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Bútorok tervezésének és minőségjavításának néhány problémájáról*
F. V A R A K S Z IN

* Mult év oktobereben és ez év áprilisában hazánkban járt szovjet 
delegáció vezetőjének F. Varakszin miniszter elvtársnak a Lesznája Pro- 
müslennoszt április <10-1 számában megjelent cikkét bocsátjuk olvasóink 
rendelkezésére. Varakszin elvtárs látogatása alkalmával felkereste a Fa- 
ipari Kutató Intézetet, több bútorgyárunkat és fűrész-lemezipari üze
münket. Elismeréssel nyilatkozott a Magyarországon látottakról és sok 
hasznos tanáccsal volt segítségére mind a kutatás, mind az ipar műszaki 
szakemberei nek.

Varakszin elvtárs cikke a szovjet bútorgyártás tervezésének és mi
nőségének megjavítására vonatkozóan mutat irányt és megszabja ezen 
a téren a tennivalókat.

Ügy érezzük, hogy a bútorgyártás és tervezés szempontjából hasz
nos lenne, ha az érdekelt bútoripari szakembereink, tervezők, főmérnö
kök és a bel- és külkereskedelem szakemberei, bevonva az épületter
vező vállalatok mérnökeit, megvitatnák Varakszin elvtárs cikkét. Megíté
lésünk szerint egészséges vita után sok hasznos tanáccsal szolgálhat a 
cikk a bútortervezés, az új formák kialakítása, az új gyártmányok — 
nevezetesen a farost- és forgácslemez — felhasználásának kérdése te
kintetében.

Sok tennivaló van még a mi iparunkban is a kereskedelem, a bútor
tervezés és kivitelezés, továbbá a lakásépítkezés irányainak összehango
lásában. Nem egy esetben hallunk hivatkozásokat „a vásárlók igényére“ 
és ennek alapján sok egészséges ötlet és formakialakítás kerül elvetésre, 
mely anyagtakarékosabb és ízlésesebb, praktikusabb, mint az eddigi ha
gyományos és maradi irányzat.

Sok a teendő még- a fémbútorok tervezésének és kivitelezésének te
rén is. Biztosra vesszük, hogy a már nagy tapasztalattal rendelkező bú- 
tortervező művészeink hasznos tanácsokat tudnának adni a fémbútorok 
tervezésére, kivitelezésére, azok könnyedébb, ízlésesebb formakialakí
tására.

Ezek előrebocsátásával közöljük az alábbiakban Varakszin elvtárs 
cikkét, remélve, hogy lapunk hasábjain keresztül egészséges vitát tudunk 
megindítani a magyar bútortervezés és gyártás kérdésében.

Szerkesztőség

A Szovjetunió Kommunista Pártja és kor
mánya a vezető iparágak fejlődésének és a me
zőgazdaság gyors ütemű fellendülésének alapján 
feladatul tűzte ki a szovjet nép anyagi jóléte 
emelésének széleskörű programját. Ebben fon
tos helyet foglal el a lakásépítés fejlesztése.

A múlt év júliusában a Szovjetunió Kom
munista Pártjának Központi Bizottsága és Mi
nisztertanácsa történelmi fontosságú határoza
tot hozott a lakásépítés további fejlesztéséről és 
célul tűzte ki, hogy az elkövetkezendő 10—12 év 
folyamán véget kell vetni a lakásépítés terüle-. 
tén még előforduló hiányosságoknak. A lakás
építésnek ez a fejlesztési programja mái’ most 
kezd sikeresen megvalósulni. Csupán a múlt év
ben 48 millió m 2 alapterületet adtak át a hasz
nálatnak és az 1958—1960. közti időszakra a 
költségvetés, illetve a lakosság saját pénzeszkö
zeinek és kormányhiteleknek terhére, 252 mil
lió m2 új alapterület létesítése van előirányozva. 
Természetes, hogy a lakásépítés e hatalmas fej
lesztéséhez és a dolgozók anyagi jólétének szün
telen növekedéséhez a bútorgyártás lehető leg
nagyobb felfejlesztésére is szükség van.

Az 1953. és 1955. közti évek folyamán a 
szovjet bútortermelés volumenje kb. 1,84-szere- 
sen emelkedett. 1957-ben az ipar 24,4%-kal több 
bútort termelt, mint 1955-<ben és 13,2%-kal na
gyobb mennyiséget, mint 1956-ban. Az iparve
zetés eredményes újjászervezése folytán csupán 
az Orosz Szovjet Föderatív Szocialista Köztár

saság területén 1957-ben, az előző évvel össze
hasonlítva, az ipar által termelt bútormennyiség 
értéke 420 millió rubellel emelkedett.

Mindennek ellenére a bútorgyártás még 
mindig jelentősen elmarad a lakásépítés ütemé
től. A lakosság bútorigényeit egyelőre még 
nem sikerült teljes mértékben kielégíteni. Jól
lehet a folyó évi terv 1957-tel összehasonlítva, 
a bútoripar 15%-os fejlesztését irányozza elő, a 
termelésnek ílymérvű fejlődését nem lehet ki
elégítőnek tartani.

A lakosság bútorigényei minél teljesebb- 
mérvű kielégítésének szükségességéből kiin
dulva a Szovjetunió Minisztertanácsa f. é. már
ciusában külön határozatot hozott a bútoripar
nak a legközelebbi években való jelentős fej
lesztéséről, többek közt feladatul tűzve ki, hogy 
még ebben az esztendőben pótlólag 500 millió 
rubel értékű bútort kell termelni, és hogy javí
tani kell a termékek minőségét is. A kormány 
egész sor intézkedést hozott a bútorgyártás fej
lesztése érdekében a Szovjetunió északnyugati 
és központi, valamint az Ural, Szibéria és Észak- 
Kaukázus körletei számára. 1960-ban csupán az 
Orosz Föderatív Szocialista Köztársaságban a 
bútorgyártás volumenje, az 1957. évi tényleges 
termeléssel ösezehasonlítva, 75,2%-kal fog 
emelkedni.

Már ebben az évben megkezdik Moszkvá
ban az 1. számú, az ország leghatalmasabb bú
torkombinátjának építését, amely évente 223
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1. ábra 
Üjtipusú kombinálható bútorelemek

millió rubel értékű árut fog termelni/Ezenkívül 
új bútorgyárak épülnek Habarovszk, Novoszi- 
birszk, Kemerov, Szverdlovszk, Alsó-Tagil, Csel- 
jábinszk, Magnitogorszk és más városokban.

A legközelebbi időben kezdetét veszi a 
moszkvai és leningrádi, továbbá permi körletek
ben négy hatalmas bútorkombinát felépítése, 
melyek mindegyike évente 100 millió rubel ér
tékű bútort fog előállítani. Jelentősen emelke
dik majd a vezető iparvállalatok termelése, fő
ként a moszkvai és leningrádi üzemek többsé
gében és még más bútorgyárakban és kombiná
tokban is. Különös figyelmet érdemel a gorkijl 
, ,szovnarhoz‘1 (népgazdasági tanács) kezdeménye
zése, amely a gyártás lehető legjobb megszerve
zése, a termelőhelyek legteljesebb kihasználása, 
a termelési folyamatok tökéletesítése és a vál
lalatok kooperációja és specializálódása folytán 
már a folyó évben meg tudja valósítani azt, 
hogy termelési tervét a múlt évivel összehason
lítva, több mint négyszeresére emelje.

Mily számos lehetőség mutatkozik más 
szovnarhozok vállalatainál is! Még sok esetben 
azt látjuk, hogy egyes bútorgyárak — anélkül, 
hogy arra különösebb szükség lenne — tömve 
vannak rádió- és televíziós szekrényekkel, var
rógép-asztalkákkal stb. Ezeket a gyárakat men
tesíteni kell a profiljukba nem vágó ily termé
kek gyártásától. Ezzel szemben fémvázas búto
rok gyártása tekintetében szerkezeti részegysé
gek és elemek előállítására a lehető legnagyobb 

segítséget kell nyújtani a gépgyártó iparnak, 
úgy, ahogy az számos szovnarhoz területén már 
meg is valósult.

A bútorgyártás további erőteljes fejleszté
sével egyidejűleg különös figyelmet kell szen
telni a termékek lehető legjobb minőségének 
biztosítására, valamint az újtípusú lakásokhoz 
megfelelő kisméretű bútorok előállítására.

Az elmúlt esztendőben már kezdetét vette 
az áruválaszték kiszélesítésére és a termékek mi
nőségének megjavítására vonatkozó munka. A 
moszkvai 2. számú bútorkombinát, a leningrádi 
3. sz. bútorgyár, Belorusszia és más szovnar- 
hovok vállalatai már elsajátították a kisméretű 
bútorok gyártásának technológiáját. Ezzel szem
ben a vállalatok jelentős része még mindig nagy
méretű és nehéz bútorokat gyárt, amelyek egy
általában nincsenek összhangban az újtípusú la
kások építészeti kiképzésével.

A termelés ilyen megszervezése mellett még 
a jó minőségű és kifogástalan felületű bútorok 
sem nyújtanak lehetőséget a felhasználónak 
arra, hogy szobáit, illetve lakását szépen ren
dezze be. Moszkva 9-ik kerületében kísérletet 
tettek arra, hogy az újtípusú lakásokat régimódi 
bútorokkal rendezzék be, mely kísérlet szemlél
tető módon megmutatta a bútorok meg nem fe
lelő voltát. A lakások méreteivel arányban nem 
álló nagyméretű bútorok a laktér fele részét fog
lalják el. A termékek, ha talán külön-külön nem 
is voltak rossz minőségűek, nem álltak össz
hangban az interiőrrel, az építészeti formákkal, 
a lakás méreteivel és jellegével, valamint a fa
lazat színével.

Mindennek az lett a következménye, hogy 
bútorgarnitúrák és sorozatkészletek, sőt sok 
esetben egyedi bútorok tervezésénél olyan gya
korlat fejlődött ki, amely nem volt tekintettel 
a tipikus lakások méreteire. Határozottan el kell 
fordulni egyes bútorgyárak, garnitúrák és sze
relvények elvont tervezésének ettől a gyakorla
tától. A különböző típusú lakások bútorzata szá
mára az egész komplexust kell megtervezni, és
pedig a helyiségek magasságának kötelező fi
gyelembevételével. A formákat és méreteket il
letően az ilyen komplex berendezéseknek szer
vesen összhangban kell állniok az új típusú la
kások helyiségeivel és nomenklatúrájuk szerint 
fedezniök kell a lakás teljes bútorzatát, abból 
kiindulva, hogy abban egy család fog lakni.

Az ilyen tervezési módszer lehetővé teszi 
az egy család által lakott típuslakásoknál, min
dennemű bútorigény legtejesebb mérvű figye
lembevételét. Ezzel együtt fel lehet tárni és ki
javítani a lakásokkal kapcsolatos tervhatároza
tokban netán észlelhető hiányosságokat és ez
által jelentősen lehet emelni a lakások haszná
lati értékét.

Már most melyek azok a követelmények, 
amelyek az új típusú lakások számára szánt bú
torokkal szemben jelentkeznek? Elsősorban is a 
bútorok ne legyenek nagyméretűek és ezzel egy
idejűleg biztosítsák azok kényelmes hásználatát. 
Ezt igénylik a szobák nem nagy területei, azok
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2. ábra Egyszobás lakás interiőrje és vázrajza

magassága, a válaszfalak és ajtónyílások mére
tei és elhelyezése. A garnitúrák oly tárgyakat 
tartalmazzanak, amelyeket különböző célokra 
lehet használni. Például szekrények általános 
használatra, éspedig edények, könyvek és más 
tárgyak számára; komódok fehérnemű, vagy 
evőeszközök részére, amelyek egyidejűleg tele
víziós és rádió-vevőkészülékek alátétjéül is szol
gálhatnak; végül kombinált szekrény — tálaló- 
asztalkák és íróasztalbetétes szekrények stb.

Különös figyelmet kell szentelni annak, 
hogy minél több kombinált és átalakítható kár
pitozott bútor szerepeljen ezekben a garnitúrák
ban (pl. dívány-ágyak, becsukható ágyak, pam- 
lag-ágyak stb.), amelyek pihenésre és alvásra 
egyaránt jól szolgálnak és lehetővé teszik, hogy 
a lakók a számukra kiutalt lakást lehető leg
gazdaságosabban használják ki.

A formák stílusegységét nem szabad oly mó
don megbontani, hogy különféle tárgyakat 
mechanikusan veszünk be az összeállításba, ha
nem azok kiválogatását annak az egységes épí
tészeti elgondolásnak alapján kell eszközölni, 
hogy a bútorok legjobban megfeleljenek a kö
vetkező adottságoknak: a lakás interior je, a ki
választott fafaj, felületkezelési eljárás és a felü
let színe, dekoratív textiliák színe és mintázata, 
kárpitok, világító szerelvények, padlóbevonatok 
stb.

Fontos követelménynek mutatkozik e hasz
nálati tömegbútorokkal szemben, hogy meg le
gyen a lehetőség azok nagysorozatú ipari tö
meggyártására, megbízható és fejlett technoló
gia és új anyagok alkalmazására, valamint a 
speciális iparvállalatok széleskörű együttműkö
désére. Mindezek nélkül nem lehet sikeresen 
megoldani a bútorgyártás nagymérvű fejleszté
sének programját.

Az új lakásokban a szobáknak különböző 
és igen helyesen, sokféle rendeltetésük lesz, és
pedig a család összetételétől, a lakók nemétől, 
foglalkozásától, ízlésétől és szokásaitól függően. 
Ennek folytán a bútornak meg kell felelnie az 
összeállítási nomenklatúra szerint az uniformi
zált építészeti kiképzésnek, miáltal a felhasz
nálónak módjában áll kívánságai és ízlése sze
rint a bútorokat kiegészíteni és elrendezni. Ez
által biztosítani lehet a lakás bármely szobájá
nak stílusegységét.

E széles körben felhasználható bútorválasz
tékok termelése céljából oly feltételek mellett, 
amelyek lehetővé teszik az ipari tömeggyártást, 
szükség van arra, hogy a kisbútorok tervezésé
nek alapját meghatározott számú szabványosí
tott felületű szerkezeti részegység és ugyancsak 
szabványtérfogatú össze- és leszerelhető elem 
képezze.



102 F aipar VIII. évi. (1958), 4—5. sz. F. V arakszin: Bútorok tervezésének néhány problém ája

.3. ábra .Kétszobás lakás interiörje és vázrajza

Ezek alapján különböző kötésekkel jelentős 
számú bútort lehet összeszerelni.

A szabványosított elemekből álló új bútoro
kat gépesített tömeggyártással kell előállítani és 
azok szerkezeti egységeinek és részelemeinek a 
legkiválóbb minőségű felületekkel kell rendel
kezniük és biztosítaniok kell a végső illesztés 
nélküli összeszerelést. Fel kell hagyni a számos 
vállalatnál még mindig elkövetett gyakorlattal, 
amely szerint a bútorokat összeszerelés után fe
lületkezelik. Ily módon nem lehet a fényezés szé
leskörű gépesítését megvalósítani, amely tudva
levőleg a legigényesebb munka, de ami még en
nél is fontosabb, ez az eljárás nem biztosítja a 
termékek felületének jó minőségét.

Az új bútorszerkezetekben széleskörűen kell 
alkalmazni és ésszerűen kombinálni az új le
mezféleségeket, a hajlított-préseit, hajlított-ra
gasztott és hajlított-fűrészeit anyagokat, a deko
ratív színfurnérokat és műanyagokat, a pórusos 
gumiból készült rugalmas elemeket (kárpitozott 
bútorok számára), habanyagokat és más új anya
gokat, amelyek alkalmazása jelentős gazdasági, 
konstrukciós és dekoratív eredményekkel jár.

Ma már vannak tapasztalatok az új lakások 
számára megfelelő összeszerelhető bútorok ter
vezésével kapcsolatban és ezek a tapasztalatok, 
valamint a külföldi modellek tanulmányozása 
azt mutatja, hogy a fent említett legmagasabb 

követelményeknek legjobban az "elemekből ösz- 
szeszerelhető korpuszbútorok felelnek meg, 
amelyek szabványosított szerkezeti egységekből 
és részekből állanak.

A meghatározott számú (4—5 db) alaptípusú 
szabványos, nem nagyméretű elemekből álló 
ilyen bútortárgyak lehetővé teszik, hogy a la
kást különböző és széleskörű felhasználási cé
loknak megfelelően kényelmesen és a helyet jól 
kihasználva lehessen berendezni. Ezeket az ele
meket változatos összeállítással (vízszintesen és 
merőlegesen) és kombinálással lehet kialakítani. 
Ily módon lehetőség van arra, hogy a bútorok 
megfelelő csoportosításával a válaszfalakat egé
szen vagy részben be lehessen fedni. így pl. az 
egyik bútorgyárban, amely ilyen összeszerelhető 
bútorok előállításával foglalkozik, öt alaptípusú 
elemből 20 különböző rendeltetésű bútortermé
ket állítottak össze.

Az összeszerelhető bútor szerkezetét és 
gyártási technológiát illetően igen egyszerű. Az 
új anyagok, pl. műfaféleségek, fémek stb. alkal
mazása, a különféle fafajok és felületek színei
nek kombinálása igen jó külszínt biztosít a for
mák egyszerűsége és az erős dekoratív elemek 
hiánya ellenére is.

Nagy figyelmet érdemel, különösen a teljes
ség és gazdaságosság szempontjából, a fali polc- 
állványtípusú elemekből össze- és szétszedhető
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bútor, amelyet a külföldi országokban utóbbi 
időben széleskörűen alkalmaznak. Minthogy 
ezek a bútorok szabványos vázelemekből, és vá
zakra bármely változatban felszerelhető külön
böző térfogatú részegységekből és fenékrészek
ből állanak, azok teljes mértékben helyettesíteni 
tudják az eltolható korpuszbútorok valamennyi 
változatát, mint pl. íróasztalokat és televíziós 
asztalkákat stb.

Az elemekből összeszerelt bútorok, valamint 
a polcállványtípusú falibútorok tulajdonképpen 
csak székekkel, a pihenésre és alvásra szolgáló 
kárpitos bútorokkal és néhány más kisebb tárgy- 
gyal (állólámpával, éjjeliszekrénnyel, virágáll
vánnyal stb.) egészítendők ki.

Az elemekből összeszerelt bútorok és fali
bútorok alkalmazásának szemléltetésére szol
gálnak az egyszobás házakban most kiállított 
bútorszerelvények, valamint az új lakások ma
kettjei, amelyek a moszkvai állandó építészeti 
kiállításon tekinthetők meg. Ezeknek fő előnye 
abban rejlik, hogy használatuk révén, a falré
szek teljes magasságban való kihasználása te
kintetében, a padlófelület minimális igénybevé
telével, a helyiségek megfelelő befogadóképes
ségét lehet biztosítani.

Az összeszerelhető bútoroknál minden egyes 
esetben gondoskodni kell arról, hogy ezek a bú
torok más lakásokban is elhelyezhetők legye
nek, éspedig oly módon, hogy csak igen kis szá
mú kiegészítő bútor beszerzéséről kelljen pótló
lag gondoskodni. Ezáltal jelentős mértékben 
szélesebb felhasználási lehetőség nyílik minden 
egyes összeszerelhető garnitúra alkalmazására.

Különös figyelmet kell szentelni az új la

kások számára szolgáló bútorok tervezésénél né
hány szervezési kérdésnek. Abból a célból, 
hogy az ipar minél előbb hozzájuthasson az új
típusú bútorok terveihez, szükségesnek látszik, 
hogy a tervezés munkájába építészek, konstruk
tőrök, díszlet tervezők, valamint kutatók és fel
sőbb képzőművészeti és ipari tanintézetek hall
gatóinak széles köreit is bevonják, ezenkívül 
nyílt és zárt pályázatokat rendezzenek és más 
hasonló intézkedésekhez folyamodjanak. Az új 
tervek elkészítésével egyidejűleg minden esz
közzel támogatni kell az olyan megoldásokat, 
amelyek megőrizve a bútorszerelvény jellegének 
teljességét és stílusegységét, a tervező számára 
lehetővé teszik azok kényelmes kiegészítését az 
ipar által jelenleg kibocsátott tömegcikkekkel.

Az új bútorgarnitúrák megvizsgálása és el
fogadása attól van függővé téve, hogy kötelező 
módon a tárgyakat előzetesen az új típusú laká
sokban állítsák fel, vagy azok makettjei rendel
kezésre álljanak az építészek és képzőművészek, 
valamint a lakosság számára is.

A bútorgarnitúrák terveit éppúgy, mint az 
új lakásokra vonatkozó tervfeladatokat a bútor
tervezőknek a célnak megfelelően a lakásterve
zőkkel együtt kell kidolgozniok. Végül bátran és 
határozottan fel kell hagyni az olyan termékek 
gyártásával, amelyek nem felelnek meg az új
típusú lakások követelményeinek.

A helyiipar szovnarhozainak és igazgatósá
gainak kötelessége, hogy az újtípusú bútorok 
terveit, valamint azok gyártását valamely adott 
körletben az újtípusú lakások építési terveinek 
figyelembevétele mellett hagyják jóvá.

(Fordította: Forgács Károly)



Gyantafelhordás és gépi berendezések 
a gyantának a nyersanyag forgácsaival történő elkeverésére

F. K O L L M A N N  
A Fakutatás és Fatechnika Intézetének igazgatója, München, Német Szövetségi Köztársaság 

(A genfi műfaleméz konferencia dokumentációs anyagából, a FA О titkárságának hozzájárulása alapján közölve

I. BevezetésA  közönséges forgácslapok a lap súlyára vonatkoztatva ma 4— 15n/0 szilárd kötőanyagot tartalmaznak. A  kötőanyag részaránya a lap súlya, valamint a laptól megkívánt minőség szerint váltakozik. Meg kell említeni, hogy speciális felhasználású, pl. rendkívül ellenálló és igen sima rétegek vagy őrleménytestek előállításánál különlegesen nagy mennyiségű műgyanta kerül felhordásra. Szerző hangsúlyozni kívánja, hogy nemcsak a lapok minősége, hanem azok gyártásának gazdaságossága is a kötőanyag mennyiségétől, valamint a keverés minőségétől függ. A  közönséges forgácslapoknál felhasznált kötőanyag ára a gyártási költségeknek mintegy 30—60%-át teszi ki. Ebből következik, hogy a költségesebb keverőberendezések, 

amelyek nem csupán a gyanta gazdaságosabb felhasználásához, hanem a ragasztási veszteségek csökkenéséhez is hozzájárulnak, aránylag rövid használati időszak után rentábilisaknak bizonyulnak. Tapasztalt forgácslapgyárosok állandó megállapítása szerint a lap minősége és így gazdasági sikere 95%-ig a forgácsok egyenletes és gazdaságos ragasztásától függ. Még ha a legjobb keverési eljárások és keverőgépek kerülnek is alkalmazásra, a gyakorlatban lehetetlen megvalósítani azt, hogy valamennyi forgács felületét a gyantarétegek bevonják. Mindazonáltal újítások és új gépek sokat javítottak e helyzeten. A  célkitűzés nem csupán az, hogy valamennyi forgács körül hibátlan gyantaréteg keletkezzék, hanem az is, hogy a lehető legvékonyabb gyantarétegek legyenek előállíthatok. Elméleti szempontból a ragasztás mecha-
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1. ábranizmusának, különösen pedig a fajlagos adhé- ziónak ismerete mellett már monomolekuláris vastagságú rétegekkel is elégséges kötőszilárdságot tudnánk elérni. Ez természetesen feltételezi azt, hogy a forgácsok olyan alakzatot nyerjenek, amely lehetővé teszi a préselés alatt hibátlan ragasztási kötések képződését, és nem vonja maga után a forgácsok szükségtelen széttöredezését. Elméleti szemszögből, minél nagyobb a forgács térfogategységnyi felülete, annál nagyobb a felhasznált gyantamennyiség (lásd 1. jegyzet). Ennélfogva a vékony és rövid forgácsok nagyobb gyantamennyiséget igényelnek, mint a vastag, hosszú forgácsok. Azonban a forgácsok vastagságát és hosszúságát technológiailag azok az „áthidalások“ (belső feszültséget okozó forgácselhelyezkedések) szabják meg, amelyek a silókban vagy tartályokban bekövetkezhetnek. Durva, fibrilláris, vagy fodros forgácsok mindig több kötőanyagot fogyasztanak, mint a sima forgácsok.A  keverőgépek alapvetően a következő két csoportba oszthatók:1. Szakaszosan működő keverők.2. Folyamatosan működő keverők (1. 2. jegyzet).A  fennforgó gyári körülmények, az alkalmazott eljárás és az elért kívánt kapacitás döntik el, hogy az említett típusú gépek közül milyent alkalmazzunk. Mindkét géptípus egyaránt biztosítja a forgács egyenletes és gazdaságos ragasztását.

