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Gyártásfolyamat szervezése a bútoriparban
T Ó T H  B Á L I N T — S Z A B Ó  P Á L  

{Folytatás)

Anyagkivételezés, anyagfelhasználás 
ellenőrzése és elszámolásaA  gyártáselőkészítés által keretutalványon kiadott alapanyag felhasználásának ellenőrzését — többek között — a következő módszerrel lehet elvégezni:Az alkatrészprogram alapján ki kell írni a négynapos ciklusidő készgyártmányainak előállí­tásához szükséges minden alkatrész megnevezé­sét és leszabásra kerülő darabszámát. E da­rabszámot annyival kell megszorozni, ahány­szor a ciklus az utalványozott időtartam­ban — pl. hónapban — ismétlődik. (Pél­dánkban hatszor, 6 X 4  =  24.) A z így kialakított alkatrészdarabszámot a megnevezéssel együtt fel kell vezetni egy erre a célra rendszeresített kar­tonlapra vagy füzetbe, melyet „Szabásznapló”- nak nevezünk (11. táblázat). A  szabásznapló ve­zetője a méretre vágott lapokat — tömöralkat- részek szabászatánál a szalagfűrészen leszeletelt alkatrészeket — minőségileg átvizsgálja és a hi­bátlannak minősített alkatrészmennyiség darab­számát a szabásznapló megfelelő rovatába be­jegyzi. A  hibás alkatrészeket a szabásznak visz- szaadja, aki abból — lehetőség szerint — egyéb, kisebb méretű alkatrészeket készít. Az így elké­szült munkadarabokat a szabásznapló vezetője ugyancsak bevezeti a napló megfelelő rovatába. A  leszabott munkadarabokból az alkatrészgyűj­tőbe tehát csak kifogástalan minőségű alkatré- zök kerülnek, és szintén hibátlan alkatrészek darabszámát tartalmazza a szabásznapló is. A  napló vezetője a gyűjtőben levő alkatrészekből gyártási sorozatokat képez és azok mindegyikét kísérőlappal látja el. Az alkatrész-kísérőlap for­máját és a kezelését a következő részben tárgyal­juk. A z alkatrészgyűjtőből a megmunkálóüzem részére kiadott alkatrészsorozatokat a szabász­napló „Kiadás” rovatába kell bevezetni. A  napló „Bevétel” és „Kiadás” rovatainak pontos veze­tésével kialakított egyenleg alapján bármikor el­lenőrizhető az alkatrészgyűjtőben levő alkatré­szek fajtánként! darabszáma és a programtól történő esetleges eltérése azonnal korrigálható. Az anyagutalványozó az utalványozási idő letel­tével (példánkban a 24. napon) a szabásznaplö „Bevétel” rovata alapján ellenőrzi az ezen idő­szakra utalványozott anyag felhasználását. A halmozott alkatrészek darabszámának a szabász­napló fejrovatában szereplő számokkal történő összehasonlításával egyszerűen és pontosan meg­állapítható az utalványozott anyag felhasználása. A  többlet darabszám anyagmegtakarítást, a da- rabszámhiány hibaforrást jelent, amelyet a kö­vetkező keretutalvány kiadása előtt fel kell tárni, és a szükségesség megállapítása után a hiányzó anyagot esetleg pótutalványozni kell.

Ú j keretutalványt kiadni csakis az előző 
utalványra kiadott anyag felhasználásának ellen­
őrzése után szabad.Fentiek alapján megszervezett és pontosan regisztrált szabászat előnyei:1. Az anyagfelhasználás tökéletesen ellen­őrizhető.2. A  szabászat tervszerűvé válik, tehát a kivételezett anyagból az elszámolási időszak alatt pontosan a program által előírt alkatrészek és azokból a szüksé­ges darabszám készül.3. A  négynapos ciklus többszöröséhez kivé­telezett anyagmennyiség a szabászatnál — az elszámolási időszakon belül —  ma­nipulációs lehetőséget és ezáltal jobb anyagkihozatalt tesz lehetővé.4. A  rejtett anyaghibából eredő selejt már a szabászatnál vagyis a megmunkálási folyamatba adás előtt felszámolásra ke­rül, és abból minimális ráfordítással egyéb, hibamentes alkatrész készül.5. Az alkatrészek megmunkálási folyam a­tába csak minőségileg kifogástalan, a gyártási sorozatban meghatározott da­rabszámú, kísérőj eggyel ellátott alkat­rész kerül, amely a gyártás tervszerűsé­gének alapját képezi.
Alkatrészgyártás ellenőrzéseA  keretutalvány alapján kivételezett alap­anyagok szabását a szabászat részére előírt al­katrészprogram alapján kell végezni. A  gyártási program négyféle nap-típusa alapján a szabá­szat részére olyan alkatrészprogramot kell ké­szíteni, amely tartalmazza:a leszabásra kerülő alkatrészsorozat jelét, a sorozatot képező alkatrészek megnevezé­sét,a sorozatot képező alkatrészek méretét, a sorozatot képező alkatrészek darabszámát, a sorozatot képező alkatrészek szabásának kezdetét.A  sorozatot képező alkatrészek szabásának befejezési ideje azonos a következő alkatrész­sorozat szabásának kezdetével.A  gyártási programban feltüntetett alkat­részeken túl a szabászalkatrész-program azon kisebb méretű, a gyártmányhoz szükséges alkat­részek szabását is meghatározza, amelyek a gyár­tásprogramban nem szerepelnek, így pl. polc­tartó gomb, köldökcsap, különcsap stb. Ezen al­katrészek szabását a gyártási programtábla ter­helés nélkül hagyott, rövid időszakaszaiba kell beütemezni.A  szabászatnál anyaghiba vagy egyéb ok következtében selejtté váló alkatrészekből abban az időszakban kell kisebbméretű, új alkatrészt szabni, amely időszak az alkatrészprogramban a kisebb méretű alkatrészek szabására van meg­határozva.
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Az alkatrészprogram előírásainak pontos be­tartása rendkívül fontos a gyártás további fo­lyamata szempontjából, hiszen az alkatrészek gyártási folyamatba történő belépése a szabá­szattal kezdődik. A z alkatrészek program sze­rinti folyamatbaindítása a termelés tervszerűsé­gének alapfeltétele, a megmunkálásra elindított alkatrészek kifogástalan minősége következte- ben pedig a gyártás során előforduló, anyaghibá­ból eredő selejt a minimumra csökken.E két igen lényeges szempont, valamint az anyagfelhasználás ellenőrzése feltétlenül indo­kolja minden anyag szabászatának, —  lap, tö- möralkatrész, furnér stb. — , a többi technológiai területtől való különválasztását és minden sza­bászathoz önálló, felelős vezető kinevezését. A  szabászat vezetője — egyéb kötelességei mellett — felelős az alkatrészprogram pontos végrehaj­tásáért, a „Szabásznapló” vezetéséért, ellenőrzi a sorozatok darabszámát, a megmunkálásra to­vább adott alkatrészek minőségét és az alkat­részsorozatokat kísérőlappal látja el. Fentiek alapján a szabászatot önálló egységgé kell kiala­kítani.A  leszabott alkatrészek számbavétele elő­ször a gyártási folyamat kezdetén, a szabászat­nál történik. A  szabászat vezetője az előírt da­rabszámnak megfelelő, illetve annál a várható selejtszázalékkal növelt darabszámú gyártási so­rozatokban indítja a leszabott alkatrészeket a gyártási folyamatba, mely sorozatok részére al­katrészkísérőlapot állít ki (12. táblázat).Az alkatrészkísérőlap kétrészes, egy fejrész­ből és egy mezőkre osztott részből áll. A  fejrész tartalmazza az alkatrészsorozat megnevezését. 

jelét, számát és a sorozatot képező alkatrészek darabszámát. Ezeket a rovatokat a kísérőlap ke­zelésével megbízott gyártáselőkészítő már előre, a kísérőlapok szabászatnak történő átadásakor kitölti.A  szabászat vezetője a kísérőlap kiadásakor mindössze a fejrész dátum-rovatát tölti ki, amely a folyamatbalépés napját határozza meg. A  gyár­tási folyamat befejezésének időpontját és a tény­legesen. elkészült darabszámot az alkatrészsoro­zat gyártásának befejezésekor a félkészraktár vezetője tölti ki, és a lapot átadja az alkatrész­gyártás ellenőrzésével megbízott gyártáselőké­szítőnek.Az alkatrészgyártás programjának ellenőr­zését a G Y E K  az alkatrészkísérőlapok fejrészé­nek beérkezése alapján végzi.A z alkatrészkísérőlapok másik része azonos nagyságú mezőkre van osztva, melyek határvo­nalai perforáltak. A  mezők mindegyike az alkat­részsorozat gyártási sorrendjében végzendő egy- egy műveletet határoz meg. A  perforált szélű mezőket a továbbiakban szelvényeknek nevez­zük. Minden szelvényen fel van tüntetve az al­katrészsorozat hivatkozási száma, a sorozatszáma (szériaszám), az elvégzendő művelet száma, —  amely azonos a normakataszter műveletszámá­val — , valamint az alkatrészek darabszámának beírási helye. A  technológiai sorrend szerinti első művelet a perforált mező legalsó szelvényén van feltüntetve és a műveletek a mezőkön fel­felé haladva, az utolsó műveletnek megfelelő szelvény a kísérőlap fejrészénél helyezkedik el. A  szelvények műveletszámai tehát — alulról fel-
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Alkatrészkísérőlap 12. táblázat
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felé haladva — az alkatrészsorozat gyártásának a műveletterv szerinti teljes folyamatát alkotják.Az alkatrészkísérőlap szükséges rovatának kitöltése után a szabászat vezetője a lapot a sza­bászatból kiadásra kerülő alkatrészsorozat szál­lítóeszközének (kocsi, állvány) megfelelően ki­alakított tasakjába helyezi és a sorozatot a kí­sérőlappal együtt indítja a gyártási folyamatba. A  kísérőlap tehát végigkíséri az alkatrészt a gyártási folyamat minden műveletén és szerepe az alkatrészsorozat félkészraktárba érkezésével fejeződik be. Az alkatrészkísérőlap szelvényeit a következő módon lehet kezelni:A  gyártási folyamat első műveleti helyére érkező alkatrészsorozat munkábavétele előtt a dolgozó meggyőződik arról, hogy a sorozat kí­sérőlapja a helyén van-e és azon az általa vég­zendő műveletnek megfelelő szelvény szerepel. A z esetleges hiányt vagy eltérést a művezető­nek jelenti, aki a szabászat vezetőjével, esetleg a gyártáselőkészítővel tisztázza az eltérést és korrigálja a hibát.A  dolgozó az alkatrészsorozat minden da­rabján elvégzi az előírt műveletet, melynek be­fejezése után az alkatrészkísérőlapról a művelet­nek megfelelő szelvényt letépi és ráírja a meg­munkált alkatrészek darabszámát. A  letépett szelvényt felragasztja a napi munkalapjára, a kísérőlapot tokjába visszahelyezi és az alkatrész­sorozatot a következő műveleti helyre irányítja. A  második és a további munkahelyeken a kí­sérőlapok kezelése az első műveleti hellyel azo­nos módon történik.A z alkatrészeken elvégzett műveletet iga­zoló szelvényeket a dolgozó minden műszak be­fejezésekor átadja a művezetőnek, aki azokat a 

bérelszámolásnak továbbítja. A  bérszámfejtés ellenőrzése, valamint a dolgozónál maradó bi­zonylat szempontjából célszerű minden szel­vényt két példányban készíteni, mely teljesen azonos adatokat tartalmaz. A  bérszámfejtés a művezető által leadott szelvények alapján tör­ténik, tehát azok kezelése felelősségteljes gon­dosságot kíván.A  gyártási sorozatot képező alkatrészek da­rabszáma a szállítóeszközön levő kísérőlap fej­részén feltüntetett darabszám összehasonlításá­val a gyártási folyamat bármely szakaszában gyorsan és egyszerűen ellenőrizhető, tehát a mű­vezető ellenőrző munkája könnyen megvalósít­ható. Mivel az alkatrészen műveletet végző dol­gozó csak olyan darabszámot írhat az általa le­tépett szelvényre, amely nagyságrendben meg­egyezik a kísérőlap fejrészének darabszámával és attól legfeljebb néhány százalékkal térhet el, a gyártás irányítója, vagy ellenőre (művezető, gyártáselőkészítő, bérelszámoló stb.) mindenkor meggyőződhet a szelvényen feltüntetett alkat- részdarabszám valódiságáról.A  szelvényekre már az alkatrészkísérőlap kiadásával egyidőben is rá lehet vezetni az al- katrészdarabszámot, ekkor azonban nem követ­hető a gyártásközbeni selejteződés következté­ben kiesett alkatrészek darabszáma. Ennek kö­vetkeztében egyrészt a selejtes alkatrészek szá­mával csökkentett sorozat minden további mű­veletéért az eredeti darabszámnak megfelelő munkabér kerülne kifizetésre, másrészt az alkat­részgyártás ellenőrzése lenne bizonytalan, mert a gyártáselőkészítésbe visszakerült kísérőlapok fejrésze csak a folyamatba indított és nem a



