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Az Országos Erdészeti Főigazgatóság irányítása alatt álló 
faipar helyzete és feladatai

S T R О В L K Á L M Á N

Az Országos Erdészeti Főigazgatóság ipar
vállalatainak dolgozói 1958. esztendőben igen 
komoly erőfeszítéseket tettek a párt- és kor
mányhatározatok végrehajtása érdekében. En
nek a komoly erőfeszítésnek volt az eredménye 
az, hogy az iparvállalatok éves tervüket 107,7%- 
ra teljesítették. Ezen belül a vállalataink a kö
vetkezőképpen oldották meg az elmúlt év fela
datát :

Budapesti Fűrészek 106,8%
Délmagyarországi Fűrészek 112,3%
Északmagyarországi Fűrészek 100,3%
Nyugatmagyarországi Fűrészek 109,5%
Furnér- és Lemezművek 111,0%
Hárosi Falemezművek 114,1%
Szegedi Falemezgyár 106,2%
Gyufaipari Vállalat 106,3%
Ládaipari Vállalat 105,3%
Szentendrei Kocsigyár 104,1 %
Erdőkémia Vállalat 121,0%
Ez az elemzés azért fontos, mert ebből lát

hatjuk, hogy az iparvállalataink képesek voltak 
az 1958. éves tervfeladatot megoldani és így tel
jes realitással bírt az a célkitűzés, hogy 1959- 
ben nagyobb legyen vállalataink tervfeladata, 
mint az előző esztendőben volt. E felemelt terv 
mellett azonban maradéktalanul megmaradtunk 
a realitás bázisán s vállalataink terveit csak oly 
mértékben emeltük, ahogy azt a műszaki adott
ságok megengedték. Ahhoz azonban, hogy a fel
adatokat részletesen elemezzük, még szükséges, 
hogy a vállalataink tervteljesítése általános 
számain belül nézzük meg, hogy iparunk, hogy 
teljesítette a kiemelt cikkek termelését, mennyi
ben szolgálta népgazdaságunk számára oly fon
tos gazdaságosságot.

Az ipar a lombosfűrészáru termelési felada
tát 103,9%, gőzölt bükk fűrészáru tervét 103,2%- 
ra, talpfa termelési feladatát 103%-ra, furnér 
tervét 115,8%-ra, ládatervét 102,4%-ra, gyufa
tervét 100,2%-ra, fenyőfűrészáru termelését 

111,3%-ra, dongatermelési feladatát 100,8%-ra, 
enyvezett lemez tervét 104,3%-ra és bútorlap 
feladatát 108,5%-ra teljesítette. Ezek szerint 
az ipar minden kiemelt cikk termelését éves 
szinten képes volt teljesíteni. A kiemelt cikkek 
teljesítése mellett a fejlődés vonalát jelenti az 
a tény, hogy a munkaigényesebb cikkek terme
lése maradéktalanul teljesítve lett. így reális ki
jelölni 1959-re fővonalként az ipar feladatát 
úgy, hogy e munkaigényes cikkek feladata 
1959-ben nagyobb legyen, mint 1958-ban volt s 
ennek következtében segítsük elő népgazdasá
gunk más területén is a jobb munkát. így pél
dául az ipar 1958-as sörös-boros donga tervfela
data 8300 m3 volt, az 1959-es tervfeladatot már 
10 800 m3-ben tudtuk megállapítani. A parkett- 
fríz termelés területén az 1958. éves feladata 
18 000 m3 volt, ezt 1959-ben 24 000 m3-ben irá
nyoztuk elő.

Vállalataink a gazdaságosság területén is ér
tek el eredményeket, mert az iparág az alap
rentabilitás tervfeladatát nemcsak megoldotta, 
hanem 26 millió forinttal túl is teljesítette. En
nek következtében vállalataink dolgozói jelen
tős nyereségrészesedésben részesülnek 1958. éves 
munkájuk eredményeképpen. A Hárosi Fale
mezművek és a Szentendrei Kocsigyár dolgozói 
a nyereségrészesedés területén a legmagasabb 
részesedést, 24 napi munkának megfelelő össze
get kapnak. Az alaprentabilitási terv túlteljesí
tésében megmutatkozik az ipar eredményes 
munkája, az anyagtakarékosság, az önköltség
csökkentés, a hulladékfeldolgozás fokozása, a 
gépek és berendezések jobb kihasználása vo
nalán.

Az ipar 1958. éves eredményének elérésé
ben komoly segítséget adott a magyar erdőgaz
dálkodás azzal, hogy ütemesen biztosította ipar
vállalatainknak a termeléshez szükséges alap
anyagot és így lehetővé vált a folyamatos 
munka biztosítása is. Az erdőgazdaságok és a fa
ipari vállalatok kooperációjának eredményeként
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az elmúlt esztendőben a 'lemezipar állandóan el volt látva hazai nyersanyaggal, sőt az új esztendő első napjaiban is mód volt hazai anyaggal zavartalanul termelni. A  friss anyag időben érkezett meg lemezgyárainkba és bár 1959 január és február hónapjai a rönkök leszállítása szempontjából nem voltak kedvezőek — a rendkívüli időjárás miatt — biztosak vagyunk abban, hogy az 1958-ban elért eredmények a folyó évben túltel jesíthetők lesznek.Az elmúlt esztendőben előrelépést jelentett a 'lombosfűrészáru készletek feltöltése, amit a felhasználó iparágak évek óta igényeltek. Iparvállalatainknál 21 000 m3 anyag lett máglyázva 1958-ban és ez biztosítja, hogy a jövőben száraz készletek álljanak a továbbiéi dolgozók rendelkezésére.Amellett, hogy az ipar eredményei az elmúlt esztendőben figyelemre méltóak voltak, van néhány olyan kérdés, amelyet, ha megoldunk, akkor biztosítva van az ipar- számára a további előrehaladás.Ezek a következők:A z ipar minőségi munkájának tovább javítása. Az elmúlt esztendőben fűrészipari vállalatainknál rátértek az anyagok előrajzo'lás útján való manipulálására és ez előrehaladás volt az elmúlt időszakkal szemben. Azonban e technológiának az alkalmazása még nem tökéletes. Vállalatainknak a folyó évben e technológiát maradéktalanul kell alkalmazni, mert az elmúlt esztendő gazdaságossági vizsgálata azt mutatta, hogy azoknál a vállalatoknál volt nagyobb gazdasági eredmény, ahol előrajzolással is segítették a minőségi termelést. Ugyancsak meg kell javítani a minőségi termelés érdekében a pontos vágástechnológia alkalmazásának feltételeit. Nem szabad előfordulni, hogy a fűrészáru egyenlőtlen vastagságú legyen, hogy a fűrészárufelületek hullámosak legyenek és a vágásfelület ne legyen sima a helytelen terpesztés következtében. A  pontosabb vágástechnológia alkalmazását elősegítik a hidraulikus pengefeszítők, amelyekből néhány darabot már kapott az ipar. 1959-ben újabb hidraulikus pengefeszítőket kapunk külföldről, aminek következtében rövid időn belül általánossá válhat ezek alkalmazása.1958-ban komoly lépések történtek a Feldmann— Sapiro vágáselmélet gyakorlati bevezetése tekintetében. Ennek ellenére mégis csak részeredményeket értünk el. Egyes vállalatok spontán érik el a kihozatali eredményeket elméleti befolyásolás nélkül. 1959-ben ellátjuk a vállalatokat a Faipari Kutató Intézet által összeállított tolótáblázattal és ez lehetővé fogja tenni az e téren jelentkező viszonylagos elmaradás felszámolását.Javítani kell a rönkosztályozás pontosságát. Ugyanis eddig a szakmai technológiai előírás szerint a puhafánál 3 cm-es, a lombosfánál 5 cm-es ugrásokkal történő osztályozás volt a követelmény, de a jobb kihozatal érdekében szükséges a lombosfát is 3 cm-es ugrásokkal osztályozni.

Bár eredményként mutatkozik, hogy az ipar 21 000 m3 fűrészárut telepein tárolt s ez a múlttal szemben . előrehaladás, ugyanakkor a folyó évben iparvállalataink előtt áll az a feladat, hogy a máglyákban osztályozott anyagot tárolják, vagyis külön kell kerülnie egy méretből az I., II. osztályú és külön а III. osztályú anyagnak. E munka is elő fogja segíteni vállalataink gazdaságos termelését és a továbbfeldolgozó ipar igényeinek fokozottabb kielégítését.Lemezipari vállalataink az anyagtakarékosság területén értek el eredményeket, mert míg a bútorlapgyártásnál 1957-ben az évi összvolu- mennek 35%-a volt a hámozott belsejű bútorlap, addig ez 1958-ban 65%-os részarányra emelkedett, s úgy látjuk, hogy még .további részarányemelkedésre van lehetőség az iparban.Furnértermelés területén az anyagtakarékosság érdekében szabványosítva lett a rövid furnér és vállalataink ennek alapján rátértek a termelésre. Ez volt az egyik oka annak, hogy az ipar furnértermelési tervét 115,8'%-ra teljesítette. A  bútoripari vállalatok ma még idegenkednek a rövid furnér felhasználásától, miután az önköltségi tényezőik ezeknek az anyagoknak a felhasználásával nem számolnak és vitathatatlan, hogy bér- és anyagigénye nagyobb, mint a hosszú furnéré. Népgazdasági szinten azonban feltétlenül eredményes a rövid furnér felhasználása, mert ezzel mód nyílik a furnérimport csökkentésére, és a késelésre alkalmas hazai alapanyag gazdaságosabb kihasználására.Az Országos Erdészeti Főigazgatóság feladata a minisztertanácsi határozat alapján a Mohácsi Farostlemezgyár és a szombathelyi fa- forgácslemez-üzem beindítása. Az elmúlt esztendőben e két területen nagy nehézségek jelentkeztek. Ugyanis 1959. január 1-re kellett volna a Mohácsi Farostlemezgyárnak próbaüzemeltetésre elkészülni és ez az építési és szerelési munkák elhúzódása következtében egy negyedévet késett. így  a beindításra 1959. április 1-én kerülhet sor. Az elmúlt esztendőben nagy előrehaladás következett be Mohács II. lépcsője előkészítése területén, mert a kormányzat biztosította az ipar számára egy korszerű svéd berendezés megrendelését. Ennek következtében Mohács I. ütemben évi 10 000 t kapacitással, а II. ütem beindulása után további 20 000, összesen 30 000 t évi kapacitással fog dolgozni.1958-ban kellett volna beindulni a szombathelyi faforgácslap-üzemnek, amelyre nem kerülhetett sor, miután a tervezési hibák ezt nem tették lehetővé. A  Központi Döntőbizottság, látva a generáltervező által végzett hibakijavítás eredménytelenségét, meghiúsította generáltervezői szerződést, — fenntartva a tervező felelősségét az általa eddig végzett munkáért — és szabad kezet biztosított az Országos Erdészeti Főigazgatóságnak, hogy az üzem mielőbb beindítható legyen. Az Erdészeti Főigazgatóság lelkes faipari szakembereket jelölt ki e feladat megoldására, eddigi beosztásra való tekintet



Strobl К .: A  faipar helyzete és feladatai Faipar IX . évi'. (1959), 4. sz. 99nélkül és biztosította a külföldi tanulmányutak gazdag tapasztalatainak felhasználását is. A z áttervezés munkálatait az Erdőgazdasági Tervező Iroda szombathelyi kirendeltsége végzi, de a kirendeltségen a Nyugatmagyarországi Fűrészek Vállalat fiatal mérnökei is dolgoznak, így biztosítva az átalakítással kapcsolatos tervek mielőbbi elkészülését. Ez a munka jó ütemben halad, ennek alapján a próbaüzemeltetés megkezdésének várható időpontja 1959. aug. 15.Az a körülmény, hogy a Mohácsi Farostlemezgyár és a szombathelyi forgácslapüzem az eredetileg tervezett határidőre nem indult be, súlyos terhet jelent népgazdaságunknak. A  farostlemez, ill. faforgácslap világpiaci ára 90— 110 $, ami azt jelenti, hogy ahány t farostlemez, ill. m 3 forgácslap esett ki a termelésből, átlagosan annyiszor 100 $ értékű termékmeny- nyiség hiányzott a faipar termeléséből. Ez az oka annak is, hogy ezen termékek importja sem volt megszüntethető. Mindez mutatja mennyire fontos népgazdaságunk számára, hogy a Mohácsi Farostlemezgyár és a szombathelyi faforgácslapüzem mielőbb belépjen a termelésbe.A  hazai farostlemez- és forgácslapgyártás kifejlesztését azonban nemcsak a magas világpiaci ár indokolja. E két új iparág kifejlesztése szükséges azért is, mert a farostlemez lényegében az enyvezett lemezt, a forgácslap pedig a bútorlapot pótolja és ugyanakkor a farostlemez és forgácslap előállítása sokkal gazdaságosabb. Gazdaságosabb, mert:amíg az enyvezett lemez és bútorlap előállításához vastagméretű, jó minőségű rönkalapanyagra van szükség, melynek világpiaci ára m 3-ként 50—70 $, addig a farostlemez és forgácslap gyártásához csak erdei és ipari hulladékok felhasználása szükséges és csak a legrosszabb esetben szabványminőségű tűzifa felhasználása, melynek világpiaci ára 12— 13 $.Gazdaságosabb ezen két új iparág kifejlesztése, mert:amíg az enyvezett lemez és bútorlap gyártásánál a kihozatal minőségi fából is legjobb esetben 50— 55%, addig farostlemezgyártásnál 80— 85%, forgácslapgyártásnál 85— 90% a kihozatal, gyenge minőségű, ipari célokra egyébként nem felhasználható anyagból. Erre a külföldön már régen rájöttek, ezért fejlesztették ki, vagy tették folyamatba a farost-, ill. a forgácslapgyártást. Becsült statisztikai adatok szerint világviszonylatban a forgácslapgyártás elérte a 3 millió m 3-t. Ismeretes előttünk, hogy a Szovjetunió is több farostlemezgyárat helyezett a közelmúltban és helyez a jövőben üzembe, és ugyanez a helyzet a Szovjetunióban a forgács- lemezgyártás kifejlesztését illetően is.Külföldi tapasztalatok bizonyítják, hogy 

