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A fahelyettesítő anyagok fokozott felhasználásának hatása 
a fafeldolgozó ipar automatizálási lehetőségeire*

Dr. D A 1 0 C S A G Á B O R  
a műszaki tudományok kandidátusaA  Konferencián eddig elhangzott előadások már megengedik azt a következtetést, hogy meg­állapítsuk, miszerint a F A T E  Vezetősége helye­sen járt el akkor, amikor a IV . országos és egy­ben nemzetközi konferencia középpontjába a fa­helyettesítő anyagok gyártásának, megmunkálá­sának és a felhasználási területek kiszélesítésé­nek megvitatását tűzte napirendre. Az eddig el­hangzott előadások azt tükrözték és bizonyítot­ták, hogy a fahelyettesítő anyagok ma már foko­zatosan teljes értékű anyagként vonulnak be л fafeldolgozó ipar legkülönbözőbb (bútor, épület­asztalos, vegyesfa, járműipar stb.) területére. De már itt le kell szögeznünk, hogy a fahelyettesítő anyagok egyre szélesebb körű felhasználása me­rőben új gyártmány konstrukciókat, új berende­zéseket és technológiákat, s nem utolsó sorban új módszerű gyártástechnológiai szervezést köve­telnek a felhasználó iparágak legtöbbje területén. Ez a tény vezetett el ahhoz, hogy ma már sokkal mélyebben foglalkozunk a mechanizálás és auto­matizálás kérdésével, mint olyannal, amely a munkatermelékenység növelésének tekintetében soha nem látott lehetőségeket rejt magában.I. A z  automatizálás és mechanizálás fogalmi 

meghatározásaiMielőtt azonban további fejtegetéseinket megkezdenénk, szükséges az automatizálással kapcsolatos néhány olyan alapfogalmat megha­tározni, melyet véleményünk szerint ma igen kü­lönbözően értelmeznek szakembereink, és melyek pontos definiálása igen megkönnyíti a továbbiak érthetőségeit; nevezetesen:
a) Mechanizálás vagy gépesítés, a gépeknek emberek által történő vezénylése, melynek ma már több fokozata ismert és a fafeldolgozó ipar­ban is felhasználjuk. így:1. kis gépesítés, amikor a munkavállaló a műveletek és műveletelemek nagy részét még kézi erővel, vagy egyszerűbb szerszámokkal végzi.* Л IV . orsz. faipari konferencián elhangzott elő- előadás.

2. Nagy gépesítés, mely esetben a végrehajtó emberi munkát a munkagépek, vagy egyéb be­rendezések helyettesítik.3. Komplex gépesítés amikor az egyes ter­melési folyamat valamennyi egymással össze­függő műveleteit az egymást kölcsönösen kiegé­szítő gépek végzik el s a munkavállaló csupán a gépek kiszolgálását a zavartalan munkamenet felügyeletét, a termékek ellenőrzését látja el.
b) Automatizálás, gépeknek gépekkel történő vezénylése, a gépesítés magasabb foka, mely a tudomány és technika legújabb vívmányainak — az önszabályozó és ellenőrző gépeknek —  terme­lői célokra történő felhasználását jelenti, s amely magában hordja a munkatermelékenység növe­lésének, és a munka kultúra növelésének összes lehetőségeit. Ezen belül megkülönböztetünk:1. részleges automatizálást, amely egyes mű­veletelemekre, esetleg egy vagy több műveletre terjed ki, amelyeknél a gép már önműködő ada­goló és kiürítő szerkezettel dolgozik.2. Komplex automatizálás, amikor a gyártás egész folyamatát — nyersanyagtól a készáruig — programszabályozó berendezések irányítják és ellenőrzik. Az ilyen berendezés az előírt techno­lógiától eltérő összes meg nem engedett behatá­sokat érzékeli, esetleg kiigazítja, vagy ha szük­séges selejtképződés esetében az egész berende­zés munkáját emberi beavatkozás nélkül leál­lítja. A  dolgozóknak csak a gépek munkájának felügyeletéről és karbantartásáról kell gondos­kodniuk.A  mechanizálás és automatizálás között az a lényeges különbség, hogy míg a mechanizálás ré­vén csupán előre meghatározott egyszerű műve­leteket végez el a gép, az automatikus gyártásnál a gépek nemcsak, hogy önműködően végzik el a műveleteket, hanem a gépbe betáplált utasítá­sokat a gyártási folyamat adott feltételeihez meg­felelően önműködően változtatni is lehet.Természetesen éles határvonalat a mecha­nizálás és automatizálás között nem lehet meg­állapítani, hiszen a munkafolyamatok mechanizá- lása már a kezdet kezdetén egy sor automatizá­lási elemet is tartalmazott, de ettől függetlenül a



34 Faipar XI. évi. (1961), 2. sz. Dr. Dalocsa G.: A fiahelyettesítő anyagok felhasználásafejlődés törvényszerűségét tekintve az automati­zálás a mennyiségből a minőségbe történő ugrást képviseli. A  jelenlegi viszonyok között az auto­matizálás a technika fejlődésének folyamatában a „következő láncszem“-et jelenti és a jövőben az automatizálás foka jelzi majd az egyes iparágak technikai színvonalának fejlettségét.II. A z automatizálás bevezetésével kapcsolatos 
jeladatok a faiparbanA z automatizálás teljes kibontakozása azon­ban lassú fejlődés folyamata és széles körültekin­tést, valamint előkészületeket kíván, így azokat az előnyöket, melyet az automatizálás jelent a fafeldolgozó ipar számára ma még csak vázolni lehet és a hazai technikai megoldásokra vonat­kozóan is csak általánosságban lehet beszélni.A  fafeldolgozó ipar technológiai folyamatai­nak automatizálása érdekében előttünk álló fel­adatokat a következőképpen csoportosíthatjuk:a) A  technológia területén1. Miután a komplex automatizálás előfelté­tele a folyamatos gépesített technológia, felül kell vizsgálni a jelenleg alkalmazott technoló­giai folyamatokat a célból, hogy az eddigi meg- szakításos ütemtelen termelést hogyan tudjuk ütemessé tenni a technológia tökéletesítésével.2. Ü j technikai berendezéseket kell megter­vezni, mely a folyamatos gyártást biztosítja s ugyancsak emelni kell a meglevő berendezések megbízhatóságát és minőségi munkáját.3. A z egyes iparágakban olyan technológiát kell kialakítani, mely mintegy típus technológiai folyamatként lesz felhasználva az egyes üzemek automatizálásához.4. További feladat az automatizált folyama­tok statikus és dinamikus jellemzőinek tanulmá­nyozása és feltárása.b) A z  automatizálás technikai berendezései­

nek területén1. Ü j módszerek kidolgozása a folyamatos mérésre s ugyanakkor a különböző termelő fo­lyamatoknak a szabályozása és irányítása.2. Egységes agregátkészülékek kidolgozása az automatikus ellenőrzésre, szabályozásra és ve­zérlésre.3. Választás az automatizálás számos mű­szaki lehetősége között.4. A  gyakorlati kísérletek lefolyásához be­rendezések kidolgozása.5. Az automatikus berendezések megbízha­tósági határainak növelése.c) A z  automatizálás elméletének területén1. Típusfeladatok tudományos kidolgozása az egyes technológiai területeken.2. A  gazdaságossági mutató és annak meg­állapítási módszerei, úgyszintén az automatizálás mélysége és az automatizálás sorrendjének meg­állapítása.

Ha az automatizálási lehetőségeinket vizs­gáljuk, úgy el kell határoznunk, hogy annak mi­lyen fokozatát akarjuk elérni. U i. az automati­zálás minden egyes fokozatának megvalósításá­hoz más és más feltételek, más és más anyagi eszközök szükségesek.Ha a legegyszerűbb automatizálási folyama­tot, a műveletelem elvégzésének automatizálá­sát akarjuk elvégezni, akkor leggyakrabban csak a munkát végző gép automatikus kiszol­gálását kell megvalósítani. Hasonló berendezé­sekkel a fafeldolgozó üzemeinkben már ma is gyakran találkozhatunk.Sokkal bonyolultabb folyamat, ha egyes mű­veletek automatizálásának megvalósítását tűzzük ki célul. Itt lényegében már egy zárt munka­ciklust kell elvégezni a berendezésen úgy, hogy az emberi munkát kikapcsoljuk. Ezzel a mód­szerrel a gazdasági eredmény csak kis mérték­ben javítható.Ezután a folyamat automatizálás a soron- következő fokozat és itt azonkívül, hogy techni­kai-gazdasági kérdéseket kell megoldani, már egész sor üzemgazdasági kérdés merül fel. Ez esetben a szinkronállapot megvalósítása elenged­hetetlen feltétele.A z automatizálás legmagasabb foka az üzem teljes vagy komplex automatizálása, amely már nemcsak az egyes műveletek közötti, de az egyes folyamatok automatizálása közötti szinkronálla­pot megvalósítását tételezi fel.Ha ehhez hozzászámítjuk a gazdasági kér­déseket, akkor láthatjuk, hogy mennyire ösz- szetett folyamattal állunk szemben.Ha az eddig elmondottakat figyelemmel kí­sérték, könnyen azt a megállapítást tehetik, hogy mi is úgy, mint egyéb iparágakban sokan, az automatizálás kérdését leszűkítjük egyszerűen szabályozástechnikai kérdések megoldására és a technikai és technológiai kérdéseknek másod­rendű szerepet juttatunk. Szükséges itt kihang­súlyozni, hogy a magyar fafeldolgozó ipar auto­matizálása megvalósításának kérdéseinél első­sorban ma a technológiai kérdések megoldását tekintjük feladatunknak. Ma a feladat elsősorban a technológiai lehetőségeinknek oly irányú cso­portosítása és átdolgozása, mely lehetőséget ad arra, hogy magát a folyamatot a változó jellem­zőktől függően akár determinisztikus, akár sztohasztikus összefüggésbe hozzuk, hogy ezáltal az irányító és szabályozó berendezéseink részére a technológiai folyamatot érzékelhetővé tegyük, és adott esetben a szabályozás szempontjából hathatósan be tudjunk avatkozni.Éppen ezért nekünk ma a technológiai vál­tozásokra kell elsősorban a figyelmünket irá­nyítani.A  műszaki előkészület mellett egyéb terme­lés-szervezési intézkedések is szükségesek. Ne­vezetesen :
a) A  gyártmányok és gyártmányalkatrészek messzemenő egységesítése és tipizálása, figye­lembe véve a gazdag variálhatóság és esztétikai szempontokat.
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b) Meg kell határozni és le kell rögzíteni az egyes faipari gépektől megkövetelt pontossági normákat.c) A  gépi pontossági normákra építve ki kell dolgozni és be kell vezetni a tűrések és illeszté­sek rendszerét.
d) A  különböző méretek és minőségi mu­tatószámok ellenőrzésére szolgáló műszerek és határkaliberek meghatározása, valamint alkal­mazása.e) A  technológiai folyamatokban szereplő műveletek lehető csökkentése, kiejtése.
f) A  racionális belső anyagmozgatás megter­vezése.p) Az üzemen belüli műszaki bizonylati rendszer kiépítése és szigorú betartása.Ha ebből a szempontból vizsgáljuk az ipar jelenlegi helyzetét, a mechanizálás kérdései azok, amelyeket fokozatosan előtérbe kell helyezni. És bár ma még az automatizálás csak a jövő pers­pektívája, nem érdektelen itt néhány üzemgaz­dasági kérdést vizsgálat tárgyává tenni.Az automatizálás csak igen kevés olyan üzemgazdasági kérdést vet fel, melyet a korábbi üzemszervezési tevékenységeink során nem is­mertünk. A  kérdések nagy része már az automa­tizálás előtt a fokozott gépesítés és mechanizálás, a nagy sorozat- és tömeggyártás megszervezé­sénél jelentkezett, de az automatizálásnál ezek jelentősége és kihatása fokozódik.A z automatizálással kapcsolatos általános üzemgazdasági kérdések közül néhányra muta­tunk rá. Nevezetesen:1. Telephely: az automatizálás nem munka­erő. hanem a termelőeszközök koncentrációját jelenti, éppen ezért a telephely elhelyezésének jelentősége kisebb fontossággal bír. M egjegy­zendő azonban, hogy a termelőüzem kisebb te­rületet igényel, ami gazdasági előnyt jelent. A műszaki tervezésnél többek között azt kell eldön­teni, hogy egy már meglevő gyárban a térbeli változtatások az optimális lehetőséget biztosít­ják-e, vagy pedig jobbnak bizonyul az auto­matizálandó gyárban új, az automatizálás köve­telményeinek megfelelőbb helyiségek építése.2. Üzemnagyság, koncentráció, kooperáció. Az üzem nagyságát az automatizált üzemeknél a dolgozók létszáma többé már nem határozza meg, hanem itt elsődlegesen a termelési kapacitás és érték veszi át a szerepet. Bár az automatizá­lás nem jelenti azt, hogy a közép és kisebb üzemekben nincs meg az automatizálás lehető­sége. Az egyes iparágak nagyobb üzemei az ösz- szetett gyármányaikhoz szükséges egyes alkat­részek gyártását, kisebb, egy cikkre specializá­lódott üzemeknek adhatja át, amelyek ezzel ki tudják használni üzemi kapacitásukat és auto­matizálhatják termelésüket.3. Üzemi kapacitás. Az automatizált üze­mekben a kapacitást alapvetően a termelőeszkö­zök határozzák meg. Itt tehát minden olyan vál­toztatásra, amely a termelőeszközök kapacitásá­nak kihasználását akadályozza az automatizált • üzem rendkívül érzékeny.

4. Gazdaságosság. Az automatizálás gazdasá­gosságának határértékét az amortizációs teher és a bérhányad csökkenésének egyensúlya szabják meg. Emelkedő bérek növelik az automatizált üzem relatív gazdaságosságát.5. Az üzem szerkezeti felépítése. A  termelési folyamatok automatizálásánál a termeléshez fel­használt élő- és holtmunka aránya jelentősen módosul, s ugyancsak megnövekszik az állóesz­közök mennyisége és értéke is. Az állóeszközök aránya a gépi berendezések felé tolódik el.6. Munka és munkabér. Az automatizálás nagymértékben elsősegíti a bővített újraterme­lést és a felszabaduló munkaerők új ipari léte­sítményeken történő foglalkoztatottságát.7. Termelékenység. Az automatizált üzeme­ket a termelékenység nagyfokú emelkedése jel­lemzi és ez természetes is, hiszen az automatizá­lás elsődleges célja ez. A  különböző iparágakban az automatizálás 50—250% kai növeli a munka termelékenységét és 5— 50%-kal a meglevő ka­pacitások kihasználását. Fel kell hívni azonban a figyelmet arra a tényre, hogy az automatizálás növekedési fokával a beruházási költségek sokkal gyorsabban növekszenek, mint a termelékenység, ezért minden alkalommal szükséges gondosan el­járni a gazdaságossági számításoknál és megálla­pítani azt az optimális határt, ahol néhány em­beri munkaerő beállítása célszerűbb, mint a költ­séges automaták beszerzése.Sokan felteszik a kérdést ma, hogy a fafel­dolgozó iparban itt van-e az ideje, hogy az auto­matizálás megvalósításának kérdéseiről beszél­jünk. Azt hiszem erre az M SZ M P  V II. Kongresz- szusán határozott útmutatást kaptunk, ui. a V II. Kongresszuson elfogadott második ötéves tervre vonatkozó irányelvekben előírják „A z egész iparban (így a fafeldolgozó iparban is) fontos feladat a termelőberendezések műszerrel való mind jobb ellátása, ami előkészíti az átmenetet a termelési folyamatok későbbi részleges, vagy teljes automatizálására.“S ugyancsak „A z ipar műszaki színvonala emelésére tanulmányozni kell a termelési folya­matok technológiájának modernizálását s tudo­mányosan fel kell dolgozni az automatizált ter­melési folyamatokat.“Ahhoz azonban, hogy az egyébként adott mindenirányú lehetőségeinket összehangoljuk és megvalósítsuk, szükséges a fafeldolgozó iparon belül egy olyan szervezet létrehozása, mely az üzemeket állandóan a technikai eredmények fo­kozott alkalmazására ösztönzi és segíti. Bár több alkalommal felmerült egy olyan bizottság létre­hozásának szükségessége, amely az automatizá­lás kérdéseit hivatott vizsgálni, azonban mind a mai napig, csak a Faipari Kutató Intézetnél van egy gépesítési és automatizálási osztály csekély létszámmal, és ez is csak a fűrész- és lemezipari vállalatok hasonló problémáival foglalkozik.A z épületasztalosiparnak is van egy kísérleti részlege, mely a mechanizálás problémáit igyek­szik megoldani, azonban a rendelkezésre álló erők így nagyon szétforgácsolódnak s a fejlődés üteme ma már nagyobb követelményeket tá-