Tóth В.—Szabó P.: Gyártásfolyamat szervezése Faipar XIII. évi. (1963), 1. sz. 7ténylegesen elkészült és gyártásközbeni selejttel csökkentett darabszámot tartalmazná.A  megengedett százalékon túlmenő selejte- ződés esetén a sorozatból kiesett alkatrészek pót­lásáról gondoskodni kell. A  selejtpótlás jelenlegi általános formája, — mely szerint a szériából hiányzó alkatrészeket a következő szériából pó­tolják és a selejtes alkatrészeket kijavítva, a kö­vetkező szériából elvett alkatrészek helyébe te­szik be ezen gyártási módnál nem alkalmaz­ható, mivel minden munkahelyen egyszerre csak egy sorozat alkatrész jelenik meg, tehát a mun­kahely közelében nincs következő széria, amely­ből a selejt pótolható.A  selejtalkatrészek pótlását a következő módon lehet megoldani:Első teendőként meg kell állapítani azokat a műveleteket, melyek végzése közben az alkat­részeken nagyobbmérvű és lényeges meghibáso­dás történhet. Rögzíteni kell e műveleteknél elő­forduló selejteződés százalékait és ennek megr felelően kell megállapítani azt az alkatrész da­rabszámot, amelyet a műveleti helyen mindazon alkatrészekből el kell helyezni, amelyek meg­munkálása e műveleti helyeken történik. A  kü­lönböző alkatrészek természetesen az adott mű­veleti helynek megfelelő készültségi fokon van­nak, melyekből selejtképződés esetén a sorozat kiegészíthető.Az alkatrészek tárolására szolgáló tartalék­helyek a technológiai területtől elhatárolt áll­ványok, melyekből a selejtalkatrészek pótlását a művezető végzi. Alkatrészmeghibásodás esetén tehát a dolgozó jelenti a művezetőnek a hibás al­katrész fajtáját és darabszámát, a művezető a hibás alkatrészek átvétele ellenében a tartalék­helyről kiadott azonos darabszámú alkatrésszel kiegészíti a sorozatot, a hibás alkatrészeket pedig tartalékműhelybe irányítja, ahol azokat kijavít­ják és visszakerülve a tartalékhely alkatrész­mennyiségét feltöltik.Garnitúrában gyártott alkatrészeknél az azonos szín, furnérrajz, fafaj stb. miatt a tarta­lékhelyen ezen alkatrészekből (pl. ajtó) a teljes garnitúrának megfelelő darabszámot kell tárolni és meghibásodás esetén (pl. furnérátcsiszolás) az alkatrészsorozatból a teljes mennyiséget ki kell cserélni és kijavítás után a teljes garnitúra tar­talék állományt képez. A  selejt bizonylatolását, selejtbérezést, nyilvántartást stb. a felügyeleti szerv által előírt vagy az eddigi gyakorlat során kialakított űrlapokon és módon kell végezni.
M űvezetés, programnyilvántartásFentiekben ismertetett szinkronizált gyár­tási mód bevezetésének egyik nagy előnye a gyártás közvetlen irányításában, a művezetés­ben jelentkezik. Szinkronizált gyártás alatt a technológiai folyamat szerint egymást követő műveletek összhangját értjük, mely összhang az alkatrészgyártás egész folyamatát végigkíséri.A z eddig alkalmazott gyártási formáknál a művezető munkájának egyetlen segítője — amennyiben ez segítő lehet —  a határidőzés, 

amely az irányítása alá tartozó üzemrészekben megjelenő alkatrészek munkábavételének és azok átadásának időpontját határozza meg. A  tulajdonképpeni gyártás összhangbaállítását (szinkronizálást) azonban minden segédeszköz nélkül a művezető végzi.A  jelenlegi termelési módnál ez a munka a művezető fő tevékenységét képezi, amely mun­kaidejének döntő részét igénybe veszi. Ennek következtében a gyártási folyamat tökéletesí­tése, a dolgozók nevelése, a selejtképződés meg­akadályozása, a műveletek minőségének ellenőr­zése és még számtalan nagyon fontos feladat, — amelyek a gazdaságos gyártás és a többtermelés alapjai — háttérbe szorulnak.A  szinkronizált program bevezetésével — amikor a gyártásban részt vevő valamennyi dol­gozó feladata a folyamat minden fázisában előre meghatározott — , a művezető munkája e prog­ram és az egyéb termelési és technológiai elő­írások betartásának, teljesítésének ellenőrzésévé egyszerűsödik.A  művezető a gyártási feladatokról a gyár­tási program alapján kiadott üzemrész-program és a gyártásrendelkezés útján értesül, és ezeknek az utasításoknak a betartásáért felelős. Az üzem­részprogram és a gyártási rendelkezések az egész termelési folyamat összhangjának figye­lembevételével készülnek, tehát az egyes üzem­részek feladatai ilyen szempontból valamennyi üzemrésszel szoros összefüggésben vannak. Fon­tos tehát, hogy az egyes üzemrészek vezetői fe­gyelmezetten hajtsák végre az utasításokat, mert ha bármely üzemrész ezen utasításoktól eltér, az egész üzem termelésének összhangját veszélyez­teti. Tekintve, hogy a gyártási program által meghatározott szinkron, valamint a munkahe­lyek és dolgozók terhelése csak akkor tartható be, ha a megállapított alkatrészsorozatok min­den munkahelyen a tervezett darabszámot tar­talmazzák, ezért a művezető egyik fő feladata a sorozatok állandó ellenőrzése. A  művezetőnek továbbá gondoskodnia kell a következő üzemré­szekbe átadásra kerülő sorozatok megfelelő mi­nőségéről és az előírásnak megfelelő alkatrész- darabszámról.A  gyártási progamban és a gyártásrendelke­zésben meghatározott gyártási folyamat betartá­sának előre nem látott akadályai lehetnek. Az egyes műveletek pontos, meghatározott időben történő elvégzését, gép- vagy munkaerő kiesés zavarhatja, esetleg meg is akadályozhatja. Olyan munkahelyek esetén, amelyekből tartalék áll rendelkezésre, a probléma azonnal és minden nehézség nélkül megoldható.Olyan esetekben azonban, amikor a gép ki­esése nem oldható meg tartalékgép beállításá­val, a munkahely kiesése az egész folyamat össz­hangját veszélyezteti. Ilyenkor a művezetőnek azonnal jelentést kell tennie a programozást végző személynek vagy csoportnak, és a folya­matot akadályozó hibát a karbantartó műhely azonnal köteles megszüntetni. A  folyamat ossz-



8 Faipar XIII. évi. (1963), 1. sz. Tóth B.—Szabó P.: Gyártásfolyamat szervezésehangjában keletkezett zavar megszüntetését és a gyártási összhang helyreállításának módját a G Y E K , vagy a programozást végző dolgozó se­gítségével kell eldönteni. Ha az üzemrészben keletkezett zavar a többi üzemrészre is kiterjed, akkor a megfelelő készültségi fokon álló tarta­lékkészletből kell a kieső alkatrészsorozatokat helyettesíteni.A  technológiai műveletek összhangjának biztonságát a gépek és berendezések üzemképes­ségének fokozott ellenőrzésével kell biztosítani. A  T M K  feladatait úgy kell meghatározni, hogy karbantartás hiányából eredő gépkiesések ne forduljanak elő, különösen a tartalékkal nem helyettesíthető berendezések tervszerű meg­előző karbantartását kell fokozott módon ellen­őrizni az üzemrész vezetőjének.A  gyártás biztonságának és a folyamat za­vartalanságának fontos feltétele a helyes lét­szám-gazdálkodás, az üzemrészben alkalmazott dolgozók képességeinek alapos ismerete. A  mű­vezető csak végső esetben forduljon a tartalék­műhelyből igényelt munkaerőhöz, hiszen az itt dolgozó munkások begyakorlás nélkül végzik ki­segítő munkájukat és az időnormák 100% alatti teljesítése is zavarokat okozhat a gyártási folya­matban.A  művezető kötelessége a gyártási folyamat szervezési és technikai tökéletesítése. A z ilyen elképzeléseket azonban csak a programszerkesz- tövel történő egyeztetés, tehát javaslatának a gyártási programba történő beépítése után sza­bad megvalósítani, mert ellenkező esetben a fo­lyamat összhangja megbomlik.A  szinkronizált szakaszos gyártás teljes technológiai és program-fegyelmet követel meg a gyártásirányítás minden dolgozójától.
Tartalékmííhely szervezéseA  szinkronizált szakaszos gyártás bevezetése létszámtartalék nélkül elképzelhetetlen. A  gyár­tási folyamat összhangja megköveteli, hogy a programban megjelölt műveletek pontosan a meghatározott időben legyenek elvégezve. Ennek egyik feltétele, hogy a szükséges létszám állan­dóan rendelkezésre álljon. A  dolgozók beteg­ség, szabadság és egyéb váratlan ok következté­ben történő elmaradása veszélyezteti a folyamat szinkronját, ezért a kimaradó munkaerő pótlásá­ról azonnal gondoskodni kell.A  hiányzó munkaerő helyettesítése az egyenletes munkaerő leterheltsége miatt gyak­ran nem oldható meg az üzemrészen belüli mun­kaerő-átszervezéssel, mert a szinkronizált prog­ram szerint minden művelet egyformán fontos, ilyen gyártási mód mellett nincs ráérő vagy sürgős alkatrészsorozat. A  hiányzók helyettesí­tését tehát legtöbbször csak külső, az üzemrész­től különálló munkaerőtartalékból lehet pótolni.Tartalék munkaerőre minden üzemrésznek szüksége van, vagyis a technológiai folyamat minden fázisában állandóan pótolni kell a kieső munkaerőt. Ezért a tartalék munkaerőnek sta­

tisztikai módszerekkel megállapított, állandó lét­számban kell a gyártási folyamat mellett állnia.A  tartalékműhely létszámát a vállalat szak- és segédmunkás létszámának arányában kell meghatározni.Pl.: az üzem létszámának 5%-a állandóan szabadságát tölti, betegség és egyéb hiányzások miatt újabb 3— 5% -nyi munkaerő marad távol a termeléstől, így a tartalékműhely létszáma a szak- és segédmunkás létszám 8— 10%-ának megfelelő tartalék munkaerő /lesz. A  tartalék­műhely fő tevékenysége a termelési folyamatból kieső munkaerő pótlása, helyettesítése. E felada­tot csak akkor képes ellátni, ha az itt dolgozók fejlett szakképzettséggel rendelkeznek és a gyár­tási folyamat bármely fázisában — gépi és kézi műveletek — vagy legalábbis a folyamat nagy részében megjelenő feladatokat közepes intenzi­tással képesek elvégezni. A  tartalék munkaerők nem végeznek állandóan helyettesítő munkát, ilyenkor a tartalékműhely termelési feladatait teljesítik.A  tartalékmühelyt sokféle feladattal lehet ellátni, többek között:1. a folyamatban meghibásodott alkatré­szek kijavítása,2. a szükséges sablonok és kaliberek elké­szítése,3. a prototípusok kézi- és szerelési műve­leteinek elvégzése,4. terven felüli gyártmányok készítése.A  tartalékműhelyt meghatározott tervfel­adatokkal nem szabad ellátni, mert itt a dol­gozólétszám állandóan változik.A  tartalékműhely munkáját tartalék-műve­zető irányítja, aki képes bármely üzemrész ve­zetési feladatát ellátni, ha erre szükség van, te­hát ő maga is tartalék munkaerő.
ÖsszefoglalásE cikk keretei korántsem elegendők ahhoz, hogy a folyamatszervezés számtalan lehetséges változását és a bennük rejlő gazdasági lehetősé­geket teljes részletességgel tárgyalja, csupán néhány folyamatszervezési eszköz alkalmazásá­val létrehozott gyártási rendszer vázlatos ismer­tetésére szorítkozott.Nem tartalmazza azokat a gazdasági számí­tásokat sem, amelyek a műveletek szinkronizá­lása következtében mind vállalati, mind nép­gazdasági szinten jelentkező eredményeket ki­mutatják és beruházás nélkül a termelési volu­men mintegy 15—20%-os növelését teszik le­hetővé.Annyi azonban a fentiek alapján is meg­állapítható, hogy a gyártásfolyamat tudományos alapokra helyezett szervezésével feltétlenül fog­lalkozni kell, mert ezen tevékenység olyan ter­melési tartalékok feltárását eredményezi, me­lyek hasznosítása egész népgazdaságunk szá­mára jelentős gazdasági eredményeket biztosít.
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Lakáskultúra kiállítás
Berlin, 1962 