megfelelő technológiával jó minőségű forgácslapok len- és kenderpozdorjából és más, nem faalapú anyagokból is előállíthatok. Ezeket az elveket rögzítette az 1958-ban lezajlott K G S  Moszkvában e tárgyban ülésezett bizottsága is.A  magyar népgazdaság helyzetét figyelembe véve le  kell szögezni, hogy szükségszerű az ipar fejlesztését mindkét bázison előmozdítani, mert az igen nagymértékű faimportunk csökkentése érdekében bármely alapanyagból előállított forgácslapra szükségünk van, főleg h a . olyan kivitelben készül, amit nem kell furnérral borítani.Sajátos fahelyzetünkből kiindulva tehát meg kell állapítanunk, hogy a hazai farostlemez- és forgácslapgyártás kifejlesztése bármely alapanyagból szükséges, indokolt és gazdaságos. Emellett látnunk kell azt is, hogy feltétlenül szükséges a hazai enyvezett lemez és bútorlapgyártás mai szinten való tartása.A  hazai faforgácslap és farostlemezgyártás kifejlesztése során a minisztertanácsi határozat annak- alapján született meg, hogy ezen termékek előállításához az eddig tüzelési célokra felhasznált faanyagokat kell felhasználni. Hasonló elvi alapon állnak a Szovjetunió és a népi demokratikus államok, amit bizonyít iparfejlesztési politikájuk.Ezen célkitűzések és feladatok széles körben ismeretesek a faipar dolgozói előtt, ezért 1959. évben erőfeszítéseinket elsősorban a Mohácsi Farostlemezgyár és a szombathelyi forgácslapüzem beindításának szolgálatába állítjuk.Összefoglalva a fentieket, megállapítható, hogy az iparnak 1959-ben nagyobb a feladata, mint az előző években volt. Ezek a feszítettebb feladatok maradéktalanul abban az esetben oldhatók meg, ha a vállalatok fokozzák erőfeszítéseiket a minőség további megjavítására, az anyagtakarékosság fokozására és a gazdaságosság emelésére. Ugyanakkor az elmúlt évekhez képest nagyobb erővel jelentkezik az a követelmény, hogy a klasszikusnak nevezett régi faipari termékek mellett, ellássuk a népgazdaságot új faipari termékekkel is, amelyek elősegítik a még fokozottabb anyagtakarékosságot és az importcsökkentést. A  farostlemez és faforgácslapgyártás beindításának ez a népgazdasági jelentősége.Az ipar dolgozói az elmúlt esztendőben bebizonyították, hogy képesek maradéktalanul végrehajtani pártunk és kormányunk célkitűzését a népgazdaság erejének növelése érdekében. Biztosra vehetjük, hogy az ipar dolgozói ebben az esztendőben is valóra váltják azokat az elgondolásokat, amiket az 1959. évi tervfeladatok az országos faanyaggazdálkodás megjavítása céljából meghatároznak.
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Forgácslapok furnérozása karbamid-műgyantával hideg úton
Z О M В О R I J Á N O S  

Faipari Kutató Intézet

Bevezetés:A  műanyagoknak az utóbbi évtizedekben történt gyors előrehaladása a faiparra is rendkívül gyümölcsözően hatott és a jövőre vonatkozólag is további fejlődést igér. A  furnérok, fa- • forgácsok és farostok viszonylag kis műgyantamennyiségekkel való kombinációjával újszerű, minőségileg jobb és értékesebb termékek keletkeztek, amelyeket „faműanyagók“ gyűjtőnévvel foglalunk össze.A  faműanyagok területén elért technikai fejlődés a műgyantaenyvek ipari előállításával és alkalmazásával függ össze. A  műgyantaenyvek előnyös technológiai tulajdonságai a faragasztás teljesen újszerű alkalmazási területeit tárták fel. Ezeknek a hőre keményedő műgyan- taenyveknek a gyors keményedési tulajdonságai és a nedvesség behatásával szemben tanúsított nagy ellenállóképessége tette lehetővé egy néhány faműanyagnak, elsősorban a faforgácslapoknak ipari előállítását.A  forgácsműfa termelése és felhasználása világszerte és hazai viszonylatban is állandóan nő. A  forgácslapok azonban általában más technológiai tulajdonságokkal rendelkeznek mint a fa és így a helyes továbbiéi dolgozási eljárások — elsősorban furnérozások —  a forgácsműfa és a továbbfeldolgozáshoz használt műgyantaenyvek technológiai tulajdonságainak, valamint a ragasztási folyamatoknak igen pontos ismeretét tételezik fel. A  helyes feldolgozási módszerek elsajátítása, valamint az utólagos enyvezési és felületkezelési hibák elkerülése céljából, a továbbiakban megkíséreljük a gyakorlati embert megismertetni azokkal a ragasztástechnikai alapelvekkel, amelyek a forgácslapok fúrnéro- zása közben lejátszódó különböző folyamatok megértéséhez szükségesek.
1. A karbamid-formaldehyd alapú liidegenyvekről 

általában
a) Lekötési folyamatA  karbamid és formaldehyd között lejátszódó polikondenzációs folyamat egy vízoldható műgyantaoldatot szolgáltat, amely a folyamat előrehaladásával mindig viszkózusabb lesz és a termék végülis egy szilárd, oldhatatlan végállapotba megy át. Ezt a folyamatot egy alkalmas időpontban — amikor a gyanta még vízoldható — megszakítják, ill. erősen lelassítják. A  kar- bamid-gyanta tehát mint folyékony előkonden- zátum jut a félhasználókhoz és a kondenzációs folyamat újragyorsítása után, a ragasztási fugában éri el a szilárd, oldhatatlan végállapotot.Egy különleges szárítási eljárással a folyékony karbamidgyantát poralakú állapotba is át lehet vinni. Ebben az állapotban a gyanta to- vábbkondenzálása teljesen megáll és szakszerű 

tárolás mellett a gyantapor több évig is eltartható.A  karbamidenyvek feldolgozásánál a polikondenzációs folyamatot ismét meg kell indítani, hogy a ragasztási fugában végbemenő ki- kéményedési folyamat, a „lekötés“ , gyakorlatilag használható időre lerövidüljön. KoUiodkc- miai szempontból az enyv megszilárdulása a ragasztási fugában egy „sol-gel “-állapotváltozás. A  kolloidális enyvoldatok folyékony fázisa az ún. „sol“-állapot (latinul solvere=oldani), a kocsonyaszerű szilárd fázis pedig a ,,gel“-állapot. Glutinenyveknél az ilyen átalakulási folyamatot tetszőlegesen megismételhetjük, ha a megdermedt kocsonyát ismét felm elegítjük. Az ilyen állapotváltozáisi folyamatokat „reveirziibilis“- nek, vagy megfordíthatónak nevezzük. A  kar- bamidenyv viszont —  ha egyszer megmered — nem vihető vissza a sol-állapotba, vagyis az ilyen folyamatot „irreverzibilis“-nek mondjuk.A  lekötési folyamat alatt a karbamidenyv — mint említettük — egy sol-gel-átalakulást szenved. A  diszpergálószert (oldószert) tartalmazó enyveknél a lekötési folyamat egyrésze abból áll, hogy a diszpergálószer az enyvoldatból eltávozik. Az enyv koncentrációja ezáltal emelkedik, az enyvoldat mindig viszkózusabb lesz. A  gyanta azonban ezáltal még nem szilárdul meg, elegendő kohéziós erők nem alakulnak ki. A  gyanta megszilárdulásához egy kémiai reakció szükséges, amely gyakorlatilag a molekulák további növekedéséből áll.A  karbamidenyvek lekötési folyamata tehát egy kémiai és egy fizikai folyamatból tevődik Össze. A  kémiai rész a gyanta előállításánál megszakított polikondenzációs folyamat folytatásából, a fizikai rész pedig az oldószer (víz) eltávozásából áll. Időben a két folyamatnak összhangban kell lenni, amely azonban a gyakorlatban többnyire nincs megvalósítva. Ha az oldószer eltávozása élőbb fejeződik be, mint a kémiai reakció, túl alacsony hőmérsékleten előfordulhat, hogy nem jön létre ragasztás, ill. nem tökéletes ragasztás jön létre. 10 C° alatti műhelyhőmérséklet mellett ugyanis, az enyv kifogástalan használata ellenére a kondenzáció „befagy“ . Ebben az esetben nem jön létre gélképződés, a víz beszívódik a fába, a fuga lassan kiszárad anélkül, hogy kötőszilárdságot kapnánk. Ha viszont a kémiai reakció fejeződik be előbb, mint az oldószer eltávozása, többnyire egy daraszerű enyvlepényt kapunk a fugában, amelyet az u jjak között könnyen szét lehet morzsolni, vagyis az ilyen enyvfugák említésre méltó kohéziós erőket nem képesek közvetíteni. Az ilyen enyvezési hibák csaknem mindig arra engednek következtetni, hogy vagy túl nedves volt a fa, vagy pedig az enyvfelvitel során túl sok nedvesség jutott a fugába. Ha azzal kell számolni, hogy a diszpergálószernek kellő időben a fugából való



Zombori J.: Forgácslapok furnérozása karbam id-m űgyantával F aipar IX. évf. (1959), 4. sz. 101eltávozása diffúzió útján nincs biztosítva, akkor van egy másik segédeszköz a diszpergálószer eltávolítására, nevezetesen a nyitott fugából való elpárologtatás. A  párologtatási időt a gyakorlatban „várakozási idő“-nek, vagy „nyitvatartási idő“ -nek (offene Zeit) nevezik.Ez az idő azonban nem lehet tetszőlegesen hosszú. Ha pl. hideg úton kell ragasztani, a várakozási idő csak addig terjedhet, amíg a felvitt enyv plasztikusan lágy, vagy szálat húz, mert különben nincs meg a lekötéshez szükséges folyékony fázis. A  várakozási idő általában 15— 30 perc. A  kötési folyamat ezáltal meggyorsul, mert a diszpergáló folyadék egyrésze nem kerülő úton a fán keresztül távozik el. A  várakozási időnek ez a szerepe tehát sokkal fontosabb mint a szokásos megállapítás, hogy az enyvnek elég időt kell hagyni a fába való be- szívódásra. Az enyv egyébként is csak egész kevéssé hatol be és ennek elérésére a présidő mindig bőségesen elegendő.A  kondenzációs reakció beindítását edzőanyagok hozzáadásával végezzük. Az edzőknek azonban nemcsak gyorsító, hanem fékező (lassító) és a körülményeknek megfelelően viszkozitásszabályzó szerepük is van. Az edzők többnyire gyengén savas kémhatású sók. A  lekötési sebességet nagymértékben tudjuk az edzőanyag adagolásával és összetételével szabályozni. Erre vonatkozó méréseinket, amelyeket tiszta és kevert edzőanyagokkal végeztünk, az alábbi 1. sz. diagram egyesíti.A  három különböző edzőanyagra felvett görbék lefutásából látható, hogy a H - l jelzésű hidegedző gyorsan, a H-2 és H-3 jelzésű edző pedig lassabban hat. A  műgyanta kötési ideje ennek megfelelően a H - l jelű edzőanyagnál lényegesen rövidebb, mint a másik két anyag esetében.Am int az edző a gyantával reakcióba lép a polikondenzációs folyamat folytatódik, amely a viszkozitás növekedésében nyilvánul meg. Az edző bekeverése után az enyvnek már egy korlátozott használati ideje van. Az angolszász irodalomban ezt igen szemléletesen „pot-life“-nek nevezik.