36 F aip a r X I .  évf. (1961), 2. sz. D r. D alocsa G .:  A  fahelyettesítő anyagok felhasználásamaszt. Képzeljék el milyen eredményeket le­hetne elérni, ha az egész automatizálási kérdés­komplexumot egy irányban fejlesztenék és a rendelkezésre álló anyagi és szellemi erőket egy- egy folyamat automatizálásának megoldására irá­nyítanák.És most örömmel számolhatok be arról itt a konferencia résztvevőinek, hogy a F A T E  Bú­toripari szakosztályán belül is néhány nappal ez­előtt egy társadalmi munkabizottság alakult, amely célul tűzte ki, hogy az automatizálás le­hetőségeit úgy elméleti, mint gyakorlati vonat­kozásban igyekszik felmérni és a megfelelő kö­vetkeztetéseket levonni. Nagyon kívánatos volna, ha a kapott eredmények és javaslatok az iparban bevezetésre kerülnének, mert csak akkor van ér­telme bármilyen szépen és jól kidolgozott és megalapozott munkának, ha azt az ipari gyakor­latban be is vezetik, illetve megvalósítják. Meg vagyok győződve, hogy az ipar vezetőitől és dol­gozóitól az ilyen irányú kezdeményezések — úgy, mint eddig — ezután is támogatásra talál­nak és a legközelebbi konferencián már az elért eredményekről számolhatunk be. Külföldön már számos országban létrehozták a faiparban az olyan intézményeket, vagy legalábbis csoporto­kat, amelyek az automatizálás kérdéseivel a leg­újabb technikai és technológiai kutatásoknak az ipari gyakorlatba történő bevezetésével foglal­koznak. Ezek a szervek állandó figyelemmel kí­sérik a külföldi intézetek automatizálás és me- chanizálás terén elért eredményeit és azokat szé­les körben tudatosítják a hazai iparban. Ha te­hát innen hívjuk fel a figyelmét az illetékesek­nek arra, hogy a faipar automatizálásával és mechanizálásával foglalkozó szervezetet vagy csoportot gazdaságosan lehet foglalkoztatni, úgy hisszük, hogy a faipar műszaki fejlesztése érdekében jó ügyet szolgálunk.A z automatizálás fokozottabb megvalósítása érdekében szükséges, hogy a gépi megmunkálás részaránya a kézi megmunkáláshoz viszonyítva az összes fafeldolgozó iparban döntő túlsúlyba kerüljön. A  környező országokat vizsgálva a gé­pesítés részaránya a fafeldolgozó iparágakban már mindenütt meghaladta az 50%-ot és irodal­mi adatok alapján átlagosan 65%-ra becsülhető. Nálunk a gépesítés szintén évről évre fejlődik. Nézzük a statisztikai adatokat, melyek a gépi és kézi munka részarányáról szólnak a három leg­fontosabb fafeldolgozó iparágban.Iparág 1956 1960 é v e k b e n 1965fűrész-lem ez 30— 32 45—50 65— 70bútor 18—20 28— 30 55—60épületasztalos 12— 14 27— 30 50—55A  gépesítés fejlődése perspektivikusan azt jelenti, hogy a gyártmányaink előállítására for­dított élőmunka kb. 2— 3-szorosan, az átfutási idők pedig 4— 5-szörösen lesznek csökkenthetők. Ha meg akarjuk tartani a magyar fafeldolgozó ipar versenyképességét, úgy az ez irányú fejlő­dést meg kell gyorsítanunk. Változtatnunk kell 

a beruházásaink módszerén is. Eddig a beruhá­zási összegeink több, mint 50%-a az épületekre esett és a gépi berendezésekre csak a megmaradó 50%, sok esetben kevés hányada jutott. Célszerű, ha a beruházás 50—70%-a a termelőeszközökre és a megmaradó rész az épületekre fordíttatik. Ennek a szemléletnek a hatása gyökeres válto­zást hozna a gépesítés fokozódása tekintetében.H l. Automatizálás az alapanyagot gyártó iparbanAz alapanyaggyártó ipar a fűrészipart, a le­mezipart, a farost- és forgácslaptermelést fog­lalja magában. xAutomatizálás szempontjából a felsorolt iparágak között alapvető különbségek vannak.Az automatizálást mindig megnehezítik az alapanyagok különbözőségei és a gyártmányok sokrétűsége. Ezek a jelenségek elsősorban a fű­résziparban találhatók meg, amely legalább hét­féle fafajból termel, legkülönbözőbb választéko­kat állítja elő. A  termékek előállítására az jel­lemző, hogy más és más műveleti sorrendiséget követelnek meg. A z ilyen termelést megvalósí­tani egy automatizált komplex szalagon úgyszól­ván lehetetlenség, mert az automatizált szalag nem teszi lehetővé az egyes műveleteket végző gépek állandó kicserélését a gyártandó választék igényeinek megfelelően. Ezért a fűrésziparban elengedhetetlenül szükséges a termelési folyama­tok azonossága szerint történő csoportosítása és az azonos gyártási folyamatokat igénylő termé­keknek külön-külön szalagra történő irányítása. A  fűrészipari termelés automatizálása tehát csak egy ún. elosztórendszeren belül valósítható meg. Az ilyen megvalósítás műszakilag mindig nagy nehézségeket jelent, különösen az egyes szala­gok kapacitásának kihasználása tekintetében, és fokozott szinkronállapptot tételez fel. Ez az oka annak, hogy a fűrészipar automatizálása leg­alábbis a lombosfűrészáru termelés tekintetében oly vontatottan halad előre világviszonylatban is.Nálunk Magyarországon sikerült a termelési folyamattal kapcsolatos alapelveket tisztázni és megállapításaink szerint a fűrészipart termelés egy négyszalagos rendszerben a hazai követelmé­nyeknek megfelelően jól lebonyolítható. Problé­mát jelent azonban a négy szalag gépészeti kiala­kítása és ez idő szerint ezzel a problémával va­gyunk elfoglalva. A  gépesítés megoldása után kerülhet sor az automatizálási kérdések megol­dására.A  lemeziparban a termékek sokfélesége szempontjából a helyzet valamivel egyszerűbb, de gépészeti szempontból ott is eléggé bonyolult. Bárki, aki ezzel a kérdéssel foglalkozott, tudja, hogy milyen nehéz egy hámozó és egy olló szink­ronizálása. Feltéve, ha szinkronfolyamatot sike­rül is megteremteni a jelenleg alkalmazott pré­selésnél a termelés szakaszossá válik, tehát a fo­lyamat itt megszakad. Azonkívül számos lénye­ges részfeladat mutatkozik, amelyekhez még nincs meg a kialakult végleges álláspont. Felme­rül annak lehetősége, hogy az ez idő szerinti mű­velet sorrendiségét a termelési folyamat elején



Dr. Dalocsa G.: A fahelyettesítő anyagok felhasználása Faipar XI. évf. (1961), 2. sz. 37célszerűen meg lehetne változtatni és ebben a sorrendben a hámozást nem az ollózás, hanem a furnérszárítás követné és a szárazanyag kerülne ollózásra. Ez feltétlenül javítaná elsősorban a fajlagos anyagfelhasználást és jobb feltételt biz­tosítana a szinkronállapot elérésére. Meg kell azonban mondani, hogy végleges állásfoglalás még ezekben a kérdésekben nincs, hiányzik to­vábbá a típustechnológia, mely alkalmas lenne az automatizálás megvalósítására. Talán ezek az okai annak, hogy az alapanyaggyártó ipar las­sabban fejlődik a korszerű technológiai követel­mények terén, mint a farost- és forgácslap ipar. Ez pedig üzemgazdasági szempontból nem lehet közömbös, mert az alapiparban feldolgozott nagy mennyiségű faanyagok technológiai hatásfoka igen lényegesen kihat az egész ipar gazdaságos­ságára. Szorosabb összefogás lenne szükséges a szocialista államokon belül a kérdéseknek mi­előbbi megoldására, amelyet még az is nehezít, hogy a kérdések sok esetben helyi adottságokkal terhelten jelentkeznek.A  farost- és forgácslapgyártás viszonylag egységes alapanyagból egységes választékokat gyárt és ez a különbség ott már lehetővé tette a részleges automatizálás kifejlődését. Természete­sen e tekintetben is még mindig igen sok a ten­nivaló. A  farostlemez gyártásban, ha a készter­mékeket vizsgáljuk, úgy annak minősége érdeké­ben a gyártási folyamatban minden technológiai intézkedés a térfogatsúly, a hajlítószilárdság, a vízfelvétel stb. értékek bizonyos határok közötti betartására irányul. A  nemkívánatos eltérések szabályozása ma még több önműködő automata vezérlőberendezések beállítása nélkül történik. Itt az ember ellenőrző és irányító szerepe még bizonyos ideig megmarad. Viszont az olyan fo­lyamatoknál, mint például az aprított faanyagok­nak fémhulladéktól való megtisztítása, aligha le ­het azt kívánni, hogy az ember a maga érzékszer­veivel végezze el. Itt viszont az automata beren­dezés, melynek több típusa is ismert és már meg­valósított, teljes biztonsággal elvégzi ezt a mun­kát. A  részleges automatizálás nem szünteti meg azonban a technológiai folyamat egyes munka­igényes műveleteit, így azok az előnyök, melyet az automatizálás egyébként biztosítana, nincse­nek teljes mértékig kihasználva.összefoglalva megállapíthatjuk, hogy az automatizálás a farostlemezgyártásban mind szé­lesebb területen jelentkezik és azok a műszaki technológiai feltételek, melyek ma még szembe állnak az automatizálással, mind inkább csökken­nek. Hasonló tartalommal és problémával talál­kozhatunk a faforgácslapok gyártástechnológiai folyamatának automatizálásánál is. Ismeretes, hogy a forgácslap gyártása három alapvető technológia szerint folyik, melyre jellemző, hogy az egyik gyártási formánál a folyamatok csak keverőberendezésig automatizáltak, azután sza­kaszosak, a másikban a folyamatosságot egészen a hőprésig fenntartják, míg a harmadik termelési módnál az egész folyamat messzemenően auto­matizált (Bartrev).

Látszik ebből, hogy még itt sem alakult ki az ún. optimális technológia, nyilvánvalóan a kérdés rendkívül sokrétűsége és nehézségei miatt.Nézzük meg ezt a kérdést a fafeldolgozó ipar szemszögéből is. A  hazai fafeldolgozó ipar mű­szaki szervezési állapotát jellemzi a kézműipari üzemek mellett — mely kibővült formában még ma is egészen nagy mértékben kiveszi részét a termelésből, hogy ma már létezik a sorozat (szé­ria) gyártási forma. Erre a gyártási formára jel­lemző, hogy termékei messzemenően tipizálva, az egyes alkatrészek pedig szabványosítva van­nak és azok előállítása már nagyüzemi módon történik és nem igazodik a sorozatokhoz. Itt a gyártás már állandó program szerint történik s a gyártási folyamat úgy van megszervezve, hogy a munkadarabok gépről gépre kerülnek s ez a szervezés nagymértékben csökkenti a szállítási munkákat a pontos megmunkálás pedig lehetővé teszi az alkatrészek cserélhetőségét s megszű­nik az alkatrészek összeillesztésének szükséges­sége. A  tömeggyártási forma teszi lehetővé a gyártásszervezés teljesen új alapokra való beállí- tását, mely gyökeresen szakít az eddigi gyakor­lattal és megvalósítja a gyártási folyamatok automatikus végrehajtásának és vezérlésének lehetőségét.Felmerülhet a kérdés, hogy a fafeldolgozó ipar jelenlegi fejlődési szakaszán a tömeggyártás feltételei adottak-e. Erre a kérdésre elemezve a helyi egynemű termékkibocsátás mennyiségét az ipar nagyobb vállalatainál igennel lehet felel­nünk. De ugyancsak igennel kell felelni akkor is, ha a meglevő termelőeszközök oldaláról közelít­jük meg a kérdést. Véleményünk az, hogy a mű­szaki szervezésnek ezt a fokozatát még akkor is meg kell kezdeni, ha az a jelenleg érvényben levő árkonstrukció szerint nem volna gazdaságosnak kimutatható, mert a kérdés népgazdasági és tech­nikai jelentősége a napjainkban végbemenő ro­hamos műszaki fejlődés mellett ma még bár nem érezhető, de közeljövőben a fejlődés ezt törvény­szerűen diktálni fogja.Hangsúlyozni kívánjuk, hogy a tudományos és műszaki fejlesztési feladatok, valamint a ter­melési program között mindig van bizonyos idő­beli eltolódás. A  termelés irányítói és a gyakor­lat emberei nem mindig érzik azt, hogy a ma el­maradt tudományos műszaki szervezőmunka, il­letve annak hiánya milyen súlyosan zavarja a holnap termelőmunkáját.Ahhoz, hogy a műszaki fejlődést és automa­tizálás alapvető feltételét megteremtsük, szükség volna az egész fafeldolgozó ipari termelést át­szervezni gyártástechnológiai szempontból.1. Olyan üzemekre, amelyek csak gyárt­mány-alkatrészeket vagy alkatrész-elemeket ter­melnek.2. Olyan üzemekre, ahol az alkatrészeket késztermékké összeszerelik.Hogy egy ilyen szervezeti intézkedés mit je­lent a fejlődés szempontjából, elég ha utalunk arra a forradalmi termelésnövekedésre, amelyet a munkamegosztás alkalmazása adott az ipar fe j­lődésének. Mindjárt felmerülnek persze az érvek,



38 Faipar XI. évi. (1961), 2. sz. Dr. Dalocsa G.: A fahelyettesítő anyagok felhasználásahogy ez a szervezés ma még nem érte el aktuali­tását és nem megvalósítható. De vegyék csak figyelembe, hogy az üzemek munkamegosztása után a termelőeszközök ésszerű megosztásával a termelő területek racionális kihasználásával lehetőség nyílik arra, hogy az alkatrészeket elő­állító üzemekben automatikus gépsorokat alkal­mazzunk, a szerelőüzemekben pedig futószala­gon történjék a megmunkálás. Ilyen munka- megosztásnál a jelentkező feladatokkal sokkal könnyebben tudnak megbirkózni az üzemek mű­szaki dolgozói és nyilvánvalóan nagyobb ered­ményeket érnek el a termelékenység növelése és az átfutási idők csökkentése terén.Persze egy ilyen szervezést igen körültekin­tően kell végrehajtani és annak teljes megvalósí­tására csak fokozatosan lehet áttérni, sőt lesznek olyan üzemek is, ahol ez meg sem valósítható.Az ilyen szervezési feladatoknak megnyug­tató módon történő feltárása egy sor tudományos kutató munkát, több hosszantartó adatgyűjtést, feldolgozást, s nem utolsó sorban anyagi ráfordí­tást igényel. Ezt azonban előbb vagy utóbb meg kell valósítanunk. Ha nem ma kezdünk hozzá, úgy továbbra is lemaradunk, és nem fogjuk tel­jesíteni az előttünk álló nagy feladatokat. Ami­kor majd megvalósítjuk a fentebb ismertetett szervezési módszereket, csak akkor válik majd lehetővé az üzemek, műhelyek automatizált át­szervezése.Ha az elmondottak alapján vizsgáljuk a bú­tor- és tömegcikkipart, megállapíthatjuk, hogy az bizonyos mértékig lehetőségeket biztosít az automatizált termelési folyamat megszervezésé­hez. Ezt a lehetőséget itt azonban ma még cél­szerű két csoportra bontani, attól függetlenül, hogy azok milyen mértékben biztosítottak.Az első csoporthoz tartoznak azok az ipar­ágak, ahol a folyamatos gyártás megvalósult, il­letve ahol a folyamatos gyártásra történő átállás ma már nem okoz különösebb nehézségeket tech­nikai szempontból. Ide ma elsősorban a farost-, faforgács, és bizonyos fokig fűrész-lemez, továb­bá a fafeldolgozó ipar egyes technológiai folya­matait sorolhatjuk. Itt a részleges, később a komplex automatizálást már a közeljövőben szükségszerűen meg kell kezdeni, ha a fejlődés ütemével lépést akarunk tartani.A  másik csoport, ahol az automatizálás le­hetőségei ma még nem állnak fenn, és nyilván­valóan arra a közeljövőben sem lesz lehetőség. Ez természetesen nem jelenti azt, hogy ezeken a területeken, az automatizálás nem lehetséges, ellenkezőleg — az automatizálás különböző fokai felé ezek a területek is rohamosan közelednek, de itt még csak részleges automatizálást, a komp­lex mechanizálást, vagy a folyamatos gyártást elősegítő célok megvalósítását tűzhetjük ki ma­gunk elé. Ide tartozik a zárt ciklusban megvaló­sított kis széria termelés a bútor- és épületasz­talosiparban.Itt a gyártmány elkészítésére szükséges mű­veleteket koncentrálni kell (legrosszabb esetben néhány műveletét) egy gépre vagy géprendszer­