2. ábra

II. Szakaszosan működő keverőgépekA  szakaszosan működő keverőgépeknél (1. ábra) (1. 3. jegyz.) nem változott meg az alapvető konstrukció, azonban a keveröhenger forgási sebessége fokozódott. Ennek eredményei a nagyobb térfogatú keverékben és ennek megfelelően a forgácsok kíméletesebb kezelésében, valamint a keverőtér eldugulásának meggátlá- sában jelentkeztek. Eredetileg a Drais— Behr- fele szakaszosan működő géptípus volt az, amelyet a német forgácslapipar legszélesebb köreiben alkalmaztak. Később a Drais társaság kifejlesztett egy ellenáramú keverőt, amely csaknem valamennyi típusú forgács számára beszabá ly ózható.A  forgácsok fajától és a forgási sebességtől függően a keverő mechanizmus úgy van elrendezve, hogy laza keveréket szolgáltasson. A  keverőgép könnyű forgású és a forgácsokat megkíméli mindenemű károsodástól.A  többé-kevésbé ovális alakú keverőhenger fenékfalán koncentrikusan egy keverőtengely van elhelyezve. A  keverőközegek alakja és elrendeződése a használt forgácsok fajától függ. A  keverőhengerben a forgácsok az ellenáramlás elvének megfelelően intenzíven mozognak annak hossztengelye és sugár irányában. A  henger boltozatos tetőzetén leemelhető vagy csuklós töltőkupak van felszerelve. A  kiürítés a hengei' fenékfalánál levő, meglehetősen nagy, pneumatikusan működő kürtőn át történik.A  forgácsokat központilag elhelyezett porlasztófejek atomizálják a hengertetőzet kicsiny nyílásain keresztül. A  permetezés injekciós módja meggátolja a szórófejek eldugulását. Emellett a szórófejek anélkül is beszabályozhatok, hogy a tetőt fel kellene nyitni. A  permetezőfej szabadon látható és így annak kürtője (külső burkolati nyílása) lehetővé teszi a porlasztófejek működésének ellenőrzését. A  porlasztófejek elrendezésének (DBPa) ez a megoldása alapvetően járul hozzá a raganyag cso- mósodásának meggátlásához, amitől annyira félni kell jóminőségű borítórétegek előállításánál.A  gyantaadagolóberendezés a henger mellett van elhelyezve. A  rendelkezésre álló gyantamennyiséget indikátor mutatja. Az adagolótartály tisztítónyílása elég nagy ahhoz, hogy a tartály tisztítható legyen. Az ilyen tisztítási művelet nélkülözhetetlen, minthogy számos raganyagféleség alkalmazása az adagolótankban üledékképződési idéz elő, ami veszélyezteti a megfelelő adagolást. A  tökéletesített szakaszos típusú keverőgép működését jellemzi, hogy egyetlen egy kapcsolóberendezéssel a legkülönfélébb műveleteket lehet elvégezni, pl. valamilyen hibás művelet leállítását és az egész atomizáló folyamatnak, vagyis az adagolótank szellőztetésének és töltésének szabályozását.A  teljes atomizáló folyamat, azaz a szellőztetés, töltés és permetezés központi ellenőrzés



F. Kollmann: Gyantafelhordás és gépi berendezések Faipar Vili, évi. (1958), 4—5. sz. 105alatt áll. Hála az ellenőrző berendezésnek, a gép mindennemű működése megszűnik, mihelyt valamely műveletet leállítanak. Ilymódon a gép kiszolgálásának netáni hibái nagy mértékben к iküszöbölhetők.Műgyantaraganyagok atomizálására forgácslapok előállításánál főként örvényáramú nagyteljesítményű porlasztófejeket használnak. A  2. ábra a Gustav Schlick coburgi cég által készített ilyen porlasztófej felülnézetét és keresztmetszetét ábrázolja. A  gyantaoldat viszkozitásától függően a folyadékot 1—2 kg/cm2 nyomás viszi a porlasztófejekbe és az atomizá- lás nyomólevegővel 2— 3 kg/cm2 nyomás alatt történik. A  folyadék a porlasztófej garatjába kerül, ahol szétáramlik és az örvénylő nyomólevegő által a forgácsokra permeteződik. A  porlasztófejek elrendezését az alkalmazott gép típusa szerint választják meg. Az olyan porlasztófejek alkalmazása, melyeknek hatásfoka nagyobb, mint 0,5—2,0 1/perc, hasznavehetetlennek mutatkozott, és pedig a kötőanyag oldatának viszonylagosan nagyfokú viszkozitása miatt, ami azt jelenti, hogy ilyen esetekben a megkívánt finom atomizálás rendkívül pazarló energiafelhasználást vonna maga után.
III. Folyamatosan működő keverőgépekA  forgácslap gazdaságos gyártása tekintetében különleges figyelem szentelendő a folyamatosan működő keverőgépeknek.Ezeknek kifejlődéséhez a kapacitás fokozása, a bérköltségek csökkentésének, valamint az egész gyártási költség csökkentésének vágya mind hozzájárult. E gépek kifejlődésének egy másik oka az a tény volt, hogy a ragasztást megelőző és azt követő csaknem valamennyi művelet folyamatos volt. A  3. ábra bemutat egy ilyen újtípusú gépet.A  Drais-féle folyamatos keverőgépek szintén a kényszerítő körülményeknek köszönhetik kifejlődésüket. A  keverés eredményessége a térfogatos tömörítő keverés elvén alapul. A  keverő mechanizmusa, valamint forgási sebessége a kevert forgácsok fajához szabályozhatók. A  forgácsok oly módon mozognak, hogy a kever őhenger egész belsejét, mint valami ködtömeg töltik meg. Ez gyakorlatilag a forgácsoknak levegőben való diszpergálásához (szétszóródásához) vezet. A  forgácsok és a levegő keveréke olyan sűrű, hogy a bepermetezett raganyag megfelelően tud behatolni anélkül, hogy hozzáütődne a keverő-mechanizmushoz vagy a keverőhenger köpenyéhez. A  gyantaköd a hengerben elszivárog. Minthogy a forgácsok állandóan egymáshoz dörzsölődnek, a raganyag részecskéi mint ködszerű rétegek egyenletesen vonják be minden egyes forgács teljes felületét.A  keverőhenger a használt forgácsok fajától függően gömbölyű vaey ovális alakú. A  henger tengelye a tokkal csaknem Koncentrikusan van elhelyezve és keverőlapátokkal fel-

3. ábra. A gyanta adagolására szolgáló szekrénybe 
szerelt szivattyúrendszerszerelve, melyeknek egymásközti távolsága a feldolgozott forgácsok faja szerint váltakozó. E keverőlapátok a forgácsokat főként sugárirányban terelik.A  forgácsok egy töltőcsövön keresztül lépnek be a hengerbe a gép egyik oldalán és a hengert a másik oldalon levő tüskéshenger' fölött hagyják el. A  szakaszosan működő keve- rőkhöz hasonlóan a kötőanyagot a henger tetején levő lyukakon keresztül permetezik a keverékre. A  szórófejek a henger egész hosszában egyenletesen helyezkednek el. A  keverési művelet e jellege folytán minden egyes forgács átmegy a szórófejek permetén, aminek folytán biztosítva van az • egyenletes ragasztás.Az elkenődő többletgyantát más forgácsok veszik fel, miáltal biztosítva van a maximális felületi ragasztás. A  forgácsoknak és a levegőnek ez a keveréke, amely teljesen kitölti a befogadótartályt, maga után vonja az utóbbinak állandó öntisztulását. Ezek a folyamatosan működő keverőgépek az el porlasztóit gyantát leülepítik, aminek folytán a rettegett gyanta- csomósodás lehetetlenné válik. Ennek a konstrukciónak egy másik előnye, hogy annak révén kisebb a gyantaveszteség. Jó l ismert, hogy ez a veszteség mennyire hátrányosan hatott ki a forgácslap-ipar gazdaságosságára. E veszteség az ún. gyantaködből ered, mely az elillanó levegő- permettel együtt szivárog el. Ez egyáltalán nem kívánatos, minthogy a keverőgép közelében levő valamennyi tárgyat idővel gyantaréteg vagy fapor von be. Az ezzel kapcsolatban a folyamatos típusú keverőgépeknél folyamatba tett lépések azt mutatták, hogy á gép a permetezésokozta gyantaködöt csaknem 100%-ig megszűri. A  gyantaködöt hordozó permetezett levegőnek a gép hosszában, a szűrőként dolgozó forgácsok ..függönyén“ át kell haladnia a kivetőszerkezet csőréhez. A  folyamatos típusú keverőgépek teljesítményét könnyen kezelhető egyszerű berendezéssel lehet szabályozni. A  forgácsoknak a levegővel való megfelelő disz- pergálási arányának biztosítására szükséges, hogy a forgácsok bizonyos minimális mennyi-



106 Faipar VIII. évf, (1958). 4—5. sz. F. Kollmann: Gyantafelhordás és gépi berendezéseksége a tartályban mindig visszamaradjon. Igen kis mennyiségű forgács viszont elengedhetetlenül kívánatos, ha figyelembe vesszük az egyenletes diszpergálás számára megkívánt minimális üzemi munkaidőt. Ezzel kapcsolatban megemlítendő, hogy a folyamatos típusú keverőgépekkel tett tapasztalatok szerint 3— 10 perces, — a holtidőt is magukban foglaló keverési időtartamok — a forgácsok típusának és a gyanta mennyiségének függvényében — megfelelőknek bizonyultak. A  folyamatos típusú keverőgépek üzemi munkaideje rendszerint 3— 4 perc, de rövidebb vagy hosszabb időtartamok is előfordulnak. Figyelem fordítandó arra, hogy a folyamatos típusú keverőgép keverőhengere ne legyen üresjáratú, vagyis megterhelése ne legyen a névleges kapacitáson alul. Ezt a szórófejek és a kiürítő henger közé beépített kapcsolással érik el. Fentiek tekintetében óvórendszabály az is, ha a keverőhenger kissé rézsútos a keverőtengelyhez. Ez biztosítja azt hogy esetleg újfajta forgácsok is, amelyek csak nehezen diszpergálódnak a levegőben, vagy csak egy részük, és így nem képesek részt- venni a forgácsok és a levegő diszperziójának áramlásában, szintén ragadjanak. Emellett a folyamatos típusú keverőket a forgácsok különféle alakjához lehet beállítani megfelelő középső alkatrészek hozzáadásával vagy elvételével, miáltal a henger keresztmetszete megváltozik, esetleg pedig a forgási sebesség megváltoztatásával. Ha a forgácsokat gyakran kell az üzemben cserélni, tanácsos egy széles skálájú sebességszabályozó felszerelése.A  gyanta adagolása egy szivattyúegységen át történik, amely szekrényben van elhelyezve (3. ábra).Minden egyes szórófejnek megvan a maga szivattyúja. Valamennyi szivattyút lánckeretes 

meghajtással egy motor működtet. A  gyanta csöveken át kerül a szivattyúk és a szórófejek közé.Abból a célból, hogy a szórófejek eldugulása vagy a szivattyú túlterhelése folytán a csövek károsodása megakadályozható legyen, egy szelep van felszerelve. Minden egyes szórófej közelében porfogó található, aminek révén elkerülhető a szórófejek kezdődő eldugulása. E szelep megfigyelésével a keverőgép kezelője megtudja állapítani, hogy melyik szórófej áll működésen kívül.Különféle készülékek állanak rendelkezésre a forgácsok és a gyanta mennyiségeinek beszabályozására. Például az adagoló szivattyúk hajtó áttételét, a forgácsok áramlását mérő skála mérési eredményei szerint lehet szabályozni. Egy másik lehetőség a gyanta és a forgácsok áramlásának teljes szinkronizálása. Végül megemlítendő, hogy fent leírt folyamatos működésű keverő, jó méretezése és nagy teljesítőképessége ellenére, csak igen kis helyet igényel. A  gép tisztántartása igen könnyű. A  keverőhenger felnyitása egyszerű, a szórófejek gyorsan kicserélhetők, és egy nagy, süllyesztett kivitelezésű tartály áll rendelkezésre a szennylé elvezetése céljából.Az 1. táblázat, a különféle típusú szakaszos és folyamatos- működésű keverőgépek termelőkapacitását és teljesítményét mutatja.A  keverőgépeken kívül szükség van olyan berendezésekre is, amelyek a raganyagot permetezésre kész állapotra előkészítik és azt a géphez juttatják. A  gyantakeverőgépek kapacitása 200 liter. A  készrekevert gyanta adagoló szűrőcsapon keresztül áramlik a nyomás alatt álló tárolótartályba. A  nyomólevegőnek a felsőtartályba fúvatása folytán a gyanta az egyes fogyasztási helyekre nyomódik.
1. táblázat

Műszaki adatok a DRAIS-féle (a) szakaszosan működő gyantakeverőgépek tekintetében

T í p u s FSP 80 FSP 250 FSP 150 * FSP 900 FSP/SH 1800 FSP/SH 3000

Tényleges kapacitás dm 3-ben (liter) ............ 50— 65 165 300 600 1200 2000
Teljes kapacitás dm3-ben (liter) .................. 80—100 275 450 900 1800 3000
Energiaszükséglet másodpercben .................. 1—5 2—6 3—8 4—12 6—18 8—24
Motorsebesség percenkénti fo rdu la t..............
Órá nk énti télj esi t ménу

500 1500 : 500 1500 : 500 1500 1500 1500
permetezéssel a forgácsok súlya 50 kg/m3 o-» 80 130 260 515 850

150 kg/m3 240 390 780 1545 . 2550
permetezés nélkül a forgácsok 50 lg/m3 70 210 385 760 1400 2300

súlya 150 lg/m3 210 630 1150 2300 4200 6900

(b) Folyamatosan működő gyantakeverőgépek tekintetében

T í p и s K-FSP 2/7 K-FSP 3/10 K-FSP 5/15 K-FSP 10/40 K-FSP 15/50 K-FSP 20/00

Teljes kapacitás dm3-ben (lite r)...................... 500 1600 2100 4 000 5 000 10 000
Energiaszükséglet másodpercben .................. 2—9 3—15 5—20 8—30 15—30 15—45
MotorsebesséR percenkénti fo rdu la t.............. 1500/400 1500/250 1500/250 1500/200 1500/200 1500—200
óránkénti teljesítmény :

permetezéssel a forgácsok súlya 50 kg/m3 200 600 800 1 600 2 500 4 000
150 kg m3 600 1800 2400 4 800 7 500 12 000

permetezés nélkül a forgácsok 50 kg/m’ 550 1600 2200 4 400 0 700 11 000
súlya 150 kg/m3 1650 4800 6600 13 200 20 100 33 000

A teljesítményi adatok csak körülbelüli értékek. Pontos értékek csupán akkor állapíthatók meg, amikor a forgácsok faja és 
a minőségi követelmények ismeretesek. Az 50 kg/m3 ömlesztett súlyú forgácsok permetezés nélküli ragasztása csak fenntartásosán 
lehetséges.
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IV . Néhány különleges gyantakeverőgép1. Fahrni-rendszerű hengeres gyantafelhordó

berendezésAz 1942-ben szerkesztett gépet (1. 4. jegyz.) azóta tökéletesítették. E  gép legfőbb jellegzetességeit a 4. ábra mutatja. A  gép a forgácsok ragasztására viszkózus kötőanyagokat használ fel. Az ilyen kötőanyagok alkalmazása azzal az előnnyel jár, hogy azok kevésbé hajlamosak a forgácsokba való behatolásra, míg a folyékonyabb kötőanyagok behatolása nagyobb mértékű.Amikor aránylag kis mennyiségű kötőanyagot kell alkalmazni, például 100 súlyrész csontszáraz forgácsra kb. 4— 6 súlyrészű szilárdgyantát, a felületek egymáshoz való kötésére szánt gyantánál a veszteség nem lehet nagyobb, mint akkor, hogyha nagy mennyiségű kötőanyag áll rendelkezésre.Feltehetőleg az alacsony viszkozitású kötőanyagok behatolása is korlátolt, és ebből az okból a felhasznált gyantamennyiségnek legalább is egy része az egyedi forgácsok egymáshoz való kötésére van fenntartva. Bizonyos minimális mennyiség azonban hatástalanná válik.Ez az oka annak, hogy miért nyújt a hengeres felhordógéppel eszközölt bevonási eljárás határozott előnyöket, ha —  mint említettük — 4—6°/o aránylag kis gyantamennyiségekről van szó. Jó l ismert tény, hogy a gyanta eloszlása annál egyenletesebb, minél nagyobb az arányosan elosztandó térfogat.A  gép különösen alkalmas töltőanyagokkal kevert gyanták számára. Minthogy a forgácsoknak a ragasztási művelet után nem szabad túlnedveseknek lenniök, a töltőanyagú gyantakeverékhez mindig a lehető legkisebb vízmeny- nyiséget próbálják alkalmazni. Ez azonban elkerülhetetlenül magasabb viszkozitású gyantáké verőket eredményez. Az ilyen keverékeket ezzel a géppel mindennemű kényelmetlenség nélkül fel lehet dolgozni.Miként a 4. ábrából látható, a gépet újah-;

ban azáltal tökéletesítették, hogy a hornyolt hengereket, amelyeknek rendeltetése az tvolt, hogy a forgácsokat a gyantát szállító főhengerhez dörzsöljék, „lapátos hengerrel“ helyettesítették. Az áramló forgácstömeg e henger előtt felhalmozódik, és tökéletesen elkeveredik a gyantával.A  változtatás folytán a gép teljesítménye óránként 1,500 kg ragasztott belsőlapforgács, illetve 500 kg külsőrétegforgács.E kezdettől fogva ikergépnek tervezett berendezés .további tökéletesítése abban áll, hogy a folyamatos adagoló tartálya ketté van osztva a finom és durvább forgácsok számára. A  gépnek a legtöbb más típusú keverőberendezéssel közös tulajdonsága, hogy a finomabb forgácsfrakciók ragasztása nehezebb, mint a durváb- baké.Már azzal, hogy a beadagolást kettéosztjuk, a finomabb forgácsok a gép alsórésze felé, a durvábbak pedig a felsőrész felé veszik az irányukat, ami biztosítja a gyantának mindkét főhengerről történt felhordását.2. A  Granholm -féle vibráló ragasztógépEz a H . Granholm, Göteborg, Svédország, által feltalált ragasztógép (1. 5. jegyz.) vibrálómembránokkal működik. Célszerű, ha több vibrátort sorbakapcsolunk, amely sorozat vagy egyszinten, vagy pedig egymásután van elrendezve.A  vibrátorok harántirányú fémlapjai szabályozható rugókhoz vannak erősítve. Ha ezek a lapok, melyeknek méretei: 800X2000 mm2 egymás mögött vannak elrendezve, szükséges, hogy miután egy membránt a forgácsok elhagytak, azokat szállítószalaggal a következő membrán felső éléig emeljük. A  membránok száma a különböző gyártási tényezők, többek között a forgácsok típusa és állapota, a megkívánt ragasztási eredmény és a kötőanyag részaránya stb. szerint váltakozik. A  permetezés aközben történik, mialatt a forgácsok egyik membrántól a másikig haladnak. Ebből a célból minden egyes membrán fölött egy permetező van elhelyezve. A  gyantaoldat nyomólevegő segítségével csöveken át kerül a szórófejekbe. A  gyanta
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mennyiségét a táptartályban a nyomás szabályozza. A  permetezéshez szükséges nyomólevegő egy közvetlen nyomócsövön keresztül jut a permetezőkbe. A  nyomás alapos felülvizsgálása rendkívül fontos. Ezt a műveletet a gépbeépített 2 manométer és 2 redukciós szelep végzi. A  British Artificial Resin Company (a Brit Műgyanta Társaság) eljárást fejlesztett ki, amellyel 5% elporlasztott műgyantát lehet gépi úton elkeverni és amelynél a keverőmozgatást egy elektromosan befolyásolt membrán végzi (1. 6. jegyz.).3. A z Oregon Forest Products Laboratory ellen
áramú keverőgépeiEgy az U SA-ban kifejlesztett érdekes keverési módszert a 6. ábra mutat be (1. 7. jegyz.). A  forgácsok változósebességű adagolócsigasoron 

keresztül jutnak a gép permetező- és keverőkamrájába. A  szétszórt forgácsok a nehézségi erő folytán a permetezőtérbe hullanak, ahol a szembeáramló műgyantapermet felületükre csapódik. Miután a forgácsoknak egy egymással összeütköző téren kell áthaladniok, a csomóso- dás megakadályozható. Az ebben a térben levő számos ütközőelem és a nyomólevegő áramlása szolgál az anyag szétszórására. A  kamrából szétszórt módon kinyomuló forgácsok felületükön felszívják a kötőanyagot. Ragasztás után a forgácsok filcelődés céljából egy szállítószalagra hullanak, és az így képződő paplan a szállítószalagon halad tovább.
Jegyzetek:1. Engels, K .: A  forgácsok ragasztása mint a forgácslapok készítésének kulcsproblémája. Holz 7. köt (1953.) 55. old.2. Az ebben az értekezésben közölt részletek a Drais Művek R. T., Mannheim, Waldhof, Németország,, által adott alapos felvilágosításokon nyugszanak.3. Az ábrák a szöveg után következnek.4. 621.786 és 737.018 angol szabadalmak; 2.542.804 és 2.688.300 U SA  szabadalmak.5. Svéd szabadalom 132.914, H. Granholm & V . Sars- tok, 1948. II. 23.6. Névtelen: Végtelen hiosszúságú építőlapok, The Austráiian Timber Journal, 14. kötet (1948) 10.. szám (november), 703. old.; W. J .  Fischbein: Folyamatos eljárással fahulladékból készült lapok, Northeastern Utilisation Council Bulletin, 31. sz. Wallboard Production and Uses, New Heaven, Conn. 1950. jan. 131. old.7. Oregon Forest Products Laboratory: Gyártás fahulladékokból. Wood Working Digest, 52. kötet. 1950. dec. 43. old. Fordította:Dr. Forgács Károly
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Légállapotmérés pszichrométerrel
M E X Y H A R T  J Ó Z S E F

1. Bevezetés
A levegőtechnikával, szárítás és klímatechni

kával foglalkozó szakemberek mindennapi prob
lémája a levegő fizikai jellemzőinek megállapítása. 
Különféle mérőműszereket szerkesztettek az egyes 
állapotjelzők mérésére. Ezek azonban többségük
ben pontos mérésekre nem alkalmazhatók.