Az edzők alkalmazása úgy poralakban, mint folyadék formájában egyaránt lehetséges. A  legtöbb karbamidgyanta típusnál a gyantaoldat edzőjét külön adják hozzá. Üjabban azonban külföldön „Kaurit-hidegenyv“ elnevezéssel ön- keményedőre beállított gyantatípust is kifejlesztettek-, elsősorban kézműipari használatra. Az ilyen gyantaport csupán vízzel keverik az előállító cég előírása szerint és akkor a gyantaoldat már használatra kész.A  karbamidenyv lekötési folyamatának időbeni lefolyását hidegenyvezésnél a 2. sz. diagram tünteti fel erdei fenyőre-. A  diagramot E. Plath hivatkozott munkájából vettük át. (1).A  mérési pontokat jelölő üres körök az enyvfugában bekövetkező síma elválást, a kitöltött körök pedig a fuga melletti farészek kiszakadását jelzik. A  tiszta enyvszakadások erdei fenyőnél két óra múlva tűnnek el. A  4. és 6. óra között az ún. „kritikus szakasz‘ -ban szilárdságcsökkenés következik be. J .  Müller és A . Müller kimutatta, (2), hogy precízebb vizsgálati körülmények között a nyírószilárdság időnként nullára csökkenhet. A  szilárdságcsökkenés oka vitatott. Feltehetőleg az enyvfuga mellett lévő farészek túlnedvesedéséről van szó a diszpergáló folyadék elvándorlása következtében, mert az említett jelenségek annál világosabban jelentkeznek, minél jobban gátolva van a diszpergálószer eltávozása, tehát különösen rétegelt-le- mezragasztásoknál. Ilyen anyagoknál a szorí- tási időt úgy kell megszabni, hogy a szorítás ideje a kritikus szakaszt túlhaladja.A  lekötési folyamat kritikus szakaszát először a műgyantaenyveknél találták meg. Keletkezésének okait ezért a polikondenzációs műgyanták kemizmusával hozzák összefüggésbe. A jelenség azonban minden faenyvnél előfordul és szorítok között végzett enyvezéseknél világosabban kimutatható, mint az állandó nyomás mellett végzett ragasztásoknál. Ez arra enged következtetni, hogy a fanedvesség befolyásán kívül, a fák dagadási és zsugorodási jelenségei is szerepet játszanak.Az a szokásos megállapítás, hogy az enyv legnagyobb szilárdságát 24 óra múlva éri el, nem egészen helyes. A  legtöbb faenyvnél a 3.
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és 10. nap között ismét szilárdságcsökkenés következik be. A  2. sz. ábrán ez a csökkenés világosan felismerhető. A  jelenség okai, amelyek jelenleg még nincsenek eléggé tisztázva, valószínűleg az enyvréteg plasztikus-elasztikus tulajdonságaival függnek össze.A  karbamid-formáldehyd alapú műgyan- taenyvek kikeményedési idejét az edzőanyagok megválasztásával és adagolásával tág határok között tudjuk szabályozni. A  kikeményedési idő 15 C° alatt erősen növekszik. 15 C°-on legalább 6 óra szorítási időt, 10 C°-on pedig már 24 órát kell számítani. 10 C ° alatt a hosszabb szorítási idők ellenére sem kapunk megbízható ragasztást, mert a kondenzáció ezen a hőfokon már nem megy végbe.
b) KötőszilárdságA  karbamid-formaldehyd alapú műgyanta- enyvvel végzett ragasztások kötőszilárdsága — eltekintve a ragasztási körülményektől — elsősorban a fanemtől és a fanedvességtől függ. Az elérhető szilárdsági értékek többé-kevésbé mindig szórnak. Szakszerű feldolgozás esetén a karbamidgyanták mindig nagyobb kötőszilárdságot adnak szárazon, de kifogástalan szilárdsági értékeket mutatnak nedves kezelésnél is. A  karbamidgyantával végzett ragasztások vízállósága jó. Melegvízzel szemben azonban a ragasztás nem teljesen ellenálló. Főzésálló ragasztásokat tehát karbamidenyvekkel csak megfelelő hozzátét-anyagok (Pl. melamingyanta) hozzáadása által tudunk megvalósítani. A  karba- midgyantás ragasztások a gyakorlati követelményeknek megfelelően eléggé időállóaknak tekinthetők, ha az ilyen ragasztások a szokásos .védőmázolásokkal vannak ellátva.

c) FugaérzékenységA  karbamidenyve'k sol-gel átalakulása során az enyv plasztikus-elasztikus tulajdonságai állandóan változnak. Az állapotváltozás közben az enyv átmegy a képlékeny tartományon és a megszilárdulás ’növekedésével mindig rugalmasabb lesz. Ezek után tehát még azt kell megvizsgálni, hogy az enyvnek ezek az állapotváltozásai milyen kihatással járnak és egy jó furnér- enyvtől milyen tulajdonságokat kell megkívánni.Ha az enyv megszilárdulás közben zsugorodik. úgy az enyvfilm már feszültségnek van kitéve mielőtt egy külső terhelés éri, mert az enyvréteg és a fa közötti érintkezési felületek nem végeznek zsugorodást. Erősen zsugorodó enyveknél ez a feszültség olyan nagy lehet, hogy az enyvfuga repedezett és morzsalékos lesz. Ha a ragasztott kötést külső terhelés éri, az előfe- szültségekhez még húzó-, hajlító- és nyirófe- szültségek járulnak.A  fizika azt tanítja, hogy külső erők hatására a testek változtatják alakjukat. A  külső erők okozta rugalmas alakváltozások területét az jellemzi, hogy minden feszültségnek az 

igénybevett anyag egy bizonyos nyúlása felel meg. A  két változó közötti összefüggést a Hooke- törvény adja, amelyet
a — e Ealakban fejeznek ki. Az egyenletben a jelenti a feszültséget, £ a nyúlást és E a rugalmassági mo- duluszt.Ha a ragasztott kötést külső erők terhelik, a ragasztási felületek között lévő enyvfilm. amely az adhéziós erők által szilárdan a két felülethez van kötve, kényszerül a ragasztott test hosszváltozását követni, vagyis

Azt az enyvet, amely magas a/E értékkel rendelkezik ,,szívós“-nak, azt pedig, amely alacsony cr/E értéket mutat „rideg“-nek nevezzük. Mivel elvileg a dagadási és zsugorodási jelenségek hasonló alakváltozásokat idézhetnek elő mint a külső erők, az eddigiek alapján felismerhetjük egy jó enyvvél szemben azt az igen fontos követelményt, hogy nagy nyúlása legyen, vagyis lehetőleg „szívós“ legyen és ezt a tulajdonságot tartósan tartsa is meg.A  karbamid-formaldehyd alapú műgyanta- enyvek lekötési folyamatánál — mint a legtöbb keményedő műgyantaenyvnél általában — a diszpergáló- és oldószerek teljes mennyisége nem tud beszívódni a fába, amíg a polikonden- zációs folyamat befejeződik. A  rideg karbamid- gyanta belső szerkezetében olyan oldószermaradékok ágyazódnak be, amelyek részben a gyantakeverékből származnak, részben pedig a végkondenzációnál hasadnak le. Ha az enyv- fugában túl sok víz marad vissza, ha tehát a kémiai reakció a fizikai oldószerváltozási folyamatot jóval megelőzi, akkor csak egyes molekulacsoportok kapcsolódhatnak egymáshoz és az enyvréteg teljes térhálós kapcsolódása nem tud kialakulni. Az ilyen ragasztásokat szakítógépen megvizsgálva többnyire egy sima elválást kapunk, farostkiszakadás nélkül és az enyvréteg egy grízszerű, morzsalékos anyagot képvisel. Az enyvréteg elridegedik. Könnyen belátható, hogy az elridegedési veszély annál nagyobb, minél vastagabb az enyvréteg. tehát minél nagyobb a fugavastagság. Ez az elridegedés a fugavastagság növekedésével szilárdságcsökkenés formájában nyilvánul meg.A  szilárdságcsökkenés mértéke a fugavastagság függvényében a 3. ábrán van feltüntetve egy nem töltött karbamidenyvre. A  diagram J .  Müller és A . Müller hivatkozott munkájából van átvéve (2). 3. diagram.E. Plath megállapításai szerint a tiszta, nem töltött karbamidenyvek fugaérzékenysége nagyobb, mint a töltőanyaggal kevert karbamidenyv fugaérzékenysége. A  szilárdságveszteség hosszabb ideig eltart, míg végülis egy egyensúlyi állapot áll be. A  tiszlta karbamid-formáldehyd alapú
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kg/cm1

3. diagram műgyantaenyveket tehát csak olyan enyvezé- seknél szabad használni, ahol minden különösebb intézkedés nélkül az illesztési pontosság és a vékony enyvfugák biztosítása meg van valósítva, mint pl. a rétegelt-lemezgyártás esetében.A  karbamidenyvek nyújtóanyagai saját ragasztóképességgel rendelkező növényi lisztek, amelyek aktívan részt vesznek a lekötési folyamatban. Ezekkel a hozzátétanyagokkal a karbamidenyvek fugaérzékenysége 2,5 mm fugavastagságig helyes összetételi arányok betartása mellett úgyszólván teljesen megszűnik. Nagyobb mennyiségek hozzáadásával a ragasztások nedvesség-, ill. vízellenállóképessége csökken.
2. Forgácslapok furnérozásának fontosabb 

technológiai irányvonalai karbamid-formaldehyd 
alapú hidegenyvek használata eseténa) Forgácslapok fontosabb ragasztástech

nikai tulajdonságaiA  forgácslapokat gépi hulladékforgácsból, célforgácsból vagy pedig a kettő kombinációjából állítják elő, többnyire szintetikus kötőanyagokkal összepréselve. Egy néhány ’laptípusnál az egész lap teljesen hulladékforgácsból áll; ezek felülete nem teljesen zárt és így a borítófurnér alá egy blindfurnért kell felragasztani. Ezek a lapok tehát megfelelnek a normál asztaloslapok hordozó magrétegének. Más laptípusoknál a lapok belső rétege durvább forgácsból áll, az álsó és felső borítóréteg pedig nagyobb gyan- tatartalmú igen vékony célforgácsból készül. (3 rétegű lapok.) Az ilyen lapok felülete olyan sima és zárt, hogy a nemesfurnér erre a felületre közvetlenül felragasztható. (Novopan-, Tri- angél-lapok.)A  forgácslapok többnyire vastagságbeli különbségeket mutatnak úgy egymás között, mint az egyes lapokon belül. Az előállítási eljárástól, különösen a lapkötőanyag mennyiségétől és nemétől függően, különböző diffúziósebességgel veszik fel a diszpergáló- és oldószereket az enyvrétegből.A  forgácslapok vízfelvétele többnyire kisebb, mint a normál asztaloslapok vízfelszívása. A  legtöbb forgácslapgyártmány ugyanis vízta

szító anyagokat tartalmaz, amelyek a nedvesség behatolását megnehezítik; ezért a furnérenyv- vel a fába bevitt vízmennyiség nagy részét a vékony nemes-furnérnak kell felvenni. Ennek következtében a furnér — anyagától függően — többé-kevésbé megdagad. Az ezt követő vissza- száradásná.l azután úgy a furnérban, mint a vastag enyvrétegben zsugorodási feszültségek lépnek fel, amelyek olyan nagyok lehetnek, hegy felületi repedések keletkeznek.Kisebb kézműipari üzemeknél még több helyen az a téves nézet uralkodik, hogy a furnérozásnál lehetőleg sok enyvet kell felvinni a biztonságos ragasztás elérése céljából. Emellett azonban keveset gondolnak arra, hogy ezáltal nagyobb vízmennyiségeket visznek be a fába és így a furnér megdagad.A  furnérenyv által a furnérba bevitt nedvesség annál nagyobb, minél nagyobb az enyvoldat víztartalma. Ha a karbamideny vekhez a ridegség megakadályozása céljából gabonaliszteket keverünk, mint nyújtóanyagokat, vizes suspenziók formájában, akkor az enyvkeverék gyantatartalma alacsonyabb lehet, mint tiszta, nem nyújtott állapotban.b) A  forgácslapok és furnérok előkészítése 
furnérozáshozA  forgácslapok felületi előkészítése csiszolással történik. A  csiszolás egyrészt elősegíti a furnérenyv tapadását, másrészt pedig kiegyenlíti a lapokat és csökkenti a lapon belül levő vastagságbeli eltéréseket.A  csiszolás célszerűen két munkamenetben történik. Előcsiszolásra durvább, utócsiszolásra pedig finomabb szemcséjű csiszolópapírt használunk. A  csiszolásra a legalkalmasabb a hengercsiszológép, az első hengeren 40— 60-as, a második hengeren pedig 80— 100-as csiszolópapír alkalmazásával. Henger- vágj'' szalagcsiszológép hiányában kézzel csiszolunk egy nagyobb méretű csiszolótuskóra felerősített durvaszemcséjű csiszolópapírral.A  lecsiszolt felületeket kefével gondosan letisztítjuk és ha netalán benyomódások, lyukak vannak a felületen vagy pedig a csiszolás által forgácsszemcsék szakadtak, ki, ezeket az egyenetlenségeket enyves-gipszes vagy enyvescsiszolóporos tapaszolásokkal megszüntetjük.A  forgácslapok gépi csiszolásánál ügyelni, kell arra, hogy a borítóréteget ne csiszoljuk át. Feltétlenül kerülni kell, hogy a középső réteg durvább forgácsrészecskéi előtűnjenek. Ha a továbbfeldolgozó üzem nem rendelkezik csiszo- lási tapasztalatokkal, ajánlatos a forgácslapokat lecsiszolva megrendelni, mert ez a legjobb biztosíték az egyenletes csiszolásra.Nagyértékű magasfényezett felületek előállítása esetén a furnérozandó felületeket híg karbamid-műgyantaoldattal, vagy- híg, meleg glu- tinenyvoldattal beeresztjük (leimtrinkolás) és száradás után gyengén ismét átcsiszoljuk.Ennél a kezelésnél azok a forgácsszemcsék, amelyek lazán vannak rögzítve megduzzadnak