re, mely azután szoros kapcsolatban áll az egész gyártástechnológiai folyamattal.A  fentiekből következik, hogy az új anya­gok megjelenése elsősorban gyártástechnológiai szempontból jelentős, de nem lebecsülendő a technikai előny sem. Ismeretes ui., hogy a fa­megmunkálásnál még sorozatgyártás esetén is a gépi műveletek aránylag rövid ideig tartanak. Az előkészületi idő pedig igen hosszú s ennek következtében az előkészítő és befejezési idő az összmunkaidőnek nagy százalékát teszik ki. Az előkészítő és befejező idők csökkentését rendkí­vül elősegíti a lapokból történő gyártás.Ha tovább vizsgáljuk az előkészítési műve­leteket, úgy azt tapasztaljuk, hogy azok nagy­mértékben akadályozzák a termelés folyamatossá tételét, de ugyanilyen gátló hatást fejthet ki a gyártmány konstrukciója is. Ha a lapokból való gyártást megvalósítjuk, a bútoripar területén az átállások számát lényegesen csökkentem tudjuk, illetve az átállások igen rövid időre korlátozód­nak és ezáltal a gépek kihasználási mutatója már eléri a 0,6—0,7 értéket, mely például a szovjet irodalom közlése szerint nem is olyan lebecsü­lendő érték.A z előnyökhöz számíthatjuk még a követ­kezőket :
a) A  fahelyettesítő anyagok fokozott felhasz­nálása a gyártmányok konstrukciójában hozott lényeges változást.Egyre több gyártmánynál térünk át a ráma­szerkezetek nélküli megoldásokra s az így készí­tett termékek gyártása és összeépítése elősegíti a folyamatos gyártás megteremtését.
b) Ugyancsak az előnyökhöz számítjuk, hogy a gyártási folyamat során a különböző elvég­zendő műveletek száma csökken s ezáltal a mű­veleti helyek elrendezése is más térbeli elrende­zést és más sorrendet igényel. De ezzel egyidejű­leg olyan gépi és kézi műveletek kapcsolódnak ki a technológiai folyamatból, melyek csak igen nagy nehézségek árán automatizálhatok. Például a faanyagok szabása, egyengetése stb.
c) Annak ellenére, hogy a fahelyettesítő anyagokból történő gyártásnál az adott üzemben a termelés mennyisége növekszik, a termelő­terület viszonylagos csökkenése, az üzem zsúfolt­sága nem figyelhető meg. Ez elsősorban a fel­használt anyag tulajdonságaival és az egyszerű technológiai folyamattal magyarázható.Szükségesnek látszik itt felvetni azt a kér­dést is, mely a fahelyettesítő anyaggal, mint fél- gyártmánnyal szemben támasztott követelmény jelentkezik. Ez esetben az anyagok fizika-mecha­nikai tulajdonságának homogenitására gondo­lunk, továbbá azokra a mérettűrésekre, melyeket ma még nem sikerült normalizálni, ui. ezek be nem tartása rendkívüli mértékben lecsökkenti az automatizálás biztosította termelékenység növekedést.Felületes szemlélettel úgy gondolhatnánk, hogy az új korszerű szerszám az új nagytermelé­kenységű technológiai módszerek bevezetése a munka termelékenységének arányos növekedését



Dr. Dalocsa G .: A  fahelyettesítő anyagok, felhasználása Faipar X I. évf. (1961), 2. sz. 39eredményezi és az automatizálás szükségessége nem áll fenn. Természetesen ez a szemlélet tart­hatatlan. Nézzük erre napjaink legjellegzetesebb példáját. A  fahelyettesítő anyagok bevezetésével a korábban használt szerszámacél helyett — mint azt a korábbi előadások során hallottuk — , a keményfémlapkák alkalmazását kell mindinkább előtérbe helyezni, mellyel a vágósebességet és a köszörülési időközöket a többszörösére lehet emelni. Mégis a termelőgép teljesítménye csak kisebb mértékben növekszik, ha a kisegítő mun­kák változatlanok maradnak, mert elsősorban azok determinálják a termelés növekedését. Ha viszont ezzel egyidejűleg a gépek kiszolgálását is mechanizáljuk, vagy esetleg automatizáljuk, akkor a két hatás együttes eredményével a terme­lékenység soha nem látott növekedését érhetjük el. Az új technika bevezetése tehát megköveteli a munkaviszonyok alapvető átszervezését, mely esetben a gépek kiszolgálására és az üresjára­tokra jutó időnek a minimálisra kell csökkennie, mert csak ez esetben van biztosítva a termelé­kenység emelése a megkívánt mértékben. Az automatizálás egyik jelentősége éppen abban mutatkozik, hogy megvalósítása esetén a ter­melőgépek teljesítményemelésére új lehetősége­ket kapunk az üresjáratok kiküszöbölése útján s az ugyanakkor a termelőeszközök további fej­lesztésére ad lehetőségeket?Az elmondottakból természetesen nem sza­bad olyan következtetést levonni, hogy tekintve az automatizálás meglevő elemeit, az egyes ipar­ágakban most a feladat csak a berendezések ösz- szekapcsolása és máris kész automatizált üzem vagy üzemrészt kapunk. Ilyen következtetés le­vonására ma még semmilyen reális alappal nem rendelkezünk. M ég nagyon sokat kell tennünk annak érdekében, hogy az automatizálás reális lehetőségei valósággá váljanak. Különösen nagy feladatok várnak az új technológiák kidolgozá­sára, mert az automatizáláshoz a jelenlegi tech­nológiák nagy részét új módon, egyszerűsített formában és szervezettebben kell kidolgozni Itt nemcsak a folyamatossá tételre gondolunk, de a mechanizálásra, a gépesítésre és az auto­matikus ellenőrzés és vezérlés kérdéseire is.Ez persze nem azt jelenti, hogy a meglevő gépeinket és berendezéseinket az új technoló­giáknál az automatizálásnál nem lehetett fel­használni. Ha figyelembe vesszük, hogy az egész fafeldolgozó ipar automatizálásának kez­deti fejlődési szakasza úgy a Szovjetunióban, mint Angliában és az U SA -ban a meglevő fa­megmunkáló gépek szállító mechanizmusokkal történő sorbakapcsolása s a gépek ciklikus mun­kájának megvalósításával kezdődött, továbbá, hogy megvalósították az adagoló és elszedő- berendezések egyszerű mechanizmusát, akkor elsősorban gazdasági okokból, de azonkívül a fejlődés törvényszerű következményeként ne­künk is ez irányban kell megtenni a kezdeti lé­péseket.Hangsúlyozni kívánjuk ugyanakkor, hogy a meglevő gépek nem mindenáron történő fel­használását szorgalmazzuk az automatikus fo­

lyamatok megvalósításánál, mert azok gyakran gátolják a technológiai folyamat amúgy is lassú fejlődését a fafeldolgozó iparban.Meg kell még emlékezni az automatizálás szempontjából egyik legfontosabb problémáról az automatizált termelés rugalmasságáról. Ezen az a tulajdonság értendő, hogy a termelési programnak megfelelően automatizált gépeket különösebb ráfordítások nélkül és gyorsan át lehessen állítani az új gyártmánynak megfele­lően. Ennek a kérdésnek a megoldása a to­vábbi fejlődés alapját képezi. A  legtöbb nyu­gati szakember, aki a fafeldolgozó ipar auto­matizálásának kérdésével foglalkozik, azt tartja, hogy az automatizálás csökkenti a gépek és be­rendezések rugalmasságát, és ezért csak akkor fizetődik ki az, ha az azonos termékekből meg­határozott mennyiséget és általában a terméket két éven keresztül változtatás nélkül gyártják. Éppen ezért az automatizálás lehetőségét csak a tömeggyártás feltételeire kívánják elismerni.Napjainkban azonban már új utakat keres­nek a kutatók és műszaki szakemberek. Az automatizált gépsorok vagy gépagregátumok tervezésénél a rugalmasságot tekintik alapelv­nek, amikor is a termelési követelményekhez a gépek könnyen állíthatók. Ez a tény biztosítja a sorozat, vagy kis szériagyártás bizonyos fokú automatizálási lehetőségét. Természetes azon­ban, hogy a tömeggyártás lényegesen nagyobb lehetőségeket rejt magában, de azon a címen, hogy ma még nálunk a tömegtermelés megva­lósításának kritériumai vitathatók, nem mond­hatunk le az automatizálás és technikai eredmé­nyek fokozott felhasználásáról a fafeldolgozó iparban sem.V . Az automatizált termelés szervezésének 
néhány gazdaságossági kérdéseAz automatizálás megvalósításával történő foglalkozás esetén mindenekelőtt szükséges, hogy ismerjük a megvalósítani kívánt beren­dezésnek gazdaságosságát. A  legegyszerűbb gazdaságossági számítást és értékelést minden­kor az előző állapothoz történő viszonyítással végezhetjük el és ezt rendszerint a gyártmány előállításának önköltségére vetítjük.Ismeretes, hogy az önköltségi összehason­lítás két tényezőcsoportból tevődik össze:В —  a berendezés ára;V  — a gyártási ráfordítás váltakozó költsége (bér -j- regie).А  В V  =  К , vagyis az az összeg, melyre az összehasonlítást kell végezni. Ha most В  +  V  =  =  K -val jelöljük a jelenlegi berendezés költ­ségeit és a B o + V a = K o az automatizált berende­zés költségét, akkor az automatizált berendezés csak akkor gazdaságos, ha К  K a . Az egyéb iparágak eddigi gyakorlata azt mutatta, hogy az automatizált berendezés ára magasabb, vagyis B < B « , sőt előfordulhat az az eset is, amikor a В =  0, ui., ha egy új berendezést kívánunk üzembehelyezni, akkor a korábbi termelőberen­dezések értékét nem vehetjük figyelembe.A  gyártási költségek összegének mindig ki-



40 Faipar XI. évf. (1961), 2. sz. Dr. Dalocsa G.: A fahelyettesítő anyagok felhasználásasebbnek, vagy egyenlőnek kell lennie az új be­rendezéssel történő gyártás esetében, vagyis В  B a .A  gazdaságosságot mindig egy feltételezett időszakra és egy terv szerinti darabszámra kell vonatkoztatni. Természetesen más költségek is jelenthezhetnek, pl. a járulékos beruházások, melyeket a gazdaságosság értékelésénél figye­lembe kell venni, mert ez csökkentheti vagy növelheti a gyártmány önköltségét.Az automatizálás eredményeként várható gazdasági kihatásokat mindenkor szükséges fel­mérni, hogy a legelőnyösebb automatizálási változatot lehessen megválasztani. Sokszor el­követik azt a hibát, hogy az automatizált üzem vagy folyamat tervezésekor a gazdaságosság megítélésénél csupán a fentebb említett beren­dezéssel előállított termékek önköltségét veszik alapul és itt a minimális költségekre töreksze­nek. Az automatizálás bevezetése esetén azon­ban a költségek két részből tevődnek össze: be­ruházási és üzemviteli költségekből. A  beruhá­zási költségeket az üzembehelyezésig számoljuk és ennek alakulása népgazdasági szempontból jelentős. Az üzemviteli költségek a berendezés működése közben jelentkeznek és a gyártási költségek változtatásában éreztetik hatásukat. Minden esetben tehát, amikor az automatizálás az üzemviteli költségek megtakarításával jár, a tőke befektetési többlet gazdaságosságának megítéléséhez a befektetés megtérülésének ide­jét kell mérvadónak tekinteni. Ezt az alábbi matematikai összefüggéssel is kifejezhetjük: 
ahol B t — B 2 az összehasonlítást képező válto­zat beruházási költségei;Üt — Ü 2 az összehasonlítást képező változat üzemviteli költségei.Itt kell felhívni a figyelm et, hogy a meg­térülési idő nem azonos az amortizációs idővel. Az amortizáció az önköltség egyik összetevője, viszont az automatizált berendezés többletbe­ruházásának gazdaságossági kritériumát a meg­térülés ideje szabja meg.Annak megállapítására, hogy mennyire ki­fizetődő valamely termék előállításának auto­matizálása az alábbi összefüggés is alkalmaz­ható, mely nem más, mint egy automatizált gépsor egy órai munkájának az önköltsége.R  =  A  +  M  +  О +  E +  F  +  G  +  H  +  I +  J  aholA  =  a gépsor amortizációjának hányada;M =  a gépsoron dolgozók munkabére;О =  a gépsorhoz tartozó szerszámok értéke;E =  a gépsor karbantartása;F  =  a működtető energia;G  =  az épület karbantartása és amorti­zációja;H =  a fűtés és világítás;

I különböző műhely költségek, melyet az előbbiek nem tartalmaznak;J  =  az általános költségek a gépsort terhelő részen.Az automatizált termelés önköltsége nagy­mértékben függ a berendezés kihasználhatósá­gától. A  termelés változó költségei kevésbé be­folyásolják az önköltséget, ez utóbbira azonban nagy befolyással van a gyártás technológiája, a gépek és munkaeszközök minősége, amelyet vi­szont nehezen lehet matematikailag megfogal­mazni.Ha már itt tartunk, még egy kérdést kell felvetnünk, mely nemcsak az automatizálás kérdésével kapcsolatos, hanem az egész fafel­dolgozó ipar problémája és ez a műszaki szak­ember utánpótlás kérdése.Az a véleményünk, hogy az automatizálási, mechanizálási, a szervezési kérdések, a techni­kai berendezések fejlesztése mellett nem sza­bad elhanyagolni a dolgozó technikai ismeretei színvonalának emelését. A  technika fejlesztése, a gépek és berendezések jobb kihasználása szük­ségszerűen megköveteli, hogy a műszaki dolgo­zóink technikai színvonalát — a gazdasági fej­lődésünk ütemének megfelelően — arra a szint­re emeljük, amelynél a meglevő és a jövőbeni műszaki és technikai adottságokat kellőképen ki tudják használni. Az iparban bevezetett és bevezetendő új technika, a korszerű technoló­gia, az automatizálási lehetőségek kihasználása attól függ, hogy műszaki dolgozóink mennyire sajátították el a fafeldolgozó iparral kapcsolatos műszaki és tudományos ismereteiket. Az a tény, hogy fokozni kívánjuk a dolgozóink technikai és tudományos ismereteinek színvonalát, vagy ami ezzel egyenlő, emeljük a szakképzettségü­ket, a munkatermelékenység további növelésé­nek egyik legfontosabb feltétele.A  dolgozók új műszaki kultúrája, a szocia­lista építés gyakorlatában csak a munkások és műszaki dolgozók szoros együttműködésének és ezen együttműködés kölcsönhatásának ered­ményeként fog kialakulni.. Emelni kell tehát a fafeldolgozó ipari dolgozók szaktudását, a ter­melés műszaki kultúráját, s ha ezt tesszük, akkor rövidesen tapasztalni fogjuk, hogy a ter­melés élenjárói tökéletesítik a technológiai fo­lyamatokat és a gyártástechnológiákat, javít­ják a munkaszervezést és segítik az új módsze­rek elterjesztését. Ez a jelenség biztosítja leg­jobban az új technológiák gazdaságosságát is.
KövetkeztetésekAz a véleményünk, hogy a magyar fafel­dolgozó iparban a termelés és termelékenység további növelése érdekében a tudomány és technika eredményeit egyre szélesebb területe­ken kell felhasználni és ennek érdekében az egyes technológiai folyamatoknak mechanizálá- sára és automatizálására már a második ötéves terv végrehajtása során halaszthatatlan felada­tunkat kell, hogy képezze.