H O R V Á T H  J E N Ő  belsőépítész, Faipari Gyártástervező IrodaÜ j, megváltozott életünk köz­ponti problémái közé tartozik, hogy a kulturált munkakörül­mények megvalósításával pár­huzamosan szebb, és ideálisabb környezetet teremtsünk a dol­gozó ember lakásában is.A  lakás ugyanis berendezésé­vel a környező világ egy részét jelenti, azt a részét, amely az embert naponta körülveszi. Napjainkban az építészet és a belső építészet feladata arról is­merhető fel, hogy annak azt az új megváltozott életformát kell tükröznie, amelyben a szocia­lista ember él és lakik.A  mi problémánk a lakáskul­túra terén azonban a többi népi­demokratikus országban e té­ren dolgozóknak problémái­val azonosak. Mindebből követ­kezik, hogy mindazok, amikről Berlinben a „Lakáskultúra kiál­lítás” keretében hallottam és láttam a mi viszonyainkra is ér­vényesek és az ott tapasztaltak nekünk is tanulságul szolgálhat­nak.Ami az új körülményeket il­leti, már most jelentős változá­sokat figyelhetünk meg a kor­szerű lakásszükséglet szempont­jából. Az új társadalmi és gaz­dasági adottságok változásával szokásaink és egész életritmu­sunk megváltozik. Manapság az emberek életmódja, anyagi és kulturális szükséglete sok lé­nyeges vonatkozásban más, mint régen.Német kollegáink az új lakás- komplexumok kialakításánál ennek a megváltozott szükség­letnek a távlati szemléletét igyekeztek ezen kiállítás kere­tén belül lefektetni. Kialakult véleményük, hogy számos olyan ténykedés, amely eddig kizáró­lag a lakásban folyt le, ma már nagyrészt az erre a célra külön- külön berendezett társadalmi helyiségekben történik. A  szo­cialista iskola nagyobb nevelési céljainak megfelelően az ember alkotó, kulturális tevékenysége fokozott mértékben szükségessé teszi, az ezekhez szükséges szo­

ciális berendezések létesítését. Ezen elvek megvalósítását lát­tam azokban az új szociális he­lyiségekben, amelyek az épület­tömb földszintjén nyertek elhe­lyezést. Ilyen pl. a közös tanuló­szoba, amely szükség esetén a lakó- és egyéb ülések tartására használható, vagy a barkácsoló műhely, ahol 2— 3 gyalupad is fel van állítva, amelyek a ház lakóinak rendelkezésére álla­nak.Az építészek elsődleges fel­adatuknak tekintik, hogy az 55 m2-es átlagos lakóterület betar­tása mellett, nagyobb számban kell építeni háromszobás laká­sokat. Lényeges szempont a la­kótér beosztásánál, hogy a he­lyiségek nagyságát rendelteté­sük alapján kell meghatározni, úgy, hogy az alárendelt rendel­tetésű helyiségek területét (für­dőszoba, W. C ., előszoba,) a na­

1. ábia.

gyobb lakótér előnyére a mini­mumra kell csökkenteni.Német kollégáink nagy súlyt fektettek az egy lakáson belüli beépítésekre. A  lakástömb egyes helyiségeit szekrény válaszfa­lakkal választják el egymástól. A z elválasztó szekrény beépíté­sek a hálószoba és a gyerekszoba között a ruhák és a fehérne- műek elhelyezésére is szolgál­nak. (1. ábra) A  konyhát az elő­szobától és a lakószobától szin­tén beépített szekrény válaszfa­lakkal különítik el. Szerencsés megoldásnak találtam a lakó­szoba és a konyha kapcsolatá­nak olyanképpen való kikép­zését, hogy a konyhából a tálalás csak egy tolóüveg el­tolásával történik. A  beépített szekrények és a hagyományos garnitúra szekrények közötti alapanyag költségek összeha­sonlításánál a hálószobák ese-



10 Faipar X III. évf. (1963), 1. sz. Lakáskultúra kiállítástében, ugyanazon elhelyezésű terület mellett a garnitúra- szekrényekkel szemben 30%-os átlagos megtakarítást érnek el.A  bemutatott lakások min­degyikében megtaláljuk a lakó­szoba mellett a kimondottan há­lószobát is, valamint a gyer­mekszobát. Eltérően a mi szoká­sainktól, ők a lakószobában nem használnak fekvés céljaira is al­kalmas rekamiét, hanem a fek­vés a hálószobában történik. Német kollégáink elvi állás­pontja ebben a kérdésben az, hogy a lakószobában történő al­vás egészségtelen és ütközik az ő szokásaikkal, felfogásukkal. A  hálószobái bútorok szolidan modernek, naturszínűek és matt fénnyel készülnek. A  poliészte- res felületkezelést mellőzik, a lakáskiállítás keretében egyál­talán nem alkalmazták (2. ábra).M int már említettem, beépí­tett szekrények választják el a hálószobát a gyermekszobától. Sajátos képe van ezeknek a gyermekszobáknak. Nálunk ed­dig még ismeretlen az emeletes-

3. ábraágy közhasználatban, itt minden lakásban megtalálható más-más formában a gyermekszobában. Még újszerűbb volt az emeletes szekrény-gyermekágy gondolata annak ellenére, hogy kissé komplikáltnak találtam. Bizo­nyára a nagyobb belső-tér nye­rése késztette a tervezőket az ilyen megoldásra, bár erősen vi­tatható a célszerűsége egy ilyen, közel másfélméter magasan a szekrényből kibukó ágynak a használata.A  lakótér belső kiképzésénél a tervezőknek mindig a prakti­kusságból kell kiindulni. Az alá­rendelt helyiségeknél a terület minimumra való csökkentése azt eredményezi, hogy egy aránylag kis alapterületű lakás­ban is kedvező méretű lakószo­bát nyerhetünk. Tudvalevő, hogy otthon az emberi tényke­désnek nagyobb része a lakás­

ban történik, így arra kell töre­kedni, hogy a bútortípusok he­lyes megválasztásával és a he­lyiségben történő helyes csopor­tosítással egy világos belső teret nyerhessünk. A  legjobban meg­tervezett lakás is sokat veszít ér­tékéből, ha berendezése nem al­kalmazkodik az alaprajzi adott­ságokhoz. A  túlméretezett, egy­másra zsúfolt bútorok megtöltik a szobát lehetetlenné teszik a mozgást és kedvezőtlenül befo­lyásolják az ember hangulatát. Ebből az elvi meggondolásból indultak ki német kollégáink is, amikor a típuslakások alapraj­zainak megfelelő rendeltetésű bútortípusokat igyekeztek kiala­kítani. • -VAm íg nálunk az újonnan épült lakásokban csak a kony­hák beépítésére törekednek, ad­dig ezen a lakótelepen a lakás 
2. ábra minden helyiségét az épülettel
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4. ábra.
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5. ábrapárhuzamosan tervezett és ké­szített bútorokkal rendezték be. Ha a kísérlet sikerül, akkor ha ma még nem is valósítható meg, de a távolabbi terv az, hogy az új lakásokat egyben új bútorok­kal berendezve adják át a la­kóknak.Ami a lakószobák bútorait il­leti, itt is alkalmaztak beépített szekrényeket de inkább az ún. variálható • bútortípusokat he­lyezték el (3. ábra.) Ugyanis a 

korszerű lakás egyre népszerűb­bé váló bútorai a variálható bú­torok. Előnyük hogy a lakások méreteitől függően a szélességi és magassági irányban egyaránt növelhetők és ezzel lehetőség nyílik arra, hogy lakásunk alap­rajzi elrendezése kedvező le­gyen és minden tekintetben megfeleljen a kényelmes és le­vegős lakás fogalmának. A  lakó­szoba bútorai nagyrészt natúr- színűek, matt fénnyel készül­

nek. Kísérletképpen alkalmaz­tak olyan színes furnérokat is, amelyeket az élő fába való kü­lönféle színű festék befecsken­dezésével nyertek. Ezzel a meg­oldással érdekes színű és min­tájú furnérokat kaptak, de ezek­nek nagyrésze inkább csak új­szerű és különleges, mint szép. Ugyancsak itt láttam egy má­sik furnérozás? eljárást is, ennek lényege, hogy a sok rossz mi­nőségű furnért egymásra he­lyezve összeenyvezik, majd pe­dig felszeletelik. A z így nyert kb. 1 mm vékony csíkozású fe­lület kellemes hatást ad, és nem utolsósorban gazdasági előnye is van.A  szobának a konyhához kö­zel eső részében az ebédlő-gar­nitúra nyer elhelyezést. Formá­jukban és anyagukban változa­tosak ezek a bútorok és szépen beilleszkednek a szoba hangula­tába. (4., 5. ábra.)Ülőbútoraik nagyrészt tömeg­gyártásra igen alkalmasak, egyenesvonalúak, de készültek lemezből préselt formák is. A bútorok szövetei modernek és az élénk, valamint pasztelszínek merész és ízléses összekapcsolá­sával nagyban emelik a szoba hangulatát.Elismeréssel kell szólni gyö­nyörű függönyeikről, falszí­neikről és nem utolsósorban a világító-testekről, amelyek a berendezési tárgyakkal össz­hangban alkotják az otthon kel­lemes hangulatát, harmóniáját.A  kiállításon szerzett tapasz­talatokat összegezve megállapít­hatom, hogy német kollégáink a szocialista tábor népes családjá­nak tagjaiként, szintén komoly erőfeszítéseket tesznek a lakás­kultúra fejlesztése terén népünk szebb és boldogabb életkörül­ményeinek megteremtéséért.



Faipar XIII. évi. (1963), 1. sz. 13
Van-e szükség a bükk-fűrészáru gőzölésére?

G I P P E R T L Á S Z L ÓA  gyakorlatban elterjedt vélemény szerint a fa gőzölése elsősorban a faanyagok könnyebb megmunkálhatóságát segíti elő. Ezen túlmenően a gőzölt faanyag színhatása egyes fafajok eseté­ben sokkal kellemesebb, mint a gőzöletlen fáé, s emellett a gőzölt fa zsugorodási és dagadási tu­lajdonságai kedvezőbbek, s ennek következté­ben a faanyag kevésbé hajlamos a veteme­désre is.A  felhasználó ipar általában ragaszkodik a gőzölt faanyaghoz, s ezt a fentiekkel indokolja. Sok esetben azonban nem látszik igazoltnak, hogy a gőzölés anyagi befektetései népgazdasági szinten valóban kifizetődnek-e, illetve hogy a rá­fordítások arányban állnak-e az elért eredmé­nyekkel.Mint ismeretes általában a faanyagokat az alábbi célok elérése érdekében gőzölik:1. Furnérgyártásnál hámozás, illetve kése­lés előtt, valamint a hajlított bútorgyár­tásban hajlítás előtt a fa képlékenységé- nek javítása céljából.2. Szárítás alkalmával a fában levő feszült­ségek kiegyenlítésére, esetleges előszárí- tásra.3. Átitatásnál, illetve telítésnél előkezelés­ként.4. Fűrészáruk egyes fizikai tulajdonságai­nak javítására.Ez a tanulmány csak a bükk-fűrészáruk egyes fizikai tulajdonságainak javítását célzó gőzölésével foglalkozik.A  fűrészárú-gőzölés elsősorban bükk, dió és körtefa esetében terjedt el. Széles elterjedése el­lenére az ezzel kapcsolatos folyamatokat és tu­lajdonságváltozásokat csak részben vizsgáltuk tudományos alapon. Sok kérdést illetően még bi­zonytalanság uralkodik, tisztázatlanok a gőz­nyomás, a gőzölési időtartam, valamint az elért tulajdonságváltozások közötti összefüggések, il­letve igen eltérő adatok állnak rendelkezésünkre a két paraméter hatása tekintetében.A  bükkfa gőzölésének általában a következő előnyöket tulajdonítják:
a) A  fa sterilizálása.
b) A  faszín változása.
c) A  faanyag szárítása.
d) Gőzölés után a mesterséges szárítás meg­könnyítése és meggyorsítása.
e) A  gőzölést követő szárításnál a meghibá­sodások csökkenése.f) A  megmunkálási tulajdonságok javulása. 
g) Zsugorodás, illetve dagadás csökkenése.
Egy sor kutatás azonban ezzel szemben azt 

mutatja (Kollmann)', hogy a gőzzel való kezelés 
a bükkfa általános minőségi tulajdonságait nem 
befolyásolja említésre méltóan. A  feltételezett 

előnyökkel kapcsolatban ui. a következőket ta­pasztalták:ad a) A  fa sterilizálása úgy is elérhető, ha 100 C ° és 100% relatív légnedvesség mellett egy pár órán át gőzölik. Két vagy három napos gőzölés tehát a csírátlanítás céljából felesleges. Külön csírátlanítás általában csak rendkívüli esetekben szükséges. Ha a bükkfát felfűrészelés után azonnal máglyázzák és természetes vagy mesterséges szárításnak vetik alá, akkor feles­leges. A  gőzölés azonban nem akadályozza meg a fa későbbi fertőződését, tehát nem jelent im­munitást.ad b) A  bükkfa színe már 6 órás gőzölés után vöröses, kb. 24 óra után kimondottan vö­rös, továbbgőzölés esetén színe egyre sötétedik.ad c) A  gőzölés alatti száradás mértéke az idő függvényében a gőzölt deszkák kezdeti ned­vességével és vastagságával változik, és általában csak a rosttelítettségi határérték felett követke­zik be. Közvetlenül a gőzölő kamrából való ki­vétel után azonban a fa felülete jelentősen ki­szárad és ezáltal az anyag kimondottan száraz­nak tűnik. Ez a száradás azonban értéktelen és a belső rétegekre nem terjed ki.ad d)—e) Angliában májusban gőzölt és gő­zöletlen deszkákat szárítottak természetes úton. Már egy hónap múlva csak alig 2% nedvesség­különbség mutatkozott és gyakorlatilag a szük­séges szárítási időtartam mindkét esetben ugyan­az volt. A  gőzölt anyag azonban szemmellátha- tóan valamivel nagyobb hajlandóságot mutatott a vetemedésre és kajszulásra. A  mesterséges szá­rítás előtti 24 órás gőzölés, ha a szárítás jól be­vált előírás szerint 12% végnedvességre történt, a szárítási időtartam valamivel több, mint 5% megtakarítást eredményezett. Hosszabb gőzölés az össz-szárítási időtartamot éppen a külön gő­zölési szakasz mértékével növelte.
f) A  gőzölt fa keresztirányú fűrészelésnél és hornyolásnál pontosan úgy viselkedik, mint a gőzöletlen, gyalulásnál és kelelésnél azonban vannak különbségek. A  vágási ellenállás lassan, de folyamatosan, és egyértelműen csökken a gő­zölési periódus időtartamával. A  gőzölt fa felü- lületi részei a gépi megmunkálás után kevésbé mutatnak szálkásodást, azonban a fa egészében nézve valamivel érdesebb. Üzemi tapasztalat szerint a gőzólt fa sokkal gyorsabban tompítja a szerszáméleket, mint a gőzöletlen.
g) A  gőzölt fa higroszkopikus egyensúlya valamivel alacsonyabb, mint a gőzöletlené, a da- gadás-zsugorodás okozta méretváltozások azon­ban gyakorlatilag ugyanakkorák.Összefoglalva az egyes kutatások eredmé­nyeit, feltételezhető, hogy a bükkfa a gőzölés folyamán sterilizálódik és esztétikai szempont­ból javul. Egyéb számottevő előnyök a gőzölés­sel nem járnak.