104 F aipar IX. évf. (1959), 4. sz. Zombori J.: Forgácslapok furnérozása karbam id-m űgyantávalés kisebb-nagyobb felületi egyenetlenségek keletkeznek. Az impregnált felület beeresztés után megkeményedik, a forgácsszemcsék rögzítődnek és csiszolás után egy homogén állóképes felület keletkezik.A  hullámos, nyugtalan felületek keletkezésének megelőzésére a forgácslapokat úgy kell klimatizálni, hogy a lapok nedvességtartalma 8— 9%, a fizikai nedvesség-egyensúlynak megfelelő legyen.A  furnért a szokásos módon készítjük elő 
arra ügyelve, hogy a furnérok nedvességtartalma felragasztás előtt 5— 6% legyen. A  felragasztandó furnér szárazsági fokának nagy jelentőséget tulajdonítunk, mert a forgácslapok vízfelszívóképessége műgyantaragasztásuk következtében a felületen jóval kisebb, mint az aszta- loslapok blindfurnérjának szívóképessége. Az egymáson fekvő borítóforgácsokon át — amelyek egymás alatt műgyantával vannak összeragasztva — a nedvesség, ill. gyantavíz csak az első rétegekbe hatol be. A  vízfelvétellel szembeni ellenállás mélyebben mindig nagyobb lesz, míg paneloknál az enyvnedvesség a blindfurné- ron át a középső rétegig eljuthat. Forgácslapok furnérozásánál tehát az enyvnedvességet főleg a blindfurnér veszi fel; ez az előírt szárazsági fokok mellőzése esetén dagadást okoz és a furnér visszaszáradása után jelentősen megnő az elhúzódás és repedésképződés veszélye.c) Szempontok a karbamidenyv gyakorlati 
használatára hideg úton végzett furnérenyvezési 
munkálatoknál
EnyvkeverésA  karbamidgyanták feldolgozása többnyire folyékony formában történik. Por alakú gyantákat használat előtt fel kell oldani. Ezeket a gyantaoldatokat a szükséges ragasztásoknak megfelelően organikus hozzátét anyagokkal töltjük. (Rozsliszt.) A  hidegenyv elkészítésére vonatkozó enyvkeverési előírásokat feltétlenül be kell tartani. Az enyvkeverék az alkalmazott edző és a víztartalom tekintetében a mindenkori üzemi körülményeknek megfelelően pontosan be van állítva.
EnyvfelvitelA  hidegenyvek többségénél elegendő egy egyoldali 180—200 g/m2-es enyvfelhordás. Az enyvet lehetőleg vékonyan, egyenletesen elkenve visszük fel enyvezőfésűvel, enyvezőkefével, kézihengerrel vagy enyvfelhordógéppel.
Várakozási időA  karbamid-formaldehyd alapú műgyanta- eny veknél a várakozási idő tartamára vonatkozó vélemények nem egységesek. Leszorítás előtt azonban egy bizonyos várakozási idő betartása minden esetben célszerű. A  várakozási idő felső határát hidegenyvezéseknél a felületi bőrképződés határozza meg. Gyorsan ható hidegedzők

kel a várakozási idő 30 percig terjedhet, de legalább 10 percig kell tartania, ha normál klímaviszonyok mellett dolgozunk. Lassan ható hidege dzőkkel a várakozási idő kb. 45 perc lehet.
Leszorítás, szárítási időA  legtöbb faipari szorítóberendezésnél nem veszik figyelembe, hogy a szorítási folyamatot az enyvezendő anyag dagadása és zsugorodása kíséri, amely a diszpergáló- és oldószerek felvétele által keletkezik az enyvfugában. Az enyvfelhordás pillanatában a dagadás megkezdődik és egy idő múlva maximumot ér e'1, amely már többnyire a szorítási időbe esik. Ha a szorítóberendezés merev és így a dagadásnál nem enged, a fában erős dagadási nyomás keletkezik, amelynek hatására a fa tömörül. A z ezt követő zsugorodásnál a szorítóberendezések meglazulnak és utána kell húzni őket. Ha az utánhúzás elmarad, a ragasztási fuga az enyvezendő anyagban levő feszültség hatására könnyen felszakad.Nagyobb szorítóberendezéseknél az egész préselési folyamat alatt állandó nyomásra kell törekedni. A  szükséges présnyomás 2— 10 kg/cm2 között fekszik, a forgácslapok és a ragasztás minőségétől függően.Egy normál csavarszorító erős meghúzásnál kb. 120— 140 kg nyomóerőt ad, egy nagyobb csavarszolga 250 kg-ot, orsós furnérozóbakok 4— 6 tonnát, kézi orsósprések kb. 6—8 tonnát adnak. A  karbamidenyvek feldolgozása tehát mindegyik ismert szorítóberendezéssel (a csavarszorítótói a hydraulikusprésig) lehetséges.A  szorítási idő hidegenyvezéseknél több óra, meleg vagy forró enyvező'lemezek alkalmazásával azonban a szorítási idő lerövidíthető.d) EnyvátütésekEnyváltütések keletkeznek, ha az enyvré- tegben levő diszpergáló- és oldószerek a fába való beszívódáskor a borítófurnért teljesen átnedvesítik és kijutnak a felületre. Az enyvátütések minden furnérenyvnél, így a karbamid- enyveknél is felléphetnek, ha nem élég gondosan dolgozunk. Általánosan érvényes tehát az a szabály, hogy furnérenyvezéseknél a sűrű enyvet olyan vékonyan kell felvinni, amilyen vékonyan csak lehetséges.A  karbamidenyvek nagyobb vízá'llósággal rendelkeznek mint a nem keményedő enyvek. A  kikeményített enyvfilm  vízben nem oldódik és nem duzzad, mint a glutinenyvek. Ez a tulajdonság az enyvátütés eltávolítása szempontjából hátrányos. Az enyvátütés különösen sötét páctónusoknál kellemetlen, mert nem pácolható. Ha tehát karbamidenyvekkél furnérozunk, minden figyelmet arra kell fordítani, hogy az enyvátütéseket eleve kizárjuk. Az enyvátütések megelőzésére a következő eszközök állnak rendelkezésre :1. a borítófurnérok gondos leszorítása legalább 7— 8% fanedvesség tartalomra;



Zombori J .:  Forgácslapok furnérozása karbamid-műgyantával Faipar IX . évif. (1959), 4. sz. 1052. az enyvnek olyan töltőanyagokkal való együttes használata, amelyek a vizet lehetőleg megkötik (rozsliszt stb.).3. a borítófurnér alsó oldalának pórustöltő- porokkal való beszórása, ennek bekefélése a pórusokba ;4. az enyvnek csak a bekeverő eljárás szerinti használata, leghosszabb várakozási idők és magas présnyomás betartása mellett.e) Furnérozott felületek utószáradásaA  furnérozott lapok utószáradásának nagy figyelmet kell szentelni. A  felületeket pucolni és csiszolni csak azután szabad, ha az enyvned- vesség a munkadarabból teljesen eltávozott.Mindegyik forgácslap tudvalevőleg kisebb- nagyobb felületi egyenetlenségeket, ill. mélyedéseket mutat, amelyeket a duzzadt enyvmassza kitölt. Ha felületeket akkor pucoljuk, mielőtt az enyvrétegek a végső merev állapotukat elérik, a polírozott felületeken mindazok az egyenetlen

4 SZ. 
diagramségek mutatkoznak, amelyekbe az utánszáradó enyv a furnért behúzza. Ha azonban ezt az állapotot pucolás előtt bevárjuk és a furnérozott felületeket csak utána dolgozzuk tovább, akkor egy rákövetkező magas fénynek az állóképessége biztosítva van.Az enyvnedvesség eltávozására méréseket végeztünk. 20 mm vastag forgácslapokat furnéroztunk hidegen (20 C°-on) 0,8 mm vastag jávor- furnérral, karbamid-formaldehyd alapú mű- gyantaenyv felhasználásával. A  rozsliszttel nyújtott karbamidenyv víztartalma a rozsliszt bekeverése után 30%. Enyvfelvitel 200 g/m2, szorítási idő 15 óra. A  felragasztott furnérok felületi nedvességét az utánszáradási idő folyamán Siemens-féle fanedvességmérővel meghatároztuk. A  mérések eredményeit a 4. diagram egyesíti. A  4. ábrán levő minden pont öt különböző mérőhelyen mért mérési adat középértékét jelöli. A  vízeltávozás sebessége legnagyobb az első két napon, utána a száradási körülményektől függően a száradás sebessége csökken és a fur

nérozott lapfelület nedvességtartalma kb. öt nap után eléri a kiindulási furnérnedvességet.Más szárítási körülmények között a vízeltá- vozási viszonyok természetesen változnak. Itt különösen arra akarunk rámutatni, hogy a műhelyekben és a raktárakban levő magas légnedvesség mellett (70—80%) az enyvnedvesség sohasem tud kiszáradni.
összefoglalásA  karbamid-formaldehyd alapú hidegeny- vek szakszerű feldolgozás és helyes beállítás esetén a furnérozási technológia legtöbb követelményét kielégítik. Hátrányos tulajdonságként meg kell említeni a nem töltött enyvek fugaérzékenységét és könnyű elridegedését. A  fugaérzékenység javítása céljából a karbamid- enyveket nyújtóanyagokkal együtt kell feldolgozni. Itt elsősorban saját ragasztóképességgel rendelkező növényi lisztek jönnek számításba (rozsliszt stb.).A  karbamid-formaldehyd alapú hidegeny- vek használata egyszerű. Ami valamelyest komplikált a lekötési sebesség beállítása a mindenkori ragasztási feladatnak megfelelően az edzőanyag helyes megválasztása és adagolása által. Egyszer kell csupán a helyes feldolgozási módszereket tisztázni és utána megszűnnek a

3 , 4 3
Szóródási idő (nap) 

szakszerűtlen kezelés következtében keletkező ragasztási hibák. IRODALOM1. E. Plath: Die Holzverleimung. Wissenschaftliche Verlagsgesellschaft m. b. H. Stuttgart, 1951.2. Joh. Müller—Ant. Müller: Neuere Erfahrungen auf Grund der vergleichender — Betriebs — und Prüfversuche mit verschiedenen Leimsorten.Focke—Wulf Bericht, 1944.3. H. Sawall: Die Holzspanplatte. Fertigung und Verwendung. H. Gros Verlag, 1953., Berlin.4. E. Plath u. L. Plath: Oberflächenschäden an Möbeln. Mitteilungen der Deutschen Gesellschaft für Holzforschung. Heft Nr. 39/1955.5. K . Schart: Harnstoffharze — ihre Eigenschaften und Anwendung. Holz 7/10, 231—232. 1953.6. W. Prieser, C. Thielmann: Spanholz. Ein idealer Werkstoff in Aufbau, Eigenschaften. Verarbeitung. R. Müller Verl. Köln—Braunsfeld, 1954.7. österreichische Novopan—Holzindustrie A. G.: Novopan—Nachrichten, 1955 nov.8. Norddeutsche Homogenholz-Gesellschaft m. b. H.: Triangel—Spanplatte. Allgemeine Hinweise für die Verarbeitung.9. H. Golbs F. Fentzahn: Die Spanplatte in der Möbelindustrie. Holz als Roh- und Werkstoff 14/2, 68— 74, 1956.
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Nyomórendszerő légszállító berendezésekkel szerzett tapasztalatok
L E N G Y E L  K Á R O L Y  C S A B I

A faipari és forgácslapipari üzemekben a 
forgács szállítására többnyire pneumatikus szál
lítóberendezéseket alkalmaznak, nagyobb távol
ságokra történő szállítás esetén. Rövidebb távol
ságra célszerűbb mechanikus (szalagos, csigás) 
szállítórendszereket alkalmazni. Ilyen esetekben 
ugyanis a légszállító berendezések energiafogyasz
tása, az üzemköltsége lényegesen magasabb.

A pneumatikus rendszerű szállítás előnyei:

1. alacsony beruházási költség,
2. egyszerű üzemeltetés és karbantartás,
3. . viszonylag kevés pontosan megmunkált és 

mozgó alkatrésze van, ezért kevés a meg
hibásodási lehetőség ;

4. kezeléséhez nincs szükség szakképzett dol
gozóra, sőt legtöbb esetben csak időszakos 
ellenőrzése szükséges.

A pneumatikus rendszerű szállítás hátrányai:

1. teljes terheléssel fut akkor is, ha kevesebb 
forgácsot vagy éppen semmit sem szállít ;

2. túlterhelés esetén az anyagszállítás meg
szűnik.