Dr. Dalocsa G.: A fahelyettesítő anyagok felhasználása Faipar XI. évf. (1961), 2. sz. 41A  feladatok megvalósítása érdekében szük­séges:
a) Állást foglalni abban, hogy a fafeldol­gozó iparban a legközelebbi jövőben a mecha- nizálás fokozott kiszéletesítését kell szorgal­mazni. Ehhez a feltételeink adottak és a me- chanizálás biztosítja azokat az eredményeket, melyek a termelésnövelés területén előttünk állanak. Ma tehát a gépesítés a feladat és ezen keresztül fel kell készülni az iparágak széles körű automatizálására.
Ъ) Meghatározni azokat a feladatokat, me­lyek az automatikus gépsorok és termelési fo­lyamatok megvalósítása érdekében előttünk ál­lanak és melynek megteremtése a nagyobb szer­vezettségű termelésre való átállás műszaki, technikai bázisát biztosítja számunkra.Ezek:1. Szükséges már a legközelebbi időben létrehozni egy olyan tudományos és műszaki 

csoportot, mely egyrészt az automatizálás el­méletét, másrészt technikai és technológiai kér­déseiben olyan felméréseket és kutatásokat vé­gezzen, mely alapját képezze a jövőbeni mun­kának.2. Azokat a külföldi eredményeket, melyek már az irodalomból ismeretesek előttünk, ta­nulmányutak szervezésével, vagy konkrét cél­feladatokkal tanulmányozni lehessen, hogy el­kerüljük a felesleges párhuzamosságokat.
c) A z automatizálás bevezetését minden te­kintetben támogatni kell, hogy a második öt­éves terv befejezéséig megteremtsük azokat az előfeltételeket, melyek további gyors fejlődé­sünket hivatottak biztosítani.Előadásomban csak az alapelvek főbb kör­vonalazására szorítkoztam és célom az volt, hogy az iparfejlesztésnek az ez idő szerinti leg­aktuálisabb kérdésére — a gépesítésre és auto­matizálásra — a figyelmet ráirányítsam.



Forgácslemezek az építésben és a szállításban*
C A K O LA  manapság gyártott forgácslapfajták sok­félesége, továbbá a forgácslapok alkalmazására vonatkozó új technológiai eljárások arra vezet­tek, hogy ezek az új anyagok állandó emelkedő mértékben alkalmazást nyerjenek a bútoripa­ron kívül az építkezésben, a belső és külső épí­tésnél, a szállításnál, vasúti kocsiknál, utcai jár­műveknél, hajóberendezéseknél és a csomagoló­iparban is. A  forgácslapoknak az építészetben történő számos alkalmazási lehetőségről NLö- ráth professzor számolt be a múlt évben meg­tartott negyedik, három ország közötti faipari tanácskozáson. Ezért előadásomban ezeket az igen értékes fejtegetéseket nem akarom ismé­telni, hanem kiegészítésképpen néhány példát akarok felsorolni az új alkalmazási lehetőségek­ről és egyidejűleg be akarom mutatni, hogy a Csehszlovák Népköztársaságban minket ezen a területen milyen témakörök, illetőleg problé­mák foglalkoztatnak.A  forgácslemezgyártást hazánkban lényege­sen befolyásolja a különleges nyersanyaghely­zet. Egyre növekvő iparunk állandóan emelkedő fűrészáru szükségletével szemben áll annak szükségessége, hogy fakitermelésünket, mely éveken keresztül normális feletti volt, az évi növekedésnek megfelelő mértékre redukáljuk. Ez érzékeny hiányhoz vezetett nemcsak a fű ­részárunál, hanem a különböző, eddig értékte­lennek vagy kis értékűnek tekintett választé­koknál is, mint például tűzifa, a furnérhulladé­kok, fűrészhulladékok, széldeszkák stb. Az ösz- szes nagy darabból álló hulladékokat, ameny- nyiben azok a forgácslemezipar rendelkezésére* A  IV . Országos Faipari Konferencián elhangzott előadás.

E I S N E Rállnak, lapkás forgáccsá vágjuk szét és három­rétegű lemezekké dolgozzuk fel, elsősorban az egyre növekvő bútoriparunk számára. A  nagy darabból álló választékok hiánya azonban las­san odavezetett, hogy a kisebb hulladékokat is, például a gyaluforgácsot, hámozási forgácsot és másból eredő forgácsokat is egyrétegű leme­zekké dolgozunk fel és furnérozás után ugyan­csak a bútoripar rendelkezésére bocsátjuk. Kisebb mértékben mi is feldolgozunk fűrész­forgácsot.Bútoriparunknál, amely eddig a fűrészáru­termelésnek majdnem 46%-át használta fe l, je­lentős anyagellátási gondjaink vannak. E gon­dok egy részét forgácslemez alkalmazása útján csökkenthetjük. Különleges nyersanyaghelyze­tünk következtében nálunk minőségi forgács­ból készült lemezek csak kis mértékben állnak a bútoripar rendelkezésére. Ezekre a célokra be kellett vonnunk olyan nyersanyagokat is, me­lyek ma nagy mennyiségben kihasználatlanul fekszenek el. Ezek főleg a fűrészforgács és bi­zonyos növények: mint a repceszalma, nád és hasonlók. E nyersanyagokból lehetséges olyan forgácslapokat előállítani, amelyek az építő­iparban kevésbé igényes felhasználási célokra, mint például könnyű válaszfalaknál, ajtóknál, födémeknél, padlózatnál és hasonlóknál ered­ménnyel felhasználhatók.Példával szeretném illusztrálni, hogyan kí­séreljük meg a válaszfalak gyártásának meg­oldását.A  műanyagokból és kemény rostlemezek­ből előállított rekeszfalak gyártása mellett kí­sérleteket végeztünk ezeknek forgácslapokból történő előállítására. M i magunk fejlesztettük



42 Faipar XI. évf. (1901), 2. sz. C. Eisner: Forgácslemezek az építésben és a szállításbanki az ilyen közfalak előállításának technológiá­ját lapkás faforgácsból, később azonban, már említett nyersanyaghelyzetünk mérlegelése után áttértünk a fűrészforgácsra, amikor is az a cél vezetett bennünket, hogy lehetőleg fenyő­fűrészáru felhasználása nélkül, tehát minden­féle keretkonstrukciót elkerülve érjünk el ered­ményt. E célra azokat a fűrészforgácsokból ké­szült lapokat használtuk fel, amelyeket egyik üzemünk folyamatosan gyárt, azzal a különb­séggel, hogy a lemezeket préselési eljárás után egyik oldalukon bakelizált papírral vontuk be. E lemezekből következőképpen állítottunk elő válaszfalakat. A  már említett lemezekből ket­tőt papírral bevont oldalukkal kifelé 10 cm szé­les. egyenlő vastag fűrészforgácslapokkal ösz- szeragasztottuk. A  szükséges ragasztási nyo­mást szegelés útján biztosítottuk. Kötőanyag­ként részben hidegen kötő karbamid ragasztót, részben fenol ragasztót, végül pedig polivinil acenátot alkalmaztunk. A  felhasznált keret mé­retét kisebbre vettük, úgyhogy a keret és a fa l­lap külső szegélye között egy 25 mm mély ereszték képződjék. Ez az ereszték vagy horony teszi lehetővé a lapoknak csapok útján történő összekötését.Az így előállított lapok megszilárdítása a padlózat és a födém között erre szolgáló külön­leges csavarokkal vagy faékekkel történik. Az egyes lapok közötti eresztékeket különleges P V C  csíkokkal fedjük le.A  lapok gyártása során az egyik oldalukon bakelizált papír alkalmazása útján olyan szívó­képes felületet nyerünk, amelyet ugyanúgy festhetünk, meszelhetünk vagy tapétázhatunk, mint a vakolással ellátott bármely egyéb falat.Építőiparunk Tudományos Kutató Intézete gyakorlati kísérletek útján a következő szakvé­leményt adta ezekről a válaszfalakról:„A  forgácslapból készült felszerelhető vá­laszfal majdnem mindazon tulajdonságokkal rendelkezik, amelyek felhasználási céljukhoz szükségesek. Könnyűek, szilárdak és olyan hul­ladékból készülnek, amelyek elegendő mennyi­ségben állnak rendelkezésre. A  válaszfalat igen egyszerűen fel lehet állítani. Mind hőtechnikai, mind pedig akusztikai vonatkozásban is jól szi­getelnek, felületük sima és a szokásos festékek­kel különböző mázolási anyagokkal jól kezel­hetők, vagy tapétával beragaszthatok.“Gazdasági vonatkozásban ez a konstrukció drágább lehet ugyan, mint a szalagpréselj árás útján előállított csőlemezek, azonban ez idő sze­rint szalagprés még nem áll rendelkezésünkre.E forgácslemezekhez lucfenyő keretfűrész- port és kötőanyagként fenol homologenből elő­állított rezolt alkalmaztunk.A  forgácslapoknak az építészetben további fontos alkalmazási területe a padlólap. Ismere­tes, hogy különböző helyeken kísérleteztek már a forgácslap padlóként való alkalmazásával, több-kevesebb eredménnyel. E problémát két irányban kíséreltük meg megoldani, éspedig:

a) kötőlemeznek, mint alátétnek alkalma­zása útján, amely kötőlemez forgácsból nyert előállítást. Erre azután felső rétegként mozaik­parkettát helyeztünk és másodszor
b) olyan eljárással, ahol a felső, mind az alsó réteg forgácslapból áll.Kötőlemeznek tömörfából történő előállí­tása széles körben ismert és példaként említem meg a svéd Köhr-féle eljárás útján előállított lemezt, amely felső rétegében keményfa lapocs­kákból, alsó rétegében pedig kisértékű fenyő­hulladékokból készül. Ezen eljárásnál lényeges, hogy a sávparketta futószalag eljárással üteme­sen dolgozó, nagy frekvenciájú, egyszintes prés útján nagyüzemileg legyen előállítható.Tömörfa hulladékok alátétként való alkal­mazása helyett megkíséreltük, hogy fűrészfor­gácslapokat állítsunk be. Lucfenyő fűrészforgá­csot alkalmaztunk és fenolhomologénből elő­állított olcsó ragasztót. Ebben az esetben a kar- bamiddal történő hosszabb préselési idő az ösz- szehasonlítás során nem esik hátrányosan latba, ezzel szemben viszont jobb nedvességállóságot nyerünk. A  víztaszító tulajdonság emelésére parafinemulziót tettünk hozzá. Mind sávpar­kettát, mind pedig négyzetes lapokat gyártot­tunk és kísérletképpen az új építkezéseknél a lakásokban felraktuk azokat. Két évi megfele­lően erős igénybevétel után a padlózatok sértet­lenek maradtak, kivéve az eresztékek helyeit, amelyek egyes gyártmányoknál nem voltak elég tartósak és 2 év után fel kellett őket ú jí­tani. A  ragasztókötés szilárdsága a két réteg között, mint kifejezett nyírószilárdság 14 kg/ m2. Kísérleteket folytattunk továbbá kötőle­mezként alkalmazott padlólapokkal, amelyek mind a felső, mind az alsó rétegükben forgács­lapokból állottak. Ebben áz esetben 0,2 mm vastag bükkforgácsot alkalmaztunk, amely­ből 6 mm vastag forgácslapot gyártottunk ma­gasabb kötőanyag tartalommal. Ezek a felső­rétegű lemezek a következő tulajdonságokkal rendelkeztek: térfogatsúly: 1 gramm/m3, a haj­lítószilárdság 600 kg/m2, vízfelvétel 24 órai víz-, ben tárolás után 13%, dagadás, 24 óra vízben áztatás után 4,5%, a brinell szilárdság 7,2 kg/m2 és a dörzsszilárdság 1,7 mm. összehasonlítás­ként megemlítem, hogy a bükk tömörfa hasonló feltételek mellett megvizsgálva 7,2 kg/mm2 bri­nell szilárdságot és 1,1-tői 1,7 mm dörzsszilárd- ságot mutatott. A  keménység és dörzsszilárdság szempontjából a forgácslap a bükkfával egyen­értékű. Ezzel szemben árban a forgácslap a több ragasztóanyag felhasználás ellenére mintegy 20%-kal olcsóbb, mint az azonos felületű bükk lapocskák. Felületi simaság és esztétikai vonat­kozás tekintetében azonban alatta marad a bükklapocskákból álló lemezeknek.Alátétként hasonlóan, mint a bükk mozaik­parkettánál, ugyanolyan minőségű forgácslapot alkalmazunk, mint ott.A  fentiekben vázolt tulajdonságokkal ren­delkező kemény lemezek alkalmasak arra is, hogy alátét nélküli közvetlen felragasztást



C. Eisner: Forgácslemezek az építésben és a szállításban Faipar XI. évf. (1961), 2. sz. 43nyerjenek a sima betonlapra, ugyanúgy, mint a mozaikparketták, amikor is polivinilacetát ragasztót lehet alkalmazni. Ebben a vonatko­zásban azonban megfelelően kísérletezett ered­ményeink nincsenek.Általános áttekintés a fűrészforgácsoknak a forgácslapgyártás terén történő alkalmazási lehetőségérőlA  Bratislava! Faipari Kutató Intézetben végzett eddigi kutató munkák eredményei arra mutatnak, hogy a faanyag jobb kihasználásá­ért folytatott fáradozások során a fűrészforgács­nak, mint nyersanyagnak a forgácslap gyártá­sánál nagyobb jelentőséget kell tulajdonítani, mint ahogy az eddig történt. A  forgácslapgyár­tás fejlődéséből ismeretes, hogy kezdetben a gyártásnál fahulladékot használtak fel. Csak a forgácslap tulajdonságainak tökéletesítésére irá­nyuló törekvésekkel egyidejűleg állítottunk fel az alapanyagok minősége tekintetében is ma­gasabb igényeket. E fejlődés eredményeként a fűrészforgácsot, mint a forgácslap alapanyagát általában elvetették azzal a nem teljesen jogo­sulatlan indokkal, hogy annak ellenére, hogy a ragasztóanyagban az igényük magasabb, mégis csekélyebb értékű terméket adnak.Intézetünkben folytatott újabb vizsgáló­dások azonban azt eredményezték, hogy a fű­részforgácsnak a forgácslemezek előállításához való alkalmatlanságáról általában elterjedt né­zet nem minden körülmények között helyes, amit egyébként olyan gyárnak a több mint 8 éves tapasztalata is bizonyít nálunk, amelyben kizárólag fűrészforgácslapokat állítanak elő.Ezekhez a kísérletekhez lucfenyő keretfű- részforgácsot használtunk fel, ahol a durvább farészeket és a 0,5 mm-nél kisebb porszemű anyagot eltávolítottuk. A  vizsgálatok azt mu­tatták, hogy egy 0,73 gramm/cm3 térfogatsúlyú fűrészforgácslap majdnem ugyanazokkal a tu­lajdonságokkal rendelkezik, mint a 0,6 gramm/ cm3-es térfogatsúlyú kifejezett lapkásforgács- ból előállított lemez. A  hajlítószilárdság, bár kissé alacsonyabb, ezzel szemben a keresztirá­nyú szilárdság lényegesen magasabb, amely bi­zonyos céloknál rendkívül előnyös.Figyelemre méltóak azok a kísérletek, amelyek megmutatják, hogy a vékony leme­zekké feldolgozott fűrészforgács milyen tulaj­donságokkal rendelkezik. Itt ismét a lucfenyő keretfűrészforgácsot alkalmaztunk karbamid gyantával. A  lemezek vastagsága 6 mm.Am int látjuk, a térfogatsúlynak 0,11 gramm/cm3-rel való emelésénél elég tekintélyes szilárdságot értünk el, amit néhány kemény- rostlemez fajta, mint például a repceszalmá­ból készült lemez is, azonos térfogatsúly mel­lett nem mindig mutat fel. A  forgácslemezek előállítási költségei a keményrostlemezekéhez viszonyítva adott esetben magasabbak lehetnek, mivel ez utóbbiaknál az előállítási technológia egyszerűbb. Kutatást végeztünk eredetileg a fű­részforgács és a mesterségesen előállított lapkás 

forgács keverésére vonatkozóan. Ebben a vo­natkozásban kölünösen két lemezfajtával fog­lalkoztunk; éspedig az egyiknél a fűrészforgá­csot és a lapkásforgácsot azonos arányban ke­vertük és az egyik esetben egyrétegű lemezt állítottunk elő, a második esetben pedig három­rétegű lemezt, amelynél a középső réteg fűrész­forgácsból áll.
a) Az egyrétegű lemez gyártásánál a szo­kásos lucfenyő keretfűrészforgácsot kevertünk 0,4 mm-es lucfenyő lapkásforgáccsal és karba­mid ragasztóval kezeltük, majd a szokásos mó­don formáztuk és préseltük.Vizsgálataink azt mutatták, hogy a lapkás- forgács hozzákeverése a fűrészforgács tulajdon­ságaira kedvező ^kihatással volt. Már 10%-os lapkásforgács keverésénél a hajlítószilárdság 35%-kal nőtt, arányos keverésnél pedig olyan szilárdságot értünk el, amely már igen megkö­zelítette a kizárólag lapkásforgácsból készült minőségi lapok tulajdonságait. Itt ismét figye­lemre méltó, hogy a keresztirányú szilárdság magas lapkásforgács tartalom esetén csökken.
Ъ) A  háromrétegű lemezekkel történő kí­sérleteknél, fedőrétegként 0,2 mm-es lucfor- gácsot, középrétegként 0,4 mm-es lapkásforgács és fűrészforgács keveréket alkálmaztunk.20%-os fűrészforgács tartalomig semmi különbséget vagy eltérést nem észleltünk^ csak a további adagolás során csökkent a hajlító- és húzószilárdság éspedig 50%-os fűrészforgácsnál 8—20%-ig, teljes fűrészforgács alkalmazásánál pedig 30— 34°/o-ig. Ezzel szemben a fizikai tu­lajdonságok alig változtak és a keresztszilárd­ság is jelentősen 23%-kal nőtt, amint erre már az előbbi esetben is rámutattunk.Vizsgáltuk továbbá a bükkfa és tiszta fű ­részforgács közötti keverési arány befolyását is a már kész lemez középső rétegében. A  bükk- forgács és a lucfenyő fűrészforgácsának a kö­zépső rétegében való kombinációja azért érde­kes, mert ez elősegítheti, hogy a jövőben a fe­nyőfaféleségeket itt esetleg a bükkfa is pótol­hatja.A  lapkásforgács fedőrétegű lapokhoz ha­sonló tulajdonságokat, illetve eredményeket mutat fel a fóliás felületű kezelés is, mégpedig akár a papírműanyag vagy a textilfólia. Vizs­gáltuk az egyoldali és kétoldali bakelizált papír­kezelést, a poliamid fóliás kezelést és a bakeli­zált molinószövet kezelést. Mindegyik kísérle­tünknél a lemezeket laposprés eljárás útján állítottuk elő. További kiszélesedő • kombinációs lehetőségeket nyújt még a szalagprés eljárás, amelynek segítségével könnyű csőlemezeket ál­líthattunk elő, amelyek az építésben, különösen az ajtógyártásnál előnyösnek bizonyultak.Forgácslapok ragasztott konstrukcióknálEmlítésre méltó a forgácslapok új alkalma­zási lehetősége az építésben, amelyet nálunk most kísérleteznek ki. Itt tulajdonképpen ra­gasztott megoldásokról van szó. Nagy dimen- ziójú fatartóknál nem mindig áll rendelkezésre



