,01

(Ezek az értékek különböző gyártmányú cementkötésű lapok átlagos jellemzői alapján kerültek összeállításra.).Természetesen a lapjellemzők a gyártástechnológiától — azaz a gyártócégtől— is függenek. Néhány közismert márkanevű lapféleség összehasonlító műszaki adatait foglalja össze a 4. táblázat. [7].A cementkötésű lapok gyártását és felhasználását, mint ismeretes, a DURISOL cég indította el, tőlük terjedt el a technológia és a berendezések gyártása az NSZK-ba, Magyarországra, Csehszlovákiába, majd tovább az egész Nyugat-Európába. Az új építőanyag az utóbbi időben Angliában is egyre nagyobb jelentőségre tesz szert, amit az is mutat, hogy legfontosabb tulajdonságait szabványosították, s 1983-ban a BS 5669 forgácslap szabványban rögzítették [8],Kisebb jelentőséggel bír, mégis említésre méltóak a gipszkötésű forgácslapok. Legelőször 1982- ben mutatták be az új gyártóeljárást, majd úgyanebben az évben a BISON cég gyakorlatban is megépített egy termelősort.A gipszkötésü forgácslap lombos és tűlevelű fák forgácsaiból gipsz és víz hozzáadásával, folyamatos préseléssel készül. Tulajdonságait az 5. táblá
zat mutatja be [9]. A hivatkozott cikk szerint a gipszkötésű forgácslapok a gipszkarton és gipszrost lapok egyenes konkurenciáját jelentik, sőt részben a műgyanta kötésű lapok területére is betörhetnénk, pl. a falburkolatok, könnyűválaszfalak, álfödémek vonalán. Ezt az állítást alátámasztják az azonos szilárdsági értékek, a formaldehid emisszió teljes hiánya, a jobb alaktartás és tűzál- lóság.134 ★ F A I P A R



4. táblázat

Fontosabb cementkötésű termékek márkanevei, gyártási és minőségi jellemzőinek összehasonlító táblázata

- ,  , M érték-Megnevezes e g y g é g
ARBOLIT FIBROLIT DURISOL D I ^ r A '  VELOX

JNJ LJLJ  Jj-L-L . t i  1 A  IN IL IJ

Felhasználható  
fafajok

Tűlevelűek, Tűlevelűek, Tűlevelűek, Tűlevelűek, Tűlevelűek, Tűlevelűek, Tűlevelűek,
nyár, nyír kevés ny ár lágy, lom- (ipari dara- bői, lágy lágy loin- lágy lom-
(ipari hűl- (fa, célany. bosok (Bú- bős hulla- lombosok- bosok (fű- bosok (faip.
ladék) gyapot) toripari dék) ból készült részip. és mezőg.

hulladék) fagyapot hull.) hull.)

A faanyag
ned vességtartal-
m a % 3 0 . . .3 5  2 5 . . .3 2  1 5 . . .2 0  2 0 . . .2 5  2 0 . . .2 5  2 0 . . .3 0  3 5 ...1 0 0 0

Cem entm inőség KSZ28 PC PC PC PC PC PC M agnezit
4 0 0 ...5 0 0  3 0 0 ...5 0 0  4 0 0 ...5 0 0  3 0 0 ...5 0 0  400 mag- 4 0 0 ...5 0 0

nezit

Faadalék
hosszrnéret mm 2 . . . 4 0  4 0 0 ...5 0 0  3 . . . 3 0  1 0 . . .2 5  5 0 0 x 5 x  4 0 . . .5 0  5 . . .2 5

X 0,5

Kötésszabályozó — Ca(0H)2 A12SO4 + A12SO4 + MgSO4; MgSO„-H,0
HaOG CaOH2 CaÖH2 CaCl,

Összetétel : Fa kg
Cement 
Víz

1 6 0 ...2 9 0  1 2 0 ...2 8 0  2 0 0 ...2 2 0  2 5 0 ...3 0 0  1 2 0 ...1 4 0  3 6 0 ...4 0 0  520
2 6 0 ...4 0 0  1 8 0 ...2 2 0  2 5 0 ...3 5 0  6 5 0 ...7 5 0  2 4 0 ...2 8 0  2 0 0 ...2 5 0  395
2 8 0 ...4 6 0  1 0 0 ...1 5 0  7 0 . . .1 0 0  5 0 0 ...5 5 0  120 1 0 0 ...1 5 0

L ap jellemzők 
M éretek mm 600X 1200 200X 500 4000x500  5000 X1 500 200 X 200X 500 5500X 1850

(200) (150) (100) (12— 18) X 500/600 ( 2 5 . . .  100) ( 6 .. .5 0 )
2300X1200 2400X 500 9000X2400 (1 5 ...1 0 0 )
(250) (200) (300)

Sűrűség k g /m 3 700. . . 1000 400. . .650 500. . .600; 1200 350. . .600 500. . .600 1250Q1400

*
lOOOn 1200

N yom ószilárd
ság M Pa 0 ,5 . . .3 ,5  0 ,3 . . .0 ,7  1 ,5 -2 ,3  15 —  1,5 15

2,5 —3,5

H ajlítószilán Iság A1 P a 0 ,7 . . .1 ,0  0 ,4 . . .1 ,2  0 ,9 -1 ,2  1 0 . . .1 2  0 ,4 . . .1 ,7  1 ,5 .. .2 ,2  1 2 ...1 8
1 ,2 -1 ,5

Vízfelvétel % 6 0 . . .7 0  6 0 . . .7 0  5 0 . . .6 0  6 . . . 8  6 . . . 1 5  5 0 . . .6 0  35

H övezetes
(289 K) W /m k 0 ,1700 ,29  0 ,100 ,15  0 ,1100 ,25  0 ,200 ,25  0,08 □  0,13 0,1 □  0,15 0,18

5. táblázat
„Bison-Gips” forgácslapok műszaki jellemzői

Jellem ző megnev ezése M érték
egység

É rté k 
ta rtom ány

V astagsági m éret mm 1 4 . ..2 0
Sűrűség
Hajlítószil ír Iság m inden

k g /m 3 1150. ..1200

irány ban
Lapleem elő szilárdság

M Pa 6,0. . .8,0

Csavarállóság 11 N/cm 325
Csavarállóság j_ N /cm 750
Rugalm assági tényező 
A lak tartás 30% , ill.

85%  rel. légnedvességben

M Pa 6000
O/ /<) 0,06. . .0,08

Tűz,ál lóság D IN  4102 B 1
szerint

3. A felhasználási módszerek fejlesztése

Felhasználási módszeren tágabb értelemben a fel
használás elvi módozatait, műszaki megoldásait, 
tervezési, szervezési és konkrét építéstechnológiai 
eljárásait értjük a következőkben. Mindenekelőtt 
a javított lap tulajdonságok, ill. új lapféleségek és 
laptípusok által önmaguktól adódó technológiai 
lehetőségeket igyekeznek kihasználni a tervezők 
és kivitelezők. A jobb műszaki jellemzőkkel bíró 
lapokat (elemeket) igényesebb szerkezetekhez le
het felhasználni. A tulajdonságok típus szerinti 
differenciáltsága lehetővé teszi a felhasználástech
nológia kiterjesztését olyan irányban, hogy a kü
lönböző követelmények kielégítését többféle típus 
együttes alkalmazásával, bonyolultabb szerkeze-
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tekkel oldják mcg. így pl.: nem ritka a forgács
lapok héjalások céljára történő felhasználása, ame
lyet többféle lap szerkezetté egyesítésével alakí
tanak ki. A különböző módon felületkezelt lap
féleségek különösen a belsőépítészetben terjedtek 
el és teszik lehetővé a kombinatív szerkezetkiala
kítást. Bővült a felhasználási terület, abszolút ér
telemben is, pl.: a szigorú tüzállóság feltételeinek 
kielégítése is lehetővé vált a cement- és gipszkö
tésű lapok felhasználásával. Bizonyos területeken 
ma már fűrészárut helyettesítenek forgácslapok
kal, amelyre eddig az építőiparban még alig volt 
példa. Az atmoszférikus hatásoknak és nedves
ségnek ellenálló lapféleségek ma már a mélyépí
tésben is megtalálhatók, sőt, találunk példát au
tóutak biztonsági berendezéseinél történő felhasz
nálásra is.

A magasépítésben főként az épületasztalos-ipar 
vezeti be egyre inkább a forgácslap szerkezeteket, 
beleértve a nyílászárókat is.

A felhasználási módok fejlesztésének másik fő 
iránya a komplex módszer. Ez mind műszaki, 
mind gazdasági vonatkozásban megnyilvánul. 
Komplex szerkezetek készülnek előregyártva és 
helyszínen, más anyagokkal társítva, a felhaszná
lás követelményeinek megfelelően. A komplexi
tás magasabb szintje azonban egy egész létesít
mény együttes szemléletében nyilvánul meg, azaz 
a létesítmény funkcionális követelményeit nem 
az egyes szerkezet részekre állapítják meg, hanem 
lehetőleg az egész létesítményre, s így a terve
zőnek eleve módja van valamennyi anyag együt
tes, komplex felhasználását számításba venni. 
Ilyen vonatkozásban a forgácslapok előnyös tu
lajdonságait lehet érvényesíteni valamennyi te
rületen. Igen jó példák erre a különböző igény
szintű előregyártott házak („Fertighaus”) a tetőtér 
beépítések, valamint az irodaházak belső építésze
ti szerkezetei.

Nagy szerepük van a különféle laptípusoknak 
a felújításoknál, tetőtér-beépítéseknél. Ez utóbbi 
területek: a padlószerkezet, a belső falburkolatok, 
a válaszfalak, és a mennyezet is forgácslapokból 
készülhet, felhasználva szinte az összes lapfélesé
get.

A komplex felhasználás lehetőséget teremt a 
gazdaságosság optimalizálására. Minden célra a 
követelménynek legjobban megfelelő lapot alkal
mazva önmagától kialakul a leggazdaságosabb fel
használási módszer és technológia.

A tervezés vonalán a gyártócégek részletes 
anyagismertetői segítik a szerkezetfejlesztést. A 
beépítésihez speciális kisgépek és kapcsolóelemek 
állnak rendelkezésre, végül, de nem utolsósorban 
kell említeni a megfelelő szakképzettséggel ren
delkező munkaerőket, akiket maguk a termelők 
képeznek ki a lapok építészeti felhasználásának el
sajátítására.

4. A fejlesztés további perspektívái

Mind Nyugat-Európa, mind pedig az USA és Ka
nada építészete továbbra is fokozza a faanyagú 
lapok felhasználását, bár a mennyiségi növekedés 

ütemének csökkenésére számítanak. Legnagyobb 
termelésnövekedés az MDF lapgyártás területén 
várható, melynek gyártására újabb és újabb 
üzemeket létesítenek elsősorban Angliában és 
Kanadában. Komoly verseny alakult ki — és en
nek élesedése várható — a furnér alapú és for
gács alapú lapok között. Ez utóbbiaknál főleg a 
Wafer és az OSB típusú termékek gyártása került 
előtérbe [3]. A nyugat-európai szakemberek 
szerint az amerikai import csak akkor marad 
versenyképes Európában, ha a minőséget lénye
gesen javítják. Mindenekelőtt a szilárdság és ned
vességgel szembeni ellenállás mértékét kell nö
velni. A célkitűzés a természetes fa tulajdonsá
gait megközelítő műszaki jellemzők elérése, a 
megmunkálási tulajdonságok javítása, amelyben 
az MDF lapok egyelőre igen komoly előnnyel 
rendelkeznek. Ez utóbbi főként az élek kialakítá
sára és védelmére vonatkoznak. További anya
gokat keresnek és fejlesztenek ki a felületkezelés 
és a felületbevonatok körében, amelyeknél a kö
zeljövő várható divatja a dekoratív nagynyomású 
rétegelt laminát, illetve a természetes fafelületet 
minél inkább megközelítő bevonatok alkalmazása 
[10]-

Deppe szerint a legfontosabb feladat Európá
ban a nyersanyagok hosszútávú biztosítása. Meg 
kell vizsgálni a ma még igen jelentős mennyi
ségben rendelkezésre álló ipari és erdőgazdasági 
hulladékok mellett a használt faanyagok, a hasz
nált papír, a szalma, sőt bizonyos szemétfrakciók 
felhasználásának lehetőségét is. Minőség vonat
kozásában pedig az MDF tulajdonságait kell el
érni. Legcélszerűbbnek a Wafer és a Strand
board lap gyártását tartja fejlesztendőnek [3]. A 
gyártási eljárások mellett, természetesen kutat
ják a megfelelő vizsgálati módokat és újabb mi
nősítő módszereket vezetnek be, a felületvéde
lem, a tartósság megítélésére.
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Hőszigetelő anyaggal kombinált keménylombos faanyagok 
felhasználása faházgyártáshoz*
D r. W i t t m a n n  G y u l a

A rétegelt-ragasztott faszerkezetek gyártásának és 
alkalmazásának hazai bevezetését célzó kísérletek 
eredményeinek realizálását követően a Faipari 
Kutatóintézet tevékenységében, mind nagyobb 
teret kapott a hazai termesztésű lombos faanya
gok ragasztott szerkezetként való alkalmazási le
hetőségeinek és feltételeinek tisztázása. Az ilyen 
irányú tevékenységet támogatta a MÉM, az 
OMFB és több olyan vállalat, melyeknek a lom
bos faanyagok értékesítése és feldolgozása terü
letén nehézségei, problémái voltak és vannak. A 
különböző kísérletek, elsősorban akác és nyár fa
fajokkal, majd kisebb volumenben, cser faanyag
gal folytak.