A légszállító berendezéseknél három fő típus 
közül választhatunk : szívó, szívó-nyomó és nyomó 
rendszerű.

Egyenként vizsgálva ezeket a következőket 
állapítottuk meg :

A) Szivórendszer előnyei:

1. A berendezés vacuum alatt van, tehát az 
üzem levegőjébe nem kerül ki por.

2. Zaj csökkentés céljából is megfelelő, mert a 
ventillátor a munkahelyen kívül is el
helyezhető .

Szívó rendszer hátrányai :

1. A forgács leválasztó ciklonra légmente
sen tömített ürítő berendezés felszerelése 
szükséges, ami a berendezést drágítja. 
Ugyancsak szükséges a csővezeték csat
lakozásainak pontos tömítése. Ezek el
mulasztása lehetetlenné teszi az üzemel
tetést.

2. A ventillátoron poros levegő halad keresz
tül, ami annak élettartamát rövidíti.

B) Szívó-nyomó rendszer előnyei:

1. Nincs szükség külön ürítő szerkezetre a 
' ciklonnál.
2. Nagyobb távolságra lehet alkalmazni, mint 

a tiszta szívó rendszert.

A szívó-nyomó rendszer hátrányai:
1. A forgács áthalad a ventillátoron, ami 

káros a ventillátor szempontjából (rövidíti 

élettartamát), és a forgács aprítódásával 
jár.

2. A csővezeték tömítetlenségein poros le
vegő kerülhet ki az üzembe.

C) A nyomórendszer előnyei :
1. Nincs szükség külön ürítőszerkezetre a 

ciklonnál.
2. A ventillátoron keresztül csak tiszta levegő 

halad.
3. A forgács nem aprítódik.

A nyomó rendszer hátrányai:
1. Poros levegő juthat ki az üzembe a cső

vezeték tömítetlenségein keresztül.
2. Különleges kialakításra van szükség a 

forgácsnak a berendezésbe való juttatására.

A három típust vizsgálva megállapíthatjuk, 
hogy abban az esetben ha a forgácsot aprításmen
tesen akarjuk szállítani a nyomó rendszerű pneu
matikus berendezés alkalmazása célszerű. (Pl. 
forgácslapgyártó üzemekben lapkás fedőforgács 
szállítására.)

A nyomórendszerű légszállítóberendezések ter
vezésének és üzemeltetésének legnagyobb problé
mája a forgács bejuttatása a csővezetékbe. E cél
ból Venturi csőszerűén képezik ki a csővezeték 
egy szakaszát és erre egy ejtőcsövet építve jut
tatják be a forgácsot.

Ennek a Venturi fúvónak a kialakításánál két 
lehetőség van. Az egyik légmentesen záró cellás 
adagoló felszerelése az ejtőcsőre. Ennek meghaj
tása történhet a ventillátor motorjáról, vagy külön 
motorról. A másik lehetőség a fúvó olyan kiala
kítása, hogy az ejtőcsövön keresztül ne jusson ki 
levegő, s a forgács ellenállás nélkül hulljon be.

Az adagoló nélküli fúvók kialakítására a 
Faipari Kutató Intézet Kísérleti Üzemében az 
1958. év folyamán folytak kísérletek. A kísérle
tek folyamán nyert tapasztalatokat az alábbiak
ban foglalhatjuk össze.

A nyomórendszerű légszállító berendezések
nél a forgács bejutásának a helyén ne legyen túl
nyomás. Ezt az alkalmazott fúvó megfelelő ki
alakításával elérhetjük (1. ábra).
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ahol p  ̂ — statikus nyomás az 1. keresztmetszetben .....................  mm. V. o.
CÍ  =  áramlási sebesség az 1. ke- kesztmetszetben.........  m/mp
p2 — statikus nyomás a 2. keresztmetszetben ........  mm V. o.c2 =  áramlási sebesség a 2. keresztmetszetben ....  m/mp
h' =  a diffuzor veszteség magassága az 1—2. szakaszon mp3 — a statikus nyomás a 3. keresztmetszetben ........  mm V. o.c3 =  az áramlási sebesség a 3. keresztmetszetben ......... m/mp

h"  =  a diffuzorveszteség magassága a 2—3. szakaszon mу  =  a levegő fa jsú ly a ..................  kg/m3A  számítás során a csővezeték és a ciklon valamint a szerelvények ellenállásából megkapjuk a ps értékét. A  c3 a forgács szállításához szükséges sebesség a csővezetékben. A diffuzorveszteség magassága a 2— 3. szakaszon számítható : 
ahol =  0,25— 0,35 a kísérleti adatok alapján. Ezekből az adatokból számíthatjuk a szükséges sebességet a 2. keresztmetszetben.

^ 2  , _  Рз , ,ahol a fenti feltétel alapján 
p2 =  0c2 =  / 2 J & - 1 A + H  ■ l  у  2 g УA  2. keresztmetszet felülete F 2 (m2), számítható a c2 áramlási sebesség és а V  (m3/mp) levegőmennyiség ismeretében. Az 1. keresztmetszet helye az ejtőcső hosszméretéből adódik. Az 1. keresztmetszetei felület számítható a F 2 felület és a diffuzor kúposságának ismeretében.A  diffúzor kúposságát ne válasszuk túl nagyra, mert leválás lép fel a falak mentén, ami örvényléssel és visszaáramlással jár. Ez egyrészt növeli az ellenállást, másrészt megnehezíti a forgács" bejutását. Túl kicsire véve a kúposságot viszont a súrlódás nő meg túlzott mértékben. Irodalmi adatok alapján legkedvezőbb a  8— 10 °-os kúposság, körkeresztmetszet esetén.A fúvó teljes ellenállása számítható a Ci sebesség és a 4/ veszteség tényező ismeretében.

ahol Lj =  0,3 — 0,4 kísérleti adatok alapján.

Az ejtőcső szükséges méreteit a forgács esési sebességéből és a szállítandó mennyiségből kapjuk. A  forgács esési sebességét befolyásolja a forgács alakja, súlya.A  fúvó diffúzoros részének hosszát az 1. és 3. keresztmetszet, valamint a kúposság ismeretében számíthatjuk.Előfordul, hogy nem áll elegendő hely rendelkezésünkre, megfelelő hosszúságú fúvó kiképzésére. Ebben az esetben, azt a megoldást választhatjuk, hogy nem megyünk le a statikus nyomással a 2. keresztmetszetben p2 =  0-ig, hanem megengedjük, hogy abszolút értékben akkora túlnyomás legyen itt, mint amekkora vacuum van az 1. keresztmetszetben. Ebben az esetben bizonyos mértékű örvénylés keletkezik az ejtőcsőben, megfelelő kialakítás esetében még ekkor sem keletkezik — vagy csak igen kismértékű — ki- fúvás (2. ábra).

Másik megoldás négyszögletes keresztmetszetű fúvó készítése. Ebben az esetben szélesebbre készíthető az ejtőcső mint a körkeresztmetszetű fúvónál, így azonos hosszméretű ejtőcsőnél nagyobb felületet kapunk (3. ábra).

3. ábraNégyszögletes keresztmetszetű fúvónál ajánlatos azonban a hosszirányú élek lekerekítése.Figyelembe kell még vennünk bizonyos konstrukciós szempontokat a fúvó kialakításánál. K e rülni kell az éles átmeneteket, mert ezek leválásokat, felesleges veszteségeket okoznak (4. ábra).

4. ábra
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Különös gondot kell fordítani az ejtőcső 
csatlakoztatására. Célszerű nagy lekerekítést alkal
mazni, ellenkező esetben a légáram megtorlódik 
és erős kifúvás lép fel az ejtőcső első fala mentén 
(5. ábra). Megfelelő kialakítással (6. ábra) ez elke
rülhető.

7. ábra

5. ábra 6- ábra

A diffúzoros rész és a csővezeték csatlakozá
sánál, nem szabad a diffuzor végső keresztmetsze
tét nagyobbra választani a csővezeték kereszt
metszeténél, mert ebben az esetben visszaáramlás 
indulhat meg, ami növeli az ellenállást és akadá
lyozza a forgács bejutását. Azonos keresztmetsze
tek esetén ez nem fordul elő (7. ábra).

Természetesen, nyomórendszerű pneumatikus 
szállítóberendezés alkalmazásakor igen nagy pon
tossággal kell számolni a fúvó utáni szakasz ellen
állását, mert helyes működése ezen alapszik. Az 
üzembehelyezés utáni változtatásoknál mindig 

ügyelni kell arra, hogy az ellenállás ne változzon. 
Abban az esetben, ha elkerülhetetlen az ellenállás 
növekedése, mégis lehet az eredeti fúvót alkal
mazni némi változtatással. Az 1. keresztmetszet
ben egy állítható nyelvet elhelyezve, a felületet 
csökkenthetjük, azaz a cx sebességet növelhetjük. 
A Cj sebességet úgy kell megválasztanunk, hogy 
az 1. keresztmetszetben fellépő vacuum abszolút 
értékben azonos legyen a 2. keresztmetszetben 
fellépő túlnyomással. Ennek számítása nehéz, 
célszerű a nyelvet próbálgatással beállítani.

A fenti elvek szerint méretezett körkereszt
metszetű és négyszög keresztmetszetű fúvók a 
Faipari Kutató Intézet Kísérleti tizemében jól 
beváltak és jelenleg is alkalmazásban vannak.









Ingás dinamométer a fűrészelési kutatások számára
W . M , M с К E N Z I EA  fűrészelés és fűrésztervezés tekintetében fontos az új elgondolásoknak gyakorlati kikísérletezése, azonban azoknak ipari gépeken történő kifejlesztése nagyon költséges dolog. Ha egy közönséges fűrészlapot vizsgálnak, annak fogait újra és újra gondosan profilozni és élezni kell, amikor is a fogak közti kis egyenlőtlenségeket úgyszólván lehetetlen kiküszöbölni. Nagy mennyiségű faanyag felfűrésze’lése szükséges ahhoz, hogy a kísérletek felöleljék a különféle fafajokat, s meg lehessen birkózni a faanyagok tulajdonságainak a fafajokon belüli széleskörű változásaival és ki lehessen küszöbölni a fűrészelés számos változó tényezőjét, amelyek ilyen feltételek mellett pontosan nem ellenőrizhetők. Emellett igen sok — mintegy 28 — olyan tényező van, amelyek a fűrészelés folyamata alatt változhatnak. Szerencsére nem minden tényezőt kell vizsgálni, azonban még ebben az esetben is ama tényezők tanulmányozásához, amelyeknek befolyása még nem eléggé ismeretes, millió vágásra lenne szükség. Minthogy e tények közül kb. 13 az egyes fűrészfogak, 

vagy a faanyag jellemzőivel áll összefüggésben, lehetséges, hogy sok munkát és faanyagot lehetne megtakarítani, hacsak egyetlenegy fog akcióját tanulmányoznák egy kisméretű fapróbatest vágásánál. Ez az eljárás különösen akkor megfelelő, ha kis forgácsolási sebesség mellett végezhető, nagy sebesség helyett, amilyennel sok fűrész működik. Vannak tényezők, amelyeket befolyásol a fog vágási sebessége, azonban a legtöbb esetben az ilyen hatásokat nem nehéz figyelembe venni.Ezek a meggondolások vezettek egy ingás- típusú dinamométer alkalmazásához, amely méri azt az energiát, amely egy kis fapróbatest- nek egyetlen fog által történő átvágásához szükséges. Ez a műszer úgy van megszerkesztve, hogy a fűrészfog egy merev típusú ingához van hozzáerősítve, amely adott pontból kioldódik és egy kis fapróbatesten keresztül leng. Az ingáról felvett energia abból a szögből nyerhető, amely a szabadlengés és a vágáslengés utáni helyzet között fennáll. Ezt a szöget a gép élőrészére szerelt körskála mutatja. Ebből az adatból a vágás
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1. ábraközbeni tangenciális erőt ki lehet számítani. Ily gépek svéd, francia és amerikai laboratóriumokban már értékes tájékoztatást nyújtottak.Az Ausztráliai Faipari Kutató Intézet új gépét, amelynek különleges berendezése van a radiális erő mérésére is, az 1. kép ábrázolja. A  gép zárt konstrukciójú. 6,35 mm (1/4") vastag acéllemezből készült, s betonlapra van felszerelve. Az 1117,6 mm (44") hosszú inga súrlódásmentes csapágyakban leng. Alsó, villásan kiképzett végén acélcsőből készült tengely van, m ely egy csúszószános revolver fejet tart (2. kép). A  műszer revolverfejének a kerületén 6