44 Faipar XI. cvf. (1961), 2. sz. C. Eisner: Forgácslemezek az építésben és a szállításbanmegfelelő vastagságú gömbfa, és így a tartók több deszkaréteg összeillesztése útján készül­nek. Messzemenő fatakarékossági törekvések a ragasztott tartók kifejlesztéséhez vezettek, ahol a bordát lemez és forgácslap pótolja. E fejlődés további folyamataként nálunk e tartók bordája már forgácslapból készül. Figyelemre méltó, hogy e célból bükkfa forgácslapokat alkalma­zunk, amelyeket az építőipar eddig csak nagyon kis mértékben használt. Ezen új konstrukció megfelel a hozzáfűzött követelményeknek és a következő előnyöket mutatja:a) A  ragasztókötés szilárdsága magasabb, mint a hevederfáé.
Ъ) A  forgácslapok élei a felragasztott heve­der egész hosszában védve vannak az időjárás ellen. A  kész tartók telítése is lehetséges kon­zerváló anyagokkal.
c) K z  előállítás egyszerűbb és a szükséges nyomás és ragasztás kötési ideje alatt befogó pofák vagy szegezés útján történik.d) A  forgácslapból készült borda azonos szilárdság mellett 35%-kal kisebbre dimenzio­nálható, mint a fenyőfűrészáruból készült azo­nos borda. Ezáltal tehát fenyőfából több, mint 50%-os megtakarítás érhető el.
e) Minthogy a nyersanyag ebben az eset­ben bükk, amelyet az építőipar eddig nem szí­vesen alkalmazott, a fenti eljárás további hoz­zájárulást jelent a fenyőfa terén mutatkozó szűk keresztmetszet felszámolásához.Kedvező eredményt érünk cl, ha a for­gácslapot felragasztott bakelizált szulfátpapír­ral felületileg kezeljük. Ez javítja a szilárdsá­got és a borda külső felületeit víztaszítóvá teszi. E lemezek tulajdonságai a következők voltak: Fajsúly 0,75 gramm/cm3, vastagság 25 mm, a minimális hajlítószilárdság 200 kg/cm2 , húzó­szilárdság 90 kg/cm2, keresztszilárdság 4 kg/cm2, duzzadás 24 órai vízben tárolás után maximá­lisan 10%.Forgácslemezek alkalmazása a szállítóeszköz- iparbanM int ismeretes, már hosszú ideje felhasznál­nak forgácslemezt korlátozott mértékben a vas­utaknál, személykocsik és hajók belső építésé­nél, egyes közúti járműveknél is. Farostleme­zekkel szemben az az előnyük, hogy merevsé­gük és szilárdságuk következtében nem kell őket keretezni, ami ismét fenyőmegtakarítást eredményez. A  szállítóeszközökbe beépített for­gácslapok igénybevélete igen magas követel­ményeket szab meg, sokkal szigorúbbakat, mint például a bútoriparban. Széles körű alkalmazás tehát csak alapos tudományos vizsgálatok és tartós gyakorlati kísérletezés után lehetséges.V  asútigazgatóságaink kutatóintézeteivelegyüttműködve, mi is kikísérleteztünk olyan 

forgácslapokat, amelyeket mind személykocsik belső építésénél, mind pedig tehervagonok fal­konstrukciójánál alkalmazunk. E munkaterület­ből csak egy kis fejezettel, nevezetesen a teher­kocsiknál alkalmazott forgácslapok előállítá­sával kívánok foglalkozni.A  tehervagonok építéséhez a legutóbbi időkig majdnem kizárólag fűrészárut használ­tunk fel. Fejlődést ezen a téren a második vi­lágháború után az jelentett, amikor e célra vízálló lemezeket kezdtek felhasználni. Ez ész­szerűbb elkészítést és javítást tett lehetővé és megkönnyítette a vagonok tisztántartását.A  keményfarostlemezekkel végzett német tapasztalatok nem voltak megfelelően kedve­zők, mert állítólag az derült ki, hogy bár egyes rostlemezeknek megvolt a megfelelő hajlító­szilárdságuk, azonban több lemezlap összera- gasztása után ez erősen csökkent. A  szilárdság emelése csak úgy volt lehetséges, hogy az egyes rétegek közé alumíniumlapokat helyeztek el, ami viszont e lemezek gazdaságos felhasználá­sát erősen korlátozza.A  fenyőfűrészáru-hiány vezetett el minket ahhoz, hogy tehervagonok építéséhez új anya­gokkal kísérletezzünk, így többek között for­gácslemezzel is. Az ezzel kapcsolatos magas kö­vetelmények vezettek el bennünket az alábbi speciális lemez kifejlesztéséhez.Bükkforgácsból indultunk ki, amit a fű ­részportól való megtisztítás és szárítás után Phenol-Rezolgyantával kevertünk. A  forgács­paplant utána 0,75 g/cm3 fajsúlyra préseltük. Az így nyert lap csak közbenső termék, amit tovább kezelünk. A  továbbkezelés abban áll, hogy a forgácslapot kétrétegű bükkfum érral és egy bakelizált papírból álló fedőfóliával vonjuk be. Az így nyert tehervagonlemezek különböző méretekben készülnek, aszerint, hogy mint homlokfal vagy oldalfal kerülnek felhaszná­lásra, és a következő legkisebb értékeket kell felmutatniok:Térfogatsúly 0,74 gr/cm3, hajlítószilárdság a felső furnér rostirányában 550 kg/cm2, a rost­irányra merőlegesen 450 kg/cm2, keresztirányú szilárdság 5 kg/cm2, dagadás 24 óra után m axi­málisan 8%. A  ténylegesen elért átlagértékek természetesen jelentékenyen nagyobbak.Összefoglalásként megállapíthatom, hogy az építőipar és a szállí­tás egyre növekvő mértékben alkalmazza, a for­gácslapot, alkalmazási területük főleg közfalak, padlózatok és egyéb ragasztott konstrukciók.Rámutattunk ezzel összefüggésben a for­gácslapoknak kevébé igényes célokra történő felhasználására is, valamint e lapok tulajdon­ságainak a fűrészforgács és a mesterségesen elő­állított lapkásforgács keverése útján történő javítására.



F aipar XI. évf. (1961), 2. sz. 45A R E L U X A  fémzsaluziáról
L U K Á C S  I S T V Á N  főmérnökAz ÉM  6. sz. Épületasztalosipari Igazgató­ság felügyelete alá tartozó ÉM  Fa- és Vászon- redőnygyártó Vállalat, az egyetlen állami üzem, amely a vállalat nevében foglalt redőnyfélesé­geken kívül a legkülönbözőbb napellenző, elsö­tétítő, belső dekorációs kárpitozó munkát végez.Az 1958. évben megrendezett Brüsszeli V i­lágkiállítás sok érdekes új iparcikkel, így töb­bek között a fémzsaluziával is megismertette a szakembereket. Ez a gyártmány Nyugaton igen elterjedt redőnyféleség, mely fényszabályozó, fényszűrő, árnyékoló függönynek is mondható, funkcióbeli jellegénél fogva. Néhány példány a világkiállítás után Budapestre is került és fel­merült a gondolata annak, hogy fővárosunk egységes és korszerű városkép kialakítási ter­veihez nagyban hozzájárulna egy ilyen árnyé­kolóredőny alkalmazása, elsősorban a legkülön­bözőbb alakú és formájú napellenző ponyvák he­lyett az üzletek kirakataiban, középületeken és az új lakótelepeken.Vállalatunknál ugyancsak tervbe vettük, hogy a külföldihez hasonló, azzal egyenértékű hazai gyártású fémzsaluziát, mint új gyártmányt vezessük be, miután komoly érdeklődés mutat­kozik iránta. Alkalmazása úgy a használónál (beruházónál) közvetlenül, mint népgazdasági szinten gazdaságos, melynek újszerűségét vizs­gálva, érdekes adatokat kaptunk.Marco Polo velencei utazó (1254— 1324) hosszú keleti útra indult 1271-ben. Ütjának so­rán Kínába érkezett. Kínában, annak meleg­éghajlatú déli részein találkozott egy igen ér­dekes „nyílászáró szerkezettel“ , mely árnyé­kot adott a lakóhelyiségbe tűző napsugarak el­len, amellett szellős volt és majdnem szabad kilátást biztosított a helyiségből kitekintő sze­mély részére. Egy ilyen „függönyt” magával vitt és hoszú útja során épségben hazahozta Velencébe.Ez a „függöny“ említett tulajdonságai miatt egész Dél-Európában hamarosan elterjedt, majd egyre északabbra haladva, hazánkban is ismertté vált és használatba került.Ü j gyártmányunk tehát ennyire nem „ú j“ , sőt mondhatnánk, ősrégi keletű. 40— 50 évvel ez­előtt általánosan használt és elterjedt cikk volt hazánkban is, különösen a vidéki lakóházakon volt látható, mint erre olvasóink némelyike bi­zonyára emlékszik is. „Ő si“ formájában, minden változtatás nélkül találkozhatunk vele a 3—6 mm vastagságú vízszintesen elhelyezett faleme­zekből összeállított, zsinórral függesztett, elbil­lenthető árnyékoló redőnnyel, melyet azonban a városi és falusi építkezés lassan teljesen elha­gyott, majd elfelejtett.A  szabadon lengő zsaluzia helyett mindin­kább alkalmazták a merevtáblás, merevkar-ve- zérlésű és ablak módjára kinyitható „zsalugá- 

tert” , ami manapság is igen sokhelyütt látható a régebbi épületeken.Azonban a zsalugáter sorsa is hamarosan megpecsételődött, a század elején jelentkező, az általunk is gyártott „esslingeni rendszerű“ fa­redőny megjelenésével, amely a „zsalugáter” összes kiváló tulajdonságait megtartva, annak összes hátrányait egyszeriben kiküszöbölte.A  zsaluziára visszatérve, megállapíthatjuk, hogy 20 évvel ezelőtt az Egyesült Államokban újra „felfedezték“ teljesen korszerű formában, de az ősi kínai kivitel lényegén nem változtatva kezdték gyártani. Megváltozott a gyártmány anyaga a X X . század ízlésének és követelményei­nek megfelelően, de nem változott a szerepe és működési elve. (Itt kívánok egy téves nézetre rávilágítani. Le kell szögezni, hogy nem helyes az a nézet, hogy adva van a fémzsaluzia és ez teljesen helyettesítheti a faredőnyt. Mindkettő más célt szolgál, bár sok funkcióbeli jellege a két cikknek azonos vagy hasonló.)A  fémzsaluziát a faipari szaklapban azért is­mertetem, mert bizonyos mértékig helyettesíti a faredőnyt. Nevezetesen: ha lakásokon vagy mun- " kahelyeken a külső fény egyidejű kizárásával a helyiségbe való betekintést meg akarom akadá­lyozni, ez teljes mértékben megoldható a fém­zsaluziával. Ebben az esetben az import faanyag felhasználása teljes mértékben mellőzhető. Ami a fémzsaluzia nem betörésbiztos voltát illeti, a faredőnnyel szemben, az valóban tény. Tény azonban az is, hogy pl. a lakóházak első emele­tétől felfelé az utcai ablakon át történő betö­réstől nem kell tartani, nem is szólva arról, hogy az esetek egy részében a földszintet üz­lethelyiségek foglalják le. De ha az utcai föld­szinten is lakások vannak, abban az esetben is az I. emelettől kezdve a fémzsaluzia, mint ár­nyékoló, betekintést gátló „nyílászáró” szerke­zet nyugodtan alkalmazható —  tehát a faanyag megtakarítás lehetősége egészen komoly és nagymérvű lehet. Ez pedig a lakás-, üzem- és üzletépítések tervezésénél már lényeges té­nyező.Az 1940 táján gyártani kezdett fémzsaluziát, a gyártó cég márkázásán kívül és attól függetle­nül általánosan és egyetemlegesen „Venetien blind“ „Venetien store“ , magyarul velencei re­dőnynek, velencei függönynek nevezik ma is, utalva az Európában való elterjedésének kezdeti helyére.Eddigiekben a gyártmány születésének előz­ményeit tárgyaltam. A  továbbiakban a nevezett gyártmány lényeges anyagait, szerkezeti össze­építését és működését ismertetem. Majd az alkal­mazás gazdaságosságát néhány összehasonlító számadattal világítom meg.Vállalatunk fémzsaluzia gyártmánya R E­L U X A  néven mutatkozott be az egyelőre kis
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1. kép. A felsőrész jobb oldalán levő felhúzó zsinór a 
beépített automatikus reteszelővei, valamint a felerősí­

tést szolgáló végzáró idommal

számú közönség előtt. Az eddig hozzánk érkezett 
szakvélemények és egyéb kritikák azt mutatják, 
hogy műszaki elgondolásainkkal jó úton járunk, 
amikor a külföldi megoldások tanulmányozása 
után a lehetőség szerint leegyszerűsített szerke­
zeti elemekből építettük fel a RELUXÁ-t. Ezzel 
megbízhatóan működő, teljesen hazai tervezésű 
fémzsaluziát hoztunk létre. Műszaki megoldá­
sában és méreteiben a külföldön Luxaflex né­
ven ismert gyártmányhoz hasonló.

Szerkezeti elemei
1. A mozgató szerkezetet magában foglaló 

felső rész a jobb és bal oldali végzáró darabokkal, 
melyekkel a felszerelés is történik.

2. A lamella tartó hevederek.
3. A lamellák.
4. A zsaluziát befejező alsó rész.
ad 1. A felső rész egy vaslemezből készült U 

szelvényű test, mely magában foglalja a zsaluzia 
felhúzózsinór szerkezetét, a zsinórrögzítő szer­
kezetet, a billentő szerkezetet és a hevedereket 
tartó alkatrészeket.

A felső rész felül nyitott állapotban kerül 
szerelésre, mely 60 X  60 mm szelvényméretű. 
Két végét lezárja a jobb és baloldali végzáró­
idom, mely 5 mm falvastagságú fehér műanyag­
test polykondenzációs bake,litféleség.

Ennek a darabnak a használata egyben meg­
határozza a felső rész helyszükségletét, amely 
70 X  70 mm szelvény méretű. A végzáróidom 
teszi lehetővé a zsaluzia felszerelését, az azokon 
kimunkált süllyesztett csavarhelyek felhaszná­
lásával, mennyezeti-, homlok- vagy oldalfa­
lakra, a helyzet adta lehetőségek valamelyike 
szerint.

ad 2. A lamella tartó heveder extrudált PVC 
és textil PVC anyagok kombinációjából, illetve 

ezek feldolgozásából készül. Ez egy hegesztett 
létraszerű szerkezet. A „létra” fokai a lamellá­
kat tartják és meghatározzák az egymástól való 
szabályos távolságot, valamint közvetve a lamel­
lák elbillent'ését végzik. A függő (tartó) hevede­
rek számát mindenkor a gyártandó zsaluzia szé­
lességi mérete határozza meg. Az alkalmazott he­
vederek egymástól való maximális távolsága 
120 cm.

ad 3. A lamellák anyaga magasötvözetű ne­
mesített alu-fólia, 50 X  0,2 mm méretben. Ezt a 
szalagot hosszanti szál irányában egy hengerso­
ron (célgépen) megfelelő rádius-szal domborít­
juk. Ezután a kész lamella 48 mm szélességű lesz.