A levegő állapota ismert, ha ismerjük a levegő 
alábbi állapot jelző it:

1. t (0°) száraz hőmérséklet,
2. tn (C°) nedves hőmérséklet,
3. th (C°) harmatpont,
4. cp (%) relatív nedvesség,
5. x (g/kg) 1 kg száraz levegőre jutó nedves

ségtartalom,
6. i (keal/kg) hőtartalom.
.Mivel már két jellemző érték meghatározza a 

levegő állapotát, ezért a felsorolt hat állapot
jelzőt nem szükséges mind megmérni. 11a sorba 
megvizsgáljuk az 1— 6 állapotjelzőt, kiderül —  
mivel az x abszolút légnedvesség-mérés hosszú 
időt vesz igénybe, a relatív nedvesség, a th harmat
pont mérésére szolgáló műszerek pontatlanok, az i 
hőtartalom mérése csak közvetve lehetséges — , 
hogy pontos és gyors légállapot-mérésre legin
kább a t és tn hőmérsékletek mérése felel meg. 
E két hőmérsékletet megmérve a légállapot többi 
jellemzőit számítás vagy szerkesztés útján hatá
rozhatjuk meg.

A következőkben részletes vizsgálat tárgyává 
tesszük, hogy a t és tn hőmérsékletek megmérésével 
a légállapot jellemzőit hogy tudjuk kiszámítani, 
illetőleg megszerkeszteni. A cikk második részé
ben ezek mérésére a hazai gyakorlatban használt 
száraz-nedves hőmérőpárokat, a pszichrométere- 
ket fogjuk tárgyalni.

2. Mérés elve. Az állapotjelzők meghatározása 
számítás, illetőleg szerkesztés útján

A nedves és száraz hőmérséklet együttes mé
résére szolgál a pszichrométer. A műszer lényé
gében 2 db normál hőmérőből áll (1. ábra). Az 
egyik a száraz hőmérséklet mérésére, a másik, 
amelynek higanygömbjét állandóan nedvesen tart
juk, a -nedves hőmérséklet mérésére szolgál. A 
nedvesítés rendszerint úgy történik, hogy a hő
mérő gömbjét gézzel vagy egyéb jó nedvszívó 
anyaggal bepólyáljuk és a pólya a hőmérő alatt 
elhelyezett víztartányból szívja fel folyamatosan a 
nedvességet. A vizes pólya a mérés ideje alatt 
biztosítja a hőmérő gömbjén az állandó nedve
sítést.

Helyezzük a fent leírt 2 db hőmérőt levegő 
áramba. A nedves hőmérő alacsonyabb értéket 
mutat, mint a száraz hőmérő. Azt a különbséget, 
amely a nedves és a száraz hőmérséklet között mu
tatkozik nevezzük pszichrometrikus különbség
nek.

rí tpsz =  t tn (1)

Ez a pszichrometrikus különbség adott száraz 
hőmérséklet mellett jellemző a levegő relatív 
nedvességére, abszolút nedvességére, hőtartalmára, 
azaz meghatározza a levegő állapotát.

Vizsgáljuk meg tüzetesebben a nedves hő
mérő higanygömbjén lejátszódó jelenségeket. A 
légáramba helyezett nedves hőmérő géz burkolatá
ból párolgás indul meg. A párolgáshoz szükséges 
hőmennyiséget egyrészt a víz hőtartalmából, más
részt a levegő hőtartalmából vonja el. Ez az álla
pot mindaddig fennáll, amíg a víz hőmérséklete 
nem éri el a levegő nedves hőmérsékletét, mert 
ekkor már a párolgási hőt csak a levegő hőtartal
mának rovására veszi fel. Ez már az az egyen
súlyi állapot, amelynél a nedves hőmérő a levegő 
tényleges nedves hőmérsékletét mutatja.

Abban az esetben, ha a nedvesítő víz hőmér
séklete alacsonyabb a levegő nedves hőmérsék
leténél, akkor a víz felmelegedése is csak a levegő 
hőtartalmának rovására történhet. Csak ennek 
megtörténte után áll be az egyensúlyi állapot.

Viszont ha a nedvesítő víz hőmérséklete 
magasabb a levegő nedves hőmérsékleténél, akkor 
a párolgás a víz hőtartalmának rovására történik 
mindaddig, amíg annak hőmérséklete a levegő 
nedves hőmérsékletét el nem éri.

A nedves hőmérő higany-gömbjén lejátszódó 
jelenséget i— x diagramban is ábrázoltuk, 2a ábra 
az előbbi, míg a 26 ábra az utóbbi folyamatot 
mutatja be.

Az egyensúlyi állapot esetén a nedves hő
mérő higany-gömbjéről távozó tn hőmérsékletű 
telített levegő hőtartalmának egyenlőnek kell 
lenni a t hőmérsékletű és cp relatív nedvességű 
érkező levegő hőtartalmának és a levegő által 
felvett víz hőtartalmának összegével, 
azaz:

in =  i +  i» (2)

ahol in =  a távozó tn hőmérsékletű telített levegő 
hőtartalma,
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i =  az érkező levegő hőtartalma, 
iv =  az elpárolgott víz párolgási és folyadék 

melege.
Moher szerint az x g/kg nedvességet tartal

mazó t hőmérsékletű levegő hőtartalma :
i =  0,24 t +  0,46 tx +  596 x (3)

ahol t (C°) =  száraz hőmérséklet,
x (g/kg) =  1 kg száraz levegőre jutó ned
vességtartalom,
0,24 =  cv i (kcal/kg/ C°) a levegő fajhője, 
0,46 — Cpg (kcal/kg/ C°) a levegőben levő 
túlhevített gőz fajhője, 
596 =  (kcal/kg) párolgáshő.

A (2.) egyenletbe helyettesítsük be az i hőtar
talom (3) egyenlettel felírt kifejezést, és kapjuk az 
alábbi egyenletet:
0,24 tn +  0,46 tnxn +  596 xn =  0,24 t +  0,46 tx + 

+  596 x + (x„ — x)596 +  (xn — x )t  (4)
A (4) egyenletben a tn (0°) a távozó telített 

levegő hőmérséklete,
xn (g/kg) a távozó telített levegő 1 kg száraz 

részre jutó nedvességtartalom,

t (C°) a nedves hőmérőhöz érkező levegő hő
mérséklete,

x (g/kg) a nedves hőmérőhöz érkező levegő 
1 kg száraz részére eső nedvességtartalom.
A (4) összefüggést arra használjuk fel, hogy a 
levegő abszolút nedvességtartalmának meghatá
rozására egy összefüggést nyerjünk. Ha az egyen
letet ж-ге rendezzük, kapjuk, hogy :

_  0,24 (í — tn) +  0,54 tn xxx  “  0^47 (5 )

A nyert összefüggéssel számítható 1 kg száraz 
levegő nedvességtartalma. Az összefüggésben a 
konstans értékek mellett t, tn és xn — a nedves 
hőmérsékletű légállapotot telítetté tevő abszolút 
nedvesség értéke — szerepel. A számításhoz a 
mért értékeken kívül csupán egy gőztáblázat 
szükséges, amelyből xn értéke kivehető.

A t és a számított x érték ismeretében a (3) 
egyenletből a vizsgált légállapot hőtartalma már 
megállapítható.

A (p relatív nedvesség értéke a számított x, 
és a t hőmérséklethez tartozó telített állapot Xt 
nedvességtartalmának viszonyaként kapható meg. 
Az x t értéke ugyancsak a gőztáblázatból vehető ki.

P (6 )
A vizsgált légállapot harmatpontja szintén a 

gőztáblázat segítségével kapható meg. Meg kell 
keresni, hogy melyik az a hőmérséklet, amelynél 
a számított x nedvesség a levegőt telítetté teszi. 
Ez a hőmérséklet a vizsgált légállapot harmat
pontja.

A levegő alkatrészeinek résznyomását a „h” 
barométer állás és a számított x ismeretében szin
tén meg tudjuk határozni. A vízgőz parciális 
nyomását a 

egyenlettel, a levegő parciális nyomását a
hí = h — hw (8)

összefüggéssel számítjuk ki.
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Mint látjuk, a 3., 5., 6., 7. és 8. összefüggésekkel 
a két légállapot minden jellemzőjét meg tudjuk 
határozni, csupán a pszichrométerrel történő mérés 
és a gőztáblázat használata szükséges.

1. Példa,.
A pszichrométerrel történő mérés eredménye : 

t =  25 C°, 
tn =  13,3 C°.

a) gőztáblázatból a 13,3 C° hőmérsékletű 
(1 +  ж) kg telített levegő nedvességtartalma 
9,85 g.

A fenti adatokkal 1 kg száraz levegőre jutó 
nedvességtartalom :

0,24 (í — tn) +  0,54 

0,24-11,7 +  0,54-13,3-9,85 _ 73,548 ~
=  0,54-25 “  13,5 “

5,08 g/kg.
bj 1 +  x kg levegő hőtartalma :

i =  0,24 t +  0,46 tx +  596 x =  0,24ж25 +  
+  0,46 • 0,005 • 25 +  596 • 0,005

0,027 kcalfkg.
c) a t =  25 C° telített állapotú levegő ned

vességtartalma a gőztáblázatból:
x t =  20,77 g/kg száraz levegő, 
ср =  relatív nedvesség értéke :

P = — °’2 4  vagyis 24°/0 .

d) A harmatpont hőmérséklete a gőztáblá
zatból :

h  = 3,8 C°

Az ismeretlen állapot jelzők kiszámításának 
megismerése után a szerkesztési módozatokat is 
bemutatjuk. Szerkesztéssel szintén meghatároz
hatjuk a vizsgált légállapot összes jellemzőit, ha a 
számító eljáráshoz hasonlóan pszichrométerrel a 
t és tn hőmérsékleteket már meghatároztuk. A két 
állapot jelző a segédeszközként szolgáló diagra
mokban már rögzíti a légállapot helyét („A”

pont 3., 4., 5. sz. ábrák), és a többi állapotjelző 
kiolvasható.

A szerkesztés segédeszközeként leggyakrab
ban a Molier-féle i—x diagram szolgál, ele felhasz
nálhatjuk az i—t, és a t—x  diagramokat is.

Az állapotjelzők összefüggését az i—x dia
gramban a 3. ábra, az i—t diagramban a 4. ábra, 
míg a t—x diagramban az 5. ábra mutatja be.

2. Példa.
Az 1. példában számított adatokat határoz

zuk meg szerkesztés útján is.
a) i—x diagramból ha t =  25 C° és tn =  

=  13,3 C° ; a légállapothoz tartozó jellemző 
értékek :

i =  9,0 kcal/kg ;
th =  3,7 C° ;
x =  5,0 g/kg száraz levegő ;
P =  25%.

b) i—t diagramból :
i =  9,0 kcal/kg ;

th =  3,8 C° ;
ж =  5,0 g/kg száraz levegő ;
p =  25%.

c)  t—x diagramból :
th =  3,7 C° ;
x =  5,0 g/kg száraz levegő ;
P =  24%.

A pszichrométereket a gyakorlatban sokszor 
csak a relatív nedvesség mérésére használják, te
kintettel arra, hogy igen sok egészségügyi és ipari 
létesítménynél csak a t hőmérséklet és a cp relatív- 
nedvesség ismerete szükséges.

A fentiek szerint a relatív nedvesség értéke 
számítással vagy szerkesztéssel határozható meg. 
E két út azonban néha kissé hosszadalmas lehet, 
ezért a gyakorlat a relatív nedvesség gyors meg
határozására alkalmas segédtáblázatokat állí
tott össze. Ilyen az Általános Szerelő Vállalat 
által gyártott számító táblázat, a Schuster-féle 
„Psychrométer Nomogram” stb. E segédeszközök
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azonban csak tájékoztató jellegű méréseknél hasz
nálhatók pontatlanságuk miatt.

Л relatív nedvesség pontos meghatározására 
alkalmas a 6. és 7. számú ábrán látható nomogram. 
A 6. számú ábrán látható nomogramot Degtjareva 
(3) míg a 7. sz. nomogramot Brooks (4) szerkesz
tette. Pontos számításhoz a Brooks-félc nomo
gramot ajánljuk.

Mindkét nomogram használata igen egyszerű. 
A pszichrométeren mért száraz és nedves hőmér
sékletek ismeretében a relatív nedvesség szám
értéke rögtön nyerhető.

A pszichrométerrel történő légállapotmérések
nél felvetődik a kérdés, hogy vajon az így nyert 
mérési adatokból készült állapotjelzők megfelelő 
pontossággal bírnak-e, annál is inkább, mivel a 
jelenség vizsgálatánál azt tételeztük fel, hogy a 
nedves hőmérő higany-gömbjét elhagyó levegő 
telített.

Erre vonatkozólag Sprung végzett vizsgálato
kat, és megállapította, hogy a pszichrométerrel 
történő mérés 100 C° hőmérsékletig alkalmazható. 
A méréseknél csupán a magas, 10Ó C° körüli hő
mérsékleteknél van kis pontatlanság. Az eltérés 
pontos értéke nem ismeretes, becslés szerint 2— 
3%-ot tesz ki. Szobahőmérsékletnél történő mé
résnél a hiba igen kicsi, azt elhanyagolhatjuk.

Külön hangsúlyoznunk kell, hogy a pszichro
méterrel történő mérés előfeltétele az, hogy az 
áramló levegőben történjen. A kísérleteink azt 
mutatták, hogy a minimális sebesség, — amely 
mellett már tényleges tn értéket lehetett mérni 
2,0 m/sec körüli sebesség volt, amely az irodalmi 
adatokkal is megegyezik. Az irodalom- a nedves 
hőmérő körül megkövetelt légsebesség alsó hatá
rát 1,5 =  2,0 m/sec értékben jelöli meg.

3. Néhány gyakorlatban használt pszichrométer 
típus

A hazai gyakorlatban legelterjedtebben alkal
mazzák az 1. ábrán látható pszichrométer típust. 
A műszer felépítése igen egyszerű. Egy fényezett 

falapra (lásd 1. ábra) két hőmérőt erősítenek fel. 
Az egyik hőmérő higany-gömbjét gézzel vagy más 
finom textilanyaggal kell bevonni úgy, hogy a 
bevonat vége a hőmérő alatt elhelyezett kis víz
tárolóba érjen be. Ez a bevonat gondoskodik a 
higany-gömb állandó nedvesítéséről. Az így elké
szített hőmérő a nedves hőmérő. A másik hőmérőt 
minden bevonat nélkül kell felerősíteni; ez a száraz 
hőmérő. így a két hőmérő együtt alkotja a pszi- 
chrométert. Rendszerint még egy számtábla is 
tartozik a műszerhez, amelyből a (t—tn) pszichro- 
metrikus különbség és t hőmérséklet ismeretében 
a (p relatív nedvesség közvetlenül kivehető.

E pszichrométer típus egyszerű előállítási 
lehetőségének következtében igen elterjedt, kü
lönösen faipari üzemek, szárítóknál, textilgyárak
ban található meg igen sok helyen. Hátrány 
ezeknél a műszereknél az, hogy nem adnak pontos 
eredményt, mert mindenkor magasabb relatív 
nedvesség értéket mutatnak a valóságnál. A hiba 
abból ered, hogy az 1. ábrán látható műszer gya
korlatilag nyugvó levegőben mér és ennek követ
keztében nem a terem légállapotát, hanem a 
nedves hőmérő közvetlen környezetében uralkodó 
légállapotot méri.

Gyakran okoz mérési hibát az a tény is, hogy 
a nedves hőmérők elkészítése nem a megfelelő 
módon történik. A bevonatot finom, fátyolszerű 
anyagból kell kialakítani, nem pedig mint ahogy 
sok helyen tapasztalható — durva gyolcs, vastag 
flanel stb. anyag felhasználásával.

Az 1. ábrán látható pszichrométerrel végez
tünk összehasonlító vizsgálatokat. A méréseket 
gyakorlatilag nyugvó levegőben végeztük. Pár
huzamosan mértünk átfolyó rendszerű (Assmann- 
féle) pszichrométerrel is, ahol a sebesség 2 m/sec 
volt. Természetesen a mérések előtt a pszichro- 
méterek hőmérőit összehitelesítettük. A méréseket 
összehasonlítva egymással azt tapasztaltuk, hogy 
10-—20%-kal nagyobb relatív nedvességet mutat a 
nyugvó levegőben elhelyezett pszichrométer, mint 
az átfolyó rendszerű. A mérési eredményekből
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készítettünk egy diagramot (8. ábra). A közölt 
diagram segítségével a gyakorlatilag nyugvó leve
gőben történő méréssel is meghatározhatjuk a 
valós tn  értékét. így az 1. ábrán látható pszichro- 
méter is felhasználható pontos mérésre. A száraz 
hőmérő hitelesítésére nincs szükségünk, mivel az 
gyakorlatilag azonos értéket ad akár nyugvó, akár 
áramló levegőben történik a mérés. Felmerült 
a 0,25, 0,5, 0,75, 1,0 stb. m/sec sebességeknél 
hasonló hitelesítési daigramok készítésének gon
dolata is, de ezekre csak a későbbiek folyamán 
kerül sor.

A gyakorlatban végzendő ellenőrző mérések
hez az Assmann által kidolgozott átfolyó rendszerű 
pszichrométer igen jól bevált (9. ábra). Két tized- 
fokos beosztású hőmérőt épített be egy megszívott 
cső kétágú végébe. A cső végén óraművel vagy 
elektromotorral hajtott kis ventillátor helyezkedik 
el. Az egyes hőmérők higany-gömbje sugárzás ellen 
kettős védelemmel rendelkezik. A nedves hő
mérő higany-gömbjét ezen felül finom pólyával 
látták el. A nedvesítésről minden mérés előtt 
külön-külön kell gondoskodni.

Hasonló elven működik a 10. ábrán látható 
pszichrométer is. A beépített elektromotor egy 
kis ventillátort hajt meg, amely a függőleges 
üvegcsőben elhelyezett hőmérők higany-gömbje 
mellett szívja át a levegőt. A beszívó nyílás a 
porcelán henger oldalán van. A nedvesítésről itt 
is a mérés előtt kell mindenkor gondoskodni.

A Düsseldorfi Hőtechnikai Kísérleti Intézet 
egy a 11. ábrán látható átfolyó rendszerű pszi- 
chrométert szerkesztett. A száraz és nedves hőmérő 
egy U cső egy-egy szárába van beépítve. A nedves 
hőmérő alatt az U csőnek van egy kis toldata, 
amely víztárolóként szolgál. Az itt tárolt víz 
szolgál a nedves hőmérő állandó nedvesen tar
tására.

A műszerbe az ,,A” jellel ellátott helyen lép 
be a levegő és először a száraz hőmérő, majd a 
nedves hőmérő mellett halad el. A készülék nagy

9. ábra

8. ábra 11. ábra
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előnye, hogy könnyen tud követni aránylag kis 
hőmérsékletingadozásokat is a kis tehetetlensége 
miatt.

A pszichrométereknek természetesen még igen 
sok típusa található meg a gyakorlatban, ezekre 
azonban most nem térünk ki. Ugyancsak nem 
tárgyaljuk ez alkalommal azokat a pszichrométer 
típusokat, amelyek nem folyadékos hőmérőkkel 
készültek.
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A fa lángmentesítése
B Á L  I N T  G Y V I, A

A faanyagok idő előtti elpusztulásának meg
akadályozásában a védekező eljárások nem kor
látozódnak csupán a fapusztító gombáit és ro
varok elleni védekezésre. A faanyagvédelem
ben igen jelentős szerepet játszik a faszerkeze
tek tűz általi elpusztulásának lehetőség szerinti 
megakadályozása is. Amilyen súlyos épület- és 
egyéb károkat okozhatnak a gombák és rovar
kártevők a feldolgozatlan, feldolgozott, beépí
tett vagy iparilag megmunkált fában, éppen 
olyan — de adott körülmények között még 
sokkal súlyosabb — károsodások következhet
nek be a faanyagok részleges vagy teljes elégé
sével.

Az épülettüzek akár gyárüzemben, akár 
pedig lakóépületekben keletkeznek, igen veszé
lyesek lehetnek. Fővárosunkban az idősebb 
emberek még emlékeznek a „Concordia“ malom 
vagy a „Párizsi Nagyáruház“ épületeiben ke
letkezett tüzesetekre, de a második világhá
ború ideje alatt kiégett épületekre magunk is 
jól emlékezünk. Olvastuk, hogy az utóbbi évek 
legnagyobb ipari tűzesete a General Motor 
Werke-nél történt 1953. évben. A tűz hat em
ber életébe került és a kár 70 millió dollárt 
tett ki. Ehhez hozzájárul még a termelési ki
esés következtében további 700 millió dollár 
veszteség. A vizsgálat H. Jentzsch közlése sze
rint kiderítette, hogy a tetőszékben keletkezett 
tűz rohamosan átterjedt az egész szerkezetre, 

közben a tetőszigeteléshez használt aszfaltréteg' 
is meggyulladt és a megolvadt aszfalt égő nagy 
csomókban lecsöpögött az alsóbb szinten lévő 
csarnokokba és meggyújtotta az itt tároló kenő
olajakat és egyéb éghető anyagokat. Aránylag 
rövid égési idő után az acéltetőszerkezet a ki
fejlődött hő hatására beszakadt. A lezuhanó 
acélszerkezet maga alá temette és szétron
csolta a gépek és szerszámok nagy részét, az 
átforrósodott fémoszlopok pedig elzárták a tűz
oltók útját. Az értesülések szerint a helyreállí
tás során a fémszerkezetet fából készült fedél
székre cserélték ki. (Holz als Roh u. Werkstoff 
1956. 6. 225. о.)

A fa magatartása tűzben — más építő
anyaghoz viszonyítva — igen kedvező. Amíg pl. 
a nagyobb keresztmetszetű vasszerkezetek kb. 
500 C° hő hatására nyomószilárdságukban csök
kenve hordképességük egy hányadát elvesztik 
és amíg a kő, cserép, beton stb. a kifejlődött hő 
hatására — különösen a tűz oltásakor6a vízzel 
való érintkezésre — könnyen megrepednek 
addig a faanyagok tűzben, felületük elszenese- 
dése mellett hordképességüket még sokáig meg
tartják. Faoszlopok, szarufák gyakran órákon 
át tartó tűzben is megmaradnak. A fedélszék 
faanyagának váratlan összeomlásával, a hő ha
tására bekövetkező alakváltozás átmenet nélküli 
következményeivel ritkán kell számolni. Faszer
kezet esetében a közvetlen életveszélyes állapot
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1. kép. A  tűz megfékezése.

aránylag könnyen és biztosan felismerhető. 
Vízsugárral történő oltáskor a parázsló, :— izzó 
fára nyugodtan adhatunk vizet; káros feszült
ségek az anyagban nem keletkeznek és veszélyt 
jelentő alakváltozástól nem kell tartani. (1. kép.) 
kép.)

A vasszerkezetek hő hatására történő alak
változása rendeltetésük, illetve felhasználásuk 
szerint különös veszélyt jelentenek akkor, ha a 
beépített vas vagy acéltámasz (gerenda, I-tartó 
stb.) fő-, vagy válaszfalak biztosítására szolgál
nak. Tűz esetén kb. 700 C° hő hatására bekövet
kező kiterjedésükkel — amennyiben középen 
vannak aláfogva — a falakat kinyomhatják. Ha 
középen nincsenek alátámasztva, úgy a hő ha
tására a vas vagy acélgerendák meghajolnak és 
a falakat behúzhatják. Mint Metz is megálla
pítja, a fa hő hatására történő kiterjedése je
lentékenyen kisebb, mint minden más építő
anyagé. Gyakorlatilag nem is számolnak vele.

Égés esetén a fa szilárdságcsökkenésének 
mértéke az elszenesedés fokától függ.

A fa hővezetőképessége nem jelentős. Ha 
a fa hővezetőképességét 1-nek vesszük, akkor a 
kövek 10-szer, a fémek azonban 1000-szer job
ban vezetik a hőt. 500 C° hőmérséklet mellett a 
kő, a beton, a vas felülete nem változik emlí
tésre méltóan. A faanyagon azonban aránylag 
hamarosan szénréteg keletkezik, mely meggá
tolja a hőnek a fa belsejébe jutását, egyben el
zárja a levegőt a fa belsejéből kifelé törő gázok
tól. A szénréteg tehát az égés folyamatát le
lassítja.