14 F aipar X III. évf. (1963), 1. sz. G ippert L.: Van-e szükség a bükk gőzölésére?A  felsorolt kutatási eredmények tehát el­lentmondanak a gőzölés okozta tulajdonságjavu­lásokra vonatkozóan tett feltételezéseknek.Tekintettel arra, hogy a hazai fűrész-lemez­ipar mintegy 100 000 m3 bükk gömbfát dolgoz fel, és a fűrészipari termelvények jelentős részé­nél a továbbfeldolgozó ipar ragaszkodik a gőzö­léshez, foglalkozni kellett azzal, hogy szükség van-e gőzölésre, s ha igen, úgy milyen legyen a gőzölés helyes technológiája. Ennek megfelelően kutatásainkat két irányban végeztük:A) Az optimálisnak látszó gőzölési techno­lógia megállapítására.
B) A  gőzölés hatására fellépő tulajdonság­változások rögzítésére, hogy ezen keresztül a gőzölés célszerűsége eldönthető legyen.А  I. A  gőzölés technológiáját befolyásoló 

tényezők vizsgálati módszerea) A  fa  felm elegedése időtartamának meg­
állapítása, az alkalmazott hőfokA  gőzölési kísérletek laboratóriumi beren­dezésben folytak, gondos ellenőrzés mellett, ez­zel szemben az üzemekben alkalmazott techno­lógiáknál. különösen a hőmérséklet tekintetében elég nagy ingadozások tapasztalhatók. Ebből kö­vetkezik, hogy az üzemi gőzölőkben pl. a felme­legedés időszaka lényegesen meghosszabbodik.A  kísérleteket az üzemi körülményeknek megfelelő paraméterekkel végeztük és ezért fel­melegítési (és egyben lehűtési) periódusnak 3 óra időtartamot választottunk. Ez az időtartam szük­séges ahhoz, hogy az üzemi gőzölőkben a fa bel­sejében a 90 C ° hőmérséklet ténylegesen létre­jöjjön. A  fűrésziparban ui. általában 93—96 C ° mellett gőzölik a faanyagot s e hőfok emelése a jelenlegi berendezésekkel nem is lehetséges. Ezért a kísérletek során ezt a hőmérsékletet vet­tük alapul.Technológiai szempontból igen fontosnak tartjuk a gőzölés utáni lehűtés szakaszát is. A  lehűtés fokozatossága éppen olyan fontos, mint a felmelegítésé. A  lehűtés fokozatosságának el­hagyása meghibásodásokhoz vezethet, növekszik a repedések száma. Ugyanis a száradás feltéte­leinek változása fokozza a fán belüli nedvesség­gradienseket, így belső feszültségek jönnek létre, melyek repedésekben egyenlítődnek ki. A  lehű­tés időtartamát egyezőnek vettük a felmelege­dés időtartamával.b) A  fa nedvességének szerepe a gőzöléskorHa az élőnedves, tehát a nagy' mennyiségű szabadvizet tartalmazó fát gőzöljük, akkor a fa igyekszik szabad vizének egy részét leadni. Ez a vízleadás annál gyorsabb, minél magasabb a fa víztartalma és minél közelebb áll a hőmérséklet a forrponthoz. Elméletileg ennél az állapotnál a fa víztartalma annyira kell, hogy csökkenjen, hogy megközelítse a rosttelítettségi állapotot. Ha pedig kiszáradt fát gőzölünk, annak végső ned- vességi foka a rósttelítettségi határnak megfe­lelő egyensúlyi állapotba kell, hogy jusson.

c) A  gőzölési időtartam helyes megválasz­
tása A  faanyaggőzölés időtartamának helyes sza­bályozása céljából elsősorban az anyag vastag­ságát kell figyelembe venni. Ezért a gőzölőbe csak azonos vastagságú anyagot szabad egyidő- ben berakni. Ugyanilyen meggondolás szerint az anyagnak megközelítőleg azonos nedvességűnek kell lennie.A  jelenlegi előírások szerint a többféle vas­tagságú anyag gőzölési idejé 37—72 óráig tart. Kutatásaink során hatórás lépcsőkben 8 sorozat gőzölést végeztünk, és ezek szerint 48 óra volt a leghosszabb gőzölési időnk. A  8 széria gőzölés­ből választottuk ki a 40 mm-es bükk-fűrészáru gőzöléséhez szükséges optimális időtartamot.A  gőzölés idejének meghatározását J .  Kisser és A . Steininger mikroszkopikus módszere alap­ján végeztük. A  vizsgálat lényege az, hogy a gő­zölés hatására a bélsugár parenchymákban fel­halmozott keményítőszemcsék kristályszerkezete szétesik, illetve elmállik. A  gőzölés hatásfoka annál jobb, minél nagyobb % -a omlik össze a keményítőszemcsék kristályszerkezetének. Tel­jes átgőzöléskor ez 95— 100% közé esik. Je l­lemző, hogy a keményítőszemcsék kristályszer­kezetének szétmállása csak nagy mennyiségű vízgőz jelenlétében jön létre. Ha ui. a bükk-fű- részárut mesterséges szárításnak vetjük alá, pl. 100° hőmérséklet mellett, ebben az esetben a keményítőszemcsék szétmállása nem következik be. A z ilyen irányú vizsgálatok alkalmából egy esetben sem sikerült ezt a jelenséget megállapí­tani, ami pedig gőzöléskor minden esetben ki­mutatható volt.A  gőzölés idejének meghatározására vonat­kozó mikroszkópos vizsgálatokat 6 órás gőzölési időszakokra vonatkoztatva dr. Fiiló Zoltán tud. munkatárs végezte.d) A  gőzölés színhatásaA  gőzöltfa színe a gőzölés következtében sö­tétebbé válik. így a platánfa vöröses-barnás csíkoltságot kap, a juhar kékes lila lesz, a cse­resznye és a bükk megvörösödik. A  diófa színe is sötétebbre változik.A  gőzölt bükkre jellemző vörhenyes szín biztosítása végett kívánatos, hogy a fa egész tö­megében minél több nedvességet tartalmazzon. A  gőzölésnél az álgeszt és a szijács közötti szín­különbség is eltűnik. Az álgeszt épp olyan jól átgőzölődik, akárcsak a szijács réteg és sötétebb elszíneződést kap. A  gőzölt bükkfánál egyik leg­alapvetőbb követelmény, hogy a vörös szín mind 
a szijácsban, mind pedig az álgesztben egyön­tetű legyen.A  szín megállapítását fotometrikus eljárás­sal végeztük Pulfrich-féle fotométerrel. A  fa­felületről visszavert fény színkép eloszlását hat színszűrő és báriumfehér lap segítségével ha­tározzuk meg.



Gippei’t L .: Van-e szükség a bükk gőzölésére? Faipar X III. évi. (1963), 1. sz. 15e) A  gőzölés összefüggése a fa  nedvesség­
tartalmávalA  gőzölésnek alávetett fától általában azt követelik, hogy nagy mennyiségű szabadvizet tartalmazzon. A  gőzölőkamrák kapacitásának növelése érdekében azonban célszerű lenne a bükk-fűrészáru gőzölését egész évre kiterjesz­teni. Ebben az esetben a gőzölendő fűrészárunak egy része (az év második felében) már a rost- teli tettségi határ körüli, vagy azon aluli nedves­ségtartalommal rendelkezne.Kutatásaink során kísérletet végeztünk rosttelítettségi határ alatt lévő nedvességtartal­mú bükkfa gőzöléssel. Megállapítottuk, hogy a gőzölés folyamán a száraz fa  a rosttelítettség határáig, sőt azon felüli vízfelvételre is képes. Ez a megfigyelés teszi érthetővé a 20—25% nedvességtartalmú bükkfa gőzölésekor észlelt színváltozást.A  20— 25% nedvességtartalmú bükkfa gőzö­lése esetén is elérhető tehát a nedves bükkéhez hasonló szín, azonban a gőzölési időt meg kell hosszabbítani. A  felmelegítési és a lehűtési időt nem változtattuk.A  II. A  gőzölés technológiáját befolyásoló 
tényezőkre vonatkozó vizsgálatok eredményeiad a) A  fa felm elegedési időtartamának 
megállapításaA  bükk-fűrészárunak a gőzölőkamrába való berakása, valamint a gőzölőberendezés lezárása után a gőz adagolása lassan, fokozatosan történt. A  gőz lassú adagolása a fa felmelegedése ideje alatt igen fontos szerepet játszik, a  gőzölés jó technológiájában. A  gőzölés beindításánál a hir­telen hőhatás következménye a nagyfokú bütü, valamint felületi repedések keletkezése. Ezek a repedések, mint ismeretes a belső feszültség kiegyenlítődésének következményei. A  hőköz­lésnél a fa belsejének és felületének hőmérsék­let különbsége következtében a fa felületén pá­rolgás indul meg. E párolgás sebessége a gőzölő­ben uralkodó hőmérséklet és a fa  hőmérséklete közötti különbség nagyságától függ. Minél na­gyobb a hőmérséklet különbség, annál nagyobb feszültség lép fel a fában, m ely repedésekhez vezet, illetve repedésekben egyenlítődik ki. E meggondolás alapján arra kell törekedni, hogy lassú felmelegedéssel a fa teljes keresztmetsze­tében felmelegedjék és a hőközlő közeg és a fa hőmérséklete között kis eltérés legyen. Tapasz­talatunk az, hogy a gyors hőközlés káros követ­kezménye, ha nem is a kamra egész rakomá­nyán, de a gőzbeáramlás tájékán feltétlen ész­lelhető volt. Lassú felmelegedéskor a hideg fát érő gőz a fán lecsapódik azaz, a felületét először nedvesíti, m ajd a folyamatos hőfokemelkedés következtében a faanyag is felmelegszik anél­kül, hogy abban meghibásodás történnék. A  fa felmelegedése a gőzölésnél igen nagyfontosságú. Különösen ügyelni kell a felmelegedés fokoza­

tosságára, melyet számítással biztosítottunk úgy, hogy a fa  kezdeti hőmérséklete és a kívánt hő­mérséklet közötti hőfok különbséget osztottuk 180-nal és kaptuk, hogy percenként hány fok­kal kell emelni a gőzölőkamra hőfokát.Vizsgálataink alapján a felmelegítés opti­mális idejét bükkanyagra 3 órában állapítottuk meg.A  fa kezdeti hőfoka=20 C ° = t iA  kívánt h ő fo k a  9 6 C °= t2A  fa  felmelegedési ideje 3 óra=180 percA  percenkénti hőfokváltozás== t ,—tj 96— 20= ------ = ---------- =0,42 C ’ /p180 180A  gyakorlatban az üzem e kis hőmérsék­letváltozást percenként végrehajtani nem tud­ja, ezért annak a tízszerese, azaz tízpercenkénti hőemelés javasolható. így  előbbi példában 10 percenként 4,2 C°-kal kell a gőzölőkamra hő­fokát emelni.
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1. á b r aad b) A  fa nedvesség hatása a gőzölésnélHogy milyen mértékben csökkenti a gőzölés a nyersfa víztartalmát arra vonatkozóan soro­zatvizsgálatot végeztünk különböző gőzölési idők mellett.A  fenti méréssorozat azt igazolja, hogy a gőzölési időtől függően nedvességváltozás megy végbe a gőzölés alatt a faanyagban. Az idő függ­vényében vizsgálva a folyamatot a fa rosttelí- tettségi határát, egy bizonyos idő után megköze­lítjük. Vizsgálatokat végeztünk arra a már em­lített esetre is, ha a gőzölőkamrába rosttelített­ségi határ alatti nedvességű faanyag kerül. Ek­kor a gőzölendő faanyag vizet vesz fe l, míg nem kerül egyensúlyba a környezetében uralkodó légparaméterekkel. A  fenti kísérletsorozatokból megállapítható, hogy a gőzölt bükkanyag ki-
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egyenlítő fanedvessége a gőzölési idő függvé­nyében közeledik a rosttelítettségi határérték felé. ad d) A gőzölési időtartam helyes megvá­
lasztásaA  gőzölési idő vizsgálatánál azt az optimá­lis gőzölési időt kerestük, mely alatt a faanyag teljes keresztmetszetében gőzöltnek mondható. A  gőzölés időtartama legfőképpen a hőfoktól, il­letve a nyomástól függ, amely alatt a gőzölés végbemegy. Minél alacsonyabb a hőmérséklet és a nyomás, annál hosszabbnak kell lennie a gőzö­lési időnek. Hazai viszonylatban a bükk-fűrész- áru gőzölésére magasnyomást nem alkalmaznak, általában 93— 95 C° a kamrák hőmérséklete. A faanyag gőzölési időtartamának szabályozása érdekében az anyag vasagságát és annak kezdeti nedvesség! állapotát kell figyelembe venni. Ezért egy kamratöltéshez közel azonos vastag­ságú anyagot kell berendezni, amelyhez azonos felmelegedési és gőzölési idő szükséges.Egyes mutatók, a gőzölési idő kiszámítására — tájékoztató adatként — az anyag vastagságá­nak minden 1 cm-re 18 órai, mások viszont 6 órai időtartamot jelölnek meg.Elterjedt a gyakorlatban, hogy a fa gőzö­lési időtartamát a gőzölőbői kifolyó kondenzvíz színe szerint határozzák meg. A  gőzölés kezde­tén a kondenzvíz tiszta és színtelen, bizonyos idő múltán zavaros és sötét színűvé válik, majd újból fokozatosan tiszta és világos színű lesz. Ekkor a gőzölést befejezettnek tekintik.Vizsgálataink során a felmelegedési és le- hütési idő között kondenzvíz mintákat vettünk a gőzölőbői. A  mintákat minden óra kezdetén 100 g-os edényben fogtuk fel az elfolyó kon- denzvízből. A  vizsgált kondenzvíz kémiai ana­lízise azt bizonyítja, hogy abban túlnyomó rész­ben hangyasav található, ezért a vizsgálatokat a hangyasav tartalom megállapítására végeztük. A  vizsgálatok eredményét a 2. grafikon tün­teti fel.A  kondenzvízben levő hangyasav azonban nem okoz a kondenzvízben színváltozást, mert a felfogott víz a gőzölés egész időtartama alatt sem mutatott szemmellátható színváltozást. A  gyakorlatban elterjedt meghatározási módszer értéke a kondenzvíz színváltozása alapján tehát kétségbevonható. — Valószínű, hogy egyes ese­tekben üzemi gőzöléseknél a kondenzvíz valami­féleképpen szennyeződik és ez okozza a színvál­tozást.A  kutatás során ezért a gőzöltség fokát a már leírt J .  Kisser és A . Steininger módszerrel állapítottuk meg.