2. ábra

persely van felszerelve a fűrészfogak befogására úgy, hogy 6 különféle típusú, vagy 3 párból álló sorozat szerelhető fél. Bármely fog gyorsan működésbe hozható. Minden egyes fog a többi foghoz viszonyítva szög és magasság tekintetében csavarral pontosan beszabályozható. Beszabályozás céljából a fog felnagyított árnyékát vetítőkészülékkel vetítik. Az ingát rendes körülmények között a vízszintes fölötti 45°-os helyzetből ejtik le; a leejtési magasság kb. 1,9 m (6'3"), ami a fog számára percenként kb. 366 m (1200') sebességet biztosít.A  fog működésének tanulmányozásánál a tangenciálison kívül más irányokban ható erők is érdekesek lehetnek. Kiváltképpen a radikális irányban ható erő (kör- és ingafűrészeknél) befolyásolja a fűrész előtolásához szükséges energiát és ez az erő a fog kihajlását okozhatja. Ennélfogva az Intézet ingás műszerének tervezésénél gondoskodtak a radiális erő regisztrál- hatóságáról is. A  próbatestet pontos méretre fúrt lyukakba vert 2 csap fogja be a tartóba, mely utóbbi egy U  alakú villástokmányba 'van beszorítva, mint ahogy az a 2. képen látható. Egy vízszintes kar a villástokmányt meggátolja abban, hogy a lengési ív irányában mozogjon és a villástokmány fenékrésze egy kondenzátor egyik lemezéhez van erősítve. Ez a lemez gumialátétlapon nyugszik, amelyet a fára ható fog radiáis ereje változó fokokig nyom össze. A  kondenzátor kapacitív ellenállásában mutatkozó

4. ábra



112  Faipar IX. évi. (1959), 4. sz. W. M. Mc Kenzie: Ingás dinam om éter a fűrészelési kutatások szám áraváltozásokat felerősítik és hullámvonalak formájában szemléltetővé teszik egy katódsugár •oszcillográfon, illetve különleges fényképezőgéppel regisztrálják. A  hullám amplitúdóját oly módon kalibrálják, hogy ismert súlyokat helyeznek a próbatest tartójára és így összehasonlítási alapon lehetővé válik a radiális irányban ható erő kiszámítása.E géppel nyert néhány adatot a 3. kép ábrázol. Ez mutatja, hogyan váltakoztak a tan- genciális és radiális erők, ahogy a fa előtolása egy hüvelyk ezredrésjzében 0— 0,127 mm-ig (O-tól 5"-ig) fokozódott. A  4. kép ezeknek az 

erőknek a változásait mutatja, igen kis hátszögek mellett. Mindkét kép számadatai jól szemléltetik, hogy a radiális erő különböző módon változik, mint a tangenciális erő, legalábbis bizonyos vágási viszonyok között.Minthogy ennek a vizsgálógépnek egyik előnye, hogy különféle típusú fűrészfogak vizsgálhatók vele, remélhető, hogy rendkívül hasznosnak fog bizonyulni a fafeldolgozás széles területein. (Az Ausztráliai Fakutató Intézet 1958 december havi 248. sz.brosúrája alapján.)



Gépész szemmel a faiparban
V A R G A  S Á N D O RAz automatizálás világviszonylatban iparáganként állandó és ismételten felvetődő probléma.A  vegyipar területén egyes technológiai folyamatok szükséges feltétele a teljes mértékű automatizálás. Más iparágakban, mint például a faipar, a megmunkálandó anyag heterogén volta miatt az automatizálás nagy nehézségekbe ütközik és látszólag megvalósíthataitlan. Ez a nehézség azonban nem jelenti azt, hogy kísérletet se tegyünk az automatizálásra, meg ne teremtsük annak feltételeit, a megfelelő gépesítést és folyamatos termelést.A  technika fejlődésével az emberi munkát fokozatosan gépi erővel helyettesítjük. Az ember szerepe csökkent látszólag, amennyiben észlelései alapján irányítja a gépet és általában periodikusan ismétlődő mozdulatokat végez. Az ember tehát nem lett nélkülözve, csupán fizikailag nyert könnyítést. Amennyiben ezeket az észleléseket műszerekkel fel tudjuk fogni és a géppel közölni, az emberi munkaerő felszabadul, a műveleti hely automatizálva van. Tekintve, hogy a fa heterogén, az ember mozdulatai sorrendileg általában periodikusan ismétlődnek, időszükségletük változó. Bizonyos minőségi engedményekkel kisebb sorozatok gyártása esetén is a faipar számos területén, ha nem is teljes automatizálás, de egy magas gépesítési fokú folyamatos termelés megvalósítható. Először azonban, hangsúlyozni kívánom, az alapfeltételeket kell megteremteni. Vegyük sorra az egyes műveleti helyeket, lehet-e a műveleti helyet gépesíteni, vagy a gépesített műveleti helyen, mely műveleti elemet lehet még gépesíteni. Vegyük például a bútoriparban a fényezést. Nagymértékben kézimunkát igényel. Egyes esetekben — nagyobb síkfelületek fényezése — már gépierőt alkalmaznak. A  gép szép és jó, az emberi mozdulatokat utánozza, ma már azonban primitívnek tűnik. Nézzük például a fényezőfejet. A  labdát borító textiliát fémperselyre gyűrűvel szorítják rá. A  textília kicserélése esetén a gyű

rűt az enyhén kúpos perselyről kalapáccsal ,,szerelik“ le, illetve fel — például egy munkásnő (1. ábra).

A  fényezőszerek adagolása szakaszos és ilyenkor a fejet le kell csavarni. A  fej függőleges és vízszintes mozgását ember végzi. Az egyes mozgások sebességének egyenletessége, valamint a labda felületi nyomása érzés szerint történik. Igen egyszerű és gyors megoldásnak látszik a textíliának a perselyre történő felerősítése, például egy acélszalag, mely egy mozdulattal oldható (2. ábra). A  fényezőszereket .a szerkezetre szerelt kisebb tartályokból előírás szerint automatikusan lehet adagolni. A  labda felületi nyomása is beállítható egy állandó értékre. Fényezés előkészítésénél több nagyobb síkfelü- letet egymás mellé fektetve rögzítenek, majd a művelet alatt az egyik felületről a másikra úgy haladnak át, hogy a fejet felemelik. Ha egy nagyobb koncentrikusan forgó tárcsára, például egymástól 120°-ra elhelyezett fejet helyezünk, melyek saját tengelyük körül is forognak, az esetleges egyéb előnyei mellett, az áthaladás az egyik lapról a másikra a labda állandó felületi nyomása mellett megtörténhet (3. ábra).A  mellékmozgások is végálláskapcsolók alkalmazásával automatikussá tehetők. A  felfogás és kifogás műveletét kivéve (kissorozatgyártás) a művelet automatizálható. Figyelembe véve az új .lakköntési eljárásokat, a fenti fényezési mód-
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2. ábraszernek jövője nincs. Ez azonban nem jelenti azt, hogy kellő mérlegeléssel ne foglalkozzunk ilyen és ehhez hasonló problémákkal addig is, amíg az új eljárás gazdaságossá válik.

3. ábraA  másik döntő tényező egy folyamatos üzemben — amivél nálunk egyáltalán nem törődnek — a géppark, illetve műveleti helyek megfelelő elrendezése. Nézzünk meg például egy ládaüzemet. A  ládákat fenyőfűrészáruból készítik. A  szabványos méretvastagságtól eltérő héjazató ládák készítéséhez a fűrészárut hasítani kell. Általában maximum három darabba hasítanak. Ennek megfelelően a fűrészáru az előhasítóra, majd a hasítóra kerül. A  gépelhelyezés a 4. ábra szerinti. Az 1. gépről az anya

gokat a 2. gépre kézzel továbbítják. A  gép mögött halmozódó anyagot szakaszosan kézivontatással juttatják a következő műveleti helyre, az ingára. A  hossztolt anyagot kézzel rakják át a kartávolságra helyezett szélezőre vagy a léc- hasítóra. A  szélező után egy elszedő a terítéket egymásra helyezi bizonyos magasságig és innen kocsival vontatják a szegezőkhöz. A  szegezők csak ládaelemeket állítanak össze és ezeket szakaszosan juttatják a tárolóhelyre. Az üzem elrendezése az 5. ábra szerinti.

Az üzem elrendezése látszólag helyes, a technológia sorrendjének megfelelő. Közelről megnézve nem ilyen megnyugtató. A z ingára az anyagot jobbról felrakják, hossztolják, balról tárolják, majd kézzel átrakják a szélezőre. Egy megoldás: a hasítóról az anyag hengersoron jut az ingához. Ezen a hengersoron juttatható a hasítás. nélkül feldolgozásra kerülő anyag az ingára. A  hengersor végén az anyag ütközik és egy kereszt irányban mozgó kar lelöki (6. ábra). Az ingára feltett anyagköteg hossztolás után hasonló szalagon továbbítható a szélezőhöz. A  két műveleti hely viszonylagos elhelyezkedétse (7.

7. ábra
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ábra hasonló az 5. ábrán feltüntetett elrendezéshez. A  szélező segítője helyettesíthető például a következő megoldással (8. ábra).A z „r“ rugót, ha az anyag bál felé elmozdítja az összeköttetésben állva például egy kilincskerekes szerkezettel a vonalkázott lapot a fűrészáru vastagságának megfelelően süllyeszti. A  legalsó lap a fokozatosan süllyedés közben egy bizonyos szintnél kapcsolóval érintkezik és

10. ábraa terítékek ránehezednek egy szállítószalagra (9. ábra). A  szélezőről és léchasítóról az anyag a szegezőkhöz kerül és a kész ládaelemek hasonló szalagon a raktárba. Az üzem elrendezése a 10. ábrán látható. -A z ismertetett két példa mellett a faiparban számos hasonló esettel találkozhatunk.Általában szembetűnő az anyagmozgatás primitív módja. Korszerű üzemekben a szállítóberendezések hálójában folyik a termelés. Véleményem szerint a faipar elmaradottsága annak tulajdonítható, hogy a vezetők és a dolgozók között kevés a gépész, illetve, aki ért a gépészethez. Ha egy alkatrész ismételten eltörik, ismételten meghegesztik, nem vizsgálják meg, miért törik el. Ha a gép végképp tönkre megy, igen gyakran hasonló korszerűtlen típust építenek be —  esetleg még korszerűtlenebbet. Faipari gépészek képzése, vagy gépészek alkalmazása a faiparban helyes és szükséges törekvés.A  cikkben gazdaságossági számítást szándékosan nem közöltem. A  gépesítési fok növelése —  a gépi és kézi +  gépimunka aránya — akkor is indokolt, legalábbis a szocializmusban, ha az nem nagymértékben gazdaságos, csupán a dolgozó munkafeltételeit könnyíti.
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Tájékoztató a lengyelországi bútoripar, illetve bútorkereskedelem 

néhány kérdéséről
J U H Á S Z  I S T V Á кLengyelország а II. világháború során a fasiszták pusztítása miatt óriási károkat szenvedett. A  fővárost úgyszólván a földdel tették egyenlővé, az ország egyéb területein is tömegével rombolták le az épületeket.A  felszabadulás után hatalmas arányú építkezés kezdődött. A  nagy lakásépítés jelentős mértékben növelte a bútor iránti igényt, s emellett természetesen — az életszínvonal növekedésével — a dolgozók nagyobb, igényesebb lakásokat kívántak maguknak biztosítani.Hozzájárult a bútorforgalom nagyarányú növekedéséhez az a körülmény is, hogy az országban a bérből és fizetésből élők a különböző iparcikkek mellett bútort is részletre vásárolhatnak.Az alábbi táblázat megmutatja a lengyelországi bútorforgalom fejlődését 1953-tól 1958-ig bezárólag. Mivel a bútor kivitel-behozatal jelentéktelen, ez lényegében azonos a belföldi termeléssel.