Hajótüzek esetén a tűz rendkívül gyors el
terjedését gyakran a vas-, illetve fémanyagok 
nagy hővezetőképessége okozza. A nagy hajó
tüzek beigazolták, hogy még az acéllemezekből 
készült tűzfalak sem képesek a tűz továbbter
jedését megakadályozni. A tűz, illetve a hő ha
tására deformálódott vas-, vagy acélajtók utat 

(Bp. Tűzoltóosztály Parság felv.)

nyitnak a láng és füstgázok terjedésének. Vas
vagy acéllemezekből készült fedélzetek sem 
tűzbiztosak és nem képesek a tüzet lokalizálni, 
igen gyakran átvezetik a magasabban vagy mé
lyebben fekvő helyiségekbe.

A reinbeki Erdészeti és Fagazdasági Szö
vetségi Kutató Intézet által vizsgált és közölt 
— megítélésem szerint igen érdekes — adatok 
szerint 1953 januárjában az óceánjáró „Empress 
of Canada“ nevű luxusgőzös kilenc órával az 
első tűzjelzés után — annak ellenére, hogy mind 
szárazföldről, mind a tengerről több mint 200 
tűzoltó minden lehetőt elkövetett az oltás érde
kében — elsüllyedt. Ugyancsak itt találjuk meg 
a hamburgi kikötőben 1953 februárjában kelet
kezett hajótűz vizsgálatával kapcsolatos adato
kat. A tűz a svéd „Antarctic Öceán“ nevű hajón 
keletkezett. Az oltás a tűzjelzés után nyomban 
megkezdődött, de a svéd hajón az első vészjel
zés után 2,5 órára a tűz már úgy elharapózott, 
hogy a tűzoltóságnak a hajót el kellett hagyni. 
A német szövetségi kutatóintézet nagy figyel
met szentel a faszerkezeti anyagok károsodá
saira, és a tűz elleni védekezés szükségességé
nek demonstrálására további adatokat sorol fék 
így megemlíti a harwichi kikötőben 1953 áp
rilisában bekövetkezett hajótüzet, mely a dán 
„Kroriprins Frederik“ nevű utasszállítóhajón 
ütött ki és a hajó öt órával a tűz kezdete után 
elsüllyedt. Tovább sorolva, a 14 000 BRT nagy 
hajó az „Empire Windsrüsh“ 1954. évben vált 
a tűz martalékává, ugyanezen évben a 8740 ton
nás dán „Lexa Maersk“ nevű hajón a tűz észle
lése után harminc percre a tűzoltóság munkája 
már csak a hajón lévő emberek megmentésére 
korlátozódott, mert a hajó süllyedése megkez
dődött.

Üjabban a hajóépítésnél — furcsán hangzik 
— a tűz elleni védekezés keretében ismét na
gyobb jelentősége van a fának. A fa jelentősé-
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gét a hajóiparban fokozza a tűzbiztonsági szem
pontokon kívül az a körülmény, hogy a fa fel
használásával növekszik a hajók biztonsága a 
mágneses aknák és torpedók ellen.

A faanyagok alkalmazhatósága tehát nem 
csökken, de számottevőek azok a törekvések 
is, amelyek a ház-, és hajóépítésnél, továbbá a 
bányavágatok biztosításánál a fa minél nagyobb 
mértékben való kikapcsolását tartják kívána
tosnak.

Ennek magyarázatát abban kereshetjük, 
hogy egyrészt a fa vegyi tűzvédelmének elha
nyagolása vagy szakszerűtlensége a világháború 
alatt igen nagy károkat okozott, másrészt a vé
dettség fokát a laikusok túlértékelték.

Nem szabad elfelejteni, hogy a fának az 
égés alatti, viszonylag kedvező tulajdonsága el
lenére is a fa mint szerves anyag elégése hőfok 
és időtartam kérdése. A fa vegyi tűzvédelmé
nek célja az égési folyamatot gátolni, késlel
tetni, mely idő alatt — aránylag kedvezőbb kö
rülmények között — lehet a tűz terjedését kü
lönböző tűzoltó anyagokkal és eljárásokkal 
megakadályozni, esetleg a keletkezett tüzet el is 
oltani.

A fa lángmentesítésére vonatkozó kísérle
tek Lochtin, majd Zseroblov, Lektorskij, Jur
gens, Ofer, illetve Metz, Motzkus, Schulenburg 
Thorpes, újabban Jentzseh, nálunk Linder Elek 
nevéhez fűződnek.

Megállapított tény, hogy az égést gátló 
anyagok használata újabban ismét előtérbe ke
rült és az antipirének vizsgálatára újabb és 
újabb vizsgálati módszereket próbálnak ki.

A fa lángmentesítése keretében helyesnek 
tartjuk, ha a fának az égést befolyásoló tulaj
donságait is érintjük. A faanyagok égését jelen
tősen befolyásolja a fa likacsainak száma, nagy
sága és elhelyezettsége. Tűlevelű fák esetében 
a borulási gázok a zárt tracheidákból, különö
sen az őszi pászták vastag falú sejtjeiből nehezen 
tudnak eltávozni és a levegő oxigénje a tűle
velű faanyagokon képződött szénrétegbe nehe
zen képes behatolni. Ezért csekély a fenyőfé
léknél az utánizzás. A fában található gyanta
járatok szintén befolyásolják az égést. A fenyő
félék gyantajáratai lelassítják a meggyúlás ide
jét, míg a fa teljes elégését elősegítik, az után
izzás időtartamát növelik.

Gyantatartalmú faanyagok meggyúlása és 
égése közötti különbség azzal magyarázható, 
hogy a gyanták megolvadásukhoz nagyobb hő
mennyiséget vonnak el. Az így kialakult maga
sabb kalória a fa erőteljesebb, olykor gyorsabb 
oxidációját eredményezi. Ebből következik, 
hogy a gyantában gazdag faválasztékok tűzve
szélyesebbek.

A faanyagok repedékenysége is befolyásol
hatja az égést. A levegő (oxigén) behatolása a 
fa repedéseibe meggyorsíthatja ui. a láng ter
jedését, tehát az égés folyamatát.

Az ún. szórt likacsú lombosfák (bükk, nyír, 
éger, nyár, gyertyán stb.) szöveti felépítése 
elősegíti az égést. Ez esetben ui. a bomlási gá

zok a számos szűk, szabad szemmel nem vagy 
alig látható csőalakú edényeken át könnyebben 
távozhatnak és a képződött szénrétegbe a levegő 
könnyebben behatolhat. E fafajokból a nedves
ség elpárolgása, tehát a fa kiszáradása is hama
rabb bekövetkezik.

A tölgy, cser, akác, kőris stb. fajoknál — 
melyek szövetileg a gyűrűs likacsú fák csoport
jába tartoznak — az őszi pászta kisebb száma és 
e tracheák keresztmetszete folytán a bomlási 
gázok eltávozása gátoltabb mint a szórt likacsú 
fafajoknál. Ennek következménye, hogy a le
vegő is nehezebben juthat az elszenesedett ré
szekbe. A felületi szénréteg védőhatása itt na
gyobb és az utánizzás is kisebb mértékben je
lentkezik.

Külön megemlítjük a tömősejtek (thyllisek) 
szerepét. Mint ismeretes, a bükk, tölgy, cser, 
gyertyán stb. fajtában képződött tömősejtek az 
edények egész üregét többé-kevésbé kitöltik, 
illetve elzárják. A tömősejtok (thyllisek) jelen
léte gátolja a védőoldat behatolását, de bizo
nyos mértékben csökkentik a fa éghetőségét is.

Ugyancsak befolyásolja a fa égését a fa 
tömege, vágási iránya, a levegő áramlása is.

Nagyobb keresztmetszetű faanyagoknál az 
égés kifejlődése hosszabb időt vesz igénybe és 
a nagyobb tömegű fa felületére keletkezett 
szénréteg a nagyobb gerendák esetében bizto
sabb és tartósabb védelmet nyújt.

A fa égési folyamatát befolyásolja még a 
faalkatrészek fekvése is a terjedő tűz hőáram
lásában. Ofer tanulmányában külön foglalkozik 
e kérdéssel és megállapítja, hogy a fa vastag
ságának növekedésével az égési sebesség közel 
hiperbolikus görbe szerint csökken, továbbá, 
hogy minél nagyobb felület van a hő hatásá
nak kitéve, az égés kifejlődése annak arányá
ban gyorsulhat.

Az égés folyamatossága, terjedése nagy
mértékben függ továbbá a környező levegő 
mennyiségétől és oxigéntartalmától. Nem 
áramló levegőben az égő fa lángjainak hossza is 
kisebb. A légáramlás sebességének növekedésé
vel a lángnyelvek hossza is növekszik. Ez ter
mészetesen az égési folyamat felerősödését 
okozza.

Más a helyzet a túlságosan nagy sebességű 
légáramlás esetén. A nagyobb mennyiségű le
vegő ez esetben hűti a fa felületeit, külső pa
lástjait és ezzel a fatest további részének a gyú
lási hőfokra való felmelegedését lassítja.

Az égés által képződött láng nélküli izzás
ban ún. utánizzási állapotban a légáramlásnak 
rendkívül nagy jelentősége van. Ha a parázsló, 
— izzó szénréteghez újabb és újabb levegő ke
rül, különösen pedig akkor, ha az égést tápláló 
oxigén az áramló levegővel lökésszerűen jut el 
az izzó szém’éteghez, ez a szénréteg hőfokának 
további emelkedését, tehát a tűz továbbterjedé
sét okozhatja.

A tűz kifejlődése gyors egymásutániságban 
következik be. Az égés folyamata egybehangzó 
gyakorlati megfigyelések alapján a következő:



B álint Gy.: A fa lángm entesítése F aipar VIII. évi. (1958), 4—5. sz. 129

2. kép. Üzemi tetőszék égés után. (Bp. Tűzoltóosztály Parság felv.)

1. a fa felmelegedése a gyúláspontig,
2. a tűz kifejlődése a továbbégés fokáig,
3. a tűz elterjedése a fa felületén,
4. kifejlődött teljes tűz.
A fának tűz elleni védelme tehát a meg

előző védekezésen túl az égés folyamatának le
lassításában és az éghető részek minimumra 
csökkentésében kell, hogy jelentkezzék.

Az ún. lángmentesítő szerek hatásossága ma 
már csak azon múlik, hogy milyen megfelelő 
égést gátló anyagot, milyen mennyiségben és 
milyen eljárással alkalmaznak. A második vi
lágháború előtt és alatt megvizsgált lángmente
sítő szerek nagyrészt 40—42% Bé-s vízüvegol- 
datok voltak. Különbség inkább a töltőanyag
ban és a készítmények megfestésében volt. A 
vízüvegoldatok — ebben a minőségben igen jó 
védőhatásúak voltak, a fán elég jól tapadó be
vonatot képeztek, de számolni kellett azzal a 
nagy hátránnyal, hogy nem időt állóak, tehát a 
vízüvegbevonatok csak igen rövid élettarta- 
múak lehetnek.

A második világháború tapasztalatai és a 
vegyipar rohamos fejlődése lehetővé tette, hogy 
újabb és újabb égést gátló anyagokat kísérletez
zenek ki. így kerültek gyártásra azok a készít
mények, amelyek hő hatására bomlanak és több 
tűzvédő hatást egyesítenek. A különböző ammó- 
niumsók, illetve azok keverékei igen nagyértékű 
védettséget nyújtanak. Fokozható ez a hatás, ha 
gondoskodás történik az égést gátló felületi ke
zelés megmaradásáról, esetleg külön égést gátló 
festékfilm képzése által.

Az újabb égést gátló szerek már nem a me
chanikusan ható vagy olvadékot képző anyagok 
(pl. vízüveg) vagy a habképző készítmények (pl. 
cukor, enyv, keményítő, kazein stb.), illetve az 
oltógázok (pl. ammónia, széndioxid stb.) sorai
ból kerülnek ki.

Tág tér nyílt az ammóniumsók hazai gyár

tásával a diammóniumhidrofoszfát, az ammó- 
niumdihidrofoszfát, az ammóniumszulfát stb. 
felhasználására. Az ammóniumsók hatása főleg 
a hőelvonás elvén alapszik, értékes égést gátló 
szerepük a felmelegedésre bekövetkező csere
bomlás következménye. A diammóniumhidro
foszfát pl. hő hatására ammóniára vízre 4- 
metafoszforsavra bomlik szét. Az ammónium
szulfát 280 C° körül ammónia +  vízgőz és kén
sav részekre bomlik. Az ammóniumfoszfátok 
égést gátló hatása az ammóniumsók között a leg
megfelelőbb. Ezt a metafoszforsav képződésének 
tudhatjuk be, mely mint az égési hő hatására 
keletkező borulási termék a fa rostjait egy 
üvegszerű védőréteggel veszi körül.

Hatása hőelvonásban is megnyilvánul és a 
felszabaduló ammónia (több tűzvédő hatás!) 
mint éghetetlen gázburok a kezelt fafelületek 
meggyúlását akadályozza, késlelteti.

A külföldi gyárak dicyandiamid +  diam- 
móniumszulfát, továbbá dicyandiamidinfoszfát, 
illetve dicyandiamid +  formaldehid készítmé
nyei a Farbenswerke Bayer és a Ruhrchemie A. 
G. Paris újabb produktumait mutatja. A fejlő
dés azonban nagy léptekkel halad előre, a ké
szítmények mindinkább tökéletesednék. A szi
likonok mint cseppfolyós, szilárd és rugalmas 
műanyagok, illetve a szilikongyanták felhasz
nálásával készült szilikonlakkok a hő elleni vé
dekezésben mind nagyobb szerepet kapnak. A 
szilikonkaucsuknak a hővel szembeni érzéket
lenségére jellemző, hogy nagyfokú rugalmas
sága mellett mínusz 55 C° hőmérsékleten még 
nyújtható, tágítható réteget ad és plusz 200 C° 
hőmérsékletig még megőrzi rugalmasságát, va
lamint sav és lúgállóságát. (Hunyar 1952.)

A tűz elleni megelőző védekezés biztonsá
gát a technikai védekezés kiterjesztésével is 
elősegíthetik. A jelzőkészülékek tökéletesedése 
(elektronos észlelő és riasztó készülékek) fo-
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kozza a tűz elleni védekezést és lehetővé teszi 
a tűz kifejlődésének időbeni megakadályozását.

Fel kell ismerni és tudatosítani kell azt a 
tényt, hogy a meggyulladás utáni védekezés, 
mindennemű oltási munka egy elkeseredett, 
sokszor emberfeletti és áldozatokat követelő 
versenyfutás az idővel. Ez a harc a tűz észlelé
sének pillanatától kezdődik.

A tűz elleni védekezés sokszor a bekövet
kezett tűz, illetve a veszélyeztetett épület ren
deltetése szerinti adottságoknak megfelelő fel
készülést igényel. Ha a megelőző védekezés 
megtörtént, a tűzoltás könnyebb és a bekövet
kező tűzkár is csak kisebb lehet. Számolni kell 
azonban azzal, hogy a különböző kézi tűzoltó
készülékek csak kis, ún. lokális tűzgócok kelet
kezésének korai felismerésekor és megszünte
tésére bírnak jelentőséggel. Kezelésük álta
lában nem eléggé ismert, hasznosak, de in
kább a biztonságérzet fokozására felelnek 
meg. A kézi tűzoltókészülékek alkalmazására 
tehát nagy szükség van, mint ahogy rend
kívül fontos a biztonságérzetnek, a nyuga
lomnak a fenntartása, hogy a tűz elleni védeke
zés — már bekövetkezett tűz esetében — fel
fordulás nélkül, szervezetten történjék.

A vízzel való oltás lényege, hogy az erős 
sugárban az égő fához vezetett víz lehűti a fát 
és a keletkező gőz vagy újabban a porlasztóit 
víz távoltartja az oxigént. Amilyen jó szolgála
tot tesz tehát a víz a már bekövetkezett, sőt a 
már kifejlődött teljes tűz oltására, tudni kell, 
hogy villamosberendezések, ásványolaj-, kar- 
bidraktárak, gépjárműcsarnokok oltásánál a 
víz használatát kerülni kell. A széntetraklorid- 
dal töltött kézi tűzoltókészülék alkalmazását 
sem szabad megengedni kis zárt helyiségekben, 
izzó fémalkatrészeknél, faraktárakban, szesz
raktárakban vagy szeszlakkokat tároló helyi
ségben. A faárugyárakban az ún. kézi haboltó

készülékek tehetnek a tűz kezdeti szakaszában 
vagy az egyes gócok elfojtására jó szolgálatot.

Értékes berendezések, intézetek, gyárak la
boratóriumaiban keletkezett tűz ellen az ún. 
másodlagos károk elkerülése céljából szénsavat 
alkalmaznak.

Itt a faanyagok égésének lokalizálása mel
lett már a nehezen pótolható finommechanikai 
berendezések, vegyszertárak, elektromos köz
pontok stb. károsodásának elkerülése vagy a 
minimumra való csökkentése is jelentős szere
pet játszik. A szénsavval való oltás előnyét fel
ismerve a kézi tűzoltóeszközök többnyire csepp
folyós széndioxidot tartalmaznak, esetleg más 
oltófolyadékkal kombinálva. A szénsav alkal
mazása azonban csak zárt helyiségben elég ha
tásos. Itt említem még meg a nátriumhidrokar- 
bonátot és a kovaföldet mint hőszigetelő anya
gokat, amelyeket szénsavval együtt használva 
a fa, szalma, papír, textilanyagok, olajraktárak, 
kátrányanyagok, éter, acetilén stb. tűz esetén 
alkalmaznak. (Holzzbtt 1954. 7.)

A faipari üzemek, fűrészcsarnokok, igazga
tási épületek, üzemi berendezések, faraktárak 
tűzveszélyessége is igen jelentős.

Ezért tartottam célszerűnek a faanyagvéde
lem keretében a fa tűz elleni tartósításának kér
déseiről írva, a fáról átterjedő tűz veszélyessé
gére, az „éghetetlen“ építőanyagok tűzbeni ma
gatartására és az előkezelt fa rendkívüli érté
keire rámutatni. A tűzkár (2. kép) elleni véde
kezés során végzett kísérletek bebizonyították 
a védekezés szükségessége mellett annak ered
ményességét is.

A védekezés során igen jelentős a megelőző 
védekezés végrehajtása. .Ezt célszerű összehan
golni a fapusztító gombák és rovarok elleni vé
dekezéssel. A kombinált eljárás kivitelezése 
egyszerű eljárást igényel és ennek végrehajtását 
az MSZ 802. számú szabványunk is elírja.



A csapok és fészkek forma- és méretváltozása az enyvezéskor 
történő nedvesítés hatására

D A L O C S A G Á B O R

Bevezetés
A fafeldolgozó iparban alkalmazott külön

féle csapos kötéseknél a megfelelő szilárdság bizto
sítása érdekében enyvkötést kell alkalmazni. 
A jelenleg alkalmazott technológia szerint —  az 
enyvvel érintkező felületek egyidejű benedvesítése 
kollagénenyvek alkalmazásánál —  elkerülhetetlen. 
A nedvesítés azonban a szilárd enyvkötés egyik 
előfeltétele is. Az enyvfelhordás után azonban —  
a fa higroszkopossága következtében —  a nedves
ségelnyelés hatására a csapoknál és fészkeknél 
egyidejű dagadás lép fel. A dagadás mint ismeretes, 
egyrészt forma- és méretváltozást idéz elő a csapok
nál és fészkeknél, másrészt a szerelés után az illesz
tett kötésekben belső (szerelési) feszültségeket 

okoz. Kísérleteket végeztünk annak megállapítá
sára, hogyan változnak a formái és méretei a 
csapoknak és fészkeknek a nedvesítés hatására, 
mely kísérletek rövid ismertetését az alábbiak
ban közöljük.1

A kísérletek ismertetése
A forma és méretváltozások méréséhez elké

szítettünk összesen 180 db próbatestet az 1. ábra 
szerinti kialakításban és az 1. táblázatban feltün
tetett névleges méretek (a, b, L, Ö) szerint. Mint 
az 1. ábrából látható, a csap és a fészek minden

1 A szerelés után fellépő belső feszültségek kérdé
sével egy később megjelenő cikkben fogunk foglalkozni.

Szerző
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próbatestnél egy darabból volt kiképezve, az egy
neműség biztosítása érdekében. A próbatestek 
üzemi viszonyok mellett lettek elkészítve, így 
egyúttal az adatok az üzemi megmunkálhatóság 
pontosságáról is tájékoztatást adnak.

A próbatestek mérése az 1. ábrán körökkel 
jelölt helyeken történt nedvesítés előtt és 
nedvesítés után. Az összes mérések száma 3600. 
A mérések előtt kísérletet végeztünk a mérési 
hibahatár megállapítására és úgy találtuk, 
hogy a mérési pontosságot ±0,05 mm tudjuk 
biztosítani.

A technológia szerint az enyvfelvitel és az 
illesztés között 1—3 perc munkaidőre van szükség 
s ezért a nedvesítést úgy végeztük, hogy bizto
sítva a felületek teljes nedvesítését, csak a nedve
sítés után 3 perccel mértük a bekövetkezendő 
dagadás nagyságát. Ez alatt az idő alatt a nedve
sített csapok és fészkek szabadon tudnak dagadni 
és deformálódni, s így a bekövetkezhető dagadás- 
nak mintegy 50—75%-a jelentkezik.

Tekintettel arra, hogy a fa dagadása tangen- 
Ciális irányban a legnagyobb, ezért a próbatestek 
kialakítása úgy történt, hogy a dagadás iránya 
tangenciális vagy közel tangenciális irányú legyen.

A mérésedről készült összesített adatokat 
megfelelő statisztikai kiértékelés után az 1. táb
lázat tartalmazza.

A táblázatból látható, hogy a próbatestek 
nedvességtartalma a nedvesítés előtt 8±2%  volt. 
Ez a nedvesítés hatására 3 perc után a felületen 
mérve 23—25%-ra emelkedett, és a kezdeti 
nedvesség befolyása nem volt észlelhető. Ugyan
akkor a felületen szabad vízmolekula nem volt 
megfigyelhető.

Ebből a következő — a gyakorlat számára fon
tos — következtetést vonhatjuk le :

a )  a nedvesítés biztosítása érdekében nem 
elegendő csak a csapot vagy csak a fészket megkenni 
enyvvél, ugyanis a 3 perc eltelte után az így össze
illesztett felületek már nem képesek egymást kellő
képpen nedvesíteni;

áj az illesztésig eltelt 3 perc elegendő a teljes 
nedvesítés biztosítására.

A fészkek és csapok mérete a nedvesítés előtt 
és után megtalálható az 1. táblázat 10—19 osz
lopában a különböző csapvastagságokhoz. Ezen 
adatok alapján a 2. ábrán levő diagramok állít
hatók össze. A diagramokról leolvashatók a méret
változások, a tűrések és illesztések nagysága a 
nedvesítés előtt és után, valamint a fészkek 
formájának megállapítására szolgáló változások. 
Ugyancsak megállapítható, hogy a fészkek már a 
nedvesítés előtt sem rendelkeztek szabályos geo
metriai formával. Ez a megmunkáláskor fellépő 
rugalmas deformáció, és az ezt követő relaxáció, 
de továbbmenoleg a megmunkálás után ható 
atmoszférikus behatások eredménye.

A diagramokból látható, hogy a dagadás nagy
sága 0,20 és 0,50 mm között változik a fészkek
nél, míg a csapoknál 0,10 és 0,20 mm között, a 
fafajtától és a méretektől függően.

0 10 20 30 40 0 10 20 30 40 30
Csapok és fészkek m ére te  m m -ben  

(fenyő)

Csapok és fészkek mérete mm-ben 
(bükk)

1. ábra
2. ábra. A  csapok) és fészkek 

vastagsági méretváltozásai mm-ben
3. ábra. A  nedvesítés hatására bekövetkező 

viszonylagos méretváltozások a fészkeknél és csapoknál

viszonytól függően 5,6—0,53% között változik.
A viszonylagos méretváltozás fordítottan ará

nyos a fészkek és csapok „ö” méretéhez és az 
alábbi empirikus egyenletekkel fejezhetők ki.