A  6 óráig gőzölt mintadarabokon még csak a keményítőszemcsék szétmá^lásának kezdeti állapota figyelhető meg. A  12 és 18 óráig gőzölt anyag vizsgálata a keményítőszemcsék fokozott szétesését mutatja. A  24 óráig gőzölt anyagnál a szemcse szétmállás már erőteljes, egyre több apró törmelékszemcse figyelhető meg a bélsugár parenchimasejtekben. A  keményítőszemcsék szétmállása, részben feloldása erőteljes. A  vizs­gálati anyag teljes keresztmetszetében a leírt képet mutatja és ezért ipari szempontból gőzölt­nek tekinthető.

2. ábraA  30—48 óráig terjedő gőzölésnek kitett vizsgálati anyagban a keményítő már teljesen szétmállott, legfeljebb igen apró részecskék fi­gyelhetők meg a parenchimasejteken belül, nagyrészük teljesen feloldódott, mely jelenség a sejt tartalmának jód-vizes kezelés-hatására mikroszkópban jól látható kékes, lilás elszíne­ződésében nyilvánul meg.A vizsgálatok alapján tehát megállapítható volt, hogy a 40 mm vtg. anyag üzemi körülmé­nyek között 24 óra alatt teljesen gőzöltnek te­kinthető. Más vastagság anyaggőzölési idejének meghatározására F. Kollmann átszámítási kép­letének használata javasolható.Eszerint:
ahol: z j= a z  ismert gőzölési idő órákbana != a z  ismert faanyag vastagsága z2= a  keresett gőzölési idő órákban a2= a  gőzölendő anyag vastagsága.



Gippert L.: Van-e szükség a bükk gőzölésére? Faipar X III. évf. (1963). 1. sz. 17A  számított értékek, ha a 40 mm. vtg. anyag gőzölési idejét 95 C° mellett 24 órának vesszük:
2. táblázat.Vastag a

■
40 50 60 70 80 90 100Gőzölési idő 15 24 37.5 54 74 96 135 150

Ezek a vizsgálatok tehát azt eredményez­ték, hogy a gyakorlatban szokásos kondenzvíz színváltozásán alapuló módszer nem fogadható el a gőzöltség fokának meghatározására; java­solható a Kisser- és Steininger-féle módszer, amely egyben lehetőséget nyújt arra, hogy a gőzölési idő, a jelenleg szokásos időkkel szem­ben csökkenthető legyen. Ennek érvényesítésére szabványosítás szükséges.ad d) A  gözöltfa színe és a gőzölés jóságaA  gözöltfa színe a gőzölés idejéből és a gőz­nyomás nagyságától függ, és az idő függvényé­ben sötétedik. Vizsgálatainknál végzett sorozat gőzölésénél olyan színsort kaptunk a gőzölési időtől függően, mely a gőzölési idő kezdetén vi­lágos barna, majd sötétebb-sötétebb színárnya­latokban folytatódik.ad e) A  gőzölés összefüggése a fa nedves­
ségtartalmávalAnnak a sokat vitatott kérdésnek az eldön­tésére, hogy a szárazfa, amely szabadvizet nem tartalmaz, gőzölhető-e, kísérletsorozatot végez­tünk, olyan nedvességtartalommal, amely a fű­részüzemekben készletezett 40 mm és annál vastagabb fűrészárukra jellemző az év második felében. Elektromos nedvességmérővel történt nedvességtartalom meghatározások szerint az ilyen fűrészáru nedvességtartalma 26,7—28,9% között változik. Azért választottuk a vizsgálat­nak ezt a módszerét, mert feltételeztük, hogy a gőzölőkapacitás elégtelensége m iatt, felfűrésze- lés után a gőzölendő fűrészárut esetleg egy ideig gőzöletlen állapotban tárolni kell.Miután a felhasználók részéről általában az az észrevétel merül fel, hogy a szárazfa gőzö­lése nem biztosítja a kívánt színhatást, a szín összehasonlítást Pulfrich-féle fotométerrel vé­geztük.A  kísérletek alatt arra törekedtünk, hogy a gőzölés alatt álló faanyag nedvességtartalma a rosttelítettségi határérték fölé emelkedjék és ezért a gőzölés idejét a nedvességtartalom méré­sek alapján 6 órával meghosszabbítottuk. így pl. 24 órás gőzölési idő helyett 24 +  6=30 óra gőzölési időt alkalmaztunk és így sikerült elérni azt, hogy a gőzölt anyag nedvességtartalma a kamrából való kiszedés után minden esetben a rosttelítettségi határérték felett 30— 40% ned­vességtartalom között volt. Ezt a jelenséget azért vizsgáltuk, mert úgy az elméleti, mind a gya­korlati tapasztalatok szerint a jó színhatás elő­feltételének kellett tekintsük.

A  Pulfrich-féle fotométeren végzett mérés­eredményeket az alábbi táblázat mutatja, a bá­rium fehérhez viszonyított fényvisszaverődés %-ban, a műszerskálán mutatott értékeket táb­lázatba foglalva:
Rostok állása

3. táblázd
a fényforráshoz viszonyítva merőlegesSzínszűrők száma . . . . 7 8 9 10

f
11 J 12

Nedves faSzáraz fa 47.146.5 32.635,0 26.630,7 49.65 1,2 33,4 ' 26.635.0 30.8
A  táblázatban feltüntetett, részben a ned­ves, részben a száraz fára vonatkoztatott leol­vasások egybevetése döntő módon bizonyítja, hogy a szárazfa gőzölésekor a nedves fáéval azo­nos színhatás érhető el a gőzölési idő némi meg­hosszabbítása segítésével azáltal, hogy a száraz fa nedvességtartalmát rosttelítettségi határér­tékre, vagy néhány % -kal a fölé állítjuk be.A  nedvességtartalomnak az emelése víz­ben áztatás útján is elérhető. Ilyen irányú kísér­leteket is végeztünk, amely esetben szükségte­len a gőzölési idő meghosszabbítása, miután azonban ez a módszer gyakorlatilag nehezen va­lósítható meg, az előző módszert lehet javasolni.E vizsgálatok eredménye annyiban nagy je ­lentőségű, mert lehetővé teszi a gőzölésnek egész év folyamán történő alkalmazását, ami a rendelkezésre álló gőzölőkapacitás lényeges megnövekedésével jár.В I. A  gőzölt faanyag tulajdonságváltozá­

sainak megállapítására vonatkozó vizsgálati 
módszereka) TérfogatsúlyA  gőzölés alatt a fában kilúgozódási folya­mat megy végbe. Ez a folyamat a faanyag tér­fogatában különösebb változást nem hoz létre. A  gőzölt bükkfa térfogatsúlya a gőzöletlen bükkfa térfogatsúlyához viszonyítva nem mu­tat számottevő különbséget. A  térfogatsúly vál­tozás kimutatására 1500 db próbatestet alakí­tottunk ki és vizsgáltunk meg. A  vizsgálatokat a 13 315 sz. szabványelőírás szerint végeztük.b) NyomószilárdságA  gőzölt bükk-fűrészáru fizikai és mecha­nikai tulajdonságainak változása és e tulajdon­ságok változásának mértéke a gőzölés időtarta­mától és a gőzölő kazánban uralkodó nyomás nagyságától, illetve a hőfokától függ. A  maga­sabb hőmérsékleten — 135 C ° , illetve 3 atü nyo­máson — történő gőzölés a fa fizikai és mecha­nikai tulajdonságai nagymértékben befolyásolja. A 100 C ° körüli bükk-fürészáru gőzölésénél eze­ket a tulajdonságokat ilyen mértékben kimutatni nem lehetett. Kutatásaink során a tulajdonságok



18 Faipar XIII. évi. (1963), 1. sz. Gippert L.: Van-e szükség a bükk gőzölésére?

változásának kimutatására a nyomószilárdság vizsgálatát választottuk. E vizsgálatra 1500 db próbatestet készítettünk. A  vizsgálatokat a 6786 sz. szabvány előírásai szerint végeztük.c) A  gőzölt fa  zsugorodása és dagadásaÜ gy a külföldi irodalomban, mint hazai vi­szonylatban is sokfelé lehet találkozni azzal a felfogással, hogy a fa gőzölés után már sokkal kevésbé dagad vagy zsugorodik, tehát alaktar- tóbb lesz. Éz a felfogás téves. A  gőzölt fa meg­tartja higroszkopikus tulajdonságait. A  zsugoro­dás, illetőleg dagadás folyamata reverzibilis je­lenség és mindkét értelemben fennáll, valahány­szor nedvességváltozás következik be. E  jelen­séget azonban a hiszterézis miatt nem lehet szimmetrikusan reverzibilisnek tekinteni. M in­denesetre téves azt állítani, hogy a jól gőzölt és kiszáradt fa nedvességfelvételre már nem képes és többé nem is dagad. A  zsugorodás és dagadás kérdésének tisztázására a bükkfa gőzölésére 650 darab próbatestet alakítottunk ki és vizsgáltunk meg a 13 313— 14. sz. szabvány szerint.d) Vetem edési vizsgálatA  gőzölt faanyagról a feldolgozó iparnak az a véleménye, hogy ,,nyűgödtabb” mint a gőzölet- len. A  fának gőzölés útján bekövetkezett némi puhulása a fatestben lévő feszültségeket feltehe­tően mérsékli, mert ha a fa rostjai megpuhulnak a fa lineáris méretváltozása inkább lehetővé vá­lik . A  gőzölt és gőzöletlen bükkfa ilyen értelmű vizsgálata érdekében 60 cm hosszú, 10 cm szé­les és 10 mm vtg. próbalapokat készítettünk. Ezeket a lapokat vízszintesen elhelyezve termé­szetes klimatikus viszonyoknak tettük ki és köz­ben két héten keresztül regisztráltuk a hossz­irányú és keresztirányú vetemedést a síktól való eltérés megállapításának útján.В II. Gőzölt faanyag vizsgálataad a) TérfogatsúlyA  térfogat súlyvizsgálatához kialakított próbatest 50%-a gőzöletlen és 50%-a gőzölt volt. Az összehasonlítás a nagy mennyiségű adathalmaz következtében hű képet adott arra nézve, hogy a gőzöléssel (100 C° alatt) a fa tér­fogatsúlya milyen nagyságrendben változik. Ez a vizsgálat bizonyítja azt a tényt, hogy gőzö­léssel a fából igen kis mennyiségű anyag lúgo- zódik ki, ami a térfogatsúlyt számbavehető mér­tékben nem befolyásolja.A  vizsgálati eredmények összevont értékeit a következő táblázat tartalmazza,
4. táblázat 