Ismeretes, hogy lombos faanyagaink szöveti 
szerkezete, dimenzionális tulajdonságai és méreti 
megoszlása milyen komoly nehézséget jelent a 
továbbfeldolgozás számára. A döntő fontosságú 
minőségi és szilárdsági követelmények kielégíté
se, a kifejezetten teherviselés céljára készülő ré- 
tegelt-ragasztott faszerkezetek tekintetében, tech- 
nolóiai szempontból néha olyan helyzetet teremt, 
hogy egyes fafajoknál vagy szélsőségesen kedve
zőtlen méreti és minőségi összetételű faanyag ese
tén, a gazdaságos gyártás lehetősége kérdésessé 
válik.

A lombos faanyag jobb hasznosítása érdekében, 
a MÉM megbízása alapján — a MÉM és ÉVM ál
tal egyeztetett középtávú kutatási célprogram 
keretében — vizsgáltuk a Faipari Kutatóintézet
ben a lombos faanyag faházgyártás céljára való 
alkalmazásának lehetőségeit. E vizsgálatok során 
arra a következtetésre jutottunk, hogy a lombos 
faanyag jelentősebb volumenű alkalmazására az 
ún. vázas építési eljárások esetében és a régi bo
ronafalas építési mód modernizált, illetve tovább
fejlesztett változatainál van lehetőség. Mindkét 
eljárás ragasztott, illetve rétegelt-ragasztott ele
mek gyártását és alkalmazását feltételezi. Az utób
bi eljárás különösen kedvező lehetőségeket bizto
sít a heterogén méreti és minőségi összetételű 
faanyag felhasználása szempontjából.

Az ötletet a fenyő alapanyagbázisra kidolgozott 
YSOX építőelemek gyártási eljárása adta. Az el
járás lényege, hogy a rétegelt-ragasztott kivitel
ben készülő építőelemek belső magrésze poliszti- 
rol szigetelőanyagból készül, s az egymás fölé he
lyezhető építőelemek csaphornyos illesztéssel egy
máshoz kapcsolhatók. Az elemek keresztmetszeti 
mérete, a  gyártóberendezés átbocsátóképessé
gének, a rendelkezésre álló faanyag dimenzió
jának, az adott épülettel szemben támasztott 
épületfizikai követelményeknek, az alkalmazott 
szereléstechnológiának stb. a függvénye. A gyár
tóberendezéstől függő, ún. keresztmetszeti alap-

* Az Erdészeti és Faipari Egyetem 1983. aug. 26-i, 
tudománj'os ülésszakán elhangzott előadás. 

méret 14X14 cm, illetve 15X15 cm. Az így kiala
kított építőelemek vastagsága mérsékelt övi klí
mában kielégíti az állandó tartózkodásra (lakás) 
alkalmas épületekkel szemben támasztott épületfi
zikai követelményeket. Az elemek vastagsága és 
keresztmetszetének szerkezeti felépítése az épület 
rendeltetésétől, épültfizikai követelményektől füg
gően csökkenthető, illetve módosítható. A széles
ségi méretek az alapanyag szélességétől és az el
érhető vagy elérni szándékozott kihozataltól füg
gően ugyancsak csökkenthetők. Az elemek szo
kásos maximális hossza 20 m, de a rendelkezésre 
álló technológiai területtől, a szállítás módjától és 
az alkalmazott szerelés-technológiai eljárástól füg
gően tetszés szerint elválasztható. Kísérleteinket a 
kontrollként alkalmazott fenyő mellett nyár, cser 
és akác fafajokkal, valamint akác-cser vegyes fa
fajú elemekkel végeztük. A kísérletek 14X14 cm, 
illetve 14X13 cm keresztmetszeti méretű elemek
kel folytak, ahol vastagsági irányban a faanyag 
2X4 cm-t, a szigetelőanyag 6 cm-t tett ki.

1. Gyártástechnológiai tapasztalatok
A vizsgált fafajok közül valamennyi felhasznál
ható az YSOX építőelemek gyártásához. Kiho
zatali szempontból különösen kedvező az a körül
mény, hogy az ékcsapfogas hossztoldás lehetőséget 
biztosít a rövid faanyag alkalmazására, s az elem 
belső rétegeiben mód van szélességben illesztett 
faanyag bedolgozására. Az itt alkalmazott faanyag 
szélessége változhat, de természetesen a teríték 
össz-szélességének igazodnia kell a felületi lamel
la, illetve YSOX elem szélességéhez. Cser fa
anyag alkalmazásakor sajnos nem mindig bizto
sítható, még az említett kedvező adottságok mel
lett sem, megfelelő kihozatal. A cser alkalmazá
sának főleg vegyes faanyagú elemek belső réte
geként lehet jelentősége. Az YSOX építőelemek 
keresztmetszeti méretstabilitása szempontjából ál
talában elegendő, ha a külső és belső oldal egy
aránt 2—2 réteg összeragasztásával készül, de kü- 
nösen cser faanyag bedolgozásakor kedvezőbb a 
3—3 réteg alkalmazása. A szomszédos lamellák 
nedvességtartalmának eltérése nem haladhatja 
meg a ragasztott tartó gyártásánál előírt +2% -ot. 
Nagyfrekvenciás ragasztástechnológia alkalmazá
sakor a faanyag névleges nedvességtartalma nem 
lépheti túl a 10%-ot, de ún. hideg technológiák 
alkalmazása esetén sem lehet több mint a beépí
tés helyén uralkodó kiegyenlítő fanedvesség érté
ke. Csak víz-, illetve víz- és főzésálló ragasztó hasz
nálható. Az alkalmazott polisztirol szigetelőanyag 
sűrűsége el kell érje a 28—32 kg/m3 értéket.

A gyártás speciális nagyfrekvenciás gyártóbe
rendezésen történik, mely berendezés a lamellák 
oldalirányú rendezését, préselését, ragasztását, 
majd a kész elemek méretre szabását és máglyá- 
zását automatikusan elvégzi.
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2. Az YSOX építőelemek tulajdonságai és 
alkalmazási lehetőségei

Vizsgáltuk az YSOX elemek:
— hőtechnikai tulajdonságait,
— klimatikus behatásokkal szemben tanúsított 

ellenállását, keresztmetszeti stabilitását,
— szilárdsági tulajdonságait.

A hőtechnikai tulajdonságok vizsgálatát, a 
SZIKTI közreműködésével, 250X250X140 mm mé
retű próbatesteken végeztük. A hővezetési ténye
ző 298 K° (+25 °C) középhőmérsékleten tárolt 
próbatestek segítségével került meghatározásra. 
Az YSOX elemek mért hővezetési tényezője, 
0,1—0,13 W m2 K° közé esett, s az alkalmazott fa
faj függvényében csak kismértékű változást mu
tatott. A mért adatokból nyilvánvaló, hogy az 
YSOX építőelemek hőtechnikai tulajdonságai 
rendkívül kedvezőek.

A ragasztás minőségét és az elemek keresztmet
szetének mérettartását 70 °C-on való 48 órás szá
rítás, majd ezt követő 48 órás áztatás és 72 órán 
á t tartó újabb szárítás után vizsgáltuk. A vizsgá
lati eredmények alapján megállapítható, hogy 
— megfelelő gondossággal végrehajtott szárítás 

esetén, az elemek ragasztási minősége és mé
retstabilitása lombos faanyag esetén is meg
felelő;

— a cser faanyag alkalmazásakor különös gondot 
kell fordítani a szárításra, az elemek faanya
gát célszerű 3—3 ragasztott rétegből felépí
teni, de ilyenkor a belső szomszédos rétegek 
szélességi illesztési (toldási) vonalai nem kerül
hetnek fedésbe egymással.

Az YSOX elemek szilárdsági tulajdonságainak 
ellenőrzését 140X140X2000 mm méretű próbates
teken 180 cm alátámasztási köz és az alátámasz
tási köz harmadaiban, a ragasztás síkjára merő
leges irányban működtetett 2 koncentrált terhe
lőerő alkalmazása mellett vizsgáltuk. A vizsgála
tok egyértelműen igazolják, hogy a hajlításra 
igénybevett elemek tönkremenetelét a támasz
erők környezetében a NIKECELL-ben fellépő nyí
ró, illetve csúsztatófeszültségek okozzák. További 
igénybevételek hatására nagymértékű lehajlás 
után az elemek húzott vagy nyomott övének fa
anyaga a max. hajlítónyomaték hatására törést 
szenved. így az elemek teherviselő képességét a 
NIKECELL nyírószilárdsága alapvetően befolyá
solja, s az alkalmazott faanyag szilárdsági tulaj
donsága, illetve merevsége kisebb szerepet játszik 
annak kialakításában, bár semmiképpen nem el
hanyagolható a hatása.

Kismértékben érzékelhető a rétegszám emelésé
nek, valamint a fafajkombinációnak a szilárdságra 
gyakorolt hatása is.

A NIKECELL megroppanásának pillanatában 
számított csúsztatófeszültségek értéke 0.43—0,52 
N/mm2 között változott, a fanyag törése 
<’=39,5—64,5 N/mm2 között következett be. Az 
tékelése alapján megállapítható, hogy azok bizo
nyos mértékű teherviselésre is igénybe vehetők, s 
így felhasználhatók
— külső és belső falak céljára;

— részlegesen teherviselő padló, födém és tetőele- 
mek céljára.

Nagyobb fesztávolság áthidalása, vagy nagy 
terhek hordása esetén az YSOX elemek hasonló 
profilra kimunkált, tömör rétegelt-ragasztott ele
mekkel kombinálhatok, vagy rétegelt-ragasztott 
tartókkal (pl.: födémgerendák) megfelelő kiosz
tásban alátámaszthatók.

Néhány adat az elemek statikai tulajdonságai
nak jellemzésére:

Elem  
vastagság 

cm

Á th ida lt 
fesztávolság 

m

M egengedhető 
terhelés 
k N /m 2

V árható  
lehajlás

mm

10 3,0 3 7,5
12 3,5 3 <5,2
14 4,0 4 12,0

Az elemek felületi minősége (megmunkáltsága) 
az igényektől és esztétikai követelményektől füg
gően, lehet 
— fűrészelt, 
— gyalult, 
— csiszolt.

Az YSOX építőelemek alkalmazhatók:
— önállóan egy-egy épület kialakítására;
— más teherviselő faszerkezeti elemekkel kombi

nálva;
— egyéb anyagú (acél, vasbeton, tégla stb.) tar

tóelemekkel együtt, elsősorban térelhatárolási, 
fedési stb. funkciók céljára.

3. Az YSOX építőelemek szerelése
Az YSOX építőelemek szerelése a viszonylag 
kis keresztmetszeti méretek és kis súly következ
tében meglehetősen egyszerű, s így az eljárásnak 
különösen fontos szerepe lehet az ún. magánerős 
építkezések esetében. Helyesen összeállított elem
konszignáció segítségével, átlagos műszaki érzék 
esetén, különösebb szakismeret nélkül elvégezhe
tő az építés. Önálló épületként főleg az egy- és két
szintes épületek esetében vehető az eljárás szá
mításba. Ilyenkor az emelőgépigény a minimális
ra csökkenthető, sőt gyakran mellőzhető. A sze
relési eljárás feltételezi az elemek méretpontos 
megmunkálását. Hosszabb elemek csaphornyos 
kapcsolatának zárásához szükség lehet könnyen 
áthelyezhető, kis súlyú kézi működtetésű csa
varorsós szorítókeretekre, melyek karmok segít
ségével kapaszkodnak a szomszédos elem alap
síkjához. Az elemek szabadon maradó végét min
denkor tömör faanyagú szakaszokkal kell lezárni. 
Ez többféle módon történhet. A leggyakrabban 
alkalmazott eljárás a tömör elemet csapokkal kap
csolja az YSOX elemekhez, s ily módon lehe
tőséget biztosít a boronafalas kötéseknél szokásos 
kapcsolat kialakításához. Az épület „lekötése” — 
a szél szívóhatásával szembeni megfogása— a csa
pos illesztés során képződő sarki üregekben elhe
lyezhető lekötőcsavarok segítségével történik a leg
célszerűbben. Az ún. vizes helyiségekben a veze
tékek „elrejtéséhez” és a csempe fel ragasztásához
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előnyösen alkalmazható a cementkötésű fafor
gácslap. Az esetleg szükséges kazánház belső tér
elhatárolása is kielégítően megoldható cementkö
tésű faforgácslappal, vagy téglafallal.