Az elkészült lamellák nemesötvözetű anya­
guk és domborításuk révén rugószerűen hajlé­
konnyá válnak és a használat közbeni hajlítgatá- 
sokat maradandó deformálódás nélkül kibírják. 
Ez a deformálás, illetőleg hajlítgatás akár oly 
mérvű is lehet, hogy a leeresztett zsaluzia lamel­
láit oly mértékig húzhatjuk szét, hogy azon egy 
felnőtt ember felsőtestével kihajolhat. Utána a 
lamellákat elengedve a lamellák rugószerűen he­
lyükre visszaugranak és helyükön eredeti álla­
potban törés nélkül, szálegyenesen feküsznek.

A lamellák színezése ez idő szerint nitrócel- 
lulóze szórólakkozással készül. Ez jónak mond­
ható és tetszetős hatást kelt. Távolabbi fejlesztési 
terveink egy speciális festő-gépsor üzembehelye­
zését irányozzák elő és a külföldi gyártmányok­
kal versenyképes szépségű és minőségű színezési 
technológia bevezetését tűzték ki célul. Ezzel azt

2. kép. A felsőrész nyitva a zsinórrögzítővel és billentő­
szerkezettel
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3. kép. Az ötvözött lamellaanyag domborítására szolgáló 
célgépis közöltem, hogy a jelenlegi festési eljárásunk eléggé tetszetős, de a külföldi minőséget sem esztétikai, sem minőségi vonatkozásban nem éri el.ad 4. A z alsó rész ovális szelvényű, zárt préselt alu. cső (későbbiekben egyik oldalán nyitott cső), mely a hevedereket és ezzel a la­mellákat összefogva, az egész zsaluziát befejező alkotóelem.A  zsaluzia működtető zsinórzata erős ko­pásálló perionból készül.A  fémzsaluzia felszerelése és kezelése rend­kívül egyszerű és biztonságos.A  kezelő személy helyéről nézve a jobb olda­lon van a felhúzó zsinórzat, bal oldalon pedig a billentő zsinórzat. A  billentő zsinórral a lamellák elbillentését, ezzel a beszüremlő fény, illetve a beláthatóság mértékét szabályozhatjuk, egészen a teljes elzárásig.A  felhúzás, illetve a leeresztés mértékét a felső részbe épített reteszelő rögzíti a kívánt helyzetnek megfelelően a következőképpen: a kívánt magasság elérésekor, vagy a teljes felhú­zás után a felhúzó zsinórt a zsaluzia síkjával pár­huzamosan kissé jobbra elhúzzuk és ekkor ebben a helyzetben a zsinórt elengedjük. A  reteszelő azonnal automatikusan működésbe lép és a zsa­luzia rögzített állapotban az elért magasságban marad. A  leeresztéshez ugyanezen zsinórt eny­hén bal irányban meghúzva a reteszelő szerkezet kiold és a zsaluzia megindul lefelé. A  kívánt ma­gasság elérése után rögzítése a fentebb leírt mó­don történik.

Fontos ezt megemlíteni azért, mert ha a zsaluziát olyan helyre kell szerelni, ahol a zsa­luzia jobb oldalán, annak közvetlen közelében a zsaluzia síkjára merőleges falsík következik, abban az esetben az automatikus reteszelő szer­kezetet nem tudjuk használni, az működés-, illetve működtetésképtelen. — Ilyenkor ugyan­is a közeli falsík miatt az említett jobb oldali zsinórelhúzás nem végezhető el. Ilyen esetek­ben terelőgörgőkkel a megfelelő helyre vezet­jük a zsinórt, vagy a kávára, esetleg az oldal­falra szerelt akasztó horog felhasználásával rögzítjük.A  billentés művelete sehol és semmilyen kö­rülmények között nem ütközik akadályba.A felhúzott zsaluziaköteg szélességi mérete cca 90 mm, mely úgy adódik, hogy a hevederek az összehúzás folytán mindkét oldalon kifelé domborodó hurkokat alkotnak.A  zsaluziák felszerelése alkalmával a felső rész vízszintesen való rögzítését biztosítani kell. A  lamellák ennek következtében mind egymás­sal és a felső résszel párhuzamosan vízszintesen fekszenek. A  leengedett zsaluzia síkja természe­tesen mindig függélyes, működtetése (fel-, le­húzás) csakis ilyen helyzetében lehetséges. Amennyiben a felhúzott zsaluziát teljesen eltün­tetni kívánják, abban az esetben megfelelő mély- . ségű tokmagasítás, vagy rabitz-szekrény kikép­zése szükséges. Ennek a szekrénynek magassági (mélységi) mérete olyan legyen, hogy a felhúzott, tehát teljesen összehúzott zsaluzia maradéktala­nul beleférjen. Ennek a szükséges méretnek ki­számítása (a felhúzott zsaluzia magassága) az alábbi képlet szerint könnyűszerrel elvégezhető:A  felhúzott zsaluzia M (cm) magassága cm-ben “  +  9 cmVahol M az alkalmazni kívánt zsaluzia teljes magassága cm-ben kifejezve, a felső rész felső élétől a záróléc alsó éléig mérve.Meg kell említenem, hogy a kiképzendő ra­bitz-szekrény vagy üreg horizontális mélysége (szélességi) mérete minimálisan 100 mm kell,

4. kép. A lamella anyaga rugószerűen hajlékony
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hogy legyen, másként a zsaluzia beszerelése 
helyhiány miatt nem lehetséges.

A RELUXA alkalmazási lehetőségei sokol­
dalúnak mondhatók. Kezdem talán az üzletek ki­
rakatában, az üvegsíkon belül alkalmazható nap­
ellenző berendezésként való használatával. Ekkor 
a kirakatban elhelyezett áru kívülről szabadon 
szemlélhető, ugyanakkor az ott elhelyezett áru­
cikk meg van védve a napfény ultraibolya su­
gárzásától és hőhatásától egyaránt. Rendkívül 
fontos körülmény ez, mert a berendezés szél és 
eső hatásaitól egyaránt védve van, míg az áru­
cikk teljes fényvédelmet és mintegy 80%-os hő­
védelmet kap.

További alkalmazási területe szellemi és fi­
zikai munkahelyek árnyvédelme, valamint rep­
rezentatív helyiségek ablakainak árnyékolása. 
Éttermek, szállodák, kávéházak na^y üvegtáblái­
nak fedése, orvosi rendelők stb. Nem utolsósor­
ban a lakásokban az ablakon alkalmazva, vagy 
helyiség leválasztóként, közvetlenül a mennye­
zetre szerelve, mikor a mennyezettől a padlóig ér 
a zsaluzia.

Ilyen megoldásra, illetve alkalmazásra szép 
példa volt ez év tavaszán a Magyar Építőművé­
szek Kiállítása. Itt ugyanis az Iparművészeti Fő­
iskola auláját kiállítási termekre, illetve egymás­
sal összefüggő teremrészekre kellett osztani. Ezt 
a feladatot 4 m magasságban felszerelt 3,75 m-es 
zsaluziákkal oldottuk meg, a tervezők és a láto­
gató közönség teljes megelégedésére. Ugyancsak

5. kép. A lamellák a rendeltetésszerű használathoz 
nem tartozó durva igénybevételt is kibírják

6. kép. A Baross Kávéház enteriőrje. A zsaluzia nyitott 
állapotban van, mindkét irányban (ki és be) — a nap­

fény kizárásával szabad látást biztosít

jól szerepel RELUXA fémzsaluziánk a balatoni 
egységeknél (Balatonlelle, Molo-Bistro), a buda­
pesti reprezentatív helyeken, például: Baross 
Kávéház, Selyem Mintabolt, mintegy 10 gyógy­
szertár a főváros különböző pontján, Szegeden, 
Mohácson és így tovább.

Eddigi ismertetőmben műszaki részmegoldá­
sokkal bővebben azért nem foglalkoztam, mert 
elmondtam mindazt, ami a felhasználó szakem­
bert vagy a tervezőt érdekelheti. Minden to­
vábbi műszaki adatközlés már a gyártást érdekli 
csupán.

Végezetül, de fontosság szempontjából nem 
utolsósorban a gazdaságosságról kell beszélnem.

A RELUXA előreláthatólag 240,— Ft/m2 
termelői áron kerül forgalomba. Szerepe főként 
a külső szerelésű napellenző ponyvák helyettesí­
tése.

A megjelent О-szériánk hatására és követ­
keztében megnyilvánuló érdeklődés óriási mé­
retű. Itt kell megjegyeznem, hogy a megnyil­
vánult érdeklődést kihasználva, meg azt, hogy 
kellő minőségű és mennyiségű nyersanyag hiá­
nyában minden igényt azonnal kielégíteni egye­
lőre nem áll módunkban — egyszóval ezen a he­
lyen a szakma nyilvánossága előtt nem akarok 
nevet említeni, de az egyik budapesti vállalat 
vagy szövetkezeti műhely kihasználva a fentebb 
vázolt helyzetet, egy nagyon silány minőségű és 
kivitelű zsaluziával jelent meg. Visszaélve a meg­
rendelők tájékozatlanságával, akik csak a felsze­
relés után jöttek rá, hogy amit kaptak valaho­
gyan mégsem az, mint amit a város valamelyik 
általunk megjelölt kirakatában láttak. Ezt mű­
szaki kontárkodásnak kell minősíteni, mert a 
gyártmánynak kirakatban való megjelenése in­
kább keltett szánakozó mosolyt a hozzáértő 
szemlélőben, különösen egy külföldi vendégben, 
mintsem elismerést. Ismertetőm megjelenésének 
időpontjában ennek a cikknek gyártását előttem 
ismeretlen okok miatt beszüntették.

A gazdaságosság vizsgálatánál egyelőre fi­
gyelmen kívül hagyom a máris jelentkezett ex-
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port-igényt. Kézi mintának alkalmas mintada­
rabjaink már külföldön vannak, melyek alap­
ján megrendelést kaptunk — első fecske gya­
nánt.

A gazdaságosság vizsgálata során fő alkal­
mazási területként a napellenző szerepét veszem 
és így az összehasonlítást a hagyományos pony­
vás napellenző szerkezettel végzem el.

Mindkét esetben működőképes 1 m2 nagy­
ságú szerkezetet vizsgálva:

RELUXA Ponyvás 
napellenző

Átlagár/m2 240.— 418.—
Élettartam év
Felújítási költség

10 3

Ft/m2 kb, 
A felújítás gyakorisága

40,— 204,—

9 év alatt
1 m2 beruházás tény­

leges költsége a 9. év

■ 2

után Ft 240,—
+  (2Х

418,—
;204) 408,—

826,—

Ez a megtakarítás egységesen népgazdasági 
szinten jelentkezik, a beruházások olcsóbb meg­
valósítása révén. Részleteire felosztva természe­
tesen közvetlenül a beruházónál mutatkozik.

Célom az érdeklődés felkeltése és az érdek­
lődők tájékoztatása volt, éooen azért a műszaki 
részben igyekeztem közérthetően leírni monda­
nivalómat. Gondolom ugyanez sikerült a száma­
dási részben is, amennyiben kevés számmal 
sikerült az alkalmazás gazdaságosságát megvi­
lágítani, illetve indokolni.

Talán nem lesz érdektelen az olvasó előtt, 
ha röviden beszámolok arról, hogy milyen előké­
szítő munkálatokat végzett a vállalatunk, míg a 
О-szériánk megjelent.

1959. május 18-án az iparág vezetői és a 
szakma képviselői, valamint a sajtó küldöttei 
előtt bemutattuk a RELUXA prototípusát. A 
bemutatott protodarab teljes egészében kézi 
munkával készült. A bemutató után komoly 
„igénybevételi próbának” vetettük alá. Tíz hó­
napon keresztül exponált helyen felszerelve 
hagytuk és dolgozóink szabadon próbálgatták, 
sokszor nem egészen kíméletes módon is, de ez 
volt a célunk. A protodarab ma is kifogástala­
nul működik.

A prototípus bemutatása és néhány hetes 
próbája után a műszaki dokumentáció elkészí­
tése, majd ennek alapján a gyártáshoz a szerszá­
mozás került napirendre. Ezzel a munkával egy 
időben az üzemhelyiség létrehozásának munkáját 
is úgy kellett összehangolni, hogy mire a felszer- 
számozás elkészül, addig a szükséges célgépek, 
sajtoló gépek, festőberendezés, szerelő helyiség 
berendezése stb., valamint a működtetésükhöz 
szükséges elektromos berendezés készen álljon. 
Terveinknek megfelelően az üzem 1960. február 
1-én indult.

7. kép. A gépterem a zsírtalanító helyiségből nézve

Megindulási feladatként az összes szerszá­
mok és anyagok működési, illetve feldolgozási 
próbáit, valamint a próba-szerelési, rész-szerelési 
feladatokat tűztük ki célul. Ez program sze­
rint sikerült is. Az üzemépület létrehozásánál 
a gyártás — ki- és előkészítés, végszerelés, cso­
magolás — üzemegységelvet valósítottuk meg, 
amennyiben a három műveletcsoport mind kü- 
lön-külön, de a fenti sorrendben egymással még­
is összefüggő helyiségekben önállóan van elhe­
lyezve. Az üzemhelyiségek egy részét régi, hasz­
nálaton kívüli irodahelyiségek egymásba-nyitá- 
sával hoztuk létre és a most oda belépő látogató

8. kép. Szerelő műhely. A  fémzsaluziák szerelése a 
szükségletnek megfelelő magasságra állítva történik
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9. kép. A domborított kész lamella-anyagot feldolgozó 
automata célgépelképzelni sem tudja, hogy öt „egérlyuk“’ iroda volt ez valamikor, váltakozva 10— 20 cm-es pad­lószint különbséggel. Az építészeti munkákat vállalaton belül magunk végeztük el, kivéve az épületgépészeti és elektromos berendezési mun­kálatokat.Az üzem létesítésének költségei az alábbiak szerint oszlanak meg:Kőművesmunkáksaját regieben 16 000.— FtÉpületgépészet 175 000,—  FtGépészeti berend. 258 000.—  FtFelszerszámozás 280 000,— Ft729 000,— FtA  gyártás megindulása után két olyan prob­léma merült fel, amellyel a gyártás tervezé^- sekor még nem számolhattunk, de amely a 0- széria indításakor jelentkezett: a különleges anyagok folyamatos szállításának és állandó minőségének biztosítása.A  különleges ötvözetű könnyűfém lamellák hazai előállítása az erősen terhelt hazai henger- 

dei kapacitás miatt ez idő szerint nem biztosít­ható. Ez az állapot a Könnyűfémmű technológiai beruházásának befejeztével, mint akadály meg fog szűnni. Az addig felmerülő export- és rep­rezentatív jellegű belföldi igényeket import út­ján beszerzett lamella anyag felhasználásával elégítjük ki. A  lamella anyag feldolgozására a legkorszerűbb automata sajtoló és daraboló cél­gépét állítottuk üzembe, mellyel a tükörfényes zománcozású külföldi anyagot sérülésmentesen dolgozzuk fel, átlagosan mintegy 2—3% anyag­káló mellett.Komoly gondot és akadályt jelentett a mű­anyag-textil, valamint extrudált P V C  szalag kombinációjából készült, ún. függesztő heveder folyamatos gyártásának elindítása. Ezen a téren még nem beszélhetünk konkrét eredményekről. Probléma ugyanis, hogy vállalatunk nem része­síthető az ОТ részéről P V C  alapanyag ellátásban, mert ez az anyag vállalatunknak „profilidegen". A  feldolgozó vállalatok kooperációjának átszer­vezésével minden valószínűség szerint ez a prob­léma is meg fog oldódni és ezzel a „műanyag" gondunk is rendezést nyer. Nem kis probléma ez, mert mostanában még előfordul a színvá­laszték hiánya, de még a mennyiségi igény pil­lanatnyi ki nem elégíthetősége is.Az elmúlt két év munkájára visszatekintve elmondhatom, hogy a sok gond és nehézséggel •’ való birkózás közben sokszor jelentkezett a jól végzett munka öröme is, amikor egy-egy tech­nológiai intézkedés a megvalósítás során helyes­nek és indokoltnak bizonyult. Nem utolsósor­ban az az öröm, amikor az első darabjainkkal a Belváros hat nagy kirakatában megjelentünk. Hogy munkánk nem volt hiábavaló, ez ma mái' bizonyos.Munkánkat kívánta elősegíteni az Építésügyi Minisztérium azzal, hogy két ízben is módot nyújtott arra, hogy Franciaországban, majd Hol­landiában tanulmányozhattuk a fémzsaluzia gyártását. A z ott szerzett tapasztalatok alapján teremtettük meg a nagyüzemi gyártás hazai elő­feltételeit is.
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Farostlemezek felületi kezelése
Z Á G О N I  I S T V Á NA  nyers kemény-farostlemez-termelés vi­lágszerte mutatkozó nagyütemű fejlesztése révén ezen faipari féltermék egyre szélesebb körű fel­használása vált lehetségessé.