Rostok állása a fényforráshoz viszonyítva párhuzamos

Színszűrők 
száma 7 8 9 11 12

Nedves fa 37,8 24,8 19,6 42,5 25,4 19,4
Száraz fa 31,9 21,7 17,6 36,3 21,5 17,7

Az elvégzett vizsgálat nem adott egyértelmű eredményt. A  gőzölt és gőzöletlen bükkanyag térfogatsúlyában mutatkozó különbségek nem adtak törvényszerű összefüggést a gőzölési idő­vel, hanem attól független egyszer pozitív, egy­szer negatív értékűek voltak. A  vizsgálatok ki­értékelésénél azonban figyelembe kell venni a fa térfogatsúlyában mutatkozó ingadozásokat, amelyek a fa inhomogén szöveti szerkezetén ala­pulnak. A  mérési eredményekben mutatkozó in­gadozás ezzel függ össze. A z összes mérés ered­ményeképpen 1,31% térfogatsúly-csökkenés mu­tatható ki, és így megállapítható, hogy a gőzö­lésnek a fa térfogatsúlyára nincs gyakorlatilag is érzékelhető hatása.ad b) Nyomószilárdsági vizsgálatokA  szilárdság változásának vizsgálatára a nyomószilárdsági próbát választottuk, miután ez a próba a mellék igénybevételektől viszonylag a legmentesebben végezhető el.A  próbatestek részben gőzöletlen, részben gőzölt állapotban kerültek vizsgálatra. A  próba­testek kialakítása a térfogatsúly meghatározá­sára kialakított próbatestekkel együttesen tör­tént. A  vizsgálatok eredményét az alábbi táblá­zatban foglaltuk össze.
A gőzölt és gőzöletlen bükkfa térfogatsúlyának összesített 

összehasonlító vizsgálati eredményei

5. táblázat

Térfogatsúly
Különbség gőzöletlen, tényleges Százalék

g/cm3
gőzölt, 
g/cm3

610 •602 —8 —1,31

A  vizsgálati eredményekből megállapítható, hogy azok minden esetben egyértelműek. A  gő­zölési idő függvényében (üzemi körülmények között) törvényszerű összefüggést megállapítani nem lehet, ami ebben az esetben is a faanya­gokra jellemző heterogenitással függ össze. Szi­lárdságcsökkenés 0,9—-10,2% értékek közt volt megállapítható 4,6%-os átlagértékkel.E vizsgálatok levonható tanulsága az, hogy a gőzöléssel elérhető falágyítás gyakorlati szem­pontból nem számottevő, mert megmunkáláskor a lágyulás feltüntetett határértékei között az anyag megmunkálhatóságában érzékelhető kü­lönbséget nem okoz. Kimondhatjuk tehát, hogy bükk-fűrészárunak az üzemekben szokásos gő­zölési folyamata a faanyag megmunkálása szempontjából különösebb előnnyel nem jár.ad c) A  gőzölt fa zsugorodása, dagadásaA  próbatestek leszárítása után külön vizs­gáltuk a zsugorodás mértékét, majd ugyanazon próbatestek nedvesítése útján megállapítottuk a dagadást. Az összes nyert értéket száraz súlyra



Gippert L.: Van-e szükség a bükk gőzölésére? Faipar XIII. évf. (1963), 1. sz. 19vonatkoztattuk és a próbatestek nagyságában mutatkozó eltérések kiküszöbölése céljából szá­zalékértékben fejeztük ki. A  vizsgálatokat 6 órás gőzölési periódusokra vonatkoztatva külön-kü- lön végeztük mind a húr irányú, mind a sugár irányú zsugorodásra, majd dagadásra vonat­kozólag.A  gőzölt és gőzöletlen bükk-fűrészáru zsu­gorodása, illetve dagadása között mutatkozó kü­lönbségek nem egyértelműek. A  feltüntetett adatok 55,5%-a pozitív előjelű, 44,5%-a pedig negatív előjelű. Ez annyit jelent, hogy 55,5%- nál a gőzölt bükk-fűrészáru zsugorodása, illetve dagadása nagyobb volt, mint a gőzöletlené, 44,5% esetben pedig kisebbnek mutatkozott. Ha azonban az eltérések nagyságrendjét szemlél­jük, megállapítható, hogy azok a fa bármilyen tulajdonságánál tapasztalható szórásértékeken belül esnek. Fentiek alapján tehát megállapít­ható az is, hogy a gőzölt és gőzöletlen bükk zsu­gorodása, illetve dagadása között nincs törvény­szerű különbség. A  gőzöléshez fűzött ama felté­telezés tehát, hogy a gőzölt fa kevésbé „dolgo­zik” a jelenleg szokásos 95 C ° hőfok és 24 óra gőzölési időtartam alkalmazása mellett, tudomá­nyos vizsgálatokkal nem igazolható. Ezek a meg­állapítások teljesen egybevágóak a vetemedéssel kapcsolatban végzett vizsgálatok eredményével.d) Vetem edési vizsgálatokA  vetemedési vizsgálatok próbatesteit 50 százalékban gőzölt, 50%-ban gőzöletlen állapot­ban vizsgáltuk az előzőekben ismertetett mód­szer szerint. A  kiértékelésnél azt vettük figye­lembe, hogy a próbadarabok átlós középpontja mekkora összmozgást végzett a vizsgálati idő­szak alatt.A  naponta észlelt változások értékét tehát összegeztük és a középpontnak a hossz-, illetve keresztirányra vonatkoztatott összmozgás érté­két hasonlítottuk össze a gőzölt, valamint gőzö­letlen próbatestekre vonatkozóan. A  vizsgálati eredményeket az alábbi táblázat tünteti fel:
Hosszirányú görbülés

3, ábra

A  vizsgálati eredmények megdöbbentően megegyezőek. Sem a hosszirányú, sem a kereszt­irányú mozgásban számottevő eltéréseket nem lehetett megállapítani, sőt a keresztirányú moz­gás mérésadatai a gőzöletlen és gőzölt bükk ese­tében numerikusán is tökéletesen egybevágóak.

6. táblázat
Gőzölt és gőzöletlen bükk-fűrészáru vetemedésének 

összehasonlító vizsgálati eredményei
Hosszirányú mozgás Keresztirányú mozgás

gőzöletlen, 
mm

gőzölt, 
mm

gőzöletlen, 
mm

gőzölt, 
mm

26,6 26,8 18,4 18,4

Nyomószilárdság
Külcfhbség 
ténylegesgőzöletlen Százalék

kg/cm2
gőzölt, 
kg/cm2

456 435 21 —4,6

Ez azt bizonyítja, hogy alaptalan az a feltevés, hogy a gőzölt bükk-fűrészáru kevésbé „mozog” , mert a vizsgált feltételek között, amikor a fe­szültségek kiegyenlítődése a vizsgálati darab szabad fekvése következtében lehetővé vált, semmiféle eltérés a gőzölt és gőzöletlen fűrész­áru vetemedése közt, az alkalmazott gőzölési paraméterek mellett, nem volt megállapítható.
Következtetések

A) Technológia szempontjábólAz optimális gőzölési idő 40 mm-es bükk- fűrészáru esetén 24 óra.A  többi vastagság gözölési idejét Kollmann adatai szerint lehet számítani. A  gőzölési időt minden körülmények közt 3 óra egyenletes fel­melegedési idő kell megelőzze és ugyanannyi lehűtési idő kell befejezze. A  vizsgálatok tanul­sága szerint ui. üzemi körülmények között ennyi idő szükséges ahhoz, -hogy a fa belsejében a gő­zöléshez szükséges 95 C ° hőmérséklet ténylege­sen kialakuljon.A  vizsgálatok további tanulsága, hogy a gő­zölés a nedvességtartalomtól kevésbé függ, mint azt feltételeztük, mert a gőzölés technológiája lehetőséget nyújt arra, hogy a kívánatos ned­vességtartalmat a fában létre tudjuk hozni. Ehhez az szükséges, hogy rosttelítettségi határ alatti fanedvesség esetén a gőzölés idejét meg­hosszabbítsuk. Ez a gőzölési többlet-időtartam kb. 25%-kal vehető figyelembe.Ez a felismerés lehetővé fogja tenni, hogy a gőzölés műveletét a jelenlegi szakaszos, perio­dikus üzemeltetés helyett az év egész szakára vagy legalább nagy részére kiterjesszük.A z anyag átgőzöltségének megállapítása az üzemekben szokásos módon a kondenzvíz elszí­neződése, illetve elszíntelenedése alapján nem bizonyult elfogadhatónak. Figyelembe véve az ez irányú megállapításokat az átgőzölést célsze­rűen Kisser—Steininger-féle próbával lehet két­séget kizáróan megállapítani.
B) A  faanyag tulajdonságait illetőenA  nyomószilárdság változása egyértelmű, a gőzölt faanyag szilárdsága minden esetben csők-



20 Faipar XIII. évf. (1963), 1. sz. Gippert L.: Van-e szükség a bükk gőzölésére?kent, de a csökkenés mértéke a gyakorlat szem­pontjából nem jelentős, mert a gyakorlatban al­kalmazott megmunkálási módszereknél nem ér­zékelhető. Semmi esetre sem jelent pl. energia­megtakarítást.A  fizikai tulajdonságok változása tekinteté­ben gondosan megvizsgáltuk a dagadást, zsugo­rodást és az ennek következtében beálló veteme­dést, de lényeges különbséget nem találtunk.A  gőzölt fa sterilitására vonatkozóan külön vizsgálatok elvégzése szükségtelen volt, mert ál­talában tudott és sokszor bizonyított dolog, hogy 

a fa anyaga közvetlenül gőzölés után bár steril, ez azonban nem jelenti a további fertőzés veszé­lyének kiküszöbölését. Ezért ennek a sterilitás­nak a gyakorlat szempontjából nem nagy a je­lentősége, mert a gőzölt fa a felhasználás kap­csán éppen úgy fertőződhet, mint a gőzöletlen. A  színhatástól eltekintve, nem sikerült tehát a gőzölt fában olyan fizikai-mechanikai változást kimutatni, amely a gőzölésnek a lét jogosultsá­gát kellőképpen alátámasztaná.E megállapítások értékesítése a termelés vonalán számottevő gazdasági eredménnyel jár­hat.



Rönkök károsodása, fabetegségek
B Á L I N T  G Y U L A  
Faipari Kutató IntézetA  Faipari Tudományos Egyesület vidéki csoportjainak érdeklődése folytán helyi előadá­sokban foglalkoztam azokkal a károsodásokkal, amelyek a rönkök feldolgozását, műszaki fel­használhatóságát és a fatermékek értékesítését befolyásolják, illetve korlátozzák.A  fa meghibásodásából származó károsodá­sok legnagyobb részben a fapusztító gombák és rovarok megtelepedésének: fertőzésének követ­kezményei. E károkkal az álló-élő fa esetében az erdővédelem, a fa döntése után bekövetkező romlásokkal pedig a másik tudományág, a fa­anyagvédelem foglalkozik.A  rönkök feldolgozását, műszaki felhasz­nálhatóságát és a fatermékek értékesítését be­folyásoló károk kiküszöbölése, elhatárolása és megszüntetése elsősorban a fűrész és lemezipar termelékenységét és kalkulációját érintheti. Korhadt, vagy „szúrágott’’ rönkök feltétlen anyagveszteséget jelentenek.A  fülledékeny fafajok károsodása, a fülle- dés bekövetkezése a vasúti talpfák és egyéb, di­namikus igénybevételre felhasznált faválaszté­kok esetében jelentenek hátrányt.

Bútoriparunk a korhadt és rovarfertözött faanyagot nem használhatja még akkor sem, ha az okúmé, vagy más égzóta fa fájában mutat­kozna. Ugyanígy nem használja bútoriparunk a foltos elszíneződést mutató, tehát az ún. tömlős­gombák által megtámadott fűrészárut. Különö­sen áll ez az exportigény kielégítése során.Ipari felhasználásra nagy veszteséget jelen­tenek a bélkorhadásos rönkök.A  kéregben és lekérgezett állapotban tároló rönkök belsejében kezdődő barna foltosodás, vö- rösrevesedés, továbbá a lassan kifelé terjedő korhadás a magas és m élyépítészet, a közúti hi­
dak (székoszlopok, dúcok, függőoszlopok, áll­ványfák, hídgerendák, pallók, pilótafák, cölö­pök, szádfalak stb.) minőségi és mennyiségi ká­rosodását okozzák. Külön megítélés alá tartozik a bányafa, továbbá a hírközlés vezetékoszlopai, 

melyeknek időelőtti elpusztulását ugyancsak a fapusztító gombák és rovarok okozzák.A  fenyőfélék gyakori kékesedését általában „szépséghibának” tartják. M int a Faipar 1961. évi 1. számában megjelent tanulmányban az er­deifenyő kékesedésének szilárdságtani vonatko­zásait érintettem, a külföldi kutató intézetek a kékesedést igen hátrányosnak ítélik meg.Egyes szúbogarak, vagy általában „a szúbo- garaknak” nevezett rovarkárosítók a bútorok és épületszerkezeti faanyagokon kívül az új tölgy 
frízek  és tölgyparkettalécek faanyagában, külö­nösen a szíjácsos tölgyben okoztak az utóbbi években igen sok veszteséget, bosszúságot, sőt peres eljárásokat is.A  lágykorhadás főleg a hűtőtornyok fa­anyagában észlelhető- és évente csak milliókban kifejezhető károkat okoz. Minthogy a gombáso­dás nem a még feldolgozatlan rönkökben jelent­kezik, e károsodással e helyen nem foglalkozunk.A  mezőgazdaság, az állattenyésztés, a ker­
tészet legkülönbözőbb ágazataiban is csak gom­ba- és rovarfertőzés mentes, tehát nem korhadt, illetve álcaj áratok által nem roncsolt faválasz­tékokat használhatnak fel.A  nyárak fülledése, elszíneződése, bélkor- hadása gyufagyártásunk, gyufaexportunk terén okozhat nem kívánatos kiesést.A  rönkanyagok leggyakoribb károsodását a következőkben ismerte tem :