A fészkek esetében :

A e t' =  • 100 =  — 0,03 L  +  0,29 <5 +  3,68 (%)
Oo

ahol:
£/ a fészkek viszonylagos növekedése %-ban
L  a fészkek hossza mm-ben
<5 a fészkek szélessége mm-ben.
A csapok esetében :

d ecs =  ^ . 1 0 0  =
VI

=  — 0,015 L  +  0,075 Ö +  1,35 (%)
(A jelölések azonosak a korábbiakkal, de itt 

a csapra vonatkoztatva.)
A viszonylagos méretváltozások a fenti 3. 

ábrán olvashatók le 

összefoglalás
A végzett kísérletek lehetőséget adnak az 

alábbi következtetésekre :
1. Az enyvréteg felhordása után a nedvesítés



№ . Megnevezés és 1. ábra I Faan
yag

Keresztmetszet mérete Csapok és fészkek mérete Nedvességtartalom A fészkek mérete ő 0  mm Csapok mérete ói mm Tűillesztés m
a ,aa 8 s

SA s a nedvesítés előtt % nedvesítés 
után 

(felületen] 
%

nedvesítés előtt nedvesítés után nedvesítés előtt nedvesítés után nedv.I. I I . I I I . I . I I . I I I . IV . V. IV . . V . +1 2 3 4 5 6 7 8 9 . 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 201. Ollós kötés

0-a mérés helye

Fenyő
fa

30 19 30 8 8,30 23,44 7,89 7,84 7,94 7,46 7,44 7,45 8,13 8,12 8,24 8,24 0,23
2. 40 19 '40 8 8,01 23,39 7,80 7,70 7,80 7,51 7,45 7,54 8,29 8,23 8,37 8,33 0,50
3. 50 19 50 8 8,35 23,96 7,87 7,74 7,85 7,60 7,45 7,47 • 8,23 8,26 • 8,32 8,36 0,42

— — — — ' 8,22 23,59 7,82 7,76 7,86 7,52 7,44 8,22 8,20 8,31 8,31 0,40
4. 30 24 30 13 8,32 24,04 12,73 12,45 12,85 12,28 11,90 12,33 13,07 13,10 13,24 13,24 0,42
5. 40 24 40 13 8,78 24,04 13,09 13,— 13,08 12,66 12,30 12,60 13,05 13,05 13,15 13,16 0,01
6. 50 24 50 13 8,32 24,50 У ’° 5 13,04 13,19 12,66 12,58 12,71 13,16 13,13 13,28 13,26 0,06

Ml — — — — 8,47 24,19 12,90 12,86 13,04 12,53 12,26 12,54 13,09 13,08 13,22 13,22 0,15
7. 30 45 30 18 8,50 23,70 18,62 18,52 18,60 18,18 18,13 18,20 18,45 18,52 18,59 18,67 0,10
8. 40 45 40 1 8 9,50 23,20 18,49 18,26 18,51 18,25 18,03 18,23 18,52 18,60 18,64 18,70 0,13
9. 50 45 50 18 9,53 25,40 18,41 18,29 18,40 18,06 17,98 18,18 18,35 18,36 18,43 18,48 0,02

n = ~ — — — — 9,18 24,10 18,50 18,36 18,32 18,16 18,11 18,17 18,44 18,49 18,58 18,61 0,07
10.

Bükkf
a

40 19 40 ■ 8 8,84 24,48 7,95 7,83 ' 7,92 7,80 7,55 7,70 7,95 7,96 8,13 8,14 0,05
11. 40 24 40 13 8,40 24,50 12,93 12,70 12,91 12,56 12,37 12,56 13,00 13,02 13,20 13,26 0,15
12. 40 45 40 18 10,0 25,1 18,34 18,18 18,31 18,12 17,98 18,11 18,40 18,42 18,54 18,56 0,13
vl2П =  Ю — — — 9,08 J 24,66 - - __ - 0,11
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a csapoknál és fészkeknél fonna és méretváltozást 
okoz, amely az alkalmazott feszítés nagyságát 
növeli.

2. Л szabad dagadás nagysága arányos a 
fészkek méreteivel és a fafajtól függően 30— 
50 mm hosszig és 8—18 mm szélességig 0,20 és 
0,50 mm között váltakozik.

3. A csapok szabad dagadásának nagysága 

ugyanezen méretekre 0,10 és 0,25 mm között 
változik és egyenletesen a csap teljes hosszában.

4. A viszonylagos méretváltozások elérik csa
poknál a 2,4, fészkeknél a 5,6%-ot.

5. Az összeillesztés után a dagadás elősegíti a 
felületek pontos illeszkedését és a vékony enyv- 
réteg kialakítását, amely a kötések terhelésével 
szemben magas ellenállást biztosít.



Tíz nap Csehszlovákiában*
S Z V E T К Ó N Á N В О В

A FATE által rendezett tanulmányút 
tapasztalatainak szerszámgépészeti 

szempontból való leírása
1. A bistricai fűrész- és vasúti talpfa üzem

Az üzem egy 20—25 éve működő, jórészt 
ismert és régi típusú gépekkel felszerelt, közép 
típusú, amely abban a fontos tényben különbö
zik a hazai hasonló gyártmányokat készítő üze
mektől, hogy az anyagmozgatás és ezzel kapcso
latos nehéz fizikai munka úgyszólván teljesen 
ki van küszöbölve.

Az üzem gyártmányai:
a) vasúti talpfa,
b) vezeték oszlop,
c) fűrészáru.

a) Vasúti talpfa
1. művelet: rönkből való elődarabolás, 

amely a rönktéren történik, mégpedig egy 
hosszú pályán futó híddaru a rönköt a daraboló 
helyre szállítja, ahol ezt elődarabolják hosszfű
résszel.

A rönköket a daraboláshoz már eleve úgy 
fektetik, hogy a daraboló térben lenyúló két 

darab lánctalpas csatornába könnyen begurít- 
hatók legyenek. E műveletet a földön 3 fő végzi 
plusz kezelő, 1 fő szállítja a feldarabolandó rön
köt, 2 fő darabol és a továbbszállító csatornába 
gurít. Maga a daraboló tér 2 méterrel alacso
nyabb szinten van, mint a következő műveletet 
végző egység, így természetes, hogy az eldara
bolt rönköt egy ferde pályájú lánctalpas szállító 
mechanizmus viszi a rendeltetési helyére.

2. művelet: Gatteron való hasítás (2., 3
A rönköt a megelőző műveletnél tárgyalt 

szállító mechnizmus, a keretfűrész vágási hossz
nak megfelelő térben levő asztalra tolja. Az asz
talról a dolgozó (melynek magassága megfelel 
mind a gatter előtoló henger, mind a rönkkocsi 
magasságának) a rönköt a rönkkocsira, illetve az 
előtoló hengerre gurítja. Ez maga minden külö
nösebb fizikai megerőltetés nélkül mehet végbe, 
mégpedig az ötletesen megtervezett segédeszkö
zök jóvoltából. Ki kell itt térni arra, hogy a 
vatúti talpfa melléktermékét, az ábrán b—b-vel 
jelöltet, a Ton hajlított bútorgyár hasznosítja 
megfelelő méretekre hasítva (a hasítás lánctal
pas tankfűrésszel történik, gyártmánya szovjet 
n =  2800 1 =  15 m/perc, fűrész 400 mm, 15 mm 
fog tőméretű).

3. művelet: Talpfa méretrevágás (4., 5. 
rajz).

* A „Faipar" 1958. évi 3. számában közölt épület
asztalosipari beszámoló folytatása.

1. rajz
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Valteron történő hasítás

2. rajz

A d-vel jelölt továbbító görgős mechaniz
mus, a c méretre hasító páros lapu körfűrész 
elé viszi, hol reátolódik az említett körfűrész 
lánctalpas előtolószerkezetére, mely a két meg
felelő távolságra leállított körfűrész ollót ke
resztül viszi.

4. művelet: Méretre hosztoló páros körfűrész
5. művelet: Repedésgátló menetes or sózó le- 

helyezése
3 lépésben történik: a lépés fúr, — b lépés 

menetet vág (fúr), c lépés menetes főcsapot 
lehajt.

Megjegyzendő, hogy a felsorolt gépek mind 
gépi előtolásúak, és a gattertől eltekintve a 
gyártmány megmunkálására szerkesztett cél
gépek.

A műszakilag igen jól átgondolt termelést 
és anyagmozgatást megemlítésre méltó 2 telje
sen új konstrukciójú gép segíti elő, amely a

nálunk szokásos kapocs helyett menetes faorsó
val kívánja meggátolni a talpfa vég berepedését.

Az egyik gép, mely a menetes Orsót készíti, 
a vasipari laposmenetvágás elvén alapszik, fa
anyagra magas emelkedésű 2 mm-es menetet 
vág, amely menetes csap 5 számú műveletnél az 
alábbiakban kerül hivatásszerű felhasználásra.

A repedésgátló menetfúrásra az üzem egyik 
dolgozója igen ötletes gépet szerkesztett, amely 
három műveletet végez, mégpedig:

a) menetfuratot fúr,
b) menetet fúr,
c) menetes csapot lehajt.
Igen hosszadalmas lenne a gép leírása, mert 

bármilyen terjedelmes lenne, a gép pontos 
rajza nélkül igen nehezen volna megérthető. 
Összefoglalva, meg kell állapítani azt, hogy a 
gyárban látottak igen komoly tanulságot jelen
tenek a hazai talpfa kivitelező, illetve gyártó 
üzemek részére. Az anyagmozgatás megoldása 
megfelelő módon alkalmazva, majdnem az ösz- 
szes üzemekben alkalmazható, ahol a nehéz fizi
kai munkát jelenleg emberi erővel végzik.

Meg kell említeni azt, hogy ez az üzem is 
saját erőművel rendelkezik, amit a gyártmá
nyoknál keletkezett hulladékkal fűt, illetve állít 
elő gőzgép generátor útján. Az ugyancsak Bistri-

3. rajz
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Az anyag megmunkálásának útja

5. rajz

cán lévő Ton hajlított székgyárban említésre 
méltó a gépek sokfélesége.

A gyárban levő főgépeket alábbi sorrendben 
sorolhatjuk:

1. daraboló (keresztvágó),
2. hasító tankfűrész (kör),
3. másolómarógép (idomok marásához),
4. asztalmarók (1—2—3 orsós vagy 1—2—3 

gép egy csoportba állítva a gyártmány meg
munkálásához szükségszerűen),

5. gömbölyítő gyalugépek,
6. hajlítógépek és ezzel kapcsolatos főző

gőzölő kazánok. (Meg kell itt jegyezni, hogy 
e hajlítógépek oly különböző variációban voltak, 
hogy későbbiekben csak egy pár érdekesebb 
gépre térek ki.)

7. szalagcsiszoló gépek,
8. dukkozó berendezés.
Az említett üzemben főként az ragadta meg 

figyelmünket és különösen a függőleges maró
gépeknél, hogy szabványszerű védőberendezést 
nem alkalmaznak. Elég komoly, 120—130 mm 
átmérőjű korona marók szabadon futnak. Mikor 
egy magyarul tudó ott dolgozó maróstól meg
kérdeztem, hogy nincs-e sok baleset, azt felelte, 
hogy úgyszólván alig fordul elő. Továbbá végig
néztem a marógépen dolgozók kezeit, persze 

feltűnés nélkül, meglepetten láttam, hogy nyolc 
marós közül egynek volt a jobbkeze kisujja 
hiányos.

Nálunk igen ritka az a marós, akinek sérü
lése ne lenne, és ugyanakkor gépeink sok eset
ben már túlságosan is védő-burkolva vannak. 
Igen érdekes téma ez, hogy hasításra úgyszól
ván kizárólag tankfűrészt használnak, amely 
hazánkban nem a legnagyobb elterjedtségnek 
örvend, legtöbb esetben azzal az indokolással, 
hogy széles (4—5 mm) forgács rést vág. Bár ez 
igaz, de viszont ha megvizsgáljuk e két munka
módszert, legtöbb esetben a komoly, kiszűrt 
vizsgálat a tankfűrész javára dönt. Mégpedig: 
a szalagfűrészen történő hasítással- bármilyen 
jól van is vezetve az anyag, ha kismérvű is, de 
hordósságot eredményez, ami egyengetést és 
vastagolást von maga után, tehát ha számítást 
végzünk, semmivel sem kevesebb, mint a tank-

6. rajz 7. rajz



136 Faipar V in . évi. (1958), 4—5. sz. Szvetkó N.: Tíz nap Csehszlovákiában

8.

fűrésszel történő hasításnál. — Ha viszont 
számba vesszük a két munkamódszer között 
felhasznált emberi energiát, ez is a tankfűré
szen történő megmunkálás javára dönt, ami a 
két üzemben látottak szerint csehszlovák üze
mekben igen döntő szerepet játszik. A marógé
pen pedig a baleseteket megítélés szerint az 
gátolja, hogy minden marás készülékben tör
ténik.

Különböző hivatású szalagcsiszológépeken, 
melyeknek jó része székgyártás idomcsiszolá
sára konstruált célgép, igen jó minőségű csi
szolóvászon szalagot használnak. Ebben az 
üzemben, mely mind félkész, mind készáruval 
eléggé zsúfolt volt, három olyan említésre méltó 
gépegység van, amelyet az üzem tervezett.

a) gépelőtolású szalag és hengercsiszoló 
kombináció idomcsiszológép, amely hengeres és

ra jz  

hajlított munkadarabokat csiszolt szálirányra 
merőlegesen;

b) hengeres és egyben kúpos robotgyalu
gép, amelyet egy beépített megfelelően kikép
zett körhagyó tárcsa vezérelt;

c) szállító elevátor, amely rendeltetési 
helyére szállította még emeletek között is a fél
kész, illetve a készárut.

Az a) pontban jelzett csiszológép igen jól 
használható lenne a rolettarúd csiszolásnál.

A bucsovicei parkettagyár
E gyárban, bár melléktermék a parketta

gyártás, mégis az volt a legérdekesebb és fel
használható iparágunk részére, hogy a parketta 
előgyártmányt sorozatfűrészen hasítják és páros 
körfűrészen darabolják előméretre. Kalodába

9. ra jz
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*  A kész gyártmány, méretre 2,5 mm ráhagyás

* Elhajlást gáttá árok

10. rajz

rakodják és a kaloda alá menő sínpáron futó 
hidraulikus emelőkocsival szállítják a termé
szetes szárító színekbe. Mind a rakodási mód, 
mind a szárítás mintaszerű. A parketta elő- 
gyártmány kerül szállítószalagon a gépterembe, 
melynek mind gépei, mind a gépek helyi elren
dezése igen felhasználható a hazai parkettagyár
tásnál.

Hangsúlyozni kívánom, hogy a fenti üzem 
kis kaliberű:

gépek (előgyártó gépek nélkül): ■
3 db gyalugép,
3 db kurtítógép,
A gépek a vázolt módon párban vannak 

rendezve úgy, hogy a két gép között (gyalu és 
kurtító) az anyagmozgatást a gyalugép előtolás
nak felhasználásával a kurtító géphez egy egy
szerű szállító csatorna végzi:

Itt a megtakarítás 3 gépegységnél 3 fő, 
mely ha fejenként évi 12 000 Ft bért számítunk, 
összesen 36 000 Ft — szoc. teher. Ennek a meg-

» 4 löket óBitható
11. rajz

takarításnak az elérésére semmi más nem szük
séges, mint hogy a meglevő gépeket a vázolt mó
don rendezzük és a gyalugépet a kurtítógéppel 
egy egyszerű permes csatornával összekössük, 
amelynek a költsége gépegységenként maxi
mum 5—6000 forint. Viszont értelemszerű az, 
hogy mind a két gépnek azonos előtolási gyárt
mány mennyiségi sebességűnek kell lenni, hogy 
a kurtító gépnél torlódás ne legyen.

Maguk a gépek bár igen jól karban tartot
tak, 20—30 évesek. Egyedi szerszám-fejmeg- 
hajtásra átalakítva, az általunk kivitelezett egy 
db gyalugéphez hasonlóan. A vízszintes gyalu- 
fejeket 1—1 db 2 LE, a függőleges fejeket 1—1 
db 1,3 LE motor üzemelteti. A motorok for
dulatszáma 2880/perc, motor szíjtárcsa 0 200 
mm, szerszámfej szíjtárcsa 100 mm, tehát a 
szerszámfej fordulatszáma 5960/perc.

gyalukés 0  115 3 késsel, 
motorfej 0 150 3 késsel.
Ezek a gyalugép adatai. Megjegyzendő az,, 

hogy az előgyártmány igen jól méretezett úgy, 
hogy a szerszámfejek nincsenek nagy forgács
levételre tervezve.

A gyalugépen a lerakórész felöli oldalon 
egy adagolószerkezet van beépítve igen ötletes 
módon. A lerakó csatornában 10—15 parketta 
van egymás felé rakva úgy, hogy az idegfeszítő 
kapkodás a lerakásnál ki van küszöbölve, mert 
az adagoló automata szinkronban van állítva az 
elő tolólánc sebességével. A gyalugép még egy

12. rajz
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érdekessége a központi olajozó, mely szintén 
utólag lett a gépre építve, és az első lánckerék 
tartja működésben. A gép összes forgórészeit 
csövek segítségével keni, a csapágyakat cirku- 
lálva, a lánc, és egyéb szabadon futó részekre 
csepegtető módon úgy, hogy a lánc is állandó 
és egyenlő olajozást biztosít. Az olajozó maga 
a régi rendszerű gőzgépeknél, motoroknál hasz-* 
nálatos rácsos olajozó, az olajozás! helyek sze
rinti csatlakozással. (Megjegyzendő, hogy az 
általunk K-n készített gyalugépre ráépíthető, 
mert csapágyai úgy vannak szerkesztve. A gya
lugép előtolási sebessége 12 méter/perc.

A kurtító gépek szintén egyedi meghaj
tásra vannak alakítva +  központi olajozás, víz
szintes fűrésztengely:

1,2 LE 2880 ford 0  =  200 0  100 =  5960 
ford, marótengely:

1,3 LE 2880 ford 0  =  200 0 100 =  5960 
ford, fűrész átmérő 220 fogosztós =  10 
mm =  1,5.

Maró aprófogú tárcsa, maró kétrészes.
Mindkét esetben a forgácsolószerszámok 

összedző (Rapid) acélból készültek. Meghajtó 
ékszíja 2—2 dn tárcsánként 13 X  8 mm. A fenti 

gyárban, hogy teljes képet tudjunk arról, hogy 
milyen gazdasági eredményekkel dolgozik, sok
kal mélyrehatóbb tanulmányozás lett volna 
szükséges, mert a fent írtak csak szemmel ér
zékelhető dolgokra szorítkoznak, de ennek el
lenére értékesek, mert a gépek (gyalu, kurtító) 
lassúbb előtolási sebessége viszont jobb, szebb 
•felületet, és nem biztos, hogy kisebb gyárt
mánytömeget jelent. Ami viszont biztos, hogy 
sokkal kisebb fizikai erővel és dolgozólétszám
mal igen komoly gyártási eredményeket érnek 
el. Az üzem saját erőművel rendelkezik 40 KW 
energiával, melyet hulladékkal állítanak elő. A 
parkettagyár vezetője megígérte, hogy most ki
dolgozás alatt levő újtípusú késekről, illetve 
motorokról mintát és rajzot küld.

Épületasztalosipari vállalat, Prága
Géppark:

1. 1 db daraboló körfűrész,
2. 2 db tankfűrész körfűrész hasító,**
3. 2 db egyengető 400 mm 500 mm,
4. 2 db 4 fejes gyalugép,
5. 1 db vastagsági 600 mm,
6. 1 db vastagsági 400 mm,
7. 1 db pároscsapoló szovjet gyártmány,*
8. 1 db francia csapoló,
9. 1 db hossztoló fűrész,*2

10. 1 db asztalmaró előtoló szerkezettel,*6 
11. 1 db hosszlyukfúró,
12. 1 db láncmaró,
13. 1 db szalagfűrész,
14. 1 db korongcsiszoló,
15. 1 db rámaszorító mechanikus,*5

16. 1 db foltozógép, 3 orsós,*3

17. 1 db henger csiszológép, 1200 mm,
18. 1 db falcológép.*4.

14. rajz
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A gépek megmunkálási sori'endben van
nak.

**Altalában a csehszlovák üzemekben, így 
az épületasztalos üzemekben is, hasításra 1— 
2—3 fűrészlapé tankfűrészt használnak (szalag
fűrész csak másodrendű gépként szerepel). Ér
dekes lenne ennek okát kitárgyalni.

Másik figyelemre méltó dolog az, hogy 
kellő egyengetőt mint olyant, sehol sem hasz
nálnak.

Pároscsapoló-hossztoló gép.
Egy nagyegységű igen termelékeny gép, 

melynek a teljes kihasználása igen nagy üzemet 
igényel, de ennek ellenére igen szükséges, mert 
óriási előnye a pontos hézagmarás és hossztolás, 
a gép lánchorgos előtolásé, előtoló sebessége kb. 
5 m/perc, oldalanként 1—1 vízszintes, 2—2 füg
gőleges fejjel, közvetlen motor tengelyre szerelt 
szerszámfejekkel. A motorok fordulata 5800/ 
perc.

Műveleti sorrendje: a) kurtít (kétoldalt); 
b)—c) mar, csapol, hornyol a beállítástól füg
gően.

A gép 0,2 mm pontossággal dolgozik. E pon
tosság szükséges, lásd a mechanikus rámaszorí
tógépet.

*2—*4_gye 2 jelölt gépajtók, tokok pontos 
hosszméretek vágására szolgál, kézi előtolásé.

*4-gyel jelölt gép, ajtók, ablakok falcolására 
szolgál, a gép egyszerre és párhuzamosan fal
colja a munkadarab egymással szemben lévő 
oldalait (C) 2 lépésben 2—2 oldalt. Bár meg 

kell jegyezni, hogy ugyanebben az üzemben a 
marógépre szerelt vezető mellett szintén falcol
nak, de csak akkor, ha a hivatásszerű falcoló- 
gép meghibásodott. A *4 falcológép gépi (lánc) 
előtolásé.

*3 Foltozó gép
A gép három orsós, minden orsójában kü

lönböző átmérőjű fenekelő fúró van, praktikus 
megoldás, mert a fúrók az átlagos gyakori cso
mók szerint vannak méretileg megválasztva, és 
így úgyszólván sohasem kell fúrót cserélni. Lát
juk azt, hogy öt olyan gép van, ami a mi iparunk
ban nem fordul elő. Viszont ezek a gépek igen 
megkönnyítik és gyártásszerűvé teszik a meg
munkálást, pontos munkát eredményeznek. A 
leírt gépek beállítása gyakorlat, hozzáértés ese
tén igen könnyű, tekintve azt, hogy az egyik 
oldal fix csak szerszámfejenként állítható, 
másik oldal prizmákon csúszó menetorsóval 
állítható a kívánt méretre.

*5 Rámaszorító gép.
Hasonló kivitelű, mint a mi kísérleti mű

helyünk által kivitelezett, csak mozgó felületek, 
öntések. Egyéb megoldása azonos, egy fő dolgo
zik rajta, aki enyvez is; napi teljesítménye 380 
db, tehát 1 db =  1,21 pere.

Előenyvezés esetén a darabszámot kb. dup
lájára lehetne emelni, mert a gép sajtolás, le
rakás, keverés ideje mérésem szerint 30" volt. 
Javaslom a kétcsapos hornyos kivitelt és a U- 
szeggel való rögzítést. A kész gyártmányokat 
lenolajkencével (ecsettel rákenve) impregnálják 
minden színezés nélkül.
Ihlava

Fűrész- és épületasztalosipari vállalat. A 
vállalat abban különbözik a prágai épületaszta
los vállalattól, hogy gyártmányaihoz szükséges 
fűrészárut saját maga termeli. Gyártott áru:

Előregyártott barak-elemek,
Ajtó és ablak.
Ez a vállalat az épületasztalosipari termé

keit, ajtót, ablakot festve, üvegezve szállítja.