4. Alkalmazási lehetőségek
Az YSOX építőelemek fő alkalmazási területe az 
egy- és kétszintes család házak építése. Alkalmazási 
lehetőségei szinte korlátlanok, s kiterjednek a 
hétvégi házak, ipari, sport- és középületek terü
letére is. Formai szempontból is változatos lehe
tőséget kínál az elemek alkalmazása, az alpesi jel
legű, meredek tetőformáktól a szokványos 20—25°- 
os tetöhajláson keresztül a lapostetős megoldá
sokig bármely forma kivitelezhető.

Az eljárás lehetőséget ad az egészen egyszerű 
épületek megvalósítására és a luxusigények ki
elégítésére egyaránt. Az alkalmazási lehetőségek 
szemléltetése érdekében, a MÉM megbízása alap
ján. Intézetünkben elkészítettünk egy átlagos igé
nyeknek megfelelő családi házat akác faanyagból. 
A tetőtéri beépítéssel készült épület lakótere 
74,18 m2 (kazánházzal együtt: 78,78 m2). A be
épített alapterület 59,5 m2 (7X8,5 m). A tető haj- 
lása 48°.

A földszinten elhelyezett helyiségek:
— előtér,
— nappali,
— konyha,
— fürdőszoba, WC,
— kazánház.
A nappaliból falépcső vezet a tetőtérbe, ahol 

két szoba (12 m2, 18,36 m2) nyert elhelyezést. A 

kazánház bejárata külön az udvarra nyílik, belső 
térelhatárolását cementkötésű forgácslapból ké
szült oldalfal és álmennyezet biztosítja.

Az alkalmazott nyílászárók az ÉPFA Vállalat 
BNV-díjas „Lövér”, „Varia”, „Zugló” és „Hangu
lat” elnevezésű ajtói, s hármas üvegezésű speciális 
ablakai.

A helyiségek belső fafelületeit az „öregedés”, 
illetve szürkülés meggátlása céljából XYLAMON 
alapozóval kezeltük. A külső falfelületek sötét 
tónusú UVITEC favédőszert és UVITEC fedőlak
kot kaptak, mely bevonat — a gyártó cég szerint 
— öt éven át felújítás nélkül garantálja a felü
leti védelmet.

5. Az YSOX elemek alkalmazásának fontosabb 
előnyei:

-  megfelelő előkészítés és adaptálás mellett szin
te bármely jelentősebb hazai (különösen a 
lombos faanyagok) fafaj alkalmazása megva
lósítható;

— a hossz- és szélességi toldás révén lehetőség 
van az alacsonyabb dimenziójú faanyag fel
használására is;

— a belső rejtett lamellák alacsonyabb minőségű 
faanyag részbeni beépítését is lehetővé teszik;

— az elemek korátozott teherviselési funkciója 
kapcsán lehetőség van a kisebb szilárdságú, 
faanyagok (pl.: olasz nyár) építési célú haszno
sítására ;

— az import faanyag helyettesítése mellett, meg
felelő piaci előkészítés esetén a lombos fa
anyagú épületek esetleges exportja biztosítható.



Az Erdészeti és Faipari Egyetem tanácsa, oktatói 
kara mély megrendüléssel értesíti a lap olvasóit, 
hogy

Dr. Pallay Nándor
ny. tanszékvezető egyetemi tanár 1983. december 5-én, 81. életévében, 27 évi súlyos be
tegség után elhunyt.
Professzorunk emlékét, aki a fatechnológiai és faanyagismerettani kutatásban és okta
tásban elévülhetetlen érdemeket szerzett, az Alma Mater kegyelettel megőrzi.
Dr. Pallay professzor munkásságáról 80. születésnapja alkalmából a FAIPAR 1983. 
augusztusi számában adtunk részletes tájékoztatást.
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Előzetes a Bútorkárpitozás című szakkönyvből(FOLYTATÁS)
M a t l á k  Z o l t á n

Kárpitozott bútorok méretezéseA  bútorok méretmeghatározásánál az ergonómiai szempontok elsődlegességét hangsúlyozva, még számtalan más befolyásoló tényezőt is figyelembe kell venni.A bútorok méretmeghatározása tehát összetett tervezői feladat, ami a kárpitozott bútorok esetében még azzal az igénnyel is kiegészül, hogy a bútor kényelmessége összhangban legyen a látványnyal. Más szóval a gondosan formatervezett, ergonómiai szempontból tökéletes vonalvezetésű kárpitozott bútornak a használat során (terhelt állapotban is) ugyanazokat a kényelmi tulajdonságokat kell mutatnia, amelyek a terv és készbútor alapján joggal elvárhatók. Ez pedig csak a bútorméretek és kárpitos szerkezetek összehangolt tervezésével oldható meg.
ülőbútorok méretezéseA kárpitozott ülőbútor kényelmessége egyrészt a bútor kialakításától (méretarányok, ülés lejtése, támla dőlése), másrészt a kárpitozott részek rugalmasságától függ. Az étkező és munkaszékek általában nagyobb ülésmagassággal, kisebb ülésmélységgel és kisebb ülés lejtési, ill. támladőlési szöggel készülnek. A pihenőszékek, fotelok és pihenőfotelok, valamint kanapék esetében az ülésma- • gasság fokozatos csökkentésével és az ülésmélység növelésével érik el a kívánt hatást, amit a lejtési és dőlési szögek növelésével tovább javítanak. Az ülésmagasság és ülésmélység megválasztása nem tetszőleges, mivel azok nem függetlenek egymástól.A megtervezett bútor attól még nagyon kényelmetlen lehet, hogy alkatrészei külön-külön az előírt követelményeket kielégítik. A hiba forrása rendszerint az, hogy a kárpitozott alkatrészek rugalmas tulajdonságai nincsenek összhangban egymással (pl. az ülés túl puha, a támla pedig túl kemény).A kárpitozás rugalmas tulajdonságainak tervezésénél az ülés elérni kívánt rugalmas tulajdonságából kell kiindulni. A tervezésnél számításba kell venni a komfortérzet szempontjából kívánatos kezdeti lágyságot, illetve a terhelhetőség szempontjából lényeges tartalék rugalmasságot.Ugyanarra a rugalmas benyomódásra számos szerkezeti megoldás lehetséges. A végleges megoldás mindig a tervezési kötöttségek figyelembevételével alakul ki.A támlák javasolható rugalmas benyomódása az ülés benyomódásából és a tervezett dőlés szögéből adódik (7. táblázat).

A  karok tervezésénél ügyelni kell arra, hogy az ülés és kar kárpitozásának terhelt állapotban mérhető magasságkülönbsége se haladja meg a kényelem szempontjából meghatározott értéket.

7. táblázat
Támlabenyomódás ajánlott értékei 

az ülésbenyomódástól függően
Adatok mm-ben

ïïi 'c u Támlabenyomódás ajánlott értéke
® -/7  különböző dőlésszögeknél

50 9 17 25 33
100 18 34 52 66
150 27 51 78 99

Fekvőbútorok méretezéseA fekvőbútorok kevesebb mérettel jellemezhetők, így a méretek meghatározása is lényegesen egyszerűbb, mint az ülőbútoroknál. A fekvőfelület hosszméretének meghatározásánál a testmagasság méretéből kell kiindulni.A fekvőfelület magassági méretét általában nem szükséges korlátozni. A garnitúrát alkotó bútoroknál az ülőbútorokhoz kell illeszkedni, szóló bútoroknál pedig egyedül arra célszerű törekedni, hogy a fekhely magassága ne haladja meg az ülésre még elfogadható magassági méretet. Az alsó magassághatárt itt is a kényelmes felkelés lehetősége adja meg.A rugalmas tulajdonságok tervezésénél — bármennyire is meglepőnek hat — elsősorban abból kell kiindulni, hogy a fekvőfelületet használják-e ülésre vagy csak kizárólag fekvésre. Ülés igénybevételnek van kitéve az egyszemélyes fekvőhely és valamennyi fekvőhely törzsrésze.Fekvéskor a súlyeloszlás máshogy alakul, ezért azoknál a bútoroknál, melyek osztott kárpitozású fekvőfelülettel (különálló fej-, törzs, és lábrésszel) készülnek, az egyes részek rugalmas tulajdonságait a terhelés figyelembevételével kell megtenni.Legnagyobb a törzsrész terhelése. Rugalmassága mindenütt feleljen meg az ülőfelületekkel szemben támasztott követelményeknek. Különösen fontos a szerepe a törzsrész tartalék rugalmasságának, mivel az egyszemélyes fekhelyeket nemcsak egy személy használhatja.A kétszemélyes fekhelyek gyakorta összefüggő tartószerkezettel készülnek, amelyek rugalmas tulajdonságai jelentősen eltérnek az osztott vagy kisebb fesztávolságú tartószerkezetek rugalmas tulajdonságaitól. Általában elmondható, hogy a kétszemélyes összefüggő tartószerkezetű fekhelyek rugalmas benyomódása egyenletes terheléseloszlás esetén két személynél sem nagyobb, mintha egy személy feküdne középen.A középre koncentrált kettős terhelés esetén a tartószerkezet lehajlása és a rugalmas benyomó- dás jelentősen megnövekszik, ami a bútor használatát kényelmetlenné teszi. Ez a hiba alacsony lehajlású, de nagy tartalék rugalmasságú tartószerkezettel küszöbölhető ki.140 ★ F A I P A R



Az összefüggő fekvőfelületeknél a jól megtervezett rugalmasságú kárpitozás megfelelő rugalmas vonallal követi az ember formáját.A több részből álló fekvőfelületek (pl. kanapéágyak) párnázatai sokszor eltérnek — és jó konstrukció esetén el is térhetnek — egymástól. Ezeknél azonban nagyon fontos a párnázati részek méret- és rugalmassága aránya.Az emberi testmagasság 20 részre osztása esetén (lásd: 2. ábra) a fej, nyak a váll forgópontjáig 4/20 részt, a válltól a comb forgópontjáig 6/20 részt, a comb és az alsó lábazat 5/20—5/20 részt adnak. Ezt és a testrészek jelentős súlykülönbségeit figyelembevéve kell a párnázatok találkozási vonalait és az egymás mellé kerülő részek rugalmasságát megtervezni.A teherelosztást és a fejpárna használatát figyelembe véve egy 1900 mm hosszú (minimális méretű) fekvőfelületből 250—300 mm-es fejrész kemény párnázatú lehet.Ezután ugrásszerűen váltani kell rugalmas pár- názatra. Ezt a 300—400 mm-es szakasz közepes tulajdonságú kárpitozás lehet. A középső 650—700 mm-es szakasz lehetőleg magas rugózattal, vagy rugalmas tartószerkezetre helyezett kombinált PUB hab párnázatta! készüljön. A lábrész és középrész találkozásánál a rugalmas tulajdonságnak közelállónak kell lenni, de fokozatosan csökkenhet a rugalmasság mértéke, az utolsó 250—300 mm-nél, a más szempontból minimálisan szükséges 40—50 mm vastag PUB hab párnázat is megfelel.A nagyobbítható heverőknél lehetőleg kerülni kell a párnázatok olyan találkozását is, ahol hosz- szában — egy személyesnél középen, két személyesnél 1/3 és 2/3-ad résznél — osztóvonalak vannak.
A méretezés egyéb szempontjaAhogy már korábban említettük a párnázatnak rugalmasan lágy felületűnek kell lennie, hogy az érintkező testfelületre ne adjon nagy felületi nyomást, a terhelést minél nagyobb felületre, közel egyenletesen ossza el. Nagyobb terhelés, dinamikus vagy kis felületre ható nagy erő pl. térdelés) hatására, nem ütődhet át, nem érződhetnek át a bútor kemény alkatrészei. A kárpitozott bútornak puhasága ellenére — rendeltetésszerű használat mellett — tartósan meg kell tartania az eredetihez közeli formáját és rugalmas tulajdonságát.A hagyományos bútorkárpitosság szakmai ismeretei, a szakma müfogásai évszázadok tapasztalataiból szűrődtek le és rendszerint apáról fiúra szálltak.A hagyományos kárpitos szerkezetek szerepét, a tervezés ürügyén most összefoglaljuk.A  hagyományos kéttölcsérrugóknak az a tulajdonsága, hogy kisebb terheléskor a két végén levő nagyobb átmérőjű „karikák” nyomódnak össze, a terhelés növekedésekor pedig az egyre kisebb átmérőjű rugórészek veszik át a rugózás szerepét. Az ilyen rugók kezdetben lágyak, majd egyre keményebbnek hatnak. A párnázat alsó részében durvább anyagok szorosan összedolgozva, felsőrészen 