1. táblázat

I d ő s z a k F o r g a l o m  ezer zlotyban
1953. 2 000 0001954. 2 300 0001955. 2 750 0001956. 3 250 0001957. 3 700 00O1 958. 4 020 000

A  forgalomba kerülő bútormennyiség 50%-át a Bútoripari Igazgatósághoz tartozó nagyüzemi vállalatok, 15%-át a Tanács irányítása alatt működő helyiipari vállalatok, 27— 28%-át a szövetkezeti ipar és mintegy 7— 8%-át a magán kisipar termeli.A  termelés fejlődését nagymértékben segíti elő természetesen az a körülmény, hogy az alapanyagok döntő része belső termelésből fedezhető, komolyabb problémát csak a furnér — elsősorban diófurnér — jelent.A  Bútoripari Igazgatósághoz 60 nagyüzem tartozik. Ezeknek nagy része régi épületekben, elavult felszereléssel dolgozik, viszont egy részükben teljes rekonstrukciót hajtottak végre és több üzemet korszerűsítettek.A  Krakowska Fabry ka M ebli például jelenleg 500 emberrel dolgozik, a régi épületek helyére teljesen korszerű, új csarnokok épülnék. A  közelmúltban indult be a „ST E IN E MANN* -típusú, 2 öntőfejes univerzális lakkfelhordó gép és ezzel egyidőben szerelték fel a nitrolakkozás és poliester-öntés szárításának meggyorsításához szükséges ugyancsak „S T E INE M A N N  “-típusú dán—svájci konstrukciójú elektromos szárítót. Ennek segítségével a lakkozandó bútorok felületét infra-vörös sugár

zással előmelegítik és így keiül öntőgép alá. Ez az eljárás a fényezés legújabb módszeréhez tartozik és annak nagymértékű gyorsulását eredményezi. A  gyár főleg két-háromajtós szekrényeket, hálószobákat és rekamiékat gyárt. Az üzemnek saját kárpitos-részlege van, a reka- miékhez szükséges epedát maguk állítják elő.A  Goscicinska Fabryka M ebli több mint 60 éves üzem. 1000 fővel dolgozik, különböző hajlított bútorokat, foteleket gyárt. A  dolgozók 40%-a nő. Fennállása óta az üzemet különböző célokra vették igénybe. А  II. világháború előtt székeket és lakásbútorokat készített, a háború alatt és után, főleg épületasztalos-árukat gyártott, 1948-ig. Ezután kizárólag ülő és kárpitozott bútorokra tértek át. 135 kárpitos szakmunkás dolgozik az üzemben. A z üzemnek az a sajátossága, hogy van egy részlege, amely részben az üzem, részben más üzemek részére célgépeket gyárt. Ezek a célgépek a lábak gyalulá- sához, sorozat-csapozáshoz stb. alkalmasak és komoly mértékben hozzájárultak a termelékenység emeléséhez. A  termelés korszerű technológia alapján, jó munkamódszerek felhasználásával történik. Termékeik szépek, minőségileg igen jók.A  Gdanska Fabryka M ebli nevű gyár már igen korszerűtlen épületekben üzemel. 700 fős az üzem, amelyből 240 a szakmunkás., 180 a festő, a többi betanított és segédmunkás. K onyhák gyártásával foglalkozik. Bár technikai felszerelése elavult, mégis havonta átlag 2500 konyhát készítenek.A  Poznanska Fabryka M ebli bár nem tartozik Lengyelország legnagyobb és legmodernebb üzemei közé, mégis az egyik legismertebb lengyelországi bútorüzem, mert az ott gyártott bútorok és különböző épületberendezések minőségben és formailag olyanok, melyek szakmai és művészi szempontból egyaránt figyelemre méltók.A  lengyel bútoripari üzemek általában két területre koncentrálódnak: az egyik Nőve és környéke, a másik Poznan és környéke. A  minőségi bú tor gyártás ez utóbbi területen folyik. A  Bútoripari Igazgatóság is Poznanban székel.Az Igazgatóság vezetője és főmérnöke — beszélgetés során —  elmondták, hogy tisztában vannak a gyártás minőségi hiányosságaival, de a nagy mennyiségre való törekvés, az üzemek egy részében levő régi épületék, a korlátozott műszaki adottságok, továbbá a nagyszámban alkalmazott betanított munkások miatt még nem kerülhetett sor a minőségi követelmények teljes kielégítésére. A  jelenlegi 5 éves terv és az előkészületben levő távlati terv már figyelembe veszi a mennyiségi felfutás mellett, a minőség megjavítását is. Ennek megfelelően
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1. ábra

egyes üzemek m ár most rá té rtek  olyan bútorok 
gyártására, am elyek mind formai, m ind pedig 
minőségi szempontból kielégítik az igényeket.

A fogyasztói igények is m indinkább a jobb 
minőségű bútorok felé tolódnak el. Az ipar és 
a kereskedelem  figyelembe veszi a fokozódó 
igényeket, ezért közösen pályázatokat írnak  ki, 
kiállításokat szerveznék. Ezt a  célt szolgálja a 
műszaki és gyártástechnológiai átszervezés, va
lam int az üzemek korszerű fejlesztése is.

A Bútoripari Igazgatósáig, valam int az á lta
lam m eglátogatott üzemek vezetői szívesen 
kapcsolódnának be egy kölcsönös bútor export
im portba. Egyrészt szeretnének megfelelő kap
csolatot kialakítani a  m agyar bútoripari és ke
reskedelm i szakem berekkel, m ásrészt a jelen
leg még kisvolum enű exporto t tovább szeret
nék fejleszteni. A Bútoripari Igazgatóság és a 
Belkereskedelmi M inisztérium vezetőivel tö r
tén t tárgyalás során szóbakerült egy olyan kap
csolat létrehozása, am ely lehetőséget nyújtana 
az összes népi dem okratikus országok fővárosai
ban közös bútoripari kiállítás rendezésére. A 
kiállítás az érdekelt szakem berek számára le
hetővé tenné a különböző országok bútoripará
nak tanulm ányozását, a bútorok minőségi és 
stílusbeli fejlesztését és nem  utolsó sorban a 
szélesebb árucseréjét.

A bútorkereskedelem  irányítása a Belke
reskedelm i M inisztérium Bútorkereskedelmi 
Központja kezében összpontosul. M int minisz
térium i Igazgatóság működik, közvetlen a m i
niszterhelyettes felügyelete alatt, dolgozói azon
ban nincsenek m inisztérium i státusban.

1945. augusztus 14-én hozták létre, szerve
zetét többször m egváltoztatták. Jelenlegi szer
vezeti felépítése 1956. elején a lakult ki, azóta 
a bútorkereskedelem  legfőbb irányítója és szer
vezője. Jelenlegi apparátusa 3200 fő, m elyet 
1959toen 3800-ra kívánnak felemelni. 17 m e

gyei vállalat, úgynevezett Vajdasági Bútorke
reskedelmi Vállalat tartozik  hozzá, s ezek V ar
sóban és minden m egyében önálló vállalatként 
működnék.

A Vajdasági Bútorkereskedelm i Vállalatok 
igen komoly önállósággal dolgoznak. Lehetősé
gük van egymásközötti bútorcserére, sőt szövet
kezeti és m agánkisipar által gyárto tt bútorokat 
is cserélhetnek. Nagy befolyásuk van az új bú
tortípusok kialakítására, m ivel a  rendelkezé
sükre álló tervszám on felül m ódjuk van saját 
ízlésüknek és kívánságuknak megfelelő új típu
sokat kérni az üzemektől. A vállalat vezetői és 
dolgozói egy-egy új bútorform a, vagy konstruk
ció bevezetése esetén komoly újítási díjat 
kapnak.

A tervezés úgy történik, hogy a Vajdasági 
Vállalatok beküldik igényeiket a Bútorkereske
delmi Központnak. Ez azokat összesíti, a B útor
ipari Igazgatósággal letárgyalja. A vállalati 
terveket a  Bútorkereskedelm i Központ — az 
Országos Tervhivatal közreműködésével — ala
k ítja ki.

A hálózati egységek száma országosan 300 
szaküzlet, ebből 25 Varsóban van. Most folynak 
kísérletek az irányban, hogy egyes üzletek ön
álló elszámoló egységek legyenek, m elyek ön
álló költségvetéssel, könyveléssel és teljes vá
sárlási joggal rendelkeznének.

A Bútorkereskedelm i Központ m éri fel a 
piac igényeit mennyiség, választék és minőség 
szempontjából és szabja meg az ipari term elés 
szerkezetét. Monopol helyzetének megszerzése 
óriási jelentőségű volt: lehetővé tette, hogy a 
rendelkezésre álló statisztikai adatok és becslé
sek alapján meghatározzák az ország lakosságá
nak bútorszükségletét, ennek alapján racionáli
san bonyolítsák a tervezés, a term elés és az el
osztás m unkáját.
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Korábban két, párhuzamosan működő el
osztó szerv volt ugyanis, amelyek természetsze
rűen nem tudták a kérdést egységesen megol
dani. Ennek az volt a következménye, hogy 
egyes árufajtákban túltermelés, másokban 
hiány mutatkozott, egyik vajdaságban árutöbb
let, másutt áruhiány volt.

Nem kisebb a jelentősége ennek a monopol 
helyzetnek a fogyasztók érdekeik védelme 
szempontjából sem. A  Bútorkereskedelmi Köz
pontnak igen erős minőség-ellenőrző appará
tusa van, amely az ország egész bútortermelése 
felett ellenőrzést gyakorol és gondot fordít a 
minőségi előírások betartására. Bár —  ahogy 
korábban említettem — ezen a téren még van
nak fogyatékosságok, a javulás igen jelentős.

Gyakorlatban élő valóság a jótállás. Az 
ipar a kereskedelem felé 12 hónapos, a keres
kedelem a vevő felé 6 hónapos jótállást ad. A 
javítási költségek csaknem minden esetben az 
ipart terhelik.

A Bútorkereskedelmi Központ hálózatfej
lesztési célokra jelentős beruházásokat kap. 
Megemlítjük, hogy például a nagykereskede
lem beruházásokra 1957-ben 20 millió zlotyt, 
1958-ban 45 milliót kapott, 1959-re 64 millió, 
1960-tól évente 70 millió zloty van tervezve be
ruházásokra.

A  Bútorkereskedelmi Központ monopol 
helyzetet biztosított magának az árpolitikában 
is. Korábban jelentős árkülönbségek mutatkoz
tak a szövetkezeti, illetőleg a nagyipari üzemek 
termelvényeinek árai között, s ezek egy-egy 
árufajtánál 20— 30%-ot is kitettek. Természe
tesen az árkülönbözetek a fogyasztók számára 
érthetetlenek voltak és nagy elégedetlenséget 
váltottak ki. A  jelenlegi konstrukcióban a Köz
ponti Arhivatal egy dolgozója a Bútorkereske
delmi Központban van foglalkoztatva, ahol a 

Pénzügyminisztérium és a Központ megbízott
jával felül vizsgálják a beérkezett ár javaslato
kat és együttesen —  közös megállapodás alap
ján —  hagyják jóvá az árakat. (A magán kis
ipartól vásárolt bútorok árát a Vajdasági Bú
torkereskedelmi Vállalatok önállóan állapítják 
meg.)

A Bútorkereskedelmi Központ hatáskörébe 
az alábbi feladatok tartoznak:

1. A lakosság bútorszükségletének a fel
mérése.

2. A nagyipar, valamint a helyiipar terme
lési volumenének és minőségének meghatá
rozása.

3. A  megtermelt bútormennyiség elosztása 
hazai és export vonatkozásban.

4. Az értékesítési hálózat megszervez
5. A megfelelő kereskedelmi politikán — 

elsősorban árpolitikán — keresztül a piac sza
bályozása.

6. Az operatív és távlati tervek elkészítése 
a Vajdasági Bútorkereskedelmi Vállalatok ré
szére, valamint az ehhez szükséges irányelvek 
és módszertani utasítások megadása.

7. Vállalati érdekeinek képviselete politi
kai és gazdasági szervek előtt.

8. Vállalatainak ellenőrzése és gazdasági 
t evékenységük összehangolása.

A Bútorkereskedelmi Központ alá tartozó 
Vajdasági Bútorkereskedelmi Vállalatok — 
ahogy már fentebb említettük —  önállóak, köz
ponti tervek alapján dolgoznak, nyereségüket 
az állami költség vetéssel számolják el. Mind
egyik demigross jellegű, tehát nagy- és kiske
reskedelmet folytatnak. Élükön a Bútorkeres
kedelmi Központ által kinevezett igazgatók 
állanak.
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3.

Fő feladatuk a bútorforgalom lebonyolí
tása. Emellett kiegészítő tevékenységet is foly
tatnak, mint:

1. A fogyasztók által vásárolt árut haza
szállítják.

2. A kárpitozott bútorokat a vevő által ki
választott szövettel bevonják. Erre a célra 
évente mintegy 100 000 m2 kárpitszövet áll ren
delkezésükre.

3. A fogyasztók kívánsága szerint terv és 
rajz alapján egyedi bútorokat készíttetnek.

4. Korpusz és kárpitozott bútorok javítását 
végzik, vagy saját üzemükben, vagy háznál.

5. Az irányításuk alá tartozó bizományi 
boltok által vásárolt használt bútorokat rend
behozzák és értékesítik.

A javító részleg mintegy 10—12 fővel dol
gozik. A szolgáltatási tevékenységgel kapcsola
tos költségeket, az e tevékenységből befolyó jö
vedelem fedezi.

A nagykereskedelmi forgalom bonyolítása 
során két forgalmi formát vezettek be:

1. raktári eladást,
2. tranzit eladást.

1. Raktári eladásnak nevezik a Vajdasági Bú
torkereskedelmi Vállalatok raktáraiból való 
közvetlen értékesítést.

2. A tranzit-eladásnak kétféle formáját is
merik :

a) szervezett tranzit,
b) elszámolási tranzit.
A kettő között az a különbség, hogy a szer

vezett tranzitnál a szállítással összefüggő elszá

ábra

molás közvetlenül a termelőüzemek és a kiske
reskedelem között történik, az elszámolási tran
zitnál pedig a termelőüzem a Vajdasági Bútor
kereskedelmi Vállalat felé számláz és itt esz
közük a vevő felé a számlázást.

A szervezett tranzitszállítás szervezéséért 
a nagykereskedelmi vállalat jutalékot kap, míg 
az elszámolási tranzit bonyolításánál a megálla
pított árréshez jut.

A Bútorkereskedelmi Központhoz a Vajda
sági Bútorkereskedelmi Vállalatokon kívül tar
tozik a Művészi Bútorokat Termelő Üzem. Itt 
gyártják az új prototípusokat, az új modellek 
kis-szériáit, amelyekkel kapcsolatban azok hasz
nálhatóságáról és kurrenciájáról a fogyasztók 
között közvélemény-kutatást tartanak.