1. táblázat
A nyers kemény-farostlemez helyzete világrészenként 1000 t-ban

1946. 1955. 1956. 1957. 1958.

Európa................................. 205 865 930 1 015 1 115
Szovjetunió ....................... 31 41 56 67
Eszak-Amcrika ................ 285 530 575 590 620
Latin-Am erika.................. _ ♦ 30 35 70 70
Á zsia ................................... 10 35 40 50 70
Ó ceánia............................... 10 95 105 105 115
A frik a ................................. —♦ 55 55 55 55

Világ összesen................... 510 1 641 1 781 1 941 2 110

♦ Nincs adat.Azokon a területeken, ahol a nyers kemény­farostlemez a felhasználási lehetőségeknél na­gyobb mennyiségben áll rendelkezésre, ott.a fel­használási terület bővítése céljából a legkülön­félébb felületi kezelés bevezetését kísérelték meg. A z elhelyezési kérdéseken kívül alapvető célja a felületkezelésnek az, hogy a fajellegű, kedvelt tulajdonságú lemez — mely a természe­tes fa tulajdonságaihoz és jellemzőihez (vízfelvé­tel, mechanikai és kémiai ellenállóképesség) áll a legközelebb — felülete olyan tulajdonságokat kapjon, mint amilyennel a festék, lakk, illetve tiszta műanyagok bírnak. A  felületi kezelést ter­mészetesen alkalmazzák úgy a préselt rostlemez­nél (ún. kemény-lemeznél), mint a nem préselt rostlemeznél (ún. szigetelő-lemeznél)..A továb­biakban, tekintettel a hazai adottságokra, csak a kemény-farostlemez felületi kezelésére vonat­kozó kérdésekkel kívánok foglalkozni.I.A  nyers kemény-farostlemezek felületi ke­zelésének kialakulását az utóbbi időben erősen befolyásolta a különféle műanyagok, illetve azok kombinációinak felfedezése és gyártásának meg­kezdése. Ebben a vonatkozásban természetesen figyelembe kell venni az első idők szintetikusan előállított agyagától kezdve, mint például a cel­luloid, továbbá a phenol és formaldehyd alapon kifejlesztett bakelit, majd háború után az amino- plastok, polystyrol, polyester stb. kifejlesztését, hogy csak a legfontosabbakat említsük meg az új, különféle műanyagok vég nélküli sorából. A  világ műanyagtermelését a műrost (műszál) és műgumi nélkül az 1. ábra mutatja (F. Fessel adatai).A  részletek elemzéséből kitűnik például az, hogy az európai országok össztermelése nem ma­rad el az U S A  termelésétől, és hogy az egy főre eső fogyasztás —  összehasonlítva a farostlemez­zel — a 2. táblázat szerint alakul.A  különféle műanyagok kedvező áralakulása is igen lényegesen befolyásolta természetesen az 

idők folyamán azok széles körű elterjedését és felhasználását. így , ha megvizsgáljuk a fa, a hen­gerelt acél és műanyag áralakulását, %-osan az 1938. évi bázishoz viszonyítva a 2. ábra szerin­tieket találjuk.

Fogyasztás fejenként kg-ban
2. táblázat

Műanyag1

1955. 1956. 1957.

Német. Szövetségi
K ö z t .................. 8,0 8,1

Anglia..................... 5,4 5,3
Olaszország..........  2,0 2,5
Japán ................... — —

Franciaország . . . .  2,4 3,6

1 Schneider adatai.
2 Kummer adatai.

(FAO alapján 
1955—57. év 
átlaga)

9,6
6,2
2,5
3.4 (FAO alapján 

1955—57. év 
átlaga)

A  műanyagok kedvező áralakulásán kívül egyes, kedvező műszaki tulajdonságaik ugyan­csak figyelemre méltóak, azok részben szintén magyarázatot adnak a széles körű elterjedésükre.

A  3. táblázat összehasonlítást tartalmaz a ter­mészetes fa, faforgácslap, farost, formicala- pok (műgyantalapok), a P V C  és Polyäthyl kö­zött.
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3. táblázat
Mértékegység Természetes fa Faforgács 

(fenyő)
Kemény 

fenyő bükk farost Formica PVC Polyäthyl

F a j s ú ly ........................................................... g/cm 3 0,52 . 0,7.2 0,58 0,9 1,5 1,38 0,92
Vízfelvétel (24 h. v ízb eáz ta tá s) ............. % —— ' — 18 20 0,15 0,01 __
H a jlító sz ilá rd ság ......................................... kg (cm' 1 000 1 230 150 450 1 200 1 100 130
Ilúzószilárdság ............................................ kg/cm ' 1 040 

(hosszá
1 350 

ban)
85 150 800 570 160

ütőszilárdság .............................................. cm 2 50 85 13 10 130 ——
Kugalmassági m odu l................................... kg,'cm’ 120 000 160 000 33 000 100 000 30 000 1000
Keménység a  rostokra m erő leg esen .... kg/cm 5 150 300 400 4 500 1 000 —A  farostlemez termelésének mennyiségi emelkedésén, a műanyagokkal kapcsolatos ked­vező helyzetalakuláson túl a kemény-farostlemez felületének kezelését, illetve javítását siettette az a körülmény is, hogy a felhasználásra kerülő nyersanyag a különféle hulladékok, általában az alacsonyabbrendű választékok felé tolódott el. A  gazdasági eredmények fokozása — anélkül, hogy az a műszaki tulajdonságokat veszélyeztette volna — ugyancsak ilyen irányban hatott. Ugyan­akkor a növekvő esztétikai igények következté­ben a felülettel szemben támasztott követelmé­nyek szintén fokozódtak, nem beszélve arról, hogy a bedolgozás utáni felületi kezelés munka­igényes, s így költséges volt. Ezek a körülmények ugyancsak mind sürgették a felületileg kezelt lemezek gyári előállítását. A  felületi kezelés üzemi szinten történő megvalósítását lehetővé tette továbbá az a körülmény is, hogy a farost­lemez aránylag homogén struktúrájú falemez, mely tulajdonságánál fogva megfelelő alapja, il­letve hordozója a felületi kezelés során felhor­dott rétegnek. , II.A  különféle felületi kezelések első módo­zatának a felületi gépi segédeszközökkel történő festését kell tekinteni. A  sima felületet biztosító festékanyagok használata mellett a száradáskor zsugorodó festékek is felhasználásra kerültek. Az egyre, jobban fejlődő festék-lakkipar újabb és újabb kedvezőbb tulajdonságú anyagot állított elő különösen lakk vonalon, továbbá a már is­mertetett módon fejlődő műanyagipar sok vonat­kozásban kedvezőbb tulajdonságú anyagai lehe­tővé tették a ma ismeretes két legfontosabb fa­roslemez felületkezelő,a lakköntéses vagy lakkozásos ésa műgyanta bevonásos alapeljárás kialakítását. Mindkét alapeljárásnál a gazdaságosság, termelékenység, illetve folya­matosság fokozása érdekében a gépi berendezés­nek gyakran változó, gyorsütemű fejlesztése látható.A  felületkezelés fentemlített mindkét alap­eljárásához használatosak a különféle mechani­kai megmunkáló gépek, mint amilyenek a per­foráló és ritzelő gépek. Speciális célokra egyes országokban ma már különböző dombornyomá- sú lemezeket is készítenek. Az így legyártott vagy megmunkált lemezek szintén kezelhetők felületileg, miáltal növelhető a felületkezelt le­mezek választéka.A z alábbiakban tekintsük át a két legjelen­tősebb alapeljárás lényegét — gyártásmenetét, jellemzőit és elrendezését.

1. Lakköntéses eljárásA z eljárás lényegében előkészítő csiszolás­ból, lakkfelhordásból és szárításból áll. Nagyobb követelmények esetén egy vagy két alapréteg és egy matt vagy magasfényt adó védőlakk kerül felhordásra, természetesen közbenső csiszolással, szárítással, illetve hűtéssel. Az ilyen megoldás­nál jelentős levegő elszívásra és a felégés el­kerülése végett rövid szárítási időre,,-magas ka­lória igényre kell számítani, mely az eljárást, il­letve a berendezést költségessé teszi. A  törekvé­sek éppen ezért a fentiek egyszerűsítésére irá­nyulnak, mely természetesen elsősorban a hasz­nált lakkféleség tualjdonságaitól függ és így a kérdés mindég csak összefüggésében vizsgálható. A  folyamatábra az alábbi:
farostlemez tokк 

% í ___ ,
[~T~FrvE:2|l 3 5 jl 6 i- IzUU

3. ábra
1. Csiszolás 2. Porta lanítás 3. Előmelegítés, impregnálás 4. Lakköntés 

5. K ipárologtatás 6. U tánszáritásTöbb réteg felhordása esetén lényegében is­métlődik a folyamat, melynek egyes műveleti helyeit szalagtranszportőrök és különleges to­vábbító berendezések kötik össze, biztosítva ez­által a folyamatosságot. Egy ilyen elrendezésű folyamattal 3—3,5 m/perc előrehaladással 1700 mm munkaszélességgel elérhető mintegy 325 m2/ óra teljesítmény is. Az alapozó réteg felhordásá­nál műgyanta bázisú lakkból mintegy 120 g/m2, míg hasonló bázisú védőlakkból mintegy 90 g/ m'--enkénti mennyiséggel lehet számolni.
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A gyártáshoz lényegében az alábbi nyers­
anyagok szükségesek:

nyers farostlemez, 
különféle lakkok.
A lakköntéssel kapcsolatosan, ha bizonyos 

mértékben más viszonyok között is, már vannak 
hasznosítható hazai tapasztalatok. A fő törekvés 
az kell legyen, hogy olyan hazai lakkanyag áll­
jon rendelkezésre, mely kevés csiszolást és szárí­
tást igényel.

Egy vagy szükség szerint több réteg fel­
hordására alkalmas, egyszerűbb megoldású üzem­
rész jellegzetes elrendezése az 1-es számú alap­
rajzon látható (5. ábra).

Fontos követelmény a lakköntő csarnok tel­
jes pormentessége és általában az üzemrész foko­
zott tisztasága. Hasonlóan fontos követelmény a 
bedolgozásra kerülő lemez helyes és megfelelő 
nedvesség tartalma. A berendezéssel szükség sze­
rint gyantával is impregnálható a hátoldal. Az 
üzemrész teljesítménye napi 8 órás műszakban 
1670 X 2880 mm-es szélezett lemezméret esetén 
mintegy 1000 m2. A szárítókamrában kb. 120 C°- 
on a lemezekre égetik a lakkot, mintegy 60 perc 
alatt. A szárítókamrák fűtéséhez 7 ata-s gőzt 
használnak, az üzemrészben egy 8 órás műszak 
esetén 1 művezető, 3 gépmunkás és 6—8 segéd­
munkás (gépmunkások mellett, szállításnál) be­
állítása szükséges.

A lakkanyagtól függően szükséges szárítás 
vagy ráégetés egyik fontos művelete a gyártás­
nak, ezért itt a legkülönfélébb megoldásokat, 
elektromos, gázfűtés, infra szárítás stb. egyaránt 
megtaláljuk. Egy igen jó minőségű, viszonylag 
olcsó megoldás ismeretes, ahol melamin mű­
gyanta vagy más színtelen, esetleg pigment fes­
tékkel színezett lakkal készítik a felületkezelést 
szárítással és infra ráégetéssel, rétegenként 150 
g/m2 felhordással. Ennél az eljárásnál 1 200 000 
kal/óra hőenergia és 300 kilo-volt-amper elekt­

romos energia biztosítása szükséges. A berende­
zés automatikával, elektronikus sebességszabá­
lyozóval van felszerelve. A berendezésen nedves 
vagy száraz eljárással előállított farostlemez egy­
aránt felületkezelhető, a kedvező nedvességtar­
talma a nyerslemeznek 2%. Az évente felületke­
zelhető lemezmennyiség egy műszak alatt nedves 
lemez esetén 1 000 000 m2, száraz eljárással ké­
szült lemez esetén 1 500 000 m2, melyből termé­
szetesen a 7—9%-ot kitevő selejt már levonásba 
került.

2. Műgyanta bevonásos eljárás 
/

Ennek az eljárásnak a lényege az, hogy a 
nyers farostlemezre film vastagságú műgyanta 
réteget préselnek, egyidejű hő- és nyomáshatás­
sal. A film vastagságú műgyanta réteget külön­
böző gr súlyú papír átitatásával — hőre kemé- 
nyedő műgyantával történő impregnálásával — 
lehet a legcélszerűbben préselésre előkészíteni. 
A műgyanta bevonat készülhet rétegből is, füg­
gően az igényektől, sőt újabban a kész műanyag­
lemez felragasztását is megkísérelték, de az igen 
költséges és technikailag nehezen oldható meg. 
Több réteg esetén ún. Overlay-papír, nyomta­
tott vagy színezett ún. Dekor-papír és az ún. 
Barrier-papír hőre keményedő műgyantával át- . 
itatva kerül felhasználásra. Ezt az eljárást az ún. " 
Dekor-papír után „Dekor“ eljárásnak is szokták 
nevezni. A műgyanta rétegnek farostlemezre 
történő préselésével egy olyan tartású és tulaj­
donságú lemez állítható elő, mely minden külö­
nösebb kiegészítés nélkül közvetlenül szerkezeti 
részként bedolgozható és legtöbb esetben meg­
munkálható a szokásos famegmunkáló szerszá­
mokkal is. A felületi kezelés történhet a farost­
lemez egyik vagy mindkét oldalán. Az egyoldalú 
felületi kezelés mindig a színoldalon történik, 
sok esetben a hátoldalon eltérő eljárással vagy 
csak éppen a nedvességfolvételt csökkentő réteg 
felhordásával javítják a felületet.

2

5. ábra

3. Port lekefélő és elszívó 
gép

J. Ritzelőgép
Transzportör Szárítókamra

2. Csiszológép 4. Impregnáló gép 6. Lakköntőgép Munkaasztal (vonalazás)

Megjegyzés : Az anyag mozgatása speciális kocsikon kézi erővel történik, melyek a szárítókamrába is bevihetők. A kocsik egyenként 
12 db lemez (cca 100 m2) befogadására alkalmas kivitelben készülnek.
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Ezen eljárás folyamatábrája az alábbi:
Műgyanta Papír

O ros iie mez

6. ábra
1. Csiszolás 2. Portalanítás 3. Papír impregnálás 4. Préscsomag elő­
készítése 5. Présberakó 6. Prés 7. Préskiszedő 8. Préscsomag szét­

szedése 9. Szélezés, darabolás

Az eljárás lényegesen egyszerűsödik, ha az 
üzemben a nyomdai és papír impregnálási mun­
kákat nem végzik, hanem azokat készen veszik 
és csak a kívánt méretre leszabják. Ennek meg­
felelően farostlemezgyárhoz történő telepítés 
esetén az üzemek négyféle típusra oszthatók, és­
pedig:

A) Minden berendezéssel — nyomda, mű­
gyanta előkészítő, impregnáló, préselő és vég­
megmunkáló — felszerelt üzem.

B) Ugyanaz, mint az A) alatt, csak a kész 
nyomtatott papír idegen vállalattól kerül beszer­
zésre.

C) Mint előbb, csak a papíron kívül a kész 
műgyanta is idegen vállalattól kerül beszerzésre.

D) Ugyanaz, mint a B) alatt, csak a kész 
impregnált papírok kerülnek idegen vállalatok­
tól beszerzésre és az üzemben, a préselés, illetve 
végmegmunkálás történik csak.

Fentiekből megállapíthatóan az üzem be­
rendezése és feladata az A)-tól D) felé egyszerű­
södik, az üzem függése viszont nő.

A gyártás végrehajtásához az alábbi nyers­
anyagok biztosítása szükséges, az A) alatt megje­
lölt üzemtípus esetén:

Nyers kemény-farostlemez, melynek az ál­
talános szabvány szerinti előírások teljesítésén 
túl még ki kell elégíteni az alábbi feltételeket:

a) a színoldal felőli felületi rétegnek lehető­
ség szerint homogénnek kell lenni;

b) a lemez fajsúlyának lehetőség szerint min­
denütt egyformának kell lenni;

c) a lemez nedvességtartalmának egyenlete­
sen 7—10% között kell lenni.