finomabb és puhább anyagrétegek helyezkednek el. A párnázat domborúsága lehetővé teszi a viszonylag kemény élek képzését, amelyhez a formázószövetet és a bevonóanyagot megfeszítve hozzá lehetett dolgozni. A bevonóanyag az erőfeszítés ellenére tartós és még bizonyos maradó párnázati alakváltozás és szövetnyúlás mellett is feszes maradt.Ennek két oka is volt. Egyik, hogy a rugózat előfeszítése (lekötése) miatt a bevonóanyag kisebb nyúlásait a rugózat követte, másik ok, hogy a domború felületen a szövet a terhelés hatására nem feszült, hanem lazult, ami a szövetnyúlás csökkenését eredményezte.A korszerű kárpitozásnál az érzékszervi megállapítások sokszor nem elegendőek. Szükség van a tulajdonságok műszeres vizsgálatára is. A nem elég gondosan tervezett kárpitozott bútorba beleülve az szinte megüti az embert, utána pedig nem ad megfelelő támasztékot, a keményebb alkatrészek (rugó, tartószerkezet, merevítő borda stb.) átérződnek. A bevonóanyagokat textil-szakmai szempontok alapján minősítik. Ebből adódóan a jónak minősített bevonóanyagok egy része a nem eléggé összehangoltan tervezett bútorokon rövid idő alatt megráncosodik, megkopik, megtörik, stb.A poliuretán hab tapad a bevonóanyaghoz, ezért terheléskor nem oszlik el az egész felületen a feszültség, ebből következik, hogy egyes helyeken túlterhelődik, maradó alakváltozás, szövetritkulás stb. következik be.A  PUB hab párnázat komfortérzet (kezdeti lágyság) szempontjából általában nem ad jó eredményt. Ebben a bevonóanyag tulajdonsága és elhelyezésének módja is közrejátszik. A PUB hab párnázatok általában sík felületekkel határoltak, ezért a szövetet a terhelés megnyúlásra kényszeríti, ami a szövet tapadása esetén különösen káros lehet.Az előzőekben felsorolt gondok enyhítésére néhány bevált módszert ismertetünk.A  kárpitozás összrugalmassága a párnázati elemek részrugalmasságából adódik össze, hogy azok egymásra hatva eredeti tulajdonságaikat kisebb- nagyobb mértékben módosítják. Nem mindegy, hogy a párnázat összenyomódása hogyan következik be. A benyomódás mértéke a jó komfortérzetet nyújtó párnázatnál nem arányos a terheléssel (nem követi a Hooke-törvényt), hanem a testsúly 25%-ánál eléri a teljes összenyomódás 34—453/o- át, az 50%-ánál az 70—80%-át. Az 50—1003/o-os terhelés között már csak a teljes összenyomódás 20—3O3/o-a következik be.Az így szerkeszthető rugalmassági görbe kisebb korrekcióval, minden alkatrész párnázatára érvényes úgy, hogy más-más terheléshez más-más összes benyomódási érték tartozik. A kényelemérzetet a benyomódás abszolút értékén és az előzőekben tárgyaltakon kívül a kárpitozás formája és szerkezeti felépítés (tartószerkezet, rugózat és párnázati rétegek viszonya) is befolyásolják. Az emberi test formáit követő vonalvezetés esetén sokkal kisebb benyomódás és kisebb kezdeti lágyság is jó komfortérzetet ad. Ezzel ellentétben az elvártnál rosszabb a kényelemérzet, ha a kezdetiF A I P A R  ★ 141



lágyságot nem a párnázat felső rétegei, hanem a túlzottan lágy (lazán hagyott) tartószerkezet lehajlása okozza.Az előzőekben vázolt követelmény teljesítése a legkönnyebben magasrugózatú kárpitozással érhető el. Fekvő-felületnél majdnem lehetetlen, fotel-, kanapéüléseknél nagyon nehéz más módon maradéktalanul teljesíteni ezt a elvárást.A rugó nélküli kárpitozásoknál olyan tartószerkezetet ajánlunk alkalmazni, amelynél a lehajlás nem haladja meg a tervezett rugalmas benyomó- dás 30%-át. A kárpitkereteket úgy kell tervezni, hogy tartószerkezet teljes lehajlása esetén se ütközzön a merevítő bordába. A keret, vagy káva belső élét olyan mértékben ajánlatos lekerekíteni, vagy lesarkítani, hogy a rögzítési vonalon túl a tartószerkezet ne érjen terheléskor sem a kárpitkerethez.

A tartószerkezet rugalmasságának és lehajlásának megválasztása után a megkívánt összes rugalmasságot a párnázat anyagrétegeinek helyes megválasztásával érhetjük el. Síkrugó tartószerkezet esetén a párnázat legalsó rétegének gumikókusz- kéreg a legmegfelelőbb anyag. A gumikókusz-ké- reg merev rögzítés esetén a tartószerkezet rugalmasságát lecsökkenti és hamarabb tönkremehet.A párnázat következő rétege a rugalmas alátámasztás szempontjából fontos, ez a párnázat legvastagabb rétege. A párnázat további rétegei a komfortérzet szempontjából meghatározhatók.Olyan bútort, amely minden ember méreteihez, testsúlyához és érzékszerveihez pontosan igazodik, tervezni nem lehet, de mindenki részére elfogadható, legtöbb ember számára kifejezetten kedvező kárpitozások tervezhetők.





A hazai vöröstölgy műszaki tulajdonságainak vizsgálata
V a r g a  F e r e n c n é  d r.—G e r e n e s  é r  K i n g a

A vöröstölgy (Qercus borealis) fizikai-mechanikai 
jellemzőinek vizsgálata azért vált aktuálissá, mert 
az ország több területén található vöröstölgy ál
lományok vágáséretté váltak. Az Észak-Ameriká- 
ból származó és nálunk csak a század végén meg
honosodó fafaj növekedési és műszaki jellemzői 
a hazai termőhely és klimatikus viszonyok kö
zött feltáratlanok.

Hazánkban a vöröstölgyek megtelepítése kez
detben jobbára erdőesztétikai célt szolgált. Az 
egyes termőhelyeken szép fejlődésnek indult ál
lományok azonban felhívták a figyelmet arra, 
hogy a vöröstölggyel m int állományalkotó fa
fajjal foglalkoznunk kell.

Hazai vöröstölgyállományaink négy központ kö
ré csoportosulnak :

1. Baranya (Székelyszabar).
2. Vas—Zala megye (Valkonya).
3. Nyírség.
4. Somogy (Vére).
Elsőrendű, gyorsan növő fafaj, a törzs alakjá

ra az egyenes hengeres növekedés jellemző. Ked
vező talajon a vöröstölgy fatömeg-növekedése jobb 
mint az ugyanazon termőhelyen nőtt bármely más 
hazai tölgyé. Gyors növekedéséhez jó termőerő
ben levő talajt kíván. Optimális talaj félesége : a 
savanyú homokok réti erdőtalaja, ahol a talajvíz 
mozgó és nincs túl mélyen. Rozsdabarna erdőta
lajon, löszön, mély barna erdőtalajon jól nő. Leg
lényegesebb, hogy a feltalaj levegős legyen. Jól 
tenyészik elegyes állományokban is, hézagpótló
nak célszerű betelepíteni. Ha elegyetlenül telepít
jük az állományt megfelelően sűrű záródásban 
kell tartani.

A kocsányos vagy kocsánytalan tölgynél sok
kal árnytűrőbb, erős a fény utáni törekvése. Gyors 
magassági növekedése, erős koronaképzése foly
tán kedvező termőhelyen hamar túlnövi és el
nyomja a lassúbb magassági növekedésű elcgyfá- 
kat.

Károsításokkal, betegségekkel szemben igen el
lenálló, csak a kései fagyok hatnak rá károsan. 
Lombja ősszel korábban hull le, mint a hazai töl
gyeké, ezért a korai fagyoktól, hótöréstől nem 
szenved.

A felsorolt kedvező termesztési tulajdonságok 
tették indokolttá, hogy fájának műszaki használ
hatóságát is feltárjuk.

Vizsgálat céljaira a FEFAG területén levő na
gyobb mennyiségben található vöröstölgy anyagát 
választottuk.

Minthogy ti szöveti szerkezet és a minőség el
választhatatlanul összefügg, a szerkezet határozza 
meg mind a fizikai, mind pedig a  szilárdsági jel
lemzőket. Évgyűrűszerkezeti vizsgálatokat végez
tünk az alábbi módon:

1. Minden mintatörzs mellmagassági átmérőjé
nél és kétméterenként a koronaelágazásig 
5—6 cm-es rönkszeleteket vettünk ki, ame

lyen meghatároztuk az átlagos évgyűrű- 
szélességet, a késői pászta arányát százaléko
san. a külpontosság mértékét és a geszt száza
lékos arányát.

2. Valamennyi szilárdsági vizsgálatnál felhasz
nált próbatestnél meghatároztuk az átlagos 
évgyűrűszéleséget, ezáltal lehetőségünk nyílt 
a szilárdsági értékek évgyűrűszélesség szerin
ti eloszlásának és azok gyakorisági százalé
kainak meghatározására.

A mintatörzsek rönkszeletein végzett vizsgálati 
eredmények mintaterületenkénti és összesített ér
tékelése az 1. táblázatban látható.

A vizsgálati eredmények 
mintaterületenkénti és összesített átlaga

1. táblázat

Jel «átl. 
m m

e 
m 8 «g. átl, 

%
«k p  átl.

0 /  /O

Encsencs 2,45 26,63 0,231 86,34 86,74
Téglás 2,42 19,56 0,187 88,54 70,60

Ossz, 
átlag 2,44 23,10 0,209 87,44 78,67

A táblázatban szereplő jelölések:
®átl. — az átlagos évgyűrűszélesség (mm)
e — a külpontosság mértéke abszolút értékben

(mm)
« — külpontossági viszonyszám
ág áll. — n geszt vonalas arányának százalékos értéke
«kp au. — a késői pászta vonalas arányának százalékos 

értéke

A táblázatból megállapítható, hogy a két min
taterületre meghatározott átlagos évgyűrűszéles
ség szánté azonos, 2,4 mm. Az encsencsi törzseknél 
a bél külpontos elhelyezkedése erőteljesebb, átla
gosan 23,1 mm. A geszt vonalas százalékos ará
nya szintén közel azonos, átlagosan 87%, viszont 
az évgyűrűn belüli késői pásztaarány a téglási 
törzseknél lényegesen alacsonyabb, közelítőleg 
71" ii. míg az encsencsi törzseknél 87%, ami meg
felel 79%-os átlagnak.

Évgyűrűelemzés

Vizsgáltuk az évgyűrűszélesség változását is a 
kor függvényében. A kialakított rönkszeleteken 
a fatömegnövekedés mértékét a béltől a kéreg 
felé haladva 10—10 évgyűrűre meghatároztuk. 
Majd a 10—10 évenkénti fatömegnövekedést a 
sugár százalékában megadva képeztük törzsenként, 
területenként és a Nyírségben termett vörös
tölgyre vonatkozóan az átlagértékeket. A fatö- 
meg-növekedés százalékos összesítése a 2. táblázat
ban látható.
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2. táblázat
A tízévenkénti fatömeg-növekedés törzsenként!, 

területi és összesített átlaga

Je l 10 10 10 10 10

E . T. 35,38 24,20 16,94 14,27 13,66
E . II. 31,43 17,97 17,69 20,19 17,99
E . J 11. 31,83 22,66 19,85 15,32 13,94

Encsencs 
á tlag 32,88 21,61 18,16 16,59 15,20

T. I. 41,21 24,33 15,08 12,91 __
T. 11. 30,70 24,24 20,89 17,60 —
T. 111. 31,24 22,90 16,87 16,01 —

Téglás 
á tlag 34,38 23,82 17,61 15,51 —

Összes 
á tlaga 33,63 22,72 17,89 16,05 15,20 1. ábra
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Megállapítható, hogy a nyírségi vöröstölgy fej
lődés szempontjából feltűnő egyenletességet mu
tat. Erre a  jelenségre már Lámfalussy professzor 
is felhívta a figyelmet korábbi vöröstölgy-vizs- 
gálatainál. Területi bontásban is ugyanez figyel
hető meg. Minden fafaj növekedésére jellemző a 
bél körüli 10—20 évgyűrű lazább szerkezete, majd 
fokozatosan csökken a vastagsági növekedés mér
téke. Ez megfigyelhető a vizsgált törzsek esetében 
is. Az első 10 évben 34%, a második 10 évben 
23%, majd azt követően a 10—10 évenkénti szá
zalékos arány csak 1—l% A al csökken.

A szöveti tömöttségnek, így az átlagos évgyű- 
' rűszélességnek fontos szerepe van a fizikai-me

chanikai tulajdonságok alakulásában. Minden fa
fajnál van egy évgyűrűszélesség optimum, amely
nél a maximális sűrűségű és szilárdságú faanya
got neveli a törzs. Ennek megállapítására évgyű
rűszélesség gyakoriságelosztást vizsgáltunk, ame
lyet az 1. ábra szemléltet. Látható, hogy a nyír
ségi vöröstölgy esetében ez az évgyűrűszélesség 
2,4 mm 26%-os gyakorisággal. Megnéztük a ké
sői pászta vonalas arányának gyakorisági megosz
lását is, amit a 2. ábra szemléltet. Megállapítható, 
hogy a késői pászta vonalas aránya 65—70% kö
zött található a legnagyobb gyakorisággal (30%).A térfogati sűrűség és zsugorodás vizsgálatának értékelése
E vizsgálat keretén belül meghatároztuk a lég
száraz térfogati sűrűséget, a maximális méretvál
tozásokat, rosttelítettségi ponttól abszolút száraz 
állapotig, valamint az egyes próbatesteken az év
gyűrűszélesség átlagos nagyságát. Az összefoglaló 
értékelést a 3. táblázat tartalmazza.