Az új bútorok hírverését a Bútorkereske
delmi Központ fentieken kívül külön erre a 
célra megépített bemutató-autók segítségével is 
végzi. Az autókban lakásszerű fülkék vannak 
kiépítve, ízlésesen bebútorozva. Ezek az autók 
járják a különböző városokat, felhívják a járó
kelők figyelmét a bemutatandó új bútorra és 
közlik, hogy azok hol kaphatók.

1959-től kezdődően állandó kiállítást ter
veznek, saját tervezésű prototípusok bemuta
tására.

A Bútorkereskedelmi Központ tűzi ki a 
pályázatokat a prototípusok tervezésére és a 
díjnyertes darabokat 6—10 000 zlotyig terjedő 
pályadíjai jutalmazza.

A Bútorkereskedelmi Központ intézi a szö
vetkezeti üzemek értékesítéssel kapcsolatos 
kérdéseit is.

A bútornagyüzemekkel, valamint a na
gyobb szövetkezetekkel a Bútorkereskedelmi
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Központ köti a szerződéseket, a kis- és közép
üzemekkel pedig a Vajdasági Bútorkereske
delmi Vállalatok. A Központ által kötött szerző
dések értéke mintegy 50%-át teszi ki a Vajda
sági vállalatok össztervének.

Az állami kereskedelem a nagyüzemi 
termelés 100%-át

a helyiipari termelés 98%-át
a szövetkezeti termelés 50%-át
és a magánkisipari termelés 30%-át
hozza forgalomba.

Forgalmán belül 75%-ot saját üzlethálózatán 
keresztül

15 %-ot földművesszövetkezeti 
bolthálózatán és

10%-ot egyéb — tanácsi, szö
vetkezeti, magánkereske
delmi — hálózatán ke
resztül bonyolítja.

A bútorszállítás mind a raktárakba, mind 
a boltokba, mind pedig a vevőkhöz nagyrészt a 
vállalat saját teherautó-parkjával történik.

A Bútorkereskedelmi Központ 220 db —• 
nagyobb részben — modern 4—8 tonnás, belül 
bélelt, kizárólag bútorszállításra gyártott teher
autóval bonyolítja a szállítást és egy üzem ki
zárólag ezen speciális teherautók gyártására 
van beállítva.

Fentebb már említettem, hogy a bútor 
részletre is vásárolható. A részletre vásárolható 
áruérték 4 havi igazolt keresetnek megfelelő 
összegig terjedhet. A részletfizetés ideje:

8000 zlotyig 10 hónap
8000 zlotyin felül 18 hónap

Első ízben a vásárolt érték 20%-át kell a 
vevőnek kifizetnie. A vállalat 5%-os költséget 
számol fel.

Az életszínvonal emelkedésével csökken 
a részlet-eladás részaránya. Míg 1955-ben a bú
torok 80%-a került részlet-eladásra, addig ez a 
szám 1958-ban 50—55%-ra csökkent.

A szakmai utánpótlás tervszerűen történik. 
Különböző kereskedelmi technikumok működ
nek az országban, ezenbelül külön szakmai bú
tortechnikum van Bitgostban. A nagyobb váro
sokban a dolgozók esti továbbképző tanfolya
mon képezik magukat. Varsóban évente kétszer 
1 hónapos szakmai továbbképző tanfolyam mű
ködik, amelyre a vállalatoktól 40—40 főt hív
nak be, s itt havi fizetésükön felül teljes ellá
tásban részesülnek.

Mint érdekességet említhetem meg, hogy 
például az 1959. évi tervek tárgyalásánál a Bú
toripari Igazgatóság 1958. évhez viszonyítva 
10%-os felfutást tervezett, melyen belül a fé
nyezett bútorok felfutását 30%-ra irányozták 
elő. A vállalati igazgatók ezt a felfutást és a fé
nyezett bútorok százalékos emelkedését keve- 
selték és a tárgyalások úgy alakultak, hogy a 
vállalatok kívánságainak megfelelően a terme
lés szerkezetében és mennyiségében további ja
vulás várható.

Azoknak az üzemeknek és bútoroknak 
alapján, melyeket az ott töltött rövid idő alatt 
módomban volt megismerni, azt tapasztaltam, 
hogy a magyar bútoripar minőségben valamivel 
előbbre van, viszont formák kialakítása terén 
körülbelül azonos szinten állunk. A bútoripar
ban jelenleg folyó rekonstrukciók és beruházá
sok alapján egész biztos, hogy a közeljövőben a 
jelenlegi szinthez viszonyítva igen nagy fejlő
dés várható. Éppen ezért módszereik, szerve
zettségük megismerése a hazai bútorgyártás 
szempontjából is hasznos útmutatásokat 
nyújthat.

A lengyelországi bútorkereskedelem szer
vezeti felépítése, üzleti és raktári hálózata, va
lamint a rendelkezésre álló technikai segédesz
közök alapján messze felette áll a hazai bútor
értékesítési hálózatnak, minden vonatkozásban.

Az eddigi külföldi tapasztalataim alapján 
megállapíthatom, hogy a lengyel bútorértékesí
tési hálózat minden vonatkozásában nemcsak a 
magyar, hanem az összes népi demokratikus or
szágok hasonló szervezetei felett áll és annak 
tanulmányozása komoly segítséget nyújthat a 
szakma dolgozóinak és az irányító szervek ve
zetőinek egyaránt.
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A bútorról, vasalásról és fogantyúkról, mint kiegészítő alkatrészek 
szoros kapcsolatáról

H E C Z E N D Ö R F E R  L Á S Z L ÓHa napjainkban nyitott szemmel járunk és a ma emberét olyan oldaláról vizsgáljuk, hogy vajon milyen formában hat rá jelenünk úgynevezett korszerűségre való törekvése, lehetetlen észre nem venni azt a hatalmas és törvényszerű átalakulást, amit korunk mérföldes léptekkel haladó kulturális forradalma rá gyakorol. K u lturális forradalom ez, amit a modern technika felvilágosult embere azon egyszerű oknál fogva hozott létre, hogy egyszer és mindenkorra felszámolja környezetében azt a kétesértékű és célszerűtlen formavilágot, amit mindeddig a nehézkesség, a bútortalanság és még jobban az ízléstelen formahalmozás jellemzett. A  ma embere szereti a levegőt, a napfényt és mielőbb ki szeretne jutni a nyárspolgári ízlés enteriőrjeiből. Színesen, könnyeden, ízlésesen és nem utolsó sorban, olcsón akar lakni, öltözködni, jelenünknek megfelelően berendezkedni. Természetesen mint minden átalakulásnál, most is vannak olyanok, akik a formakialakításnál túl- zásba viszik az új gyártmányok, jelen esetben a lakásberendezés új formáinak tervezését. Ezért van szükség szakembereink és bútortervező művészeink összefogására, hogy együttes erővel alakítsuk ki az ízléses, praktikus és köny- nyen gyártható bútor-egyedeket. Ezt kívánja tőlünk minden ember, aki őszintén szereti a szépet, vagy meg akarja szeretni. Ezt kívánja tőlünk társadalmunk és gazdasági helyzetünk.

Egyáltalán mindaz, ami az egyszerűségért-, az ízlésért és magáért a szépért történik.A  következőkben, miután munkám bútortervező iroda kollektíváján belül zajlik, meg kell jegyeznem, hogy ezen a téren, bár komoly nehézségekkel kell küzdeni, mégis örömmel üdvözölhetjük azt az eredményt, amit az újra való törekvés kivívott magának. Feladatunk főként a bútorok gazdaságos formakialakításában, a rajtuk helyet foglaló kiegészítő alkatrészek ízléses összehangolásában nyilvánulnak meg. Nem öncélú az, hogy a bútort a rajta levő kiegészítő alkatrészek teszik olyanná, amilyennek a tervezője elképzelte, ezt talán a legnépszerűbb témakörből, a divatból vett példával tudnám közérthetően illusztrálni. Mindenki előtt ismeretes, hogy egy mai, korszerű ruhafazont menynyire meg tud változtatni a régies, hozzá nem illő gomb. Sokat kell válogatnunk, míg elképzeléseinknek megfelelően megtaláljuk azt, ami ízléses, ami színben és formában elősegíti viselője megjelenését. Ez a megállapítás több felelősséggel a bútorra hatványozottan vonatkozik, mert kicserélésére sokkal kisebb az esély, gyakran egész életünkön végigkísér. Otthonában pedig csak az tud szívesen élni, aki egy kicsit büszke is rá. Ez pedig kifogástalan külsőt kell vonjon maga után.Nem kis fájdalmunkra, sajnos, bútorainkról ezt nem minden esetben tudjuk elmondani,

Az 1. és 2. ábrán megfigyelhető, hogy a sima, korszerű konyhaberendezés mennyire csak a hasonló szellemű 
fogantyúkkal alkot egy egységes, szerves kapcsolatot
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A  3. ábrán a jelenleg kapható készletekből vannak fo
gantyúk kiemelve. Könnyen leolvasható, hogy sem 
esztétikailag, sem formailag nem tartanak lépést a 

korszerű törekvésekkeltöbbek között éppen a fent említett kiegészítő alkatrészek miatt. Természetes dolog, hogy a bútorgyártásban éppen úgy, mint az élet min-

4—5. ábra

6—7. ábra
A 4. és 5. ábrák vasalásai és a 6—7. ábrák fémfogan
tyúi a funkciónak megfelelő kiterjedésükkel, hivalko
dástól mentes, egyszerű formájukkal példázzák, hogy 
a lakásban formailag a bútor elsődleges, az alkatré
szeknek csak a nagy egészen belül szabad, mint szüksé

gesnek érvényesülnieden más területén, rohamosan hódít a fánál is sok esetben kedvezőbb tulajdonságokkal rendelkező esztétikus és higiénikus műanyagok bő választéka. Ez új lehetőségeket, széles távlatokat, kedvezőbb formaképzést nyitna meg tervezőink

8. ábra. A fagomb felületének természetes játékával, 
színének árnyalati finomságával (széles skálán mozgó 
forma-lehetőségével) mindig szerény, de nagyon ben

sőséges dísze tud lenni bútorainknak
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A 9., 10., 11. ábrák mintegy egységesítik az elmondot
takat, hogy mit is jelent az ízléses fogantyú a korszerű
bútoron belül és mit jelent a korszerű meghatározás 

egy szépen összehangolt enteriőrben

számára. De sajnos, mindmáig a kiegészítő alkatrészek. a bútorvasalások, zsanírok, fogantyúk stb. formái esztétikai szempontból nem érik el a kívánt színvonalat. A  jelenlegi készleteinket nézve, bizony szomorú kép tárul elénk. Ezeket bútorra tenni annyit jelent, hogy még a tetszetős formájú bútorok is kevesebbet mutatnak általa. A  harmonikus formaképzés pedig számunkra íratlan törvény, belső igénytől sarkalt kötelezettség, mert mai bútorainkat új életformánk, megváltozott igényeink, szokásaink, legújabb technikai vívmányaink s korunk művészeti törekvései formálják. Ezek a törekvések pedig objektívek, éppen ezért nem maradhatnak hatás nélkül olyan funkciókat betöltő elemekre, amik törvényszerűen a bútor esztétikáját, kellemes és megnyerő összbenyomását vannak hivatva emelni. Ezért szükséges, hogy a bútorformák előrehaladottsága és a díszítések visszamaradottsága között létrejött különbségeket fel kell számolni. Természetesen ehhez elsősorban az kell, hogy illetékeseink ezt a problémát ne csak tervezőink kérésének könyveljék el, hanem olyan sajnálatos rossznak, mint amilyen az valóban és amit fejlődő, egészséges formakultúránk érdekében, a lehető legsürgősebben, új, ízléses típusok szériagyártásával kell megoldani. Ennek érdekében a bútoripar illetékesei megtették a lépéseket azzal, hogy megterveztettek egy igen bő választékot magában foglaló fogantyú-garnitúrát.Ám  sajnálatos módon ez ügy nem jutott tovább. Viszont szeretnénk továbbjutni, mert a kérdés időszerű.Megállapított tény, hogy az üzleteinkben rendelkezésre álló bútorvasalás és foganytú- készleteink sem formailag, sem esztétikailag nem felelnek meg a használhatóság követelményeinek, de az egyoldalúság hibájába esnénk, ha megállnánk ez egyszerű vélemény-nyilvánításnál. Kérdés, hogy a megfelelő milyen legyen. Ez közel sem olyan egyszerű. Itt cselekedni kell, mert ha le is írjuk valamely tárgy színét, anyagát, a használhatósággal szemben támasztott követelményeinket, magát a formát produkálni kell, mert azt minden 'esetben a kor józan esztétikai követelményei határozzák meg szoros és harmonikus összefüggésben, a bútor örök és kimeríthetetlen forma változásain belül.Ennek illusztrálására adjuk közzé az itt bemutatott, és bő választékkal rendelkező képanyagot.
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