Álgeszt. A  bükk, juhar, éger, gyertyán, egyes nyír és nyár, ezenkívül a jegenyefenyő színtelen gesztü fájában a fa minden külső be­hatások ellen védőszövetet alakít ki. Külső be­hatások lehetnek mechanikai sérülések, mint mikor a vihar letöri a fa ágát, vagy a fába löve­dék hatol, esetleg a fa másképpen sérül meg. A  fa eddig még fel nem derített okokból már ak­kor álgesztet képezhet, ha gombafertőzés még nem történt meg. hanem annak csak a lehető­sége fokozódott. A  védőszövet kialakítása a fa edényei körül levő parenchym sejtek által ki-
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választott tömősejtekkel (thyllisekkel) történik, majd pedig fagum i (xylan) kiválasztásával fo­kozza a fa természetes ellenállóképességét. A  fagumi főleg az álgeszt határán képződik, sötét vonalszerű kialakulásban figyelhető meg.A z egészséges álgeszt (barnabél) kemé­nyebb, tartósabb a fa többi részénél. Ellenálló, alig, vagy egyáltalán nem telíthető.Döntés után a rönkben az álgesztképződés csökkenő erejű folyamatként jelentkezik és egy ideig még tovább folytatódik. A  döntés után ész­lelhető álgesztesedés tüneteiben hasonló a fül- ledés okozta elszíneződéshez, de azzal nem azo­nos és így külön megítélés alá tartozik.Az álgeszt rendkívül sokféle alakú lehet. Legtöbbször kör alakú és középpontja összeesik a fa belével. Kerülete ilyenkor nem szabályos, nem követi az évgyűrűk irányát, inkább hul­lámvonalas. Jellegzetessége, hogy ritkán egy­színű és ritkán azonos árnyalatú. Rendszerint egymást nem takaró, több színű, egymásra raj­zolódó foltokban jelentkezik, melyeket olykor zegzúgos, csillagalakú vonalak határolnak el. 

(1. ábra.)Az ún. beteg álgeszt (szürke csillagos) színe szürkétől a sötétszürkéig változó, benne a fa szö­vete fellazult, olykor foltos. Igen gyakran fa­gumival határolt, mely csillagszerű kialakulás­ban figyelhető meg. (2., 2/a ábra.)
Fülledés. Főleg a bükk, gyakran a gyertyán, juhar, nyír, éger, nyárfélék döntés utáni elszíne­ződése, mely foltokban, sávokban jelentkezik. Leginkább rönkfában, ritkább esetben nagyobb tömegű, tehát vastagabb méretű fűrészáruban észlelhető. Számos gombafaj megtelepedése

2. ábra. Beteg álgesztes (szürke csillagos) kanadai nyár. 
(Foto: Faipari Kút. Int.)idézi elő a fülledést. Az egymásután károsító, fülledést okozó gombafajok közül bemutatom a lilás réteggomba, Stereum  purpureum (3. ábra) tojásagancs gomba H ypoxylon coccineum (4. 

ábra), hasadtlemezű gomba Shizophillum  com­mune (5. ábra) és lepketapló gomba Trametes 
versicolor (6. ábra) gombafajok termőtesteit.

1. ábra. Bükk csillagos algesztje. 
(Fotó: Faipari Kút. Int.)

2 a. ábra, Szürke álgeszt. (Foto: Faipari Kút. Int.)
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3. ábra. Lilás réteggomba Stereum purpureum. 
(Foto: Faipari Kút. Int.)

4. ábra. Tojásagancs gomba Hypoxylon coccineum. 
(Foto: Faipari Kút. Int.)Ezeken kívül a fülledés különböző stádiumában még több mint harminc gombafaj vesz részt.A  fülledés először vörösesbarna foltosodás- ban jelentkezik. A  rönkök bütüin az elszínező­dés aránylag korán felismerhető. A  vöröses­barna foltosodást a lilásbarna, világosbarna, barnásszürke és sötétbarna színű sávok váltják fel. E foltok, illetve sávok a rönkök szárazsági foka szerint halványodnak. Később világossárga, sárgásfehér foltok, csíkok keletkeznek, ami már a maró (korróziós) korhadás tünete. M ég később a fa védekezésének fokozásában több fagumit termel, mellyel a farontó gombák károsítását igyekszik elhatárolni. Ez a folyamat az ún. már- ványosodás; a fagumiból kialakult védőövezet, mely a márvány erezetére emlékeztet. (7. ábra) A  fülledés káros hatása különösen a fa ütő-haj- lító szilárdsági értékének csökkenésében mutat­kozik. Ez elérheti az 50— 60%-ot is.A  bükk és más fülledékeny fa fülledése igen sok kárt okozhat ott, ahol a termelés, a leszállí­tás, illetve az átvétel és a feldolgozás nem ösz- szehangoltan működik. Külföldön ma már a fü l- 

ledést technikai intézkedésekkel akadályozzák meg. Ez azt jelenti, hogy a döntés a fafajnak megfelelő időben történik, a rönköket az erdő páradús légteréből sürgősen kihozzák, a fűrész­üzemek időben gondoskodnak az átvételről és feldolgozásig a rönköket víz alatt tárolják, vagy permetezéssel, esetleg vegyszeres védekezéssel óvják a további károsodástól. Igen fontos tudni 
Tuzson (1904) még ma is érvényes megállapítá­sát: ,,A  fülledéshez —  ha a fertőzés megtörtént — nem szükséges, hogy a fa'csapadék hatásának legyen kitéve” . Ez a megállapítás tisztázza a fe­dett, szellős helyen bekövetkező fülledés ere­detét.

Kékrevesedés, vagy kékesedés leginkább az erdeifenyő fájában fordul elő. A  kékesedést elő­idéző gombák (Ophiostoma sp.) hatására a fer­tőzött fa előbb halvány, majd sötétebb kék el­színeződést mutat. A  továbbiakban barna folto- sodás észlelhető mint további gombafajok (Dis- cula sp.) károsításának külső jele.A  fenyőfélék kékesedését szakkörökben igen nagy figyelemre méltatják. Ezidőszerint a

5. ábra. Hasadtlemezű gomba Schizophillum commune. 
(Foto: Faipari Kút. Int.)

6. ábra. Lepketapló gomba Trametes versicolor. 
(Foto: Faipari Kút. Int.)
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Francke—I. Grossmann, a svéd E. Björkmann, továbbá B. Thunell, a lengyel E. Tarocinski stb. mind növekvő arányban vizsgálják a kékesedés különböző kihatásait. Ma már megdőlt az a fel­fogás, hogy elég egy problémát egy helyen vizs­gálni. Különösen abszurd felfogás ez a faanyag­védelemben. A  fafaj, a termőhely, a klimatikus viszonyok, a gombaflóra mind befolyásolhatják a kutatás eredményeit. Igen jó példa erre a ké­kesedés problémája. A  felsoroltak közé nem is vettem fel az angol, illetve amerikai, illetve ka­nadai kutatóintézetek képviselőit, akik szintén tisztázni kívánják az erdei fenyő kékesedése esetén az előfertőzöttség, valamint a telithető- ség problémáját, a fertőzésben résztvevő gom­bafajok rendszertani állását és ezzel a gomba­fajok azonosítását, a fertőző ágensek fellépésé­nek sorrendiségét, a kékesedés és a barna folto- sodás közötti összefüggéseket, a kék revesedés hatását a megtámadott fa műszaki felhasználha­tóságára stb.A  kékesedés a rönk bütüjén radiális irá­nyú, a bél felé keskenyedő rajzolatot képez. (8. 
ábra.) Nálunk a kékesedést illetően vizsgálatok tudomásom szerint eddig nem folytak, így kül­földi vizsgálatok eredményeit vehetjük csak számításba, amelyek még nem véglegesek. Ezek szerint az erdeifenyő hajlító és nyomó szilárd­sági értékei 2— 10%, az ütő-törő értékek pedig 4—30% csökkenést is jelenthetnek kékesedés esetén. Kollm ann  (1952) adatai még ennél is kedvezőtlenebbek.Lényegében tehát a kékesedett faanyagok általános szerkezeti célokra megfelelnek, na­gyobb igénybevétel esetén) repülőgépek, sport­szerek) a kék reves fenyőfélék szilárdságcsökke­nését célszerű figyelembe venni.A z előfertőzöttség kihatásai épületfánál —  m int az előzőkben említettem — tisztázásra vár.

Rönkök bélkorhadása. A  gyökértapló gom­ba Fom es annosus károsítása a rönkök feldolgo­zását, műszaki felhasználhatóságát sokszor ve-

у. ábra. Bükk fülledése. Márványosodás. 
(Foto: Faipari Kút. Int.)

9. ábra. Bélkorhadásos rönkök. (Eredeti Jelv.)szélyezteti. (9. ábra.) Kezdetben gyökérkorha- dásnak induló károsodást tapasztalhatunk. A  gesztet e gombafaj képes a fatörzs hosszában el­pusztítani, úgy, hogy a magasabb nedvességtar­talmú szíjács teljes épségben marad. Előfordul, hogy a törzskorhadás nem az álló-élő fában kez­dődik, hanem a nedves talajon tartósan elfekvő rönkökben. A  károsító gombafaj veszélyességére jellemző, hogy az U SA-ban mint kísérleti gom­bafajt alkalmazzák a különböző gombaölőszerek hatásosságának elbírálásához.A  nyárfát feldolgozó üzemek jól ismerik a nyárfatőke Pholiota destruens nevű gombát. 
(10. ábra)
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10. ábra. Nyárfatőke gomba Pholiota dee1 ruens.
(Foto: Faipari Kút. Int.)

11. ábra. Vörös revesedés. (Foto: Faipari Kút. Int.)A  vörös revesedés ugyancsak rontja a rön­kök minőségét. A  bélből kiindulva, gyakran 2 méter hosszban is észlelhető a fa elszíneződése, mely fogazott kialakulásban a kéreg irányában terjed. (11. ábra.) Károsító gombafaj: fenyő li- kacsos gomba Polyporus schweinitzii stb.
Rev es (destrukciós) korhadás legjellegzete­sebb fatelepi károsítója a lemezes fenyőgomba 

Lenzites abietina ún. belső korhadást idéz elő. Fa és fűrésztelepeken igen gyakori. Nem meg­felelően tárolt fenyőrönkök, pilótafák időelőtti elpusztulását idézik elő. Végül a gomba termő­

teste a megtámadott fa felületi réseiből tör elő. 
(12. ábra.)A  fatelepek, fűrészüzemek tárolási hiá­nyossága fokozza a gombásodási veszélyt. K é­reghulladékok otthagyása, korhadó tuskó (13. 
ábra.) a rönktereken sok károsodás okozója le­het. Ezeken kell elsősorban változtatni, ezeket kell elkerülni, megakadályozni. A  fűrészüzemek és fatelepek tisztántartásának hiánya vagy elég­telensége az ipari felhasználásra különben sem túlértékes cserrönkök felhasználhatóságát még- inkább csökkenti. A  cser gombásodása igen gya­kori. (14. ábra.)

12. ábra. Fenyő belsejét korhasztó lemezes fenyőgomba 
Lenzites abietina. (Foto: Faipari Kút. Int.)

13. ábra. Kéreghulladékok, korhadó tuskó fokozza a 
károsodás veszélyét. (Szerző felv.)
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14. ábra. Cserrönkök gombafertőzöttsége. (Szerző felv.)

15. ábra. Betűző szú Ips typographus kéreg alatti 
rágásképe. (Foto: Faipari Kút. Int.)

Szúrágások.A  rönkök kérge alatti álcamenetek sokszor jelentéktelenek. így  a betűző szú Ips typograp­
hus jellegzetes anyajáratai, lárvamenetei a lúc, az erdeifenyő stb. fafajok kérge alatt gyakran láthatók. (15. ábra.) Műszakilag nem károsítok.A  lúc és jegenyefenyőt, ritkábban az erdei- fenyőt és az egyes lágy lombos fákat a sávos fenyőszú Xyloterus lineatus fertőzi meg. A nya­járata néhány cm-en át merőlegesen a törzs ten­gelye felé halad. A  fűrészáru károsodása ez esetben már jelentős. (16. ábra.) A  változó

16. ábra. Sávos fenyőszú Xyloterus lineatus jellegzetes 
károsítása. (Foto: Faipari Kút. Int.)

17. ábra. Fatestbe hatoló álcamenetek. Változó háncs- 
cincér Callidium sp. kártétele. (Foto: Faipari Kút. Int.)

18. ábra. Tö'gy fűrészáru gyakori károsodása. 
Károsító: Hengeres törzsszú Platypus cilindrus. 

(Foto: Faipari. Kút. Int.)