Megállapítható a táblázat alapján, hogy a pró
batesteken meghatározott légszáraz sűrűség átla
gosan 0^9=0.711 g/cm3. A zsugorodás mértéke húr 
irányban Za=7,85%, sugár irányban Zb=4,56%, a 
térfogati zsugorodás ZT=  12,08%. Az átlagos év
gyűrűszélesség a felhasznált prba testek en 2,6 mm 
volt.

IÛ

3. táblázat

Zsugorodás vizsgálat

Vizsgálati Q 912 Sátl. Za Zb ZT
te rü le t % g /c in 3 m m % % %

Tégláéi 26,60 0,708 2,60 8,12 4,65 12,40
terü le t s ' 52,85 0,003’ 1,01 1,55 0,08 2,03

8 7,29 0,059 1,01 1,25 0,28 1,43

E n csen- X 21,51 0,713 2,60 7,64 4,50 1 1,83
esi ter. s ' 37,94 0,008 0,66 65,72 1,86 7,26

8 6,17 0,090 0,81 8,12 1,37 2,70

Nyírségi Y 23,71 0,711 2,60 7,85 4,56 12,08
átlag s ' 50,74 0,006 0,80 38,01 1,03 5,09

8 7,13 0,077 0,89 6,17 1,02 2,26
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Brinell—Mörath-féle keménységvizsgálat

A faanyag megmunkálásában és mechanikai tar
tósságában jelentős szerepet játszik a fa kemény
sége. Az irodalmi adatokkal való összehasonlítás 
érdekében a többféle ismeretes eljárás közül a 
Brinell—Mörath-féle módszert alkalmaztuk. Meg
határoztuk a keménység! számokat bütü-, húr- és 
sugárfelületen, továbbá a légszáraz térfogati sű
rűség és átlagos évgyűrűszélesség értékét. A fel
sorolt jellemzők összefoglalása a 4. táblázatban 
találhatók.

Megállapítható, hogy a nyírségi egyesített át
lag bütükeménységnél HB|2B=7,59 daN/mm2, húr
felületi keménységnél HBr_>n=3,74 daN/mm2 és 
sugárfelületi keménységnél HBnS=4,09 daN/mm2. 
A közölt keménységi számok s au. =2,3 mm-es á t
lagos évgyűrűszélességnél és £12=0,711 g/cm3 át
lagos térfogati sűrűség mellett adódtak. A két 
kísérleti területi átlag összehasonlítása alapján el
mondható, hogy az Encsencs területről származó 
törzsek keményebbeknek bizonyultak.

Keménységi vizsgálat

I. táblázat

Vizsgált 
te rü let

Q 
%

£12 
g /cm 3

«áll. 
mm

HB12BHB I2HHB12S 
daN /m m 2

Téglási X 35,86 0,719 2,500 6,83 3,51 3,45
terü let Ä' 17,74 0.081 0,638 0,43 0,36 0.88

8 4,25 0,287 0,806 0,66 0,61 0,95

Encsen- 28,21 0,706 2,100 8.05 3,87 4,47
esi tér. s ' 15,99 0,001 0,273 5,30 2,63 1,32

8 4,02 0,037 0,526 2,32 1,63 1,16

N vírségi — 31,07 0,71 1 2,300 7,59 3,74 4,09
átlag 8 ' 30,33 0,031 0,458 3,83 1,49 1,40

8 5,53 0,177 0,679 1,96 1,22 1,19

Rostokkal párhuzamos nyomószilárdság vizsgálat
Az egyik legfontosabb műszaki-mechanikai jellem
ző vizsgálatánál járulékos igénybevétel nem lép 
fel, a nyomófeszültségek tisztán jelentkeznek. A 
nyomószilárdság légszáraz értéke mellett, megha
tároztuk a légszáraz térfogati sűrűséget, az átla
gos évgyűrűszélességet, valamint a statikus alkal
massági számot. A vizsgálat eredményeinek ösz- 
szefoglaló értékelését az 5. táblázat mutatja.

Jól szembetűnik, hogy a Téglás területről szár
mazó vöröstölgy nyomószilárdsága, valamint al
kalmassági száma felülmúlja az encsencsi átlagot. 
Ugyanakkor a magasabb szilárdsági érték alacso
nyabb térfogati sűrűség mellett adódott. Össze
sítve megállapítható, hogy a nyírségi vöröstölgy 
nyomószilárdsága légszáraz állapotban Wny12=633 
daN/cm2, légszáraz térfogati sűrűsége £12=0,695 
g cm3, valamint a két érték viszonyaként meg
határozott statikkus alkalmassági szám a =9,04 
km. Az évgyűrűszerkezet rendkívül homogén, az 
átlagos évgyűrűszélesség s ÜU =2,5 mm volt.

Nyomószilárdsági vizsgálat
5. táblázat

Vizsgálati 
te rü let

Q 
%

£12 
g /cm 3

«áti 
mm

^hl2 
daN /cm 3

a  
km

Téglási T 27,65 0,684 2,56 686 9,76
te rü le t s ' 46,62 0,020 0,53 12 273 2,09

,s 6,85 0,044 0,73 III 1,45

Encsencsi V 19,80 0,703 2,44 608 8,52
1er. s ' 59,02 0,002 0,57 108 141 1,04

7,70 0,040 0,76 330 1,02

N yírségi x 23,06 0,695 2,49 633 9,04
átlag  s ' 0,17 0,002 0,56 57 223 1,84

8 0,42 0,043 0,75 239 1,36

Rostokkal párhuzamos húzószilárdság

Meghatározása nem olyan pontos, mint a nyomó
szilárdságé, a mérés során fellépő járulékos igény
bevételek következtében. Ismerete mégis fontos, 
mert jól jelzi az egyenletes rostfelépítést vagy a 
szöveti rendellenességeket. A légszáraz húzószilárd
ság értéke mellett a próbatestek átlagos évgyűrű
szélességét is meghatároztuk. Az összefoglaló érté
kelés a 6. táblázatban látható.

A táblázat alapján megállapítható, hogy a nyír
ségi vöröstölgy húzószilárdsága Sáti. =2,41 mm át
lagos évgyűrüszélesség mellett Ohi2=2067 daN/cm3. 
Kiugróan magas érték, mely jól jelzi a vizsgálati 
anyag egyenletes, hibamentes, szép szöveti felépí
tését. Ha területi bontásban vizsgáljuk a téglási 
anyag még kedvezőbb, ®iij>=2211 daN cm2-es hú
zószilárdságot képvisel s au. =2,66 mm, tehát kö
zel az átlaggal azonos évgyűrűszélesség mellett.

Húzószilárdság-vizsgálat
6. táblázat

Vizsgálati te rü let Q 
%

Sátl. 
mm

1̂)12 
daN /cm 2

Téglási te rü le t X 30,00 2,66 2 211
34,73 0,55 2 849 137

$ 5,99 0,75 1 717

Encsencsi te rü let X

s

19,03
24,29

4,96

2,29
0,49
0,70

2 005
2 674 249

1 647

Nyírségi á tlag X 22,47 2,41 2 067
Ä 53,48 0,54 2 717 812
5 7,35 0,74 1 657

Nyírószilárdsági vizsgálat
A rostokkal párhuzamos nyírószilárdság nagysá
gát határoztuk meg két nyírási felülettel rendel
kező keresztalakú próbatestek segítségével. A 
nyírás síkja az évgyűrűkhöz viszonyított húr irá
nyában haladt a próbatestek felénél, a sorozat 
másik részénél a nyírási sík sugárirányú volt. A 
kétféle nyírási síkkal meghatározott szilárdságok
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átlagát tüntettük fel. Az összefoglaló értékelés a 7. táblázatban található, ahol a légszáraz nyírószilárdság mellett az átlagos évgyűrűszélesség értékeit is feltüntettük.Szembetűnő a különböző vizsgálati területről származó anyag rendkívüli homogenitása. Az átlagos nyirószilárdság Ti» i2=125 daN'cm2, SAH. =  2,2 mm átlagos évgyűrűszélesség mellett.
Nyírószilárdsági vizsgálat

7. táblázat

Vizsgálati terület Q 
% mm ilaN/cm 2

'téglási terület X 38.31 2.20 126,3
s ' 81.10 0,55 3039,0
8 9.13 0,75 55,9Encsencsi terület X 32,24 2.20 124,4
.s' 18,12 0,36 819,0
8 4,30 0,61 28,9Nyírségi átlag X 34,70 2,20 125,1
ár' 51.91 0,44 1717,0
<s 7,24 0,66 41,7

Hajlítószilárdsági vizsgálatTalán a leggyakrabban előforduló és egyik legfontosabb igénybevétel a hajlító igénybevétel. Két végén alátámasztott, középen egy koncentrált erővel tértiéit tartóként határozzuk meg a rugalmassági modulusz és a hajlítószilárdság értékét. A modulusz meghatározása az arányossági hatá- , ron, a szilárdság meghatározása a töréshatáron történt. Mértük továbbá a légszáraz térfogati sűrűség és az átlagos évgyűrűszélesség nagyságát. Az eredmények összefoglalását a 8. táblázat tartalmazza.Megállapítható, hogy a nyírségi vöröstölgy légszáraz hajlítószilárdsága <nii2=1395 daN.cm2, a légszáraz rugalmassági modulusz nagysága E I-2=154 471 daN cm2, a légszáraz sűrűség P12=  0.727 g/cm3, mely értékek az s üti. =2,5 mm átlagos évgyűrűszélességek mellett adódtak. A két kísérleti terület jellemzői között lényeges különbség nem mutatkozott.
Hajlítószilárdsági vizsgálat

8. táblázat

Vizsgálati terület Q 
%

Pis g/cm3 *atl. mm E J2 tlaN/ ^H |2  
e m 2

Téglási 7  39,24 0,718 2,60 155 000 1 404
te rü let. ./ 85,71 0,005 0,45 3,410’ 21 247« 9,29 0,074 0,67 18 374 146Encsencsi 7  29,14 0,740 2,40 153 794 1 384ter. •V 35,65 0,01 1 0,46 3,5.10s 13 363» 5,99 0,106 0,68 18 864 1 16Nyírségi 7  34,81 0,727 2,50 154 471 1 395átlag s' 89,03 0,008 0,46 3,5.10s 18 104« 9.45 0,090 0,68 18 740 135

Ütő-hajlítószilárdsági vizsgálatCélja a faanyag szilárdságának vagy ridegségének megállapítása. A mérés során meghatároztuk a fajlagos törőmunka, a térfogati sűrűség légszáraz értékeit, a dinamikai alkalmassági számot az átlagos évgyűrűszélesség feltüntetése mellett. A felsorolt jellemzők összefogaló értékelése a 9. 
táblázatban látható.Megállapítható, hogy a Nyírségből származó vö- röstölgy légszáraz fajlagos törőmunkája W|2=l,96 daj/am.2, légszáraz sűrűsége PIJ=0.705 g/cm3, a dinamikai alkalmassági szám d=3,92. A vizsgált próbatestek átlagos évgyűrűszélessége Süti. =2,53 mm volt. A két terület átlagértékeit összehasonlítva megállapítható, hogy a közel azonos évgyűrűszélesség ellenére az encsencsi anyag lényegesen szívósabbnak bizonyult, ugyancsak magasabb sűrűség mellett.

Ütő-hajlítószilárdsági vizsgálat

I). táblázat

Vizsgálati terület Q 
%

Pl 2 
g / c m 3

*átl. mm W 12 
d a j / c m 2 d

Téglási 7 40,71 0,700 2.57 1.77 3,65terület s' 90,04 0,008 0,60 0,32 1,69ó’ 9,52 0,09 1 0,78 0,56 1,30Encsencsi 7 29,76 0,718 2,49 2,22 4,29ter. s' 33,48 0,001 0,87 0,45 1,32
8 5,81 0,038 0,94 0,68 1,15Nyírségi 7 36,04 0,705 2,53 1.96 3,92átlag s ' 95.24 0,007 0,72 0,42 1,63
8 9,78 0.084 0,85 0,65 1.28

A vizsgálati eredmények összefoglalása és 
összehasonlításaA vizsgálati eredményeket a 10. táblázatban foglaltuk össze. Egyben feltüntettük az irodalomból rendelkezésünkre álló vöröstölgy és a hazai termőhelyen nőtt kocsányos tölgy vizsgálati eredményeit is.Összefoglalóan elmondható, hogy a Nyírségből származó vöröstölgy átlagos évgyűrűszélessége 2,4 mm. A  szöveti szerkezet egyenletes, a késői pász- ta aránya átlagosan 79%. A vizsgált törzseknél a geszt vonalas százalékos aránya 87%.A  térfogati sűrűség pi2=0,711 g/cm3-es értékét csak a zalai vöröstölgyek átlaga előzi meg jelentéktelen mértékben, ami egyértelműen következik az átlagos évgyűrűszélességek közötti különbségekből. A zalai érték 5,1 mm, tehát kétszerese az általunk vizsgált anyagénak.Zsugorodás szempontjából a vizsgált próbatestek és próbatörzsek szembetűnő egyenletességet mutatnak, durván azonosak a hazai vöröstölgy és kocsányostölgy értékeivel. Kiugróan magas százalékos értékeket láthatunk a német termőhelyen fejlődött vöröstölgynél. A Brinell—Mörath-féle keménységi számok összehasonlításából kitűnik,146 ★ F A I P A R



A vizsgálati eredm ények összefoglalása és összehasonlítása
10. táblázat

Vizsgált jellemző Egység Nyírségi vöröst. Zalai vöröst. Németországi 
vöröst.