Ezek a tényezők — tekintettel arra, hogy 
az eljárás során újabb préselési művelet is be 
van iktatva — döntően befolyásolják a megfelelő 
felület kialakítását. A meg nem felelő nedvesség­
tartalmú lemez károsan befolyásolhatja felületi 
réteg kötését.

Papír anyagból ún. speciálpapírok szüksége­
sek, mint amilyen

a) Overlay-papír 17—50 g/m2 felületi súlyú 
papír, melyet magas gyantatartalommal kell 
impregnálni és amelynek préselés után áttetsző­
nek kell lenni. Ez biztosítja a tulajdonképpeni 
felületi védőréteget.

b) Dekor-papír 80—200 g/m2 felületi súlyú 
papír, különféle színben és rajzolattal, ugyancsak 
műgyantával impregnálva.

c) Barier-papír 70—100 g/m 2 súlyú papír, 
mely műgyantával átitatva a lemez és Dekor- 
papír közötti esetleges egyenetlenségek kiegyen­

lítésére és a Dekor-papír tartásának fokozására 
szolgál.

A papír technológiai és kémiai jellemzői 
közvetlenül kihatnak a felületkezelés minőségére.

Nyomdafesték megfelelő minősége ugyan­
csak fontos előfeltétel, annak színtartónak, hő- 
állónak kell lenni, hogy impregnáláskor ne szí- 
neződjön esi, és hogy préseléskor ne szublimálód- 
jon.

Műgyanta, melyek közül a melamin mű­
gyanta a legkedveltebb, annak előállításához me- 
laminra, formaldehydre és ún. katalizátorra van 
szükség. Egyik legjelentősebb nyersanyag a jó 
felületi minőség biztosítása céljából, a fizikai és 
kémiai jellemzők állandó szigorú ellenőrzése 
szükséges.

A fentiekben ismertetett nyersanyagok bir­
tokában az A) alatti gépi berendezéssel egy üzem­
ben minden szükséges művelet elvégezhető. Egy 
ilyen komplett üzem részletes elrendezése En­
zensberger rendszere alapján a 2. számú alap­
rajzon látható (7. ábra).

A műveletek sorrendjében az egyes üzemré­
szekkel kapcsolatosan az alábbiakat kell meg­
jegyezni :

Nyomda: Ebben az üzemrészben állítják elő 
a legkülönbözőbb mintájú és színkompozíciójú 
Dekor-papírokat. Különös gondot jelent és kö­
rültekintést igényel a különféle fametszetek 
árnyalatkülönbözősége, illetve más hasonló szí­
nes mintázatok előállítása. Minden nyomdatech­
nikai módszert — fotokémiai, rézmetszés stb. — 
igénybe kell venni a megfelelő felület nyomta­
tás elérése céljából, melyet végső fokon mély­
nyomással készítenek el. Egy és több szín nyo­
mására alkalmas gépeket használnak, melyeket 
pormentes, lehetőség szerint nappali világításé, 
jó szellőzésű helyiségbe kell elhelyezni.

Gyantaelőkészítő: A  gyanta főzéséhez szük­
séges anyagok tárolására, a lefűzéshez és a kész 
műgyanta elhelyezésére, illetve továbbítására al­
kalmas berendezéssel kell felszerelni. A kész mű­
gyantát megfelelő előkészítés után közvetlenül 
az impregnáló géphez célszerű továbbítani. Az 
üzemrész teljes tisztasága, pormentessége fontos 
követelmény, azt feltétlenül ki kell elégíteni.

Impregnáló: Az előkészített papíranyagot az 
impregnáló gép segítségével műgyantával átitat­
ják, fontos követelmény, hogy a papír teljes ke­
resztmetszetében átitatódjék és az ne a felületen 
helyezkedjen el. Az Overlay-papírhoz 0,11 kg/m2, 
míg a Dekor- és Barrier-papírhoz 0,20 kg/m2 
szárazgyanta felhasználása szükséges. A gép egy 
legöngyölítő, egy mártó (merítő), egy szárító és 
felgombolyító részből áll. Attól függően, hogy 
a szárító vízszintes vagy függőleges elhelyezésű, 
vízszintes vagy függőleges impregnáló géptípus­
ról beszélünk, alkalmazásuk a rendelkezésre álló 
helytől függ.

Az egyes géptípusoknál a papír vezetése a 
gyantafürdőben különböző. A gép egy jó átlag­
sebessége 4—4,5 m/perc, mely természetesen a 
papírféleségtől is függ. A szárítás óránként mint­
egy 300 000 kcal, felhasználásával, meleg levegő-
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vei történik, igen fontos az impregnálásra ke­
rülő papíranyag megfelelő nedvességtartalma a 
jó minőségű impregnálás eléréséhez. Az így elő­
állított impregnált papíranyagot műgyanta film­
nek is szokták nevezni.

Tároló: A műgyanta film közbenső tárolása 
a különböző választékok préshez történő előké­
szítése, osztályozása céljából elkerülhetetlen. 
Annak érdekében, hogy a raktározás ideje alatt 
további kondenzáció, vagy nedvességfelvétel ne 
következzen be, a tárolót okvetlenül kondicio­
nálni kell. A helyiségnek legalább 20—25 C '- 
únak és 35—40% relatív páratartalmúnak kell 
lenni.

Présberendezés: A gyártásnak és így az 
üzemnek a legfontosabb ún. kulcsgépe. A prés­
hez tartozik szervesen a berakó, kiszedő, lemez­
továbbító és a forró-, illetve hűtővízberendezés. 
A prés ugyan hőprés, de speciális kiképzésű, 
ugyanis a műgyanta tartalmú papírok idő előtti 
kibakelizálódásának elkerülése végett kiszedés­
kor, illetve berakáskor a prés 130—150 C°-ról 
történő lehűtése szükséges legalább 50 C°-ra.

A felfűtés és préselés után szükséges hűtés 
következtében a présciklus viszonylag hosszú, 
olyannyira, hogy óránként 2,0 vagy 2,5 prése­
léssel lehet csak számolni. A nagy présciklus és 
a konstrukciós okokból kifolyólag általában 10- 
nél nem nagyobb szintszám mellett a préselhető 
felület, vagyis a termelés kicsi. Ennek ellensú­
lyozása céljából rendszerint ún. „préscsomago­
kat“ készítenek elő, melyekben kettő vagy több 
lapot préselnek egyszerre két fűtőlap között, el­
választva őket egy-egy gumibetétlappal.

Egy „préscsomag" összeállítás két farostle­
mez esetén az alábbi:

fűtöttlap
polírlap
Overlay-papír
Dekor-papír (egyszínű vagy nyomtatott)
Barrier-papír
farostlemez
kompenzátor (gumibetétlap)
farostlemez
Barrier-papír
Dekor-papír (egyszínű vagy nyomtatott)
Overlay-papír
polírlap
transportlemez
fűtöttlap

8. ábra Vízszintes elrendezésű impregnáló gép
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A „csomag“ kialakítása következtében a fű­
tött lapok közötti szabad magasság legalább 100 
mm kell legyen. Egy 1220 X  2750 mm méretű 
lemez felületkezelésre alkalmas 10 szintű prés­
sel, 3220 m2 egyoldalon felületkezelt lemezt lehet 
előállítani 24 óra alatt. A lemezek kétoldali felü­
letkezelése is lehetséges természetesen, mely 
esetben 1610 m2/24 óra állítható elő. A prés faj­
lagos nyomása 35—70 kg/cm2 között kell leg­
alább legyen, ahhoz, hogy a megfelelő minőséget 
elérjék. A préseknek nélkülözhetetlen tartozéka 
a berakó, kiszedő, lemeztovábbító, esetleg lemez­
leválasztó berendezés is. Ezek általában mecha- 
nizált úton biztosítják a prés zavartalan mű­
ködését, annak kiszolgálását. A lemezleválasztó 
berendezések általában vákuumos (levegőszí- 
vásos) rendszerrel dolgoznak.

Elválaszthatatlan tartozéka a berendezésnek 
a hőkicserélő egység. A prés megfelelő hőmér­
sékletének mintegy 5 perc alatt való elérése vi­
szonylag magas kcal felvétellel biztosítható, az 
350 000—400 000 kcal-t is igényel esetenként. A

.9. ábra. Modern, nagyteljesítményű speciális prés hűtő­
berendezéssel, berakó, kiszedő és lemeztovábbító be­

rendezéssel

présberendezés természetesen fel van még sze­
relve a megfelelő műszerekkel, a préselési viszo­
nyok esetleges rögzítésére szolgáló mérő eszkö­
zökkel, sőt a legmodernebb program-regulátor- 
ral is el vannak látva.

Végmegmunkáló: Ebben az üzemrészben tu­
lajdonképpen csak a szélezés, esetleg darabolás 
történik. A felületi réteg magas keménysége 
miatt keményfémlapkás fűrészlapokat használ­
nak, mintegy 6000-es fordulatszámmal. A kívánt, 
finomságú vágásfelület csak ilyen körülmények 
között biztosítható.

A felsorolt legfontosabb üzemrészeken kívül 
még meg kell említeni a kapcsolódó, illetve ki­
egészítő üzemrészeket, mint amilyen a papírfel­
vágó, lemezmosó, polírozó, elektromos, meleg víz 
szolgáltató berendezések és nem utolsó sorban 
a laboratórium.

A fentiekben leírt üzem jellemző adatai a 
kapacitást elsősorban meghatározó 10 szintes 
présrészlegnél már említett 1220X2750 mm-es 
lapméret esetében a következők:

10. ábra. Korszerű szívórendszerű lemezemelő, lemez­
leválasztó

kapacitás: 1070 m 2/8 óra (egyoldalon
felületkezelt)

elektromos energia: 2070 Kw 8 óra
gőz: 32 to/8 óra
víz (hűtő): . 400 m®/8 óra
beépített terület: 2080 m 2

létszám (technikai és
fizikai személyzet 10% 
beteg és szabadsá- 
gossal): 32 fő/8 óra

szárazgyanta (mela-
min): cca 600 kg/8 óra

formaldehyd
(30%-os): cca 720 kg'8 óra

papír (3-féle): cca 300 kg/8 óra

Az előbbiekben ismertetett komplett üzem­
típust csak nagyobb kapacitásigények esetén ren­
dezik be, gyakoribb eset az, hogy csak a prés­
részleget a kapcsolódó berendezésekkel építik 
be, az impregnált papírt készen veszik, tekercs­
ben, az üzemben azt csak a kívánt méretre da­
rabolják és úgy préselik össze a farostlemezzel. 
Egy ilyen üzemrész területi igénye általában 
nem haladja meg a 350—400 m2-t.

III.
A felületileg kezelt farostlemezek termelé­

sét ma még nem tartják külön nyilván, annak 
világhelyzete mennyiségileg nem ismeretes, még 
becslések alapján sem. Ugyanúgy nincs a felület­

i k  ábra. Korszerű présvezérlő asztal
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kezelt lemezek minőségi jellemzőit rögzítő szab­
vány sem egyetlen országban. Ennek ellenére a 
különböző, elsősorban használattal — dörzsölés, 
karcolás, kaparás, ütés, éghetőség, gyúlékonyság, 
víz- és vízgőz behatás, légnedvesség behatása, 
különféle vegyi anyagok hatása stb. — össze­
függő tulajdonságai a lemeznek igen nagy ér­
deklődésre tartanak számot. A tulajdonságok is­
merete alapján lehet csak helyesen értékelni a 
felületkezelt farostlemezek előnyeit, ezért te­
kintsük át például a műgyanta bevonásos, ún. 
„Dekor"-lemezek ilyen irányú vizsgálati eredmé­
nyeit.

Dörzsölés: Az ellenállás megállapítása érde­
kében próbaszánon, csiszolóvászonnal, majd 
dörzstárcsán csiszolókoronggal (DIN 52 108) és 
homokráejtéssel, illetve fúvatással végeztek kí­
sérletet. Az előbbi kettőnél a mérésdifferenciával 
megállapítható súlyveszteségből és térfogat ala-

12. ábra. Korszerű, felületkezelt farostlemezt méretre- 
vágó gép

kulásból adódó lekopást mérik, mint a dörzsölés­
sel szembeni ellenállóképesség jellemzőjét. A 
mérések szerinti középérték az első módszernél 
2,02 cm3/50 cm2 , a második módszernél 3,55 cm3/ 
50 cm2 volt. A harmadik módnál mérhető válto­
zás nem volt egyáltalán tapasztalható.

Karcolás: A lemezek „Clemen" szerint vizs­
gálva 480 karckeménységet mutattak, amely igen 
jónak mondható.

Kaparás: Egy különböző súlyterhelésű, 30° 
alatt vezetett tűvel végzett karcolás szélességé­
nek mérésével került megállapításra. Az ered­
mények alapján megállapítható, hogy 1—7 kg-os 
terhelés esetén csak a műanyagréteg karcolódott 
0,6 mm szélességben. A műanyagrétegen keresz­
tül a 8 kg-os terhelés okozott csak karcolást 0,9 
mm szélességben.

Keménység: A Brinell szerinti keménység 
középértéke 9,54-ben volt megállapítható 5 mm- 
es acélhenger 100 kg-al egy percig terhelve.

Ütőkeménység: Különböző hegyes, legömbö­
lyített és tetraéder alakú testek eltérő magasság­
ból történő leejtésével okozott benyomódások 
mélységét mérték. Megállapíthatóan a 20 cm-ről 

történő ejtés után benyomódás alig, vagy 0,5 mm 
mértékben volt tapasztalható, míg 100 cm-ről 
történő ejtés után erős benyomódás felső réteg 
átütése nélkül, vagy annak 1,8—2,0 mm-es be- 
nyomódásával volt mérhető.

Éghetőség és gyúlékonyság: Másodpercen­
kénti hőfok emelésével 30-tól 300-ig, a lemez 
belső hőmérséklete 250 C°-tól 560 C°-ig, a külső 
hőmérséklete 35 C°-tól 93 C°-ig változott. Álta­
lában a felső réteg olvadt meg, közepes elszene- 
sedés volt tapasztalható és az átlagos vastagsági 
ossz elégés 0,73 mm volt, úgy, hogy 3,17 mm 
égés nélkül maradt vissza. Veszélyt gyakorlatilag 
csak a 250 C° feletti hőmérséklet jelentett.

A DIN 4102 szerint vizsgált gyúlékonyság a 
nehezen gyulladó minősítést eredményezte. A ci­
garetta parázsra teljesen ellenálló, a kisebb sár­
gás elszíneződés könnyen és tökéletesen letö­
rölhető.

Vízgőz hatása: A lemezeket több esetben 
85 C° hőmérsékletű beáramló vízgőz hatásának 
tették ki, melyek kisebb elszíneződést váltottak 
ki legrosszabb esetben, de azok utókezeléssel 
helyreállíthatok.

Légnedvesség behatása: A 20 C° melletti 
98—100%-os relatív légnedvesség behatására is 
a lemez vízfelvétele csekély és egyenletes volt. 
A lemezek térfogatában mérhető változást a lég­
nedvesség nem okozott.

Vegyi anyagok hatása: Több esetben, köz­
benső szüneteltetéssel, 48 órán keresztül 2%-os 
kálilúg, 2%-os nátronlúg, 5%-os hangyasav, 5%- 
os tejsav, 5%-os ecetsav, 10%-os citromsav, 1%- 
os borsav, 5 és 10%-os szóda, benzin, étolaj, gép­
olaj, sidol, tinta, petróleum hatásának tették ki 
a lemezeket. Minden behatásnak nagyszerűen el­
lenállt, a kisebb, főképpen színelváltozás, hó­
lyagképződés könnyen helyreállítható volt.

A vizsgálati eredményekből a műgyanta be­
vonásával felületkezelt farostlemezek gyors el­
terjedését magyarázó, jó tulajdonságai állapít­
hatók meg.

A fentiekben elmondottakból is megállapít­
ható, hogy

a) a farostlemezek felületkezelése a farost- 
lemezgyártás leghaladottabb eljárása, az a fej­
lesztés legújabb módja és útja;

b) a farostlemez hazai felületkezelése farost­
lemeziparunk soron következő feladata, azt hala­
déktalanul elő kell készíteni és a folyamatban 
levő bővítési program után azonnal meg kell va­
lósítani;

c) a hazai megvalósítás útján az ország dol­
lár relációjú import terhei az előzetes kalkulá­
ciók szerint jelentősen csökkenthetők, figyelembe 
véve természetesen a jelenlegi felhasználás vár­
ható emelkedését is.
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