16. rajz IS. rajz



140 Faipar VIII. évf. (1958), 4—5. sz. Szvetkó N.: Tíz nap Csehszlovákiában

Gépi berendezése hasonló a prágaihoz, csak 
bővebb és tekintve, hogy ajtót és ehhez szük
séges tokokat is készít, a géppark bővül:

a) fogazó géppel,
b) szélegyengető automatával (kantni),
c) háromtárcsás, függőleges lapcsiszológép

pel,
d) három késes, sarokpánt véső gép.
Az a-val jelölt gép az ajtótokokat fogazva, 

mégpedig egy perc 1—2 munkadarabot, a gép 
erre a megmunkálásra készített célgép, amely 
egy tengelyre felfűzött tárcsa fűrészmaróval 
fogaz.

Amennyiben szükséges, a gép minden to
vábbi nélkül elkészíthető.

A b) gép tulajdonképpen fúgolást készít, 
csak nem egyengetés, hanem egyengető szárú 
gépen, az egyengető lapra szerelt láncelőtoló 
szerkezettel. Nagy mennyiségű fúgolás esetén a 
gép javasoltan célszerű, ha eltekintünk a bal
eseti veszély teljes mentességétől.

A gép, tekintetbe véve, hogy mechanikus, 
teljes derékszögben fúgol és különösebb szak
képzettséget sem igényel.

c) Gép, bútorgyárakban használatos, tár
csás, homlokcsiszoló. Szerintem különösebb je

lentősége nincs, nem jobb, mint a szalagcsi
szológép.

d) Gépet csak emlékeztetőként írom, mert 
az ottani szaktársak a rajzok megküldését meg
ígérték. Egyébként a gép igen jól működött, 
bár úgy látszott, hogy még kísérleti stádium
ban van. Érdekes volt e telepen a négyfejes 
gyalugépre szerelt csiszolószerkezet, mely a gép 
kimenő részén, különböző szögben állítható két 
kismotorra szerelt csiszolókorongból állott, de 
egész kísérleti stádiumban, úgy látszik kísérle
tet folytattak, vagy kísérletképpen volt a gépre 
szerelve.

A forgácsolószerszámok úgyszólván mind 
korona marók, megfelelő profilokkal, a fordu
latszám úgy ki van egyensúlyozva a vágási 
sebességgel, hogy a felület abszolút sima és 
nem igen kíván még után-megmunkálást (csi
szolást). A szerszám élezésre igen komoly súlyt 
fektetnek, mert mindenütt igen sokfajta élező
gép volt, amiket a birtokunkban levő számtalan 
prospektuson szemlélhettünk.

összefoglalva: a tanulmányút részünkre 
igen értékes volt, mert sokasok olyan motívum 
rögződött, melyet gyakorlatilag mind a gépala
kításnál, mind szerszámok készítésénél fel tu
dunk használni.



Mit láttak a bútoripariak %
É Z 8 I  A S P A L N Й

A bútoripar részéről delegálták csoporton
ként más-más munkaterületet tanulmányoztak 
és ahol lehetőség volt, ott mindnyájan résztvet- 
tünk az üzemek látogatásában,

A csehszlovák bútorgyárak a Könnyűipari 
Minisztérium felügyelete alá tartoznak, ahol 
működik bútoripari Igazgatóság, úgy a cseh, 
mint a szlovák területen külön-külön. Terveiket 
a minisztériumi szervek koordinálják.

Több üzemi telepet (gyárat) vonnak össze 
állami vállalattá. Az összevonás gazdaságosságát 
nemcsak az igazgatási költségek csökkenése, ha
nem elsősorban a termelési kapacitás jobb ki
használása mutatja.

A bútorgyárak gyártmányterveit az ipar 
tervező irodája készíti el, mely a cseh területen, 
a közszükségleti cikkek Minisztériumához, szlo
vák területen a bútoripari Igazgatósághoz tar
tozik. A tervező irodák saját kísérleti műhelyé
ben legyártják a prototípusokat és miután a 
gyártástechnológia is elkészült, a technikusok ki
mennek az üzembe, amelynek profilját a gyárt
mány képezni fogja. A sikeres próbagyártás után 
kezdik csak meg a folyamatos gyártást, melynek 
szervezésében a tervező iroda technikusa is 
résztvesz. A tervező irodák dolgozói és az üze
mek között jobb a kapcsolat, mint nálunk.

Jelenlegi bútoraik egy részénél külső forma 
szempontjából még sok kívánni való volna. A 
tervező irodák kapták azt a feladatot, hogy új 
tervekkel és szerkezeti megoldásokkal hozzanak 
újat a vásárló közönségnek. A tervezők a forma 
kialakítása mellett, a sorozatban való gyártható- 
ságot is szem előtt tartják. Terveiknél a gyárt- 

hatóság kedvéért eltérnek a hagyományos szer
kezetektől és a formatervezésnél mindenekelőtt 
a faanyagtakarékosságot tartják szem előtt. Fi
gyelemre méltó ez ott, ahol bővebben rendelkez
nek faanyaggal természeti adottságaiknál fogva, 
mint nálunk. Üj típusok tervezésére nyilvános 
pályázatot hirdetnek a feladat megjelölésével, 
melyet komoly szakemberekből álló bizottság 
bírál felül. Az elfogadott terveket a tervező 
iroda kísérleti műhelyében készítik el, így mód 
van a legjobb szerkezeti megoldások kikísérlete
zésére, majd bemutatják a közönségnek. Ezek 
után alakítják ki a tipizálható alkatrészeket, me
lyeket többféle bútorhoz fel tudnak használni. 
Ha mindez elkészült, biztosítható csak a folya
matos gyártás megszervezése. Ezen előkészítő 
munkákra még két évet kívánnak fordítani, 
eredményeiket csak alapos felülvizsgálat után 
adják ki végleges gyártásra. A formatervezést 
külön csoport végzi a megadott témákra, a gyár
tástechnológia kidolgozása már másik csoport 
feladata. A tervezőgárda nagy része üzemekből 
került oda.

A tervező irodák vezetője elmondta, hogy 
hosszú ideig kellett harcolniuk az üzemekben, a 
régi szakemberek egy részének maradisága ellen. 
Ma már erős javulás tapasztalható e tekintetben, 
mert az új fonnák, új anyagok, és az új techno
lógia felhasználásának szükségességét és jóságát 
a tervező irodák munkatársai, az üzemekben bi
zonyították be. Ezáltal sikerült meggyőzni a dol
gozókat a haladó irányzat helyességéről. Az ál
talunk megtekintett brünni és prágai bútorkiál
lítás arról tanúskodik, hogy a jövő perskeptívá-
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ját a variálható bútorok gyártása képezi. Búto
raiknál a világos szín az uralkodó, de változa
tossá teszi még az, hogy különböző fanemeket 
használnak fel egy berendezéshez, 2—3-féle 
anyagból kombinálva. Láttunk dörzsölt korpu
szokon magasfényű ajtókat, a sötét és világos 
színek ízléses párosításával. A kárpitozott búto
roknál bátran alkalmazzák a divatszíneket. A 
tervezők által felkutatott és kipróbált műanya
gokat már felhasználták a bemutatott prototípu
sokon.

A beépített konyhabútorok különféle válto
zatait. mutatták be a bútorkiállításon. A konyhai 
ülőbútoroknál a csőállványokat alkalmazzák 
többféle megoldású lemezüléssel és támlával. 
Ma még a bútorgyárak többsége hálószobabútort 
gyárt, kisebb mennyiségben ún. kombinált szo
babútorokat.

A gyárak élesen prof ilírozottak: egy-egy 
bútorformát évekig gyártanak —, így érdemes 
a gyártmányt felszerszámozni, az üzemet átszer
vezni. Az, hogy a kereskedelem mégis nagyobb 
választékkal rendelkezik, azzal magyarázható, 
hogy a csehszlovák területen közel 80 bútorgyár 
van.

Bútorgyáraik tágasak, sok hellyel rendel
keznek, láttunk pl. olyan üzemet, mely több
emeletes épületben van, 200 méter hosszú és 18 
méter széles műhelyekkel. Hogy mégis zsúfolt
ság hatását kelti, azért van, mert az anyagot és 
alkatrészeket kocsikon tárolják, melyek a több 
műszakos üzemeltetés miatt, félre vannak téve. 
A műszakok nem veszik át egymás munkáját, 
hanem a műszak leteltével félretéve, a követ
kező nap folytatják. A kocsikon a ciklusszám fel 
van tüntetve és a műhelynek előírják azt a ha
táridőt, amikor a ciklust a következő műhelynek 
át kell adnia. A kocsikat gyártási rendelkezés 
kíséri, melyen a műveleti helyek program sze
rinti átfutási napja meg van jelölve.

Gépeik a technológiai sorrend szerint van
nak elhelyezve a munkapadok között, nincs kü
lön gépház — enyvező. A szakmunkás a kocsira 
rakott alkatrészeket maga továbbítja a követ
kező munkahelyig, ezért igen kevés a segéd
munkások száma. A gépesítés foka nagyobb a 
miénknél.

Az alkatrészek pihentetésére (szárítására) 
nincs szükség, mivel minden üzemben karbami- 
dos műgyantával ragasztanak hideg, vagy meleg 
eljárással. A legkisebb üzem is rendelkezik hyd- 
raulikus préssel és enyvfelhordó géppel. Köztu
domású, hogy ilyen ragasztás után, az alkat
rész azonnal továbbmunkálható. Az élek ragasz
tását is műgyantával végzik elektromos úton, 
ellenállással és pneumatikus szorítással.

A felületeket lakkozzák, legtöbb helyen 
szórópisztolyos eljárással, melyet automatikus 
fényezőgépen pásztáznák fel magasfényre, de 
nemcsak síklapokat, hanem íves felületeket is. 
Csehszlovák viszonylatban ez az eljárás olcsóbb 
a sellakos fényezésnél és a gyártási idő is meg
rövidül, kisebb helyigényű az alkatrészek táro
lása, a gyorsabb átfutási idő miatt. Bútorgyá-

A tanulmányút résztvevőinek, egy csoportja

raink termékeinél azonban, az önköltség emel
kedését jelentené a dukkózás bevezetése, mivel 
a hazai lakk nálunk drágább, mint a külföldről 
behozott sellak, illetve politúr, azonos eredmé
nyek elérése mellett. Reméljük, hogy az 1958-as 
árrendezés ezt a visszásságot meg fogja szün
tetni. A bútorgyárakat a vertikalitás jellemzi. 
Láttunk bútorgyárat, ahová az anyag rönkben 
érkezik meg, ezt maguk fűrészelik fel, a 
furnért maguk késelik, a hulladékot is az 
üzemben hasznosítják, forgácslapnak feldol
gozva. Ugyanaz a hidraulikus prés, melyen az I. 
műszakban a bútorlapok furnérozását végzik, a 
II. műszakban a forgácslapot préseli, 8 mm vas
tag lapokban, melyet hátfalnak használnak fel a 
gyár saját készítményü bútoraihoz. (Itt jegyzem 
meg azt, hogy forgácslapot és rostosított fából 
készített lapokat nem használnak fényezett bú
tor készítéséhez, bár országukban jelentős meny- 
nyiségben gyártják.) Minimális fűrészáru törzs
készletük 120 napos. Szárítójuk korszerűtlen 
a mieinkhez hasonlóan.

1. ábra. Ágyvasalás
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2. ábra. Kónuszos asztalláb ékes betoldással

6. ábra. Asztalka, kávája rétegezett furnérhulladékból 
hajlítva

A bútorgyárak többsége a bútorlapot is 
maga gyártja le a saját szükségletének megfe
lelő mennyiségben és méretben. A vertikális 
üzemszervezésnek az anyagkihasználás szem
pontjából van előnye. Ugyanis a leggazdaságo
sabb eredményt így tudják elérni. Javasoljuk, 
hogy a létesítmények tervezésénél vegyék ezt 
figyelembe, addig is bútorgyáraink a furnért 
szélezetlenül kapják a fűrésztelepektől. A bu- 
csovicei bútorgyárban a furnér-kihasználás 
76%-os, itt a leszabóműhely a furnért szélezet
lenül kapja, melyre a leszabandó méretet előraj
zolják. Jelentős anyagtöbbletet nyernénk, a szé- 
lezéskor hulladékba kerülő anyag felhasználá
sával.

Az általunk látott bútorok minősége a mi 
széria-bútorainknál gyengébb, de tetszetős külső 
formájuk miatt, jelentős mennyiséget exportál
nak belőle.

Vasalásaik ízlésesek. A nagy korpuszok aj
tóinál majdnem mindenütt zongorazsanért al
kalmaznak. A bevésőzár lapja két végén félkör
íves —, a gépi előmunkálás lehetőségét figye
lembe véve. A rúdzár rudak nikkelezettek, így 
nem kell eltakarni.

Az alkatrészek éleire furnért ragasztanak, 
amit nálunk is hasznos lenne bevezetni az eddig 
használatos T. léc, vagy élkeményfa helyett. 
Láttuk a profilozott élek furnérozását is, ami ki
sebb értékű alapanyag felhasználását teszi le
hetővé.

A szekrények ruha tartó rúdjaitaz oldalakba 
előfúrt megfelelő alakú nyílásba helyezik a 
szekrénytest összeépítésekor.

Korpuszaikat fémből készült szorító sablon 
segítségével építik össze a mi módszerünkhöz 
hasonlóan, különbség azonban annyi, hogy a 
szekrény átfordítható úgy, hogy első-hátsó olda
lán szerel a dolgozó, amíg a ragasztás szárad.

Hátfalkeretet nem alkalmaznak, a hátfalat 
lemez, vagy vékony forgácslap képezi és a bú
tor stabilitása így is megfelelő.

Az átcsiszolt furnéros felületet nem furné
rozzák újra, hanem az eredeti fa erezések töké
letes festésével tüntetik el a hibát. Ugyanígy az 
olcsóbb sima szálú furnérokat ügyes módon fes
tik, ezzel jobb minőségű furnér hatását keltik, 
mely tetszetősebbé teszi a terméket.

Anyagtakarékosság szempontjából említésre 
méltó az a módszer, amit a kónuszos lábaknál 
alkalmaznak a brünni bútorgyárban. Vékony 
anyagba ékes betoldással érik el a kónuszos for
mát, ami esztétikai szempontból nem hátrányos. 
Ugyanitt készítenek asztallábat több, rétegekből 
ragasztott fenyőfából, 4 lapját furnérozva, me
lyet ragasztáskor bádog sablonnal szorítanak a 
lábra.

Érdekes újszerű megoldást láttunk a brünni 
gyárban, amely sokkal kevesebb anyagból meg
oldható, mint az eddig ismert forma és ugyan
azt a célt szolgálja.

Furnérhulladékot többszörös réteg ragasztá
sával lappá képezik tetszetős külső borítással,
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7. ábra. Profilcsiszolás asztali szalagcsiszoló gépen

melyekből különböző alakban préselve ízléses, 
apró bútorok készülnek.

Egy bútorgyárban láttunk csupán citlingelő 
gépet, de ennek használatához 0,6 mm-nél vas
tagabb furnér szükséges, hazai viszonylatban 
nem alkalmazható.

A mi iparunkban is ismeretes élragasztásra 
alkalmas óriáskerék, a csehszlovák gyárakban 
nagyobb méretű, ezáltal nagyobb kapacitású és 
pneumatikus szorítással működik, amit hazai vi
szonylatban is bevezetésre javaslunk.

A bucsovicei gyárban láttuk profilozott élek 
gépi csiszolását, amit egyes bútoripari üzemek
ben tudnánk alkalmazni, de csak vászonra dol
gozott csiszolószalaggal lehet megoldani.

A bucsovicei bútorgyár furnérillesztő mű
helyében láttuk: az illesztő dolgozó asztalának 
lapja léces megoldású, melynek résein a lap alá 
szerelt felszívó az egymáshoz illesztett furnér
lapokat az asztallaphoz szívja, a dolgozó pedig 
ragasztószalaggal rögzíti.

A prágai bútorgyár szerelőműhelyében a 
korpuszokat görgő hengersoron továbbítják a 
következő műveletet végző dolgozóhoz kézi erő-., 
vei. Ezt a módszert hazai viszonylatban is alkal
mazni lehetne, megfelelő szervezés után.

A prágai bútorgyárban a polcokhoz körfű
részen leszabott fenyőléceket, gyalulás nélkül, il
lesztik és ragasztják egymáshoz. Megfigyelésünk 
szerint a polc, lapjának gyalulásakor sem vált 
szét, ami a módszer helyességét igazolja.

A bisztricai székgyárban görgős, folyamato
san üzemeltetett anyagtovábbító szerkezet van, 
mely a többszintű műhelyekbe horgokra 
akasztva szállítja a székeket. Bútorgyáraink kö
zül is tudnánk használni ezt a megoldást.

Végeredményben az ismertetett gyártási 
módszerrel a csehszlovák üzemekben készülő 
bútorok átfutási ideje 43 nap, ami arra késztet, 
hogy a tapasztaltakból amit lehet, hasznosítsunk 
itthon, elősegítve a nagyobb mennyiségű bútoi’ 
gyártását, enyhítve ezzel a jelenlegi bútorhiányt.

Javaslatunk
1. Jelentősebb mennyiségű forgácshulladék

kal rendelkező gyárainkban a szükséges szállítá
sok elvégzése után és a kellő gazdaságosság iga
zolása esetén, célul lehetne kitűzni forgácsbútor- 
lapgyártó részlegek létesítését. Amennyiben je
lenlegi üzemeink ilyen vonatkozásban nem jö
hetnek szóba, úgy új létesítményeink tervezé
sénél kell figyelembe venni ezt a szempontot.

2. Az a magyar gyakorlat,hogy kis üzemeket 
önálló vállalatként működtetünk, semmilyen 
vonatkozásban nem nevezhető gazdaságosnak és 
célszerűnek, miután a termelési kapacitás nagy
ságát a bútoriparban a rendelkezésre álló terü
let nagysága alapvetően befolyásolja, ugyanak
kor köztudomású, hogy gépházaink leterhelt
sége átlagértékben számítva 35—40% körül mo
zog. Célul kellene kitűzni az azonos profilban 
dolgozó és egymáshoz közel eső vállalatok össze
vonását.

3. A ragasztási és felületkezelési technológia 
korszerűsítése után, számításokat kellene vé
gezni a gyárak kapacitás-kihasználási százaléká
nak növekedésére, figyelembe véve a meglévő 
géppark leterhelését.

4. Belföldi termelés esetén kötelezni kell a 
gyárakat arra, hogy új gyártmányokra való át
állás esetén dolgozzák ki az átállás költségeinek 
amortizálódását a gyártási időre, illetve a gyár
tandó mennyiségre vetítve, s el kell érnünk, hogy
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egy-egy új típust minimálisan addig gyártson az 
ipar, amíg annak átállítása költségei meg nem 
térülnek.

5. Szakítani kell a legsürgősebben azzal a 
magyar gyakorlattal, mely a gyártmány fejlesz
tés lényegét a hagyományos szerkesztési elvek 
fenntartása mellett a forma fejlesztésében látja. 
Formatervezőinknek el kell sajátítaniok a nagy
üzemi gyártás technológiáját, s alkalmassá kell 
válniok arra, hogy az új gyártmányok tervezé

sénél a korszerű alkatrészek, és szerkezetek al
kalmazása és a gyárthatóság szem előtt tartása 
mellett jussanak el a forma továbbfejleszté
séhez.

6. Hasonlatosan a cseh bútoriparhoz, töre
kedni kell az alkatrészek méreteinek tipizálá
sára a variálhatóság céljából.

Az ülőbútorgyártásban szerzett tapasztala
tainkról külön cikkben fogunk beszámolni a Fa
ipar- következő számában.



A vetélőgyártásról
S A M U  L Á S Z L ÓA  fafeldolgozó iparban kevesen ismerik a szövőipar legfontosabb fakellékét, a vetélőt és annak gyártástechnológiáját. A z alábbi cikkben a hazai vetélőgyártás kialakításának, illetve technológiájának a folyamatát szeretném vázlatosan ismertetni.A  Textilipari Fakelléktermelő Vállalat, s így a  vetélőgyártó üzem is, lényegében a textilipar szolgáltató üzeme, és ebből kifolyólag a termelés volumenét, gyártástechnológiáját, mindenkor a közszükségletre gyártó textilipar határozza meg.A  vállalat össztermelésének jelenleg közel 50%-át a különböző típusú vetélők és azok alapanyagának, az ún. lignovitnak a gyártása tölti ki. A  vetélő (1. ábra) egy rendszerint nemesített fából készített csónak alakú test, amely a szövőgép leglényegesebb műveletét végzi.A  szövőgépen kétoldalt elhelyezett ütőkarok működése által a vetélő viszi át a fahűvelyre felcsévélt és beléje helyezett vetülékfonalat (a szövetanyag vetülékfonalát), a hosszirányú

1. ábra. Különféle vetélők

láncfonalak között. Ha figyelembe vesszük, hogy a vetélő percenként — a gép típusától függően — 60—200 nagyerősségű ütést kap (vagyis ennyiszer járja meg a szövet szélességénél hosszabb utat), akkor érzékelhetjük, hogy a vetélő faanyaga különlegesen nagy mechanikai igénybevételnek van kitéve.A  vetélő anyagában fellép:hajlító, ütőtörő, koptató és hasító igénybevétel.Ha az igénybevétel nagyságának ismeretét feltételezzük és vizsgáljuk, hogy mely fafajok bírják a szükséges igénybevételt ki, akkor az I. táblázatból láthatjuk, hogy szilárdságilag kevés hazai fafajta használható vetélőgyártásra (csak gyertyán).A  faanyaghelyzet szükségessé tette, hogy külföldről importált természetes és nemesített faanyagok (cornel, persimmon, lignoston) helyett hazai faanyagból, nemesítéssel, megfelelő szilárdságú vetélőfát állítsunk elő, amit Szőke Balázs mérnök találmánya alapján a vállalat meg is valósított.A  fanemesítés általános célja, hogy a fa fizikai és mechanikai tulajdonságait, különböző megoldásokkal — a felhasználás során jelentkező igénybevételnek megfelelően — növeljük.Az irodalmi adatok alapján az első világ-, háború utáni években foglalkoztak először a világon a vetélő faanyagának nagy nyomással való tömörítésével. Hazai viszonylatban a vetélő alapanyagául szolgáló fa nemesítése, a rostok kétirányú nagy nyomással való tömörítésével, hőkezeléssel, és részleges parafinos telítéssel történik.A  nemesítés célja a vetélőfa esetében:
1. A  fa  szilárdságának növelése. A  cm3-re jutó szilárdító sejtfalak számának növelése préselés által. A z egyes szilárdsági tulajdonságok és a térfogatsúly a tömörítés mértékével lineárisan növekszenek.2. Kopásállóság fokozása a vetélőmozgás közben fellépő nagymértékű súrlódás okozta kopás és szálkásodás kiküszöbölésére.
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I. táblázat 1

Hazai vetélő gyár
táshoz felhasználható 

fafajta

Hajlítószilárdság 
átlag kg/cm’