M agyarországi 
kocsányost.

Térfogati sÖrííség g /cm 3 0,71 1 0,713 0,703 0.692
Brinell kem énység B 7,59 6,18 6,11 4,62

H d a W n u n 2 3.74 — 3,35 2,41
s 4.09 — 2,93 2,11

Zsugorodási százalékok
7,85 7,67 11,10 7,56

H % 4,56 3,34 4,50 4,82
T 12,08 1 1,21 16,70 12,47

R ostokkal párhuzam os
n vonlószilán Iság da N /cm 2 633 397 612 514

R ostokkal párhuzam os 
húzószilárdság d aN /cm 2 2 067 1 1 17 1 638 899

R ostokkal párhuzam os
11 vírószilán Iság < 1 aN /cm  2 125 124 126 1 16

1 lajlítószilárdság d aN /cm 2 1 395 1 032 1 301 1 124
Rugalm assági modulusz daN /cm 2 154 471 1 19 000 133 000 114 477
l 1 tő- hajlítószilán Iság da J  /ei 112 1.96 1,10 1,38 0,79

hogy az általunk vizsgált anyag keménysége ma
ximális mindhárom anatómiai felületen. Ez elő
nyös a mechanikai tartósság, kopásállóság szem
pontjából.

A rostokkal párhuzamos nyomószilárdság 633 
daN cm2-es értéke kimagasló, felülmúlja a táblá
zatban feltüntetett értékeket.

Legszembetűnőbb különbséget a nyírségi vörös- 
tölgy javára a húzószilárdság értéke mutatott. A 
oiii2=2067 daN/cm2 csaknem kétszerese a zalai 
értéknek, főbb mint kétszerese a kocsányostölgy 
értékének, de a magas németországi vöröstölgy 
szakítószilárdságát is meghaladja.

A rostokkal párhuzamos nyírószilárdságok kö
zött nincsen lényeges különbség, a kocsányostölgy 

-értékét ez esetben is meghaladja a nyírségi át
lag.

A hajlítószilárdság és a hajlító rugalmassági 
modulusa eredménye is kimagasló.

A dinamikus igénybevétellel szemben hason
lóan az előzőekhez kiválóan ellenáll. A legmaga
sabb ütő-hajító szilárdságot a nyírségi vöröstölgy
nél tapasztalhatjuk.

A bevezetőben említett jó tulajdonságok mel
lett még ki kell emelnünk azt a tényt, hogy a 
nemestölgyek kb. 150 év alatt érnek el olyan 
törzsméreteket, amelyet a vöröstölgy 80 éves 
korban ér el. Mindezek mellett összefoglalóan el
mondható, hogy igen jó műszaki tulajdonságok
kal (a kocsányostölgy szilárdsági értékeit is meg
haladó jellemzőkkel) rendelkező faanyagról van 
szó, amelynek nagyobb arányú telepítésével, egy
re szélesebb körű ipari hasznosításával komolyan 
foglalkoznunk kell.





A rakodólap szegezőgépes összeállítása
L e t t  B é la

Az 1970-es években az Erdő- és Fafeldolgozó Gaz
daságok (EFAG-ok) az erdőgazdálkodáshoz integ
rált faipar termelési szerkezetének kialakításában 
és rövid távú fejlesztési irányzatában jelentős le
hetőséget láttak a rakodólapelemek (főleg palet
tacsúszó) gyártásában. A rakodólapelemek terme
lésnövelését a megfelelő belföldi és külföldi pia
ci kereslet, a műszaki feltételek megléte, ill. vi- 
szonyag könnyebb megteremthetősége, a szüksé
ges mennyiségű, de nem kiemelt minőségű alap- 
anylag biztosíthatósága és a kedvező jövedelme
zőség támasztotta alá. Különösen nagy szerepet 
kapott a rakodólapelem előállítás a csomagolósze
rek (ládaféleségek) gyártását korábban is végző 
üzemekben, ahol az új alapanyag-biztosítási rend
szer (az erdőgazdaságok belső továbbfeldolgozás- 
ra választékolása) és az ahhoz igazodó feldolgo
zási technika biztosította a nagyobb szelvények 
kivételét.

1. A kész rakodólapok gyártásának fokozása

A rakodólapelemek értékesítése mellett fokozato
san növekedett a kész rakodólapok iránti keres
let is, összhangban az anyagmozgatás szükségsze
rű korszerűsítésével, gépesítésével. A kedvező fo
lyamat azonban 1978-tól lényegesen megvál
tozott, és azóta a rakodólapelemek gazdaságos ex
portjának piaci feltételei már csak kisebb mennyi
ség értékesítését tették lehetővé, ugyanakkor a 

. belföldi eladás is csak szerényen növekedett.
Az exportban bekövetkezett változás miatt a ra

kodólapelemek értékesítése helyett egyre inkább 
előtérbe került a kész rakodólap gyártása, amely 
iránt töretlenül emelkedő belföldi kereslet is je
lentkezett.

A rakodólapok export forgalmazásánál azonban 
nagyarányú bővülésre nem kerülhetett sor: 
— a termelés felfutását a rakodólap kézi szegezése 

esetén fizikai munkaerőigénye lassította, így a 
nehéz gyártási többletből elsősorban a növekvő 
hazai igények kielégítésére futotta;

— a külföldi piacokon a helyi termelők, kereske
dők jó pozíciókkal, kedvező lehetőségekkel 
rendelkeztek ;

— az exportban elért egységárak alapján a jöve
delmezőséget a szállítási és egyéb költségek, 
valamint többek között a devizaárfolyamok 
miatt nem lehetett a hazai értékesítéssel egy 
szinten tartani, vagy az érdekeltséget a kivi
telre irányítani.

Az 1977 és 1982 közötti években a 13 erdő- és 
fafeldolgozó gazdaság hazai és export rakodóelem- 
és rakodólap-értékesítését az 1. táblázat tartalmaz
za, melyből & megállapítható,
— a rakodólapelem összes értékesítését, így az 

erre a készültségi fokra való termelést is, az 
export állandó nagyarányú csökkenése alapve
tően befolyásolta;

— a rakodólapelem hazai értékesítése mérsékelten,

I. táblázat
Az EFAG-ok rakodólapelem- és kész rakodólap-érté

kesítése
ni3

Rakodólapelein Rakodólap
Hazai Export Összes Hazai Export Összes

1977 4973 34 530 39 503 20 119 14 051 34 170
1978 2901 28 864 31 765 23 306 13 531 36 837
1979 4020 1 7 766 21 792 25 685 16 382 42 067
1980 3482 14 955 18 437 27 637 20 919 48 556
1981 5998 11 865 17 863 31 593 14 710 46 303
1982 7667 10 081 17 748 34 507 16 017 50 524

a kész rakodólapé folyamatosan és gyors ütem
ben nőtt;

— a kész rakodólap exportjának növelése bizony
talanul és alacsony átlagos emelkedési rátával 
valósult csak meg.

Az értékesítés és így a termelés időbeli változá
sának irányát és nagyságát érzékelteti a 2. táb
lázat összeállítása is. Az összes értékesítés csök
kent, így a kisebb fellendülések ellenére is 1982- 
ben az 1978. évi szint alatt maradt, kb. 7%- 
kal elmaradva a vizsgálatunkban szereplő 1977. 
évi bázistól. Az összetételnél folyamatos eltolódás 
tapasztalható a rakodólapelemtöl (53,6%-ról 
26,0%-ra) a kész rakodólap (46,4%-ról 74"/o-ra) 
felé, amely egyrészt a  ikészreszegezés fokozásából 
(147,9%-ra), de másrészt a rakodólapelemek ex
portjának jelentős csökkenéséből (29,2%-ra) adó
dott. Az értékesítési irányokat vizsgálva a hazai 
eladások nagysága (168,1%-ra) és aránya (34,0%- 
ról 61,8%-ra) nőtt, miközben az összes export ki
vitel több mint 22 ezer m3-rel (53,7%-ra) csök
kent.

in 3

2. táblázat
Az EFAG-ok összesített rakodólapanyag-értékesítése

Év Raklap- 
elem

Rako
dólap

Mind- 
összesen Hazai Export

1977 39 503 34 170 73 673 25 092 48 581
1978 31 765 36 837 68 602 26 207 42 395
1979 21 792 42 067 63 859 29 71 1 34 148
1980 18 437 48 556 66 993 31 119 35 874
1981 17 863 46 303 64 166 37 591 26 575
1982 17 748 50 524 68 272 42 174 26 098

A rakodólap összeállításnál továbbra is a kézi 
szegezési eljárás az uralkodó, ezért ellentmondás 
alakult ki az elemtermelés műszaki fejlettségi 
színvonala és a készregyártás hagyományos mód
ja között. A kész rakodólap termeléséhez ter
mészetesen a szegezés gépesítésén kívül egyéb 
feltételek is szükségesek:
— hasító szalagfűrészek az elem vastagságra füré- 

szeléshez;
— szabász körfűrészgépek a pontos szabáshoz, 

lábtermeléshez ;
— marógép az elemek élmarásához;
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— anyagmozgató gépek, emelővillás targoncák a 
megváltozott és megnövekedett anyagmozga
táshoz stb.

A munkák végrehajtása tekintélyes munkaerőt 
igényel, de a szükséges létszám biztosítása és az 
egyéb feltételek (ha eltérő műszaki színvonalon 
is) a jelenleg is kész rakodólapot gyártó üzemek
ben megoldottak.

A Kiskunsági EFAG viszont műszaki fejlesz
tésében előirányzott és üzembe állított egy speciá
lis rakodólap-szegező gépet, így a rakodólap vált 
a Jánoshalmi Fafeldolgozó Üzemben főtermékké.

2. A Jánoshalmi Fafeldolgozó Üzemben alkalmazott 
szegezőgép

A legáltalánosabb 1200X800 mm-es méretű nem
zetközi sík csererakodólap gyártása a kétoldali 
szegezés miatt speciális megoldást igényel.

A kézi szegezésnél külön készítik el a rakodó
laplábakat és külön a fedlapot, majd egy har
madik fázisban történik meg a készreszegezés.

A gépi összeállítást általánosan két szegezőgép 
alkalmazásával oldják meg, amelyek ezért magas 
termelékenységűek, nagy kapacitásúak, de beru
házásigényesek. A gépek között a sablonokban 
levő félkész rakodólapokat kialakított szállítópá
lyákon mozgatják, és az egyéb műveletekre is 
hasonló kapacitású kiegészítő berendezések szol
gálnak (előíúrógép keményfa elemekhez, jelzés
égető, saroklefűrészelő körfűrészgépek, rakodólap
forgató, -máglyázó). A hagyományos sorszegező 
csatornás szegezőgépek a legelterjedtebbek, de 
teljes oldalt szegező gépet is alakítottak ki és a 
szeg benyomására elektromos kéziszerszámokat 
is használnak.

' A Kiskunsági EFAG a rakodólap összeállítás
hoz egy darab Bohm und Kruse 1250 III. (NSZK) 
gyártmányú csatornás szegezőgépet vásárolt, amely 
sajátos megoldásaival biztosítja, hogy a rakodó
lap mindkét oldalán elvégezhető a szegezés: 
— egy darab sablon van a felsőrész elemeinek 

elhely ezésére ;
— a sablonból kifordított szegezett felsőrészre he

lyezik az alsó összekötőket és sablon nélkül 
szegezik a lábakra azokat;

— a szegezési kép a két oldal szegezésekor vál
tozatlan, de az alsó oldalnál a forgó szegada
goló tárcsák a felesleges szegek útját elzár
ják;

— a belső keskeny fedlapdeszkák szegezése 40 
mm hosszú csavantszeggel történik visszahajlí- 
tás nélkül, a lábakhoz az összekötőket és a 
fedlapelemeket 35X90-es csavartszeggel szege
zik;

— a szegezőgépet és a jelzéségető-saroklefűrésze- 
lő egységet meghajtás nélküli görgősor köti 
össze, amelyen öt darab rakodólap fér el;

— a rakodólap jelzéseinek beégetésére háromfe
jes elektromos égető berendezés szolgál, a sar
kak levágását pedig elektromos kézi körfűrész
szel végzik;

— a kész rakodólapok összeforgatása, máglyázá- 
sa kézi munka maradt, de közben megtörté
nik az ellenőrzés-minősítés és az esetleges ki
sebb hibák kijavítása is.

A rakodólap-szegező üzemrész elrendezése

Jelmagyarázat:
1. Szegező gép
2. Égető-sarkaió egység
3. Görgős pálya
4. Szegfelöntő hely
5. Szegvá lógató asztal
6. Tartalék szeg
7. Élmaró gép
8. Megmunkálás alatti 

és tartalék elem 
rakatok

9. Kész rakodólap 
ráíratok

10. Rakodólap-szegező 
sablon

Dolgozók :
A: B — gépi szegezők 
C; D — elem berakok 
E; F — égető-sarkalók 
G — segítő, rakodó 
H — élmarógép kezelők 
Alapanyagok : 
a — keskeny láb 
b — széles láb 
c — felső összekötő 
d — keskeny fedlapelem 
e — széles fedlapelem 
f — keskeny alsó össze

kötő
g — széles alsó összekötő

A rakodólap-szegező üzemrész elrendezése az 1. 
ábra szerint történt meg.

A kiválasztott szegezési technológia és szege
zőgép az üzem mennyiségi, termelékenységi cél
kitűzéseinek megf elel :
— a szakaszos munkavégzéssel a kétoldali sze

gezés biztosított;
— a beruházási érték kedvező (csak egy szegező

gépet kellett megvásárolni);
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— a gép 400 db/műszak névleges kapacitású, a 
kézi összeállításhoz viszonyított több mint há
romszoros termelékenysége megfelelő, bár csak 
a legszükségesebb kiegészítő berendezésekkel 
van ellátva;

— a sík csererakodólap gyártására speciálisan ki
alakított változat, és az 1000X1200 mm, 1200 
X1200 mm méretű rakodólapoknak, valamint 
a tartályláda rakodólap részének a szegezcsé- 
re is alkalmas.

3. A szegezőgép alkalmazásának értékelése

A rakodólap összeállítás 1978. évi gépesítésével a 
KEFAG a Jánoshalmi Fafeldolgozó Üzemben a 
termékösszetételt megváltoztatva a kész rakodólap 
gyártására télit át, amit a 3. és 4. táblázat ada
tai is igazolnak. Az összeállítás gépesítésével a 
kész rakodólap mennyiségét megtöbbszörözte és 
ehhez az elemtermelést összességében is növelte. 
Az adatsorokban jelentkezik ugyan a rakodólap
kivitel 1981. évi visszaesése, mely az EFAG-ok 
összesített eredményeiben is tapasztalható, de az 
elemértékesítésről a kész rakodólap gyártásra való 
áttérés alapvetően az export fokozását is jelentette, 
a rakodólapok exportjának több, mint egy negye
dét az üzem teljesítette. A Kiskunsági EFAG az er
dő- és fafeldolgozó gazdaságok raklapféléinek ex
portjában az 1977. évi 7,3%-ról az átlagost el sem érő 
1982. évre 16,7%-ra tudta részesedését növelni úgy, 
hogy közben az összes értékesítés mennyiségileg is 
nőtt és aránya 5,2%-ról 10,6%-ra emelkedett.

3. tá b lá t
A Kiskunsági EFAG rakodólapelem- és rakodólap

értékesítése

Rakodólapelem Rakodólap
Hazai Export Összes Hazai Export Összes

1977 256 2368 2624 35 1177 1212
1978 266 765 1387 233 2833 3066
1979 40 — 40 409 5017 5426
1980 — 70 70 281 5400 568 1
1981 65 — 65 1118 3104 4222
1982 271 51 322 2588 4303 6891

4. táblázat
A Kiskunsági EFAG összesített rakodólapanyag-ér- 

tékesítése
m 3

Év Raklap- 
elem

Rako
dólap

Mind- 
összesen 1lazai E xport

1977 2624 1212 3836 291 3545
1978 1387 3066 4453 855 3598
1979 40 5426 5466 449 501 7
1980 70 5681 5751 281 5470
1981 65 4222 4287 1183 3104
1982 322 6891 7213 2859 4354

A rakodólapféleségek termelését befolyásoló té
nyezők között a rakodólap összeállításának gépe
sítése tehát kiemelt fontosságú és ma már több 
erdő- és fafeldolgozó gazdaság is alkalmaz, vagy 
tervez alkalmazni raikodólapszegező gépet.





Kárpitozott bútorok rugalmassági vizsgálata 
domborított mérőfejjel
S z a b ó  M ik ló s

1. Bevezetés

A kárpitozott bútorok rugalmassági vizsgálatában 
szinte mindenütt a világon ugyanazt a mérési el
vet alkalmazzák, azonban a mérésnél használt 
terhelő fejek méretében és alakjában gyakoriak az 
eltérések. A két leggyakrabban alkalmazott mé
rőfejforma a sík és domborított mérőfej. Ha
zánkban a rugalmassági vizsgálatok szabványosí
tásakor a sík mérőfejet fogadták el. A rugal
massági vizsgálatok során szerzett tapasztalatok 
alapján merült fel annak gondolata, hogy a sík 
mérőfej helyett az emberi testformához közelebb 
álló domborított mérőfejet alkalmazzuk. A dom
borított mérőfej általános bevezetésének azonban 
határt szab az a körülmény, hogy jelenlegi kár
pitos szabványban a rugalmassági követelmények 
a sík mérőfejjel való mérési módszerhez igazod
nak. Viszonylag egyszerűbb a helyzet, ha vizsgá
lati úton bizonyítható, hogy a kétféle módon vég
zett mérések eredményei között összefüggés van, 
mert ebben az esetben a szabványban megadott 
értékek a másik módszer szerint mért értékekre 
átszámíthatok.

A FÁIMÉI az NDK—MNK közötti műszaki
tudományos együttműködés keretében még 1979- 
ben méréseket végzett az említett féltételezések 
helyességének ellenőrzésére. A téma ismételt fel
vetésének a kárpitozások vizsgálatára vonatkozó 
szabvány ez évre tervezett korszerűsítése ad aktu
alitást.

2. A vizsgálati módszer rövid leírása
A kárpitozott bútorok rugalmassági vizsgálatának 
módosított módszere alapelvében megegyezik az 
MSZ 8963 '5-ben előírt módszerrel.

Eltérés a mérőfej alakjában van, az 1. táblázat 
szerint.

1. táblázat
A sík és domborított mérőfej geometriai jellemzői

Jellem ző m éretek, 
mm

MSZ 
szerint

ú j  
módszerrel

Mérőfej átm érője 300 300
Perem lekerekítési sugara 25 30
Mérőfej dom borulati sugara — 400

A kárpitozott termékek minősítésekor a 800 N 
és 1100 N terhelésnél mért rugalmas benyomódást 
viszonyítjuk az előírt (MSZ 8977 szerinti) rugal
massághoz, ill. tartalék rugalmassághoz. A ma
gyar szabványok csak a fárasztási előtti rugalmas
sági vizsgálatokat írják elő, míg a fárasztás után 
a maradó alakváltozások mérését, illetve az ész
lelt elváltozások leírását kell elvégezni.

A vizsgálatok ennek megfelelően elsősorban ar
ra irányultak, hogy az előírt rugalmassági értéke

ket milyen mértékben kell változtatni az új 
módszer alkalmazása esetén. A vizsgálati mód
szer elvét az 1. ábra szemlélteti.

3. A vizsgált termékek főbb jellemzői és vizsgálati 
eredmények

A vizsgálatokhoz egységesen 500X500 mm ülő
felületű, szabad (kivehető), párnás fotelüléseket 
használtunk.

bencjowuSolcis

1. ábra

A fotelülések tartószerkezete 3 kiviteli vál
tozatban készült:
— 5 mm vastag kemény farostlemezzel,
— 5X5 szál 50 mm-es polipropilén hevederrel, 
— 5.X5 szál 50 mm-es gumiláncos pp. hevederrel.

A fotelülések párnázatát 100 mm vastag PORÁN 
habanyag alkotta az alábbi típus választék szerint: 
— A—20 L 
— A—25 L 
— A—25 K 
— A—32 
— AL—34 R
— H—55 (heterogén)
— H—75 (heterogén).

Valamennyi tartószerkezeti megoldásnál vala
mennyi párnázattípus rugalmas tulajdonságait, 
vizsgáltuk mind a hagyományos, mind az új tí
pusú mérőfejjel.

A mérési eredmények grafikus feldolgozását 
2—9. ábrák tartalmazzák.

4. Vizsgálati eredmények feldolgozása
Az ülőbútorok rugalmasságvizsgálati eredményei
ből — a sík és domború mérőfejjel végzett mé
rések grafikus összehasonlításából — megállapít
ható, hogy az ülőfelületek minősítése szempont
jából lényeges terhelési tartományban (800—1100
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2. ábra

_ ___________ ___________ ___________  N
200 5 0 0 8 0 0  4100

3. ábra
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6. ábra
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N között) mindkét módon végzett mérések azonos 
jelleggörbét mutatnak, azonban a domború mé
rőfejjel mért értékek nagyobbak.

A sík és domború mérőfejjel végzett vizsgála
tok eredményei között különösen szembetűnő el
térés tapasztalható a terhelés kezdeti szakaszában 
(0—300 N-ig), ahol a görbék jellegükben is el
térnek.

A domború tárcsával mért értékek jobban kö
vetik a gyakorlati tapasztalati értékeket, és a 
kárpitozás kezdeti alakváltozásának (komfortossá
gának) kifejezésére alkalmasabbnak látszanak, 
mint a sík mérőfejjel nyert adatok.

Ahhoz, hogy a  domború mérőfejjel történő ru
galmasságvizsgálat bevezetésére a hazai és KGST 
szabványosításban javaslatot tehessünk, szükséges 
annak vizsgálata, hogy a kétféle módon mért ér
tékek között van-e korrelációs kapcsolat, továbbá 
annaik megállapítása regressziószámíitással, hogy 
a változás milyen összefüggést követ.

A 800 N terhelésnél mért értékpárokat és rés
számításokat a 2. táblázat tartalmazza.

Adatok a korreláció- és regressziószámításhoz 
(800 N terhelésnél mért értékekkel)

2. táblázat

X
(s)

y  
(d} dxi dyi d-xi d~yi dxi -dyi

96 105 -  1 - 7 1 49 7
90 101 - 7 -1 1 49 121 77
83 97 - 1 4 - 1 5 196 225 210
75 87 - 2 2 - 2 5 484 625 550
79 91 - 1 8 - 2 1 324 441 378
63 80 - 3 4 - 3 2 1 156 1 024 1 088
53 70 - 4 4 - 4 2 1 936 1 764 1 848

112 126 15 14 225 196 210
109 120 12 8 144 64 96
102 117 5 5 25 25 25
93 108 — 4 — 4 16 16 16
99 111 2 -  1 4 1 — 2
75 92 - 2 2 - 2 0 484 400 440
64 76 - 3 3 - 3 6 1 089 1 296 1 188

142 158 45 46 2 025 2 116 2 070
137 156 40 44 1 600 1 936 1 760
130 147 33 35 1 089 1 225 1 155
116 136 19 24 361 576 456
125 141 28 29 784 841 812
106 125 9 13 81 169 117
89 112 - 8 0 64 0 0

97 112 12 137 13 110 12 501

A korrelációs együttható:
Sdxi-dyi 12 501rx , „=------------- 2----- =  ■ -------------=0,991

KSd^xi ■ Zd^yi y 12 137 • 13 110
A regressziós egyenes együtthatói az alábbi módon
számíthatók : y=ax + b

Edxi-dyi 12 501
12 137' 1,0299^1,03

b=y — öx— 112 -  1,03 • 97 =  112 -  99,91 =  12,09 
A 1100 N terhelésnél mért érték párokat és rész 
számításokat a 3. táblázat tartalmazza.

A korrelációs együttható :
Sdxi-dyi 11 828 „rx , ,= -------------i -----= --------------------=0,994

y Sd2xi ■ S d ^ i  ]/11 397-12 422

3. táblázat
Adatok a korreláció- és regressziószámításhoz 

(1100 N terhelésnél mért értékekkel)

X
(8)

y 
(d) dxi dyi d 2xi d 2y i dxi -dyi

100 111 - 1 - 11 49 121 77
96 107 -  11 -  15 121 225 165
91 105 -  16 -  17 256 289 272
88 99 -  19 - 2 3 361 529 437
86 98 -2 1 - 2 4 441 576 504
74 92 - 3 3 - 3 0 1 089 900 990
67 82 - 4 0 - 4 0 1 600 1 600 1 600

118 133 11 11 121 121 121
115 128 8 6 64 36 48
111 125 4 3 16 9 12
106 120 -  1 — 2 1 4 2
107 121 0 - 1 0 1 0
89 106 -  18 -  16 324 256 288
78 91 - 2 9 -3 1 841 961 899

148 165 41 43 1 681 1 849 1 763
145 164 38 42 1 444 1 764 1 596
141 157 34 35 1 156 1 225 l 190
135 152 28 30 784 900 840
137 150 30 28 900 784 840
119 138 12 16 144 256 192
105 126 - 2 4 4 16 - 8

107 122 11 397 12 422 11 828

A regressziós egyenes együtthatói az alábbi módon 
számíthatók :

Sdxi-dyi 11 828
11 397 1,038^1,04

6 = ÿ - r â = 1 2 2 - 1,04-107=122-111,28 =  10,72

Az eredményekből megállapítható, hogy a sík 
és domború mérőfejjel mért értékek között szoros 
korrelációs kapcsolat van.