Hasítószilárdság 
átlag kg/cm2

Ütőhajlító 
szilárdság átlag 

mkg/cm2
Kopás Térfogat

súly

I. Természetes hazai 
fák

B ü k k ......................... 1,100 8,7 0,45 1,17 0,72

Gyertyán ................. 1,500 4  8,3 0,70 0,97 0,80

II. Természetes külföldi 
fák

Cornel ..................... 1,400 14,0 1,52 0,77 0,83

Persi non ................ 1,300 16,0 0,69 1,03 0,80

Nemesített külföldi fa L ignoston................ 2,200 21,2 1,10 0,54 1,25

IV. Nemesített hazai fa
Lignovit .................. 1,850 15,2 0,89 0,48 1,20

Sokrétű hasáb (0,7 
mm vastagságú) 1,670 — 0,50 0,71 0,90

1 Szőke Balázs : „Ipari fakellékek gyártása” című jegyzete alapján.

3. A  higroszkóposság csökkenése. Mivel a szövőüzemek állandóan kb. 75%-os magas relatív  légnedvességgel dolgoznak, így a kezeletlen fa a nedvesség-változás hatására méreteit is változtatná, ami a felhasználást károsan befolyásolná.A  lignovit üzemszerű gyártását 1952-ben kezdték el az alábbi technológiával:Először hibátlan bükk pallóból 60X60X900 mm nagyságú hasábokat szabnak, melyeknek minden anyaghibától menteseknek és egyenes szálúnak kell lenniök. Válogatás után következik a hasábok kíméletes szárítása. Szárítás után az anyagot pihentetni, ill. kondicionálni kell. Pontos hosszvágás után az anyagot autokláv- ban gőzöléssel előhevítik, majd évgyűrű-irány- nyal párhuzamosan hidegen előpréselik a fát, 52X60 mm keresztmetszetre. Ezután következik a tulajdonképpeni tömörítés, a hőpréselés. Erős acélsablonokban 300 at és 120 C° mellett, 3 óra alatt sugárirányban az anyagot 52X40 mm-re nyomják össze. Préselés után az anyag az eredeti keresztmetszetének kb. 60%-a, tehát a préseléssel, az ún.- lignovitnál 40%-os tömörítést alkalmazunk. A  hasábok higroszkopikus tulajdonságának csökkentése végett azokat autokláv- ban parafinozzuk. Méretre gyalulás utáni válogatáskor az anyagot 3 térfogatsúly-csoportba soroljuk és a kész vetélőhasábokat pihentetjük.A  jelenlegi anyagellátottság, illetve anyagminőség és technológia miatt a vetélő anyagával kapcsolatban a felhasználó textilipar részéről több kifogás merült fel.összehasonlítva a külföldi természetes és nemesített vetélőfákkal, főleg az anyag szálká- sodását, kopását és repedékenységét lehet jogosan kifogásolni. Ezek a hibák a faanyag műgyantás telítésével és az eddig alkalmazott technológia javításával kiküszöbölhetők.A  kérdés nagy jelentőségének ellenére; sem a Könnyűipari Minisztérium, sem a Faipari Kutató Intézet nem foglalkozik a lignovit minőségének javításával. Ezért kényszerültünk üzemi viszonylatban, hiányos felszereléssel, 

minden külső anyagi és technikai segítség nélkül különböző kísérleteket megkezdeni a vetélőfa minőségének javítására.A  vetélő alapanyagának a lignovitnak gyártási és technológiai problémái után a vetélő kialakításának, illetve megmunkálásának folyamatát szeretném ismertetni.A  vetélő, mint azt a bevezetőben is említettem, egy csónak alakú test, amelyen 5 részt különböztetünk meg. Ezek: az acélcsúccsal ellátott orr- és far-rész, amelyen a szálkivezető és csévetartó szerkezetek vannak elhelyezve. A  mellső és hátsó oldal ezt a két részt köti össze. A  négy rész között van a vetélő beltere, melybe a fonal kerül.A  gyártás folyamata több csoportba bontható:Az első műveletekkel a külső méreteket alakítjuk ki egyengetés, gyalulás, hosszvágás és csúcsbefúrás útján.A  fonal befogadására szolgáló belső tér kialakítása, vízszintes-, függőleges- és felső maróval történik, kb. 15 különböző marási művelettel.Ezután a fém és porcelán szerelékek elhelyezésével kapcsolatos fúrási, esztergálási, szerelési munkák következnek.A  végső műveletek: külső felületek és élek csiszolása, majd fényezése, illetve polírozása.Ezzel a technológiával az alábbi —  a felhasználó ipar technológiája által támasztott — műszaki követelményeknek kell eleget tenni.
1. Szilárdság. Mint az előbbiekben említettem, működés közben a vetélőre viszonylag nagy külső erők hatnak. Ezen erők következtében leggyakrabban vagy az acélcsúcsnál az orr, vagy a far-résznél a fa felhasad és az oldalfal elreped, vagy pedig a súrlódó felületek elkopnak.Ilyen hibalehetőségeket a vetélő méretezésénél kell elsősorban kiküszöbölni, ami a textiltechnikusok feladata, de ezen túlmenően a vetélő gyártásnál az előírt és tűrésezett méreteket mindenkor szigorúan be kell tartani, hogy a ve- télők szilárdságát fokozzuk.
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2. A  vetélök azonos összsúlyára  és a súly eloszlására a biztonságos működés végett van szükség. Ezen követelmény megvalósítása is elsősorban a vetélő méretezésének a feladata, de ezen túlmenően a gyártásnál is ügyelni kell erre. A  vetélők végén lévő csúcsoknál való felemeléskor a vetélőknek a nagyobb kopásnak kitett, és ezért vastagabb, ún. bordafelőli oldalára kell dőlni. Ezáltal van biztosítva az, hogy a nagy sebességgel mozgó vetélők biztosan feküdjenek pályájukon. Ezt egyrészt a fémcsúcsok pontos elhelyezésével, másrészt pedig a méretek betartásával lehet elérni.
3. A  főméreteknek minden azonos típusú vetélőnél azonosnak kell lenni, mivel egy szövőgépben elhasználódás után a vetélők is és a csévék is cserélődnek és ezért a kapcsolódó méreteket be kell tartani.4. A  beépített különböző cséverögzítő, szálvezető, és fonalfékező szerelékek működésének 

az azonosságát és állandóságát kell biztosítani a pontos és lelkiismeretes munkával. Fokozottabban szükségessé válik ennek a követelménynek a betartása az automata szövőgépeken felhasznált vetélőknél, mivel itt a vetélőbői kifogyott fonal cserélése teljesen automatikusan történik.5. A  vetélő higroszkóposságának csökken
tése az állandó méretek biztosítása céljából szükséges. Az alapanyag tömörítésével is csökken a fa nedvességfelvétele, melyet további olajozással, illetve felületkiképzéssel is csökkenteni lehet.6. A  vetélő megmunkálásánál egyik legfontosabb szempont, hogy a külső fa és fé m  fe lü 
letek teljesen simára legyenek kidolgozva, mivel az működés közben állandóan finom textilfonalakkal érintkezik.Általános szempont, hogy a fán éles sarkok nem lehetnek, hanem azokat meghatározott 

sugárral le kell kerekíteni. Éles sarkok esetében, a hasadásnak is nagyobb a valószínűsége,, ami eddig is nagymértékű szálszakadásokat okozott a textiliparban.A  külső felületek többszöri durva és finom csiszolással lesznek megmunkálva. Csiszolás után a vetélőket kis szalagcsiszolóra helyezett kordbársony szalagon csiszolópaszta segítségével fényezik. Ez a fényezési mód megfelelően sima felületet képez, de állandó fényt nem ad a vetélőknek.A  gyártástechnológiai folyamatok ismertetése után, a gyártás mennyiségi fejlődését szeretném röviden ismertetni.A  lignovit présüzem létesítése után 1956-ig 6 db hidraulikus préssel (2. ábra) átlagban havi 4—6000 db lignovit vetélő-hasábot gyártott.1957. év folyamán a vetélőfa szükséglet az utóbbi évek átlagához viszonyítva kb. 200%-kal emelkedett.Az alapanyagnál jelentkező többszörös igény kielégítésére, beruházás nélkül egy használaton kívüli prés vázának felhasználásával, egy nagyteljesítményű lignovit prést épített a vállalat (3. ábra).Ez a prés már modern, és a követelményeknek teljesen megfelelő, automatikus hő- és nyomás-szabályozó berendezéssel van ellátva. Ezen gép építésével, a lignovit termelését havi 14 000 db-ra sikerült növelni.A  lignovit üzem fejlesztése után a vetélő üzem termelését is az igényeknek megfelelően közel 150%-kal növelni kellett.Nehézségeket okozott, hogy az átlag 15—20 fővel dolgozó vetélőüzem gz államosítás során 5 különböző, lényegében kisipari üzemből szerveződött.A gyártás jelenlegi módszere az előző kisipari módszereken alapul. A  gyártást közgazda-

г. ábra. Régi hidraulikus előprés és hőprés
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3. ábra, V j nagyteljesítm ényű hidraulikus elöprés és hőprésságilag úgy jellemezhetnénk, hogy időnként visszatérő kis sorozatok gyártása. Ilyen viszonylag nagy darabszámú (pl. 1958-ban 180 000 db) gyártásánál ez a gyártási mód nem a leggazdaságosabb és nem lehet teljesen kihasználni a nagy sorozatgyártásból származó gazdasági előnyöket. Ez főleg a méretek sokféleségére vezethető vissza, mivel a felhasználó üzemekben nincs kellőképpen megoldva az alkatrészek és segédanyagok tipizálása, illetve szabványosítása. Ebből adódóan, minden szövőgyár egyéni típusú és különböző méretű vetélőket használ, melyeknek darabszámát még tovább csökkenti az, hogy külön jobb és bal szálkivezetésű vetélőket is gyártunk.A z üzem gépi berendezése sem teljesen megfelelő. A  kisipari üzemekből összeszedett általános faipari és speciális vetélőgyártó gépek a nagy igénybevétel és az eddigi gépápolás hiánya következtében nagyon leromlottak.Nehézségeket okoz a növekedett gyártásnál a szakmunkáshiány is. A  speciális gépek és a speciális munka magasan kvalifikált faipari gépmunkásokat kíván. A  faiparban uralkodó általános szakmunkáshiány miatt ezt a kérdést nem tudtuk kellőképpen megoldani.A  hazai és a külföldi vetélőgyártás gazda

ságosságára megbízható összehasonlító adatok jelenleg nem állnak rendelkezésünkre. Az elmúlt években a Német Demokratikus Köztársaságból kapott dokumentáció alapján mindenesetre megállapítható, hogy gazdaságosság tekintetében nem vagyunk a német vetélőgyártás színvonala alatt.1956-ban először gyártottunk Brazíliába különleges export vetélőket. Azóta kb. 15 000 db vetélőt gyártottunk le, amelyekkel eddig a rendelő cég a legteljesebb mértékben meg van elégedve. Az export vetélő gyártásnál elért minőségi és mennyiségi eredményeket a jövőben tovább szeretnénk fokozni.A  technológia leírásával ismertetni akartam egy különleges faipari cikk gyártásának a folyamatát, fejlődését és nehézségeit. A  rövid ismertetés keretében természetesen nem lehetett az egyes folyamatokat teljes részletességgel tárgyalni, csak a főbb szempontokat kívántam kiemelni.A  nehézségek említésével, az illetékes szer-. vek figyelmét szeretném felhívni, hogy tájékozódjanak a problémákról és a lehetőséghez képest annak megoldásához nyújtsanak segítséget.
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A gyufaiparról
N A G Y  S A N D 0  R

A vállalatoknál, intézményeknél, s a vezető 
szerveknél a munka nagy részét — ország
szerte — a takarékosság lehetőségei és a táv
lati iparfejlesztési célkitűzések meghatározásá
nak gondolatai töltik ki. E munka eredménye
sebbé tétele, s realitásának fokozása érdeké
ben — úgy gondolom foglalkozni kell a faipar
nak olyan területeivel is — amelyekről az el
múlt évek során semmit — vagy csak igen ke
veset hallattunk.

A magyar faipar szerteágazó tevékenysé
gének egyik ilyen jelentős területe a gyufaipar. 
Mégis, hogy oly ritkán ad életjelt magáról 
egyesületi lapunk hasábjain, annak okát nem 
az érdektelenség, hanem az e területen dolgozó 
szakemberek szerénysége okozza, valamint az, 
hogy a sok napi tennivaló mellett még eléggé 
laza a kapcsolatuk a faipari tudományos 
élettel.

A gyufagyártás technológiája faipari szem
pontból csak kezdeti fázisaiban hasonlítható 
össze más faipari tevékenységgel. A szakembe- 
i'ek részéről mégis érdeklődésre tarthat számot 
az, hogyan áll ma a gyufaipar, hogyan tölti be 
fontos, közszükségletet szolgáló feladatát, van-e 
fejlődési lehetősége. Különösen érdekli ez azo
kat, akik a faipart ma is egybetartozandó egész
nek tekintik és akik ma is, mint az elmúlt évek
ben, harcolnak a faipar széttagoltságának meg
szüntetéséért.

A gyufaipar az államosítás után, különböző 
szervezeti formákban a Könnyűipari Miniszté
riumhoz tartozott. 1956 végén újabb átszerve
zés során az Országos Erdészeti Főigazgatóság 
irányítása alá került. Említett minisztérium a 
Vegyesfaipari Igazgatóságot azon elgondolás
ból szüntette meg, hogy a gyufaipar, a Láda
gyár és a Kocsigyár — a korábbi évek tapasz
talatai alapján — zavarmentesebben működ
hetnek az alapanyagtermeléshez közvetlen kö
zel álló területen, tekintettel nagy volumenű 
faanyagfogyasztásukra.

Az átszervezés a gyufaipar szempontjából 
helyes volt, mert megszabadult a korábbi évek 
nyomasztó alapanyag-ellátási gondjaitól és ma 
már megfelelő mennyiségű és minőségű készlet 
ad biztonságot a termelésnek.

Ismerve azonban az országos faellátás 
mennyiségi és minőségi nehézségeit, valamint 
a faipari ágazatok közötti kapcsolatokat — 
amelyek a helyzet nem mindig kielégítő isme
retéből sok esetben ellentmondásokat hoznak 
felszínre —, elejét kívánom venni egy félreér
tésnek, amikor népgazdasági szinten nézve, 
magyarázattal szolgálok a gyufaipar nyers
anyagellátásában sokáig tapasztalt gondatlan
ságra.

A gyufagyártás alapanyaga fűz, kanadai, 
fekete- és szürkenyár gömbfa. Megközelítően 

Ví-ét fogyasztja el évente annak a mennyiség
nek, amelyet a bútorlapgyártás és a fűrészipar 
feldolgoz. Egyes további kategóriákat azért nem 
említek, mert a választék szerinti besorolás (pa
pír- és rostipar) csak ezután következhet, az 
alacsonyabb értékű választékok felosztásában. 
Amikor még a könnyűipar területén hadakoz
tunk a jobb ellátásért, az ütemes szállításokért 
az erdészetekkel, akkor mi sem voltunk men
tesek azon törekvéstől, |hogy lehetőleg olyan 
átmérőjű és minőségű anyagot biztosítsunk a 
gyufagyáraknak, amelynek feldolgozása jó ki
hozatalt biztosít és így „a vállalat érdekeinek“ 
is besegít. Ezt kívántuk alátámasztani egy op
timális szabvánnyal, melyet annakidején — 
igaz — komoly ellenállás ellenére, létrehoz
tunk.

Visszagondolva most, az új helyzetben 
megállapíthatjuk, hogy törekvésünk az időkö
zönként vissza-visszatérő bajok ellenére saját 
érdekeink szempontjából már akkor is ered
ményes volt — de a megoldásában mégis hibás 
volt, — mert — közvetve ugyan, de szembe 
kerültünk — a bútorlaptermelés érdekeivel, 
aminek negatív hatása — épp annakidején egy 
és ugyanazon tárcánál — a bútoriparban mu
tatkozott. A két évvel ezelőtti állapotot a bú
toripar szakemberei a bútorlap-ellátás területén 
jól ismerték. Ha ehhez viszonyítják az azóta el
telt időszakot, megállapíthatják a kétségtelen 
minőségi és mennyiségi javulást.

Az átszervezés után, már az új körülmé
nyek között, alapos elemzésnek vetettük alá a 
nyár és fűz kitermelések helyzetét, és ennek 
alapján megállapítottuk a technológiailag alá
támasztott fontossági sorrendet a felhasználás 
szempontjából:

1. bútorlapgyártás,
2. gyufaipar,
3. fűrészáru termelés,
4. papírfa ellátás, farost- és faforgácsle

mezipar.
A gyártástechnológiáknak megfelelően új ’ 

szabványokat készítettünk, melyek a rönkát
mérők és a nemesnyár rendeltetésszerű fel
használásában igen határozottak voltak. A gyu
faipari rönkszabvány kiadása mellett külön 
házi rendelkezéssel utasítottuk az erdőgazdasá- - 
gokat, hogy nemes (korai, késői és óriás) nyár 
fajtákat a gyufaipar felé 27 cm átmérőn felül 
nem szállíthatnak. 1956 nyarán hozott nyárfa 
intézkedésünk — bár látszólag hátrányos a 
gyufaiparra — az év végére és attól kezdődően 
mégis új helyzetet teremtett az ellátás tartós 
megjavulásával, melynek hatását, népgazdasági 
előnyeit ma már a bútorlapgyártás a gyufaipar 
mellett, ennek részbeni eredményeként már a 
hazai bútoripar is élvezi. Azáltal tehát, hogy 
a gyufaipar vékonyabb gömbfát dolgoz fel,
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megvalósíthatókká váltak a bútorlapgyártás mi
nőségjavító célkitűzései.

A példa is bizonyítja, — az elmúlt évek 
iparpolitikai hibáit eredményesen javíthatjuk a 
közjó érdekében, ha a szűk látókörű, lokális fel
fogás helyett a népgazdaság érdekeit tartjuk 
szem előtt. Be kell ismerni, nem könnyű ilyen 
megállapításra jutni, viszont bizonyságul szol
gálhat az, hogy számos más hasonló ügy rende
zése válna lehetségessé, ha a kérdések megítélé
sében ez a felfogás válna uralkodóvá az egész 
faiparban.

A gyufaipar termelési volumene ma mái 
minden lakosra évi 45 doboz gyufát biztosít, 
ami az államosítástól számítva — azt 100%-nak 
véve — 74%-kal többet jelent. Tehát az ellátás 
bőséges, melyhez hozzájárul még a bőséges ke
reskedelmi készlet is. Ez a helyzet azonban 
szinte már veszélyes a gyufaipar érdekeire. 
Miért? A Belkereskedelmi Minisztérium féléves 
készletalakulásai világosan mutatják, hogy a 
fogyasztás egyre csökken. A csökkenés okait 
vizsgálva először arra a megállapításra jutot
tunk, hogy azt az ellenforradalom utáni gyufa- 
behozatal okozza, melyet a belkereskedelem — 
szerintünk meggondolatlanul — a vásárlási láz 
levezetésére importált. Azonban egy félév alatt 
rájöttünk arra, hogy a készletszaporodásnak 
más alapvető oka van, mégpedig többek között 
az, hogy a felszabadulás óta mintegy 1178 falut 
villamosítottunk, ez átlag 1000 ház, legalább 
5000 petróleumlámpa falvanként, vagyis meg
állapíthatjuk azt, hogy a petróleumlámpa hasz
nálata — mely ilyen értelemben a tőkés földes
úri Magyarország szimbóluma volt — egyre 
nagyobb mértékben szűnik meg, s ezzel együtt 
a gyufaigények is hasonló- ütemű csökkenést 
mutatnak. Ez már egy új Magyarország jelzése, 
melyet a gyufa helyzetéből is lemérhetünk. A 
csökkenésnek ezenkívül egyéb okai is vannak 
— melyek jelentéktelenebbek —, azonban ezek
kel, mint megváltozott körülményekkel a gyu
faipar szempontjából számolnunk kell, mert 
nagyban meghatározzák fejlesztési lehetőségeit 
is. A gyufaipar fejlesztése ugyanis szükségsze
rűség — annak ellenére, hogy a jelenleg mű
ködő gépei még legalább 25 évig nyugodtan 
dolgozhatnak a jelenlegi színvonalon egy olyan 
jól szervezett és jól működő TMK-val, mint 
amellyel a gyufaipar rendelkezik és amelytől az 
előrelátás és alaposság tekintetében más válla
latok is sokat tanulhatnak. A fejlesztésnek je
lenleg két gazdasági iránya látszik lehetsé
gesnek:

1. belföldi választékbővítés, minőségja
vítás,

2. export tevékenység fokozása.
A választékbővítés területén mái- megtet

tük a kezdeti lépést azzal, hogy ez év április 
30-án a Budafokon meginduló kis szalag újra 
fogja gyártani a múltból ismert és kedvelt la
pos „szalon “-gyufát, melyet egyelőre csak ide-

1. ábra

genforgalmi reprezentációs vállalatok fognak 
forgalmazni. A sikere — mert ettől függ — a 
kecskeméti üzem teljes ráállását vonhatja 
maga után és ez esetben nemcsak belső, széle- 
sebbkörű fogyasztásra bocsáthatjuk, hanem ki
elégíthetjük az ezzel a cikkel szemben jelentkező 
jelentősebb mennyiségű export igényeket is.

A fejlesztés kérdéséhez tartozik még a 
„címke“ ügy is, mert jelenleg használt címkéink 
nem szépek, összehasonlítva azokat a külföldi 
eredményekkel, igen szegényesnek ítélhetjük. 
Nyugodtan mondhatjuk, hogy a világ legkisebb 
reklám-plakátjaihoz viszonyítva művészietlen 
és propagandisztikus szempontból sem célirá
nyos a mienk. A címke kérdés megoldásánál 
feltétlenül figyelembe kell venni azt, hogy a 
címkegyűjtés világmozgalom, mely hazánk és 
a gyufaipar üzenetét viszi a külföldi gyűjtők 
felé és fordítva, legyen az akár propagandiszti
kus, akár reklám jellegű.

A mihőségjavítás terén helyre kell hoz
nunk mindazt, amit ezzel kapcsolatban a múlt
ban elkövettünk. A legjobb lehetőséget az adja, 
hogy a hámozási nyárhenger, mely a gyufaipar
nál keletkezik 1959-től teljes egészében felhasz
nálásra kerülhet a farostlemeziparban. így már 
nem lesz olyan szükségszerű a 6—8 cm-es ma
radék henger (valoni) elérése, mert a vissza
maradó henger, vastagságától függetlenül tel
jes értékű alapanyagként használható fel fa
rostlemezgyártás céljaira és ezzel a gyufaipar 
mentesülhet ennek a minőségrontó anyagnak, 
illetve eseléknek feldolgozása alól. Ez a lehe
tőség a fafelhasználás implex, tehát ésszerűbb 
feldolgozási módszerét jelenti, mely nemcsak a 
gyufaiparban érvényes.

Export tevékenységünk hullámzó volt az 
elmúlt években és a jövőben is az lesz. Előfel
tételei — ami a gyártást illeti — adva vannak. 
Rendelkezünk hagyományos piaccal, hosszú 
időre visszanyúló exportgyártási tapasztalattal, 
vannak hozzáértő dolgozóink és műszaki veze
tőink, akik már számtalan esetben kiérdemel
ték a külföldi vásáriók elismerését. Ezt igazolja 
az a sok dicsérő levél, amit kereskedelmi part-
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nerek a külkereskedelem felé és az OEF-hez 
küldenek. A legutóbbi években export tevé
kenységünk károsan alacsony volt és ezt nem 
a piaci helyzet okozta, hanem az, hogy annak
idején valóban használtunk fel olyan nyár- 
gömbfát export tevékenységre, mely bútorlap
takarónak is megfelelt. Ugyanakkor e célra 
exota faféleséget (okúmét és limbát) importál
tunk, aminek magas ára természetesen vissza
hatott a gyufa-export gazdaságosságára. Ennek 
volt köszönhető, hogy külkereskedelmünk és az 
ipar sem szorgalmazta a piacbővítést. Megoldást 
nyert ez a kérdés, amikor élesen elhatároltuk a 
nyár-rönk felhasználásában a dimenziót —, 
amelyhez most már hozzájön erdőgazdaságaink 
jó munkájából adódóan az is —, hogy a felsza
badulás utáni nyártelepítések egyre bővebben 
adják a 18—24 cm-es anyagot. Ez a jó minőségű 
anyag ugyanis egyre bővülő bázist jelent a gyu- 
faipamak és egyéb lágy faféleséget felhasználó 
más iparágaknak is. Budafokon ma ismét ex
port termelés folyik és átérezve a deviza-helyze
tet és a népgazdaság érdekeit, a dolgozók és a 
vezetők „a régi jó hírnév kötelez“ alapon igye
keznek minél jobb eredményéket elérni.