A 800 N és 1100 N terhelésnél mért értékekre 
felírható regressziós egyenesekből számított érté
kek közötti eltérés nem haladja meg a mérési 
módszer hibáját ( +  1 mm-t).

Ez egyben azt is jelenti, hogy a regressziós 
egyenes normál egyenlete:

y = ax + b = l,0 3 x + 1 2

alapján az előírt x  értékek ismeretében y  érté
ke meghatározható. A vizsgálati szabvány módo
sítása esetén tehát a minősítő (MSZ 8977) szab
vány módosítása egyszerű átszámítással elvégez
hető.

5. Ülőbútorok fárasztó vizsgálata köralakú fejjel
Az ülőbútorok fárasztó vizsgálatát nem a kísér
leti fotelüléseiken végeztük el, hanem a minő
ségellenőrzésre bekért vagy beküldött termékeken. 
A rugalmassági vizsgálatok hosszadalmassága mi
att a fárasztó vizsgálatokat a meglevő 0250 mm- 
es sík nyomófejjel kezdtük el.

A vizsgálatok főbb tapasztalatait (a mérési 
eredményeik részletezése nélkül) az alábbiakban 
foglaljuk össze:
— a köralakú nyomófej alkalmazásával a rugó- 

zatok és tartószerkezetek túlzott igénybevé
teltől adódó tönkremenetele csökkent,
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— a köralakú nyomófej a tényleges használatot 
jobban imitálta, ezért a méréseredmények a 
gyakorlati tapasztalatokkal (pl. bútorreklamá
ciók tapasztalatai) jobban összevethetők,

— a köralakú nyomófej alkalmazása esetén az 
MSZ 8977-ben előírt tartóssági követelmé
nyeken nem szükséges változtatni,

— az MSZ 8963/5 szabványban az ülőbútorok 
fárasztó vizsgálati módszerét módosítani szük
séges.

A fárasztó vizsgálatok elvégzésére használt nyo
mófej méretében és alakjában is eltérő, ez azon
ban a fárasztó vizsgálatok szempontjából elha
nyagolható különbséget jelent. A domború fej 
alkalmazásává! ugyanis nő az adott terhelés mel
letti deformáció, de ugyanakkor a nyomófej mé
retnövekedése miatt csökken a fajlagos terhelés, 
ami a deformáció csökkenését eredményezi. A 
két hatás egymást nagyrészt kiegyenlíti, illetve 
a különbség gyakorlati szempontból elhanyagol
ható.

6. összefoglalás

Az elvégzett vizsgálatok eredményei alapján ta
pasztalataink az alábbiakban foglalhatók össze: 
— A kárpitozott bútorok ülő- és támlafelületei- 

nek rugalmassági vizsgálatára az 0  300 mm-es 
és R=400 mm domborítású mérőfejek alkal
masak. A rugalmassági követelmények a ko
rábbi szabványelőírások alapján átszámítással 
meghatározhatók.

— Az ülőbútorok kárpitozásának fárasztó vizsgá
latára a rugalmassági vizsgálatokhoz használt 

mérőfejjel azonos alakú nyomófej megfelelő. 
A vizsgálati módszer egységesítése után a kö
vetelmény előírásai nem szorulnak módosításra. 

— A fekvőbútorok fárasztó vizsgálati módszeré
nek egységesítése a jelenlegi körülmények kö
zött nem megoldható, azonban a rugalmas tu
lajdonságok vizsgálatára a leírt módszer alkal
mas, ezért a rugalmasság vizsgálati módszer a 
fekvőbútorokra is kiterjeszthető.

Végül tájékoztatásul megemlíthető, hogy az 
NDK-ban — a TGL 27394/05 szabvány 1980-ban 
végrehajtott módosításakor — a vizsgálatainkhoz 
használt 0300 mm-es, R=400 mm gömbölyítésű 
mérőfejet fogadták el, ami ugyancsak alátámaszt
ja előző megállapításaink helyességét.

A tárggyal kapcsolatos szabványok

1. Festigkeitsprüfung von Möbeln 
Prüfung von Polstermöbeln ..............TGL 27394/05

2. Prüfung weich-elastischer Schaumstoffe.
Härteprüfung an Fertigteilen. 
Eindrückversuch an Formteilen ......... DIN 53579/1

3. Ülő- és fekvőbútorok.
Rugó nélküli kárpitozások maradó alakváltozásának 
meghatározása ..................................... GOSZT 19918/3

4. Ülő- és fekvőbútorok. Kárpitozások. 
Rugalmasság vizsgálata .................GOSZT 21640

5. Bútorok mintavétele és vizsgálata. 
Bútorkárpitozások vizsgálata .......MSZ 8963/5

6. Kárpitozott lakásbútorok ............................MSZ 8977
7. Ülő- és fekvőbútorok. Kárpitozások 

rugalmasságának vizsgálati módszere
1. tervezet ...............................  KGST 01. 368—30—83.

8. Furniture. Beds. Determination.
of cushioning characteristics 
(resilience) and durability
1. munkatervezet ................. ISO/TC136/SC 1 N 36





Az elektronika alkalmazásának helyzete a faiparban
Dr. he. d r . S z a  b ó D é n e s

Az utóbbi évtizedben a gazdasági folyamatokban 
robbanásszerűen erősödött az elektronikai beren
dezések és az ezen alapuló számviteli és techno
lógiai módszerek elterjedése. A magyar népgaz
daságban a gazdasági teljesítőképesség egyik meg
határozó tényezője az elektronika elterjesztésének 
felgyorsítása lett. Általában az ezredfordulóig 
gyors ütemben folytatódik, illetve egyre szélesebb 
területekre terjed ki. Számolhatunk a mikropro
cesszorok és mikroszámítógépek alkalmazásának 
elterjedésével, mind a számviteli és gyártási, mind 
a tervezési és kutatási folyamatokban.

Ezekből a tényezőkből kiindulva a MTESZ tag
egyesületei útján szükségesnek látta felmérni, hogy 
az iparban hol alkalmaznak elektronikai beren
dezéseket, továbbá ezek társadalmi úton való is
mertetése, elterjesztése, hogyan segítené elő a 
faipar elektronizációját.

Ezen feladatnak megfelelően a FATE Műszaki 
és Környezetvédelmi Bizottsága kérdőíveket kül
dött ki a faipari vállalatokhoz és szövetkezetek
hez, hogy tájékozódjon az iparban felhasznált és 
működtetett elektronikus berendezésekről. Kér
déseink között szerepelt az is, hogy a vállalat 
megítélése szerint milyen szakterületen hiányoz
nak, illetve az elektronika fokozottabb felhasz
nálása milyen téren növelné a hatékonyságot és 
a versenyképességet.

A kiküldött kérdőíveinkre 39 vállalat, illetve 
szövetkezet válaszolt. Ezek közül 4 válasz nega
tív volt, azaz semmilyen gazdasági folyamatban 

' nem alkalmaznak elektronikus berendezést. A 35 
válasz megoszlását 1. táblázatban ismertetjük.

1. táblázat

Felhasználási terület:

Meglevő 
alkalm azási 

terület

K ívánatos 
és szükséges 
felhasználási 

te rü le t
db 0

/0
/  db %

Egyedi gépek és gép
csoportok : présgép, 
szabászgép, sorozat- 
fúrók, szárító, rönk- 
mérés, kazánok stb . 9 26 1 3

Termelő gépsor vezér
lés, m anipulátorok, 
robotok 6 17 6 17

Tervezés, gyártm ány  elő
készítés, term elési terv 
és program ozás 5 14 10 28,6

Term  elésirá ny í tás és 
ellenőrzés, teri i lelési 
ada tgyű jtés 
és feldolgozás 10 28,6 21 60

Szám viteli adatfeldol
gozás, könyvelés 22 63 12 34

A nyaggazdálkodás, 
áruforgal 11 lazás 3 8,6 5 14

A százalékokat 35 vállalatra vonatkozóan vetítettük 
ki, de csak azt mutatják, hogy választ adó vál
lalatok az egyes rovatokban feltüntetett elektro
nikai berendezésekből mennyit alkalmaznak. Egy 
adatszolgáltatásban több rovat is szerepelt, így 
a százalékok összessége több, mint 100%.

A táblázatot elemezve a legszembetűnőbb az 
elektronika előtörése a számviteli adatfeldolgozás
ban, illetve a könyvelésben (63%). Ez azt jelenti, 
hogy a vállalatok és szövetkezetek gazdasági szak
emberei hamarább felismerték az elektronikai be
rendezések jelentőségét és igyekeztek a mun
káját gépesíteni, sőt ezen a téren további fejlő
dés várható (34%). A termelés vonatkozásában az 
egyedi gépek vezérlésénél (26%) és a termelésirá
nyításnál, ellenőrzésénél, adatgyűjtésnél láthatunk 
(28,6%) nagyobb eredményt. Érdekesen alakul a 
kívánatosnak és szükségesnek jelzett felhaszná
lási terület is. A vállalatok és szövetkezetek 
többsége elsősorban a termelésirányítás és ellen
őrzés területén óhajtja felhasználni az elektroni
kus berendezéseket a termelési munka hatéko
nyabbá tételére. A technológiai folyamatokban 
való alkalmazás (17%) sajnálatos módon háttérbe 
szorult, pedig a termelés hatékonyabbá tételére a 
legtöbb eredményre ez vezetne. Természetesen en
nek gazdasági okai is vannak, a technológiai fo
lyamat átszervezése, új elektronikai berendezések 
által vezérelt gépsorok beruházása igen költséges. 
Mégis úgy vélem, hogy ezen a téren legelső lépés 
az erősáramú villamos vezérlő és szabályozó be
rendezések kicserélése és elektronikai berendezé
sek alkalmazása, a termelés ellenőrzése mellett. Ez 
lényegesen olcsóbb és energiatakarékos műszaki 
fejlesztési feladat.

A Műszaki és Környezetvédelmi Bizottság a 
felmérés alapján szükségesnek látta, hogy a MTESZ 
vezetősége részére előterjesztést tegyen az elektroni
kai berendezések faiparban való alkalmazásáról és 
előadással egybekötött tájékoztatást adjon a faipar 
műszaki szakemberei részére. Az előadásra sike
rült megnyernünk dr. Almássy Györgyöt, c. egy. 
tanárt, a műszaki tud. doktorát, a Híradástechni
kai Egyesület főtitkárát, aki a kérdés egyik leg
alaposabb ismerője.

A február 15-én tartott előadásában dr. Almás
sy György ismertette az elektronika alkalmazá
sának területeit, lehetőségeit és korlátáit. A szín
vonalas előadáshoz hozzászólt Szilágyi Béla, 
Szabó Lajos, Ercsényi István, dr. Szabó Dénes. A 
válaszadások során dr. Almássy György kiemelte 
Szabó Lajos azon gondolatát, hogy a nem elek
tronikai szakemberek részére is szükségesnek lát
szik egy olyan alaptanfolyam megrendezése, ame
lyen a műszakiak minél jobban megismerhetik az 
elektronikai alapfogalmakat, a berendezések fel
használási lehetőségeit.

Dr, Petri László, a bizottság vezetője záirszavá- 
ban ismertette, hogy az MK Bizottság keretén 
belül megalakult egy elektronikai munkabizottság, 
amely az elektronikai berendezésék széleskörű
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elterjesztését társadalmi úton szorgalmazza. A 
munkabizottság tagjai dr. Petri László elnök, 
Pichler András egy. adjunktus titkár, Ercsényi 
István, dr. Ruskai László, dr. Vámos Róbert, dr. 
Szabó Dénes. Kéri, hogy akik a munkabizottság' 
munkájában részt óhajtanak venni, jelentkezzenek 
A FATE titkárságán Dr. Petri László egyben be
jelentette, hogy a munkabizottság az alábbi terü
leten óhajtja szorgalmazni az elektronika elter
jesztését:
— mikroprocesszorok alkalmazása termelésirányí

tásban, a folyamatszervezés és gyártásszervezés 
területén.

— a technikához kapcsoltan, az elektronikai be
rendezések orientált beépülése különböző gé
pekbe és géprendszerekbe,

— a termelékenységet javító módon, illetve anyag- 
és energiatakarékos feldolgozást eredményező 
területen többnyire a jelenlegi technológiákra 
ráépülten,

— a termék minőségét meghatározó elektronikus 
mérési módszereket a faipari technológiákban,

— a számviteli munka hatékonyságát befolyáso
ló elektronikus berendezések területén.
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