A fentiek előrebocsátása után kerüljünk 
most közelebb az üzemhez, bár biztosan azt gon
dolják e sorok olvasása közben gyufagyári kol
légáim, „ehhez mi jobban értünk, majd erről mi 
írunk!?“ Én ebbe előre is beleegyezek, s mara
dok a tájékoztatás vonalán, teret hagyva a hoz
zászólás lehetőségének. Budafokon, Kecskemé
ten és Szegeden minden egyes beérkező gömb
fa — függetlenül az erdőgazdaságok konszigná
cióinak tételességétől — darabonként egyedi fel
mérésre kerül, és ezenkívül az erdőgazdaságok 
osztályozásai is ellenőrizve lesznek, mert ennek 
pénzügyi kihatása egyáltalán nem közömbös а 
gyufaipar alaprentabilitása szempontjából. E 
művelet után minden egyes rönk törzsszámot 
kap, ami az anyagkönyvelést, nyilvántartást 
megkönnyíti. Ez a gyufaipari jó szokás rendezte 
az erdőgazdaságokkal való viszony kérdését is, 
mert elejét veszi annak, hogy az erdőgazdaságok 
dolgozói egyre-másra való szállítással, vagy fel

minősítéssel kísérletezzenek, arra viszont az ipar 
térmesterei féltékenyen vigyáznak, hogy amit 
ők állítanak, annak legyen is alapja. Az elmúlt 
két év azt bizonyítja, hogy lehet jól és haszno
san együttműködni többszáz kilométer távol
ságról is.

Anyagtakarékosság vonalán a gyufaipai’ 
jelentős eredményt ért el, mert az ezer dobozra 
eső fajlagos anyagfelhasználás a felszabadulás 
óta 0,0387 m3-ről 1957-ben 0,0274 m’-re csök
kent. A két szám közti különbség évi 5000 m3 
megtakarítást jelent. Ha viszont alapos vizsgálat 
alá vesszük a gyufát, könnyen arra a megállapí
tásra juthat bárki, hogy jobb minőség mellett 
kevesebb eredmény még jobban fejezné ki a szo
cialista ipart. Ebben a felfogásban sok az igaz
ság, mert az 5000 m3-ben bennefoglaltatik a 
tényszámra való tervezés 5—6 éves módszere is. 
Természetesen prémiumfeltétel is van a világon 
— bár a gyufaiparban az összehasonlító terme
lés 100%-os volta miatt itt nehezebb a feltételek 
teljesítése —, mégis itt is maximális kihozatalra 
törekedtek, aminek minőségi kihatásait a közel
jövőben újra vizsgálat tárgyává kell tennünk. 
Ugyanis faszegénységünk ellenére az anyagtaka
rékosság ésszerű határát a minőségre való tekin
tettel újra kell meghatároznunk a gyufaipar
ban. Amit most az anyag felhasználásával és 
gazdaságosságával kapcsolatban említettem, ez 
csak az anyag tervezésére vonatkozik, tehát más 
tervfejezetek túlteljesítésére nem vonatkozhat 
—, azok ésszerű feszítésével, mint a múltban, 
most is egyetértek. A faanyag-kérdéssel szemben 
viszont van egy másik anyagfajta, amelynél mu
tatkozó anyagmegtakarítással, nemcsak hogy 
csökkent a fajlagos felhasználás és költség, ha
nem a gyufa pirotechnikai készsége is jelentő
sen megjavult. Nevezetesen a népi demokratikus 
és nyugati gyártmányokkal összehasonlítva, kü
lönösebb hozzáértés nélkül is megállapítható a 
magyar gyufa kiválósága, pedig az ezer dobozra 
eső 1,1 kg-os vegyi szárazmassza-súly 0,76 kg-ra 
csökkent. Az előzők mellett a tűzbiztonság oly 
mértékben emelkedett, hogy évek óta nem for
dult elő gyártásközi tűz. melyet lengyel bará
taink nálunk jártakor hitetlenkedve fogadtak 
és keresték a tűzvédelmi berendezést a mártó
gépeken, mely nálunk feleslegessé vált — azzal 
egyidejűleg —, hogy közben a gyufa gyújtó
készsége megjavult. A példából is látható, hogy 
a gyufaipar központi anyagvizsgáló laborató
riuma nemcsak a kötelező feladatát végzi — 
anyagvizsgálás, vegyikonyha irányítás—, hanem 
jelentős újításaival, ésszerűsítéseivel járul hozzá 
a magyar gyufaipar nemzetközileg is megbecsült 
eredményeihez.

A termelékenység-emelkedés vonalán szin
tén igen jó eredményekről számolhatunk be, 
mert míg 1938-ban egy dolgozóra eső évi terme
lés 434 ezer doboz volt, addig ez az eredmény 
1957-re 725 ezer dobozt ért el.

A dolgozók ésszerű, szocializmust építő 
munkája mellett nagyban hozzájárult az ered
mények eléréséhez a gyufaipar műszaki veze-
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tése. Főképpen ennek köszönhetjük, hogy olyan 
munkakörülményeket tudtunk szociális beren
dezésekben és munkafeltételekben teremteni a 
gyufaiparban, hogy ott szinte ismeretlen foga
lom a munkásvándorlás, hogy minden üzemünk 

tiszta és higiénikus, hogy a gyufaiparban egész 
családok dolgoznak, akik szeretik és ragaszkod
nak üzemükhöz, mely végeredményben feltétele 
az eddig elért eredményeknek és biztonságot ad 
a jövő tekintetében is.















A fűrész- és lemezipari dolgozók utánpótlásának kérdései
W É В E R J Ó Z S E F

1953. évben a fűrész- és lemezipart irányító 
szervek — miután ezen iparág az erdőgazdaság
gal egy főhatóság alá került — felmérték és 
megállapították, hogy ez az iparág sem nélkü
lözheti a magyar ipar egyéb ágaiban megindult 
fejlődést. Elmaradottságát fel kell számolni a 
magyar erdők évi fahozamának gazdaságos fel
dolgozása érdekében.

Egy iparág fejlesztésének módja: gépi be
rendezéseinek tökéletesítése, elavult, lehasznált 
anyagában fáradt gépeinek modern, korszerű 
gépekkel való kicserélése, termelékenység növe
lése érdekében automatizálás, és a testi munka
erőt igénylő munkafolyamatok mechanizálása, 
az alapanyag szélesebbkörű felhasználására, új 
gyártmányok bevezetése stb.

Ha megvizsgáljuk, hogy a fenti célok érdé
kében a fűrész- és lemezipar vonalán milyen fej
lődés történt, megállapíthatjuk, hogy ha nem is 
olyan mértékben, mint a környező demokratikus 
államokban, de Í945—1953-ig terjedő évekhez 
viszonyítva, ha vontatottan is, de történtek 
egészséges és a népgazdaság érdekében hasznos 
lépések. A teljesen korszerűtlen és gazdaságtala
nul termelő üzemek egész sora került leállításra. 
Sok üzemben áttértek az energiagazdálkodás 
gazdaságosabb módjára, az elektromos áram fel
használásával biztosított egyedi energiaforrásra. 
A működő üzemek gépi berendezéseinek fejlesz
tését, vagy korszerűsítéssel, vagy teljesen új gé
pek beszerzésével részben folyamatba helyez
ték, sőt új iparágak létesítése is folyamatban van 
a forgács- és farostüzemek építésével. Több 
üzem korszerűsítésének tervezése is megkez
dődött.

Minden fejlesztési költség akkor amortizá
lódik a népgazdaság számára, amikor az elmé
letileg kidolgozott fejlesztésre bevezetett, beépí
tett berendezések, technológiai változtatások a 
tervezetnek megfelelően kerülnek kivitelezésre 
és a tervezetnek megfelelően üzemeltethetők.

Minél fejlettebbé válik egy iparág, annál 
nagyobb a gépesítés foka, és minél nagyobb a 
gépesítési fok, annál nagyobb alapvető szaktu
dást igényel mindazoktól, akikre ezen gépi be
rendezések üzemeltetése rá van bízva.

Ha egy iparág a műszaki fejlődéssel egy idő
ben elmulasztja a megfelelő szakképesített irá
nyító és végrehajtó munkaerők biztosítását, 
hármas kár keletkezik a népgazdaság számára. 
A fejlődési fok elmarad a tervezettől, a fejlet
tebb műszaki berendezések idő előtt használha
tatlanná válnak, és nem utolsó sorban a gépi 
berendezéseket kezelők, szakképesítés nélküli 
dolgozók baleseti veszélye jelentősen emelkedni 
fog.

Amint már említettem a fűrész- és lemez
iparban a műszaki fejlődés megindult. Vizsgál
juk meg, hogy a fejlődés másik alapfeltétele, a 
fejlődés végrehajtását biztosító szakképzett 
munkaerők úgy az irányító, mint a végrehajtás 
vonalán rendelkezésre állnak-e, vagy történtek-e 
intézkedések, s ha igen, milyen eredménnyel a 
szakképzett munkaerők biztosítására.

Az Erdőgazdaság és Faipar 1957. októberi 
számában egy cikk jelent meg, melyben Avar 
Károly a Hárosi Falemezművek igazgatója nyi
latkozatában foglalkozik ezzel a kérdéssel, és 
jogosan bírálja ezen a téren a fűrész- és lemez
ipar teljes lemaradását, és valljuk meg őszintén,
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a kapkodást és határozatlanságot, mely az el
múlt években a szakkáderek biztosítása vonalán 
történt.

Az Erdőmérnöki Főiskolán egy ideig folyt 
ipari mérnökképzés. Azután ezt megszüntették. 
Párhuzamosan a Műegyetem Faipari mérnök
képző tagozatán is képeztek esti tagozaton fa
ipari mérnököket. Ezen tagozat felszámolása tu
domásom szerint folyamatban van. 1957. évben 
vettek fel I. évre faipari mérnökhallgatókat az 
Erdőmérnöki Főiskolára, és ma még semmi biz
tosíték sem látszik, hogy 5 év múltán faipari 
mérnökök lesznek-e.

Az Erdőgazdasági Technikumban a közép
káderek biztosítására folyt talán két évig ipari 
tagozatú oktatás, azután megszüntették. Tudo
másom szerint jelenleg a fűrész- és lemezipar 
számára középkáderképzés sehol sem folyik.

Évről évre napvilágot látnak rendelkezések, 
hogy a vállalatoknál, művezetői tanfolyamot és 
továbbképzéseket kell tartani. Egy pár sorban 
ezen rendelkezések egyike-másika tájékoztatót 
is ad, hogy a tanfolyamok anyaga mi legyen. 
Azonban sem a tanfolyamok megtartását, sem a 
leadott anyagokat, valamint a tanfolyamok ered
ményességét, vagy eredménytelenségét senki 
nem ellenőrizte. Ha valaki a tanfolyamot elvé
gezte, az számára nem jelentett különösebb 
előnyt, vagy hátrányt, így érthető, hogy a dol
gozók nagy százalékban lemorzsolódtak.

Még szomorúbb a helyzet a gépkezelők vo
nalán. Vállalati kezdeményezésekből voltak tan
folyamok, azonban eredményességével egyik 
sem dicsekedhet. Mint a korábbiakban hivatko
zott cikkből is tudomást szerezhettünk, minden 
kérés és sürgetés ellenére a fűrész- és lemez
ipari tanulóképzés csak a javaslat és terv stá
diumáig jutott.

Felvetődhet a kérdés, hogy vajon a fentiek 
ellenére hogyan biztosította az ipar az elmúlt 12 
évben káderszükségletét és ha biztosította, miért 
van szükség a kérdéssel foglalkozni.

Voltak és még akadnak a fűrész- és lemez
iparban a felszabadulás előtti időből irányító, 
művezető és régi szakmunkás dolgozók, akik 
hosszú éveken át szerzett gyakorlati tapasztala
taik alapján váltak képessé arra, hogy ezen ipar
ágban jó munkát végezzenek. A hosszú évek 
alatt eltöltött idő érlelte meg bennük a szak
mai szeretetet. Valljuk be azt is, hogy sok eset
ben szamai szeretet kellett ahhoz, hogy ezen 
dolgozók főleg a gépmunkások és művezetők az 
iparágban maradjanak, mert az elmúlt évek bé
rezési rendszerében számtalanszor előfordult, 
hogy a szakmunkát nem igénylő rönktéri, vagy 
készárutéri segédmunkás fizetése jóval nagyobb 
volt, mint a gépmunkásé, vagy az őt irányító 
művezetőé. De az sem lehetett közömbös, hogy 
más iparágak, melyek alapanyagként faipari 
termékeket is felhasználtak, nagyobb keresettel 
és jobb, kulturáltabb munkaviszonyokkal csá
bították el a szakmától a képzett faipari munká
sokat.

Ezzel a szakmai szeretettel vértezett dolgo

zók száma évről évre csökken, kiöregedés, elha
lálozás folytán. Az üzemek gépi berendezéseinek 
mechanizáltsági foka, technológiai fejlődése 
mind magasabb műszaki alapképzettségi köve
telményeket támaszt a gépmunkásokkal, műve
zetőkkel és irányító dolgozókkal szemben, és 
így mind kevesebb azoknak a száma, kik a fű
rész- és lemeziparban a szakmai fejlődés ütemé
nek megfelelő teljes értékű végrehajtókká tud
nak válni. Ha ma leül valaki egy fűrész- és le
mezipari vállalat igazgatójával, könnyen meg
tudhatja mit jelent számára, ha egy körfűré- 
szese vagy hámozógép kezelője, egy keretfűré- 
szese, vagy művezetője stb. váratlanul kiesik 
munkájából. Utánpótlás nincs. Szakmailag kép
zetlen, szükség és félmegoldások özönével talál
kozunk valamennyi vállalatnál, melynek követ
keztében a termelékenység csökkenésében, a 
munkagépek idő előtti lehasználtságában látja 
kárát népgazdaságunk.

Az irányítási feladatok biztosítására kétség
telen történtek lépések a múltban. Jó pár fiatal 
mérnök került az iparágak vállalataihoz. Szo
morú képet ad azonban az, ki vizsgálat tárgyává 
próbálja tenni, hogy az iparágakhoz került mér
nökök hány százaléka dolgozott egy és ugyan
azon munkakörben legalább egy évig. Még szo
morúbb a helyzet, ha azt vizsgáljuk, hogy ezen 
fiatal szakképesítéssel bíró emberek hány száza
léka maradt az iparban, vagy az iparági munka 
végrehajtási területén.

Érdemes és szükséges a jövő szakkádereinek 
biztosítása érdekében ezen fluktuáció okaival is 
foglalkozni. A hiba egyik forrása, hogy a fiatal 
ipari mérnökeink túlzott igényekkel léptek fel, 
megkülönböztetett bánásmódot igényeltek és fe
lelősségteljes beosztásokat ellátó dolgozók jöve
delmét várták sok esetben, mikor az iparághoz 
kerültek. A vállalatok kötött bér és létszámgaz
dálkodása mellett két út állt előttük. Vagy fele
lősségteljes felsőbb irányító beosztást kaptak, 
ahol a gyakorlati tapasztalatlanság miatt, a hoz
zájuk fűzött reményeket nem tudták beváltani, 
és sok esetben súlyos kudarccal voltak kényte
lenek helyüket elhagyni. Vagy segédművezetői 
beosztásba kerültek, ahol fejlődési lehetőségük 
egyáltalában nem, vagy helytelen irányban volt 
biztosítva és ebben képesítésük lebecsülését 
látva, kedvüket szegetten hagyták el az iparágat.

Az iparág jelenlegi művezető dolgozói nagy 
százalékban a felszabadulás után lettek műve
zetők, vagy dolgozó társaik megbecsülése, vagy 
szorgalmas, lelkiismeretes munkájuk biztosí
totta számukra a művezetői beosztást, anélkül, 
hogy valaki alapvető szakmai ismeretet megkö
vetelt volna tőlük. Hány esetben találkozunk 
olyan jelenséggel művezetőink részéről pl., hogy 
a gondjaira bízott keretfűrészes rosszul vág. A 
rábízott keretfűrész rendellenes zörejjel fűré
szel, a körfűrész mellett dolgozó munkája a kör
fűrész köszörülési hibája, vagy egyéb gépi hiba 
folytán nehéz, vagy rossz, a művezető képtelen 
megállapítani a hiba okát, képtelen és nem is 
lehet elvárni tőle, hogy a felügyeletére bízott
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dolgozó társán szakmailag segítsen. Természetes 
következmény, hogy az ilyen művezetőnek dol
gozó társai előtti tekintélye minimális, hogy a 
munkafegyelem betartása a balesetelhárítási 
feladatok terén leküzdhetetlen akadályokkal áll 
szemben. Nem kívánom részletezni, hogy milyen 
nehézséget okoz ilyen feltételek mellett egy 
technikai, vagy technológiai fejlettebb forma 
bevezetése, meghonosítása és állandósítása egy 
üzemben.

Amint a fentiekből látható, a fennálló prob
léma súlyos, és ha fejleszteni kívánjuk ipar
águnkat, a kérdések megoldása halaszthatatlan.

A Faipari Tudományos Egyesület tagjai kü
lönböző szakbizottságokban komoly munkát fej
tenek ki az iparági problémák megoldására, az 
iparág fejlesztésének elősegítésére. Helyesnek 
látnám, ha a fűrész- és lemez- és ezzel kapcso
latos iparágakban dolgozók szakmai színvonalá
nak biztosítására vonatkozó rendszer és teendők 
kidolgozására bizottság alakulna, melynek fel
adata, programja és célkitűzései az alábbiak le
hetnek:

1. Iparitanulóképzés
Dolgozza ki a bizottság úgy az elsődleges, 

mint az alapanyagot feldolgozó iparágak terüle
tén, hogy melyek azok a munkaterületek, ahol 
jelenleg szakmai képesítéshez való kötöttségek 
nélkül dolgozzák fel a faanyagot, faválasztéko
kat. Foglaljon állást, hogy melyek azok a mun
katerületek, melyek ellátására szakképesítés 
szükséges. Határozza meg az évente átlagosan 
szükséges faipari szakmunkás utánpótlás létszá
mát és minisztériumonként elkülönítve készít
sen javaslatot a Munkaügyi Minisztérium ré
szére, faipari iparitanuló tagozat létrehozására. 
Szükségesnek látnám, hogy ezen bizottság az 
iparitanulóképzés tananyagának tematikáját is 
kidolgozza.

2. Szakmunkásképzés
Ma már alig van iparág, ahol a szakmunkás 

bért élvezőknek, szakmai gyakorlati idő és meg
határozott, a legtöbb szakmában könyv alakban 
is megjelent, gyakorlati és elméleti tananyagból 
vizsgát ne kellene tenni, képesítést ne kellene 
szerezni. Szükséges tehát, hogy a bizottság az 1. 
pontban már javasolt és szakképesítéshez kötött 
munkahelyekre a fűrész- és lemeziparban kidol
gozza a szakképesítés tananyagának tematikáját, 
javaslatot készítsen az Országos Erdészeti Fő
igazgatósághoz, a tematika alapján a szakmun
kás képesítés anyagának részletes megírására, 
könyv alakban való kiadására. Végül tervet kell 
kidolgozni, hogy a szakmunkás munkahelyek 
egy meghatározott idő után csak képesítéssel 
tölthetők be, vagy ha képesítés nélküli dolgozó 
látja el a feladatot, meghatározott alacsonyabb 
bérkategóriával legyen bérezhető. Szükséges, 
hogy a bizottság foglalkozzék a képesített szak
munkások megtartása és helyhezkötése érdeké
ben a fűrész- és lemeziparban a helyes bérará
nyok kialakításának kérdésével is.

3. Művezetőképzés
Művezetői utánpótlás biztosítására a bizott

ság határozza meg azt az iskolatípust, ahol a fű
rész- és lemezipar számára a művezetőképzés 
kell, hogy folyjon. (Lehet a Faipari Technikum, 
vagy az Erdőgazdasági Technikum keretében ki
képezni véleményem szerint az iparág számára 
a művezetőket.) Dolgozza ki a bizottság ezen is
kolák tananyagának tematikáját és tegyen ja
vaslatot az illetékes oktatási szervek felé az ok
tatás beindítására.

A jelenleg művezetői teendőket képesítés 
nélkül ellátók részére dolgozná ki a bizottság a 
szakképesítés megszerzésének tervezetét, vagy 
levelező hallgatói formában a beindítandó isko
latípusnál, vagy külön erre a célra elkészített 
tananyag alapján. El tudok képzelni olyan meg
oldást is, hogy bizonyos meghatározott alapkép
zettséggel (érettségi, vagy technikumi végzett
ség), meghatározott gyakorlati idő után, megha
tározott tananyagból való képességi vizsgával 
biztosítsuk a fűrész- és lemezipar művezető 
munkaköreinek betöltését.

4. Faipari mérnökképzés
Végül foglalkozzék a bizottság a felső irá

nyítást ellátó mérnöki képesítéshez kötendő 
munkaterületek utánpótlásának kérdésével. El
sősorban a Faipari Tudományos Egyesület tagjai 
előtt áll világosan, hogy milyen súlyos és évről 
évre problémákat okozó kérdés népgazdasá
gunknak a szükséges faalapanyaggal való ellá
tásának biztosítása.

A Faipari Tudományos Egyesület tagjai előtt 
az is ismert, hogy a nehezen biztosított alap
anyagok felhasználásában mennyi a hiányosság, 
mennyi a megoldandó kérdés, mennyi a kikü
szöbölendő hiba. A kérdésnek megoldása nem 
képzelhető el jól felkészült képesítéssel bíró fa
ipari mérnökök nélkül.

A Bizottságnak tehát féladata kell hogy le
gyen, mérje fel, melyek azok a területek, ipar
ágak, melyek fával, mint alapanyaggal foglal
koznak. Állapítsa meg, nyilvánítson véleményt, 
hogy a fafelhasználó területeken melyek azok a 
munkahelyek, ahol a népgazdaság számára kifi
zetendő és szükséges, hogy azokat mérnöki ké
pesítésű, jól felkészült dolgozók töltsék be (pl. 
helyesnek vélném, hogy egy háromkeretes fű
részüzem csarnoki művezetői teendőinek ellátá
sát mérnöki képesítéshez kössük). A fenti elvek 
rögzítése után megállapítható, hogy mennyi az a 
faipari mérnök létszámszükséglet, melyről felső 
oktatás formájában évről évre gondoskodni kell.

Amint már említettem, az 1957/1958-as év
ben a Soproni Erdőmérnöki Főiskolán már vet
tek fel I. évfolyamra faipari mérnökhallgató
kat. A kérdés azonban nem megoldott. A főis
kola jelenlegi tanszékei szűkreszabott keretek 
mellett a feladatok megoldására nem képesek 
Szükséges, hogy a Faipari Tudományos Egyesü-
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let a maga súlyával támogassa a Főiskola helyes 
kezdeményezését, nyújtson segítséget akár a te
matika kidolgozásában, akár a megfelelő irá
nyító szerveknél javaslatok formájában a faipari 
mérnökképzés időben való biztosítása érdeké
ben.

Tisztában vágj'ok azzal, hogy javaslataim 

nem teljesek, lehet, hogy elgondolásaim egyes 
kérdései vitathatók.

Véleményem szerint a Faipari Tudományos 
Egyesületnek a szakmai színvonal emelése is 
célja, így ha a faipar ezen égető és most már ha
laszthatatlan kérdését írásommal csak egy lépés
sel is előbbre vittem, úgy célomat elértem.
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