26 Faipar X III. évi. (1963). 1. sz. Dr. Walek K .: Nemesített felületű farostlemezekháncscincér Callidium  violaceum  már nem a szú bogarak jelenlétét mutatja; ennélfogva az álca­járatok szélesebbek, mélyebbek, s a kirepülési nyílások is nagyobb roncsolást eredményeznek. A  változó háncscincér a fatelepeken gyakori, tö­meges előfordulásuk igen veszélyes lehet. Ovális kirepülési nyílásaikkal és mélyen a fatestbe ha­toló álca járatokkal nagyobb kalamitást okozhat. 
(17. ábra.)A  tölgy fűrészáruban szinte minden évben észlelhető a hengeres törzsszú Platypus cylind­
rus jellegzetes rágásképe. (18. ábra.) A z  új par­ketta szabványunk a szúrágásokat már nem en­gedi meg. E károsodások idejében való felisme­rése a bútor, épületburkoló stb. iparágak minő­ségi igényének jobb kielégítését eredményezik.E rovarfajok ellen igen jó védelmet bizto­

sítanak a klórozott fenolkészítmények, de jól megfelelnek a különféle fluorvegyületek is.Csak a leggyakoribb rönkkárosodások be­mutatására szorítkozhattam. A  fa és fűrésztele­peken természetesen előfordulnak még más gomba és rovarfertőzések is, de egy rövid tanul­mány keretében nem is gondolhattam az összes károsodások és károsítok szemléltetésére.A  fahibák, pontosabban: a fabetegségeknek még sok-sok változata fordul elő. Ennek külön irodalma van.E rövid ismertetés céljá a Faipari Tudo­mányos Egyesület vidéki csoportjai által kért előadások — részbeni — kivonatos ismertetése volt azok részére, akiket a faanyagvédelmi prob­lémák ugyancsak érdekelnek, de az előadáson nem vehettek részt.



A nemesített felületű farostlemezek feldolgozásának technológiája
DK. W A L E К К .4 К О L Y

(Folytatás)A  bútoriparban alkalmazandó keretszerke­zetek hasonlóak a már leírt szerkezetekhez. Szükséges azonban újból felhívni a figyelm et a keretszerkezet faanyagának megfelelő száraz­ságára. Ugyanis a megengedettnél nedvesebb faanyagból a nedvesség átvándorol a farostle­mezbe és ha a keretre fixen felragasztottuk a lemezt, az tágulni fog, tehát hullámosodik. Ugyanez vonatkozik a túl sok nedvességet tar­talmazó en yw el, ragasztóanyaggal történő ra­gasztásnál, a nedvesség felszívódik a farostle­mezbe és bekövetkezik a lemez tágulása, külö­nösen azon esetben, ha a farostlemez nem volt megfelelően klimatizálva. A  kemény farostle­meznél a párolgási felület sokkal nagyobb, azonban az egyik felületével zárt műgyanta bevonatú farostlemeznél ez sokkal lassúbb fo­lyamat.Ha a keretszerkezet mindkét oldalát le­zárjuk farostlemezzel, arra kell ügyelni, hogy mindkét lemez azonosan viselkedjen, ellenkező esetben elhúzódás keletkezhet. Ezért szükséges a panelek szimmetrikus felépítésére ügyelni. Legmegnyugtatóbb eredményt a két oldalon azonos minőségű és vastagságú színeit farost­lemezzel érjük el.A  keretszerkezet belső szellőzése igen fon­tos, az egyensúlyi állapot megőrzése végett. Ezért nagyobb rámaszerkezetekbe, mint pél­dául ajtó stb. feltétlenül gondoskodni kell kb. 60—80 cm-enként szellőzőrés bevágásáról, eset­leg a keretszerkezet átfúrásával szellőzőlyukak útján biztosítjuk a szellőzést. Ha keretszerkezet mindkét oldalát farostlemezzel zárjuk le — mint már a klimatizálás során említettük —  a lemezek nedvességtartalmának azonosnak kell lennie.

A  keretszerkezet faanyagának vastagsági és szélességi mérete a tapasztalat szerint ma még igen sok üzemnél túlzott, ugyanis nem számolnak a színeit farostlemez magasabb szi­lárdsági értékeivel. Ü j alapanyag új feldolgo­zási technológiát igényel. Tapasztalatunk sze­rint például konyhabútornál a 40— 50 mm szé­les és 10— 12 mm vastag keretléc felhasználása a 3,5—4 mm vastag, színes farostlemez-borítás mellett megfelel. A  keretszerkezetek hagyomá­nyos összeillesztési módjain is lazítani lehet és sok esetben elegendő a kereteket laza rögzítés­sel összeilleszteni, mint például U-szeggel, ösz- szefűzéssel stb. Ilyen esetben azonban a jó ra­gasztásra nagy súlyt kell fektetni, hogy a pa­nelek szilárdságát elérjük.A  színeit farostlemezeket, bútorlap, for­gács, pozdorjalemezből készült szerkezetekhez is felhasználjuk, például asztallapok, pultok esetében, azonban csak a gazdaságosság hatá­ráig. Itt említjük meg, hogy a vízszintes felü­letekre, melyek nagy igénybevételnek vannak kitéve, mint asztalok, pultok, munkaasztalok stb. csak mintázott dekorlemezeket használ­junk, ugyanis az egyszínű lemezeken a karco­lások, kopások sokkal hamarabb látszódnak meg. Üzletberendező iparunk előszeretettel gyártja az egyszínű fekete, piros, kék asztalla­pokat, holott azok elhasználódása sokkal előbb válik láthatóvá.
A  panelszerkezetek élvédelmeA  nemesített felületű farostlemezek éleit védeni kell a műgyanta réteg berepedésétől, kitöredezésétől, nedvesség behatolásától. Az él­lezárás céljára különféle anyagokat használunk fel, mint keményfát, furnért, alumínium, fém ­hatású műanyag és pvc éllécet. Ezen a helyen hívjuk fel a figyelmet arra a körülményre,



Dr. W alek К.: N em esített felü letű  farostlem ezek Faipar X III. évf. (1963), 1. sz. 27hogy a keményfából (bükk) készült éllécek gyártása igen jó minőségű, drága és a legtöbb esetben import eredetű alapanyagot igényel. Lényegesen olcsóbb és a színes farostlemezzel sokszor jobb összhangba hozható a műanyag élléc, melyet a legkülönfélébb profilban és szín­árnyalatban gyárt a hazai ipar. A  bútor- és üzletberendező iparban, építőiparban haszná­latos különféle profilokat a 1., 2. ábrákon mu­tatjuk be. Az úgynevezett fémhatású műanyag szegélylécek gyártását is rövidesen megkezdi a hazai műanyagipar.A z asztallapok, pultok, ajtók éleinek vé­delme pvc lécekkel hazai viszonylatban is elég gyakori, azonban igen sok esetben helytelen a pvc éllezáró felhelyezése. A  leggyakrabban látható hibák, például az élléc szintbevágása­kor a gyaluval a farostlemez műgyanta rétegét is megsértik, sőt legyalulják, vagy az éllécet szögelve erősítik fel az élekre stb. Ezek és más hasonló hibák az egész bútordarabot esztétikai­lag lerontják. Ezért a pvc éllécek felerősítésé­nek egyes fontosabb előírásait közöljük.Ha a „T “  profilt használunk éllécként, ak­kor a megvédendő panel élbe felsőmaróval ho­rony t vágunk.A  pvc éllezáró lécet a körülzárandó mun­kadarabnál kb. 10%-kal rövidebbre vesszük. A  pvc léc két végét forrasztópákával összehe- gesztjük egy kördarabbá (3. ábra). A  hegesztés vonalán keletkező anyagtúlfutást éles késsel eltávolítjuk. Ezután a profillécet felm elegítjük, ez történhet infrasugárzással, főzőlapon, vagy

1. abra. Bútorlapok műanyag szegélyei 
M =  1 :1 3. ábra

2. ábra. Hazai gyártású műanyag szegélyek.kályhán, lényeges, hogy a távolság a pvc élléc és a hőforrás között olyan nagy legyen, hogy az anyag el ne égjen (60—80 C  fok). A  gyakorlat­tal ellentétben meleg vízben ne melegítsük fel a pvc lécet, mert színét veszti. A  meglágyult pvc lécet ezután ráhúzzuk a munkadarabra, mely a lehűléssel összehúzódik és szorosan kö­rülövezi azt.



28 F aipar XIII. évi. (1863), 1. sz. Beszámoló a lengyelországi tanu lm ányúiról

4. ábraA  fokozottabb eredmény érdekében kon­takt ragasztóval is bekenhetjük, úgy a munka­darab szegélyét, mint a pvc lécet; s a már leírt szárítási idő után húzzuk rá, majd gyenge ütö- getéssel ragasztjuk össze. A  ragasztó alkalma­zása a nedvesség felvételét megakadályozza. (4. ábra).Csupán ragasztással is felerősíthetjük a 

szegélyvédőket, azonban „T “-lécek felerősítése esetében a fenti megoldás a legtökéletesebb.A  panelek éleit lezárhatjuk színes farostle­mezzel is, mely esetben ferdevágást kell alkal­maznunk. Ez az élvédés tetszetős pl. modern asztaloknál, azonban igen pontos munkát igé­nyel.A  nemesített felületű farostlemezek feldol­gozására vonatkozó fontosabb előírásokat is­mertettük. Rámutattunk azokra a sarkalatos pontokra, melyek betartása nélkül megnyug­tatóan nem dolgozhatunk.Igen lényeges körülmény, hogy a színes farostlemezek feldolgozásánál elkövetett egyes hibák nem a gyártónál, hanem a felhasználónál későbben jönnek elő, tehát a helytelen techno­lógia következményei a vásárlót terhelik.A  mindennapi gyakorlat természetesen újabb és újabb kérdéseket vet fel, mely a közűi­teknél még részletesebb technológiát igényel. Célunk, hogy további cikkekben egyes kérdés- seket esetről esetre megtárgyaljunk, hossv a hazai nemesített farostlemez gyártásának meg­indulásáig a felhasználó üzemek kikísérletezett és bevált gyártási technológiával rendelkez­zenek. '



Beszámoló a lengyelországi tanulmányúiról
L Á Z Á К  L Á S Z L Ó  

oki. gépészmérnökA  Faipari Tudományos Egyesület és a Len­gyel N O T megállapodása alapján hat napos ta­nulmányút vált lehetővé farostlemez és forgács­lapgyártás tanulmányozására. A  megállapodás­nak megfelelően 1962. július 23-tól július 29-ig tartott a szóbanlevő tanulmányút.A  tanulmányúton résztvevők:Fürjes JánosBuzási Mátyás Lázár László
Hárosi Falemez Müvek,Mohácsi Farostlemezgyár, Faipari Kutató Intézet.

Általános tapasztalatokA  tanulmányút megszervezése külön dicsé­retet érdemel, miután a különböző nehézségek ellenére teljesen zökkenőmentesen zajlott le és a kijelölt üzemek megfelelően biztosították a gyártás tanulmányozását. A  fogadók rendkívül udvariasan és körültekintően intézték a tanul­mányúton résztvevők összes problémáit és min­den lehetőséget megadtak a siker biztosításához. Külön meg kell jegyezni, hogy mind a lengyel fogadók (Godéra elnökhelyettes, Staniak titkár), mind a magyar résztvevők egyöntetű álláspontja volt a tanulmányút befejezése után, hogy a 3— 5 fős tanulmányutak rendkívül hatékonyak külö­nösen abban az esetben, ha legalább 8— 10 nap áll a résztvevők rendelkezésére.

A  tanulmányút tapasztalataiA  hat napos programban két üzem megte­kintése szerepelt:1. Czarna-Wodá-i farostlemez és2. Scsecineki forgácslapgyár.A  farostlemezgyártás tanulmányozására két nap állt rendelkezésünkre, m elyek során mód nyílott a technológiai sorrend megismeré­sére és az egyes technikai megoldások tanulmá­nyozására.A  farostlemezgyártás a szóbanlevő üzemben a nálunk is ismert és alkalmazott gépsoron tör­ténik, hasonló technikai módszerekkel. Eltérést az alábbi megoldásokban találunk:1. A z alapanyag tárolásaFeltűnt a technológia tanulmányozása foly­tán, hogy a Czarna-Woda-i üzemben az alap­anyagtároló tér területe a mohácsihoz viszo­nyítva renkívül kicsi. Az üzemben nem a beér­kezett alapanyagot tárolják, hanem az aprítékot. A  beérkezett alapanyag tárolására vonatkozóan az 1. ábra ad felvilágosítást, melyből látható, hogy a vagonokban érkező anyagot a vasúti pá­lya mellett tárolják és innen egy lánctranszpor- tőr viszi az aprítógépekhez. (2. ábra) Az esetben, ha az aprítéksilók megtelnek, az aprítékot a si-



Beszámoló a lengyelországi tanulmányútra Faipar X III. évi. (1963), 1. sz. 29

.1. ábra. Alapanyag tárolása a Czarna-W&da-i farost­
lemez-gyárban

lók fölött egy gumiszalagon szállítják ki a táro­lótérre. A z apríték kb. 1 hétig tárolható és in­nen egy markoló daru emeli vissza a silókba. Érdeklődésünkre közölték, hogy számításokat végeztek az általuk bevezetett módszerre vonat­kozóan, amelyből megállapították, hogy a folya­matos aprítás a szóbanlévö apríték tárolással lé­nyegesen olcsóbb, mint a nálunk is szokásos rönktéri tárolási mód.2. A  rostlemezek felületkezelése volt szá­munkra a másik újdonság az üzemi technológia tanulmányozásakor. A z üzem kb. fél éve indí­totta be a rostlemezek lakköntéssel történő felü­letkezelését. Az öntő gép kivételével a berende-

2. ábra. Az alapanyag (fenyő szélezési eselék) 
beszállítása az aprítógépekhez.

zést az üzem maga állította elő egy rendelke­zésre álló épületrészben. A  csiszológépek len­gyel gyártmányúak és a szárító berendezés is a lengyel ipar terméke. A  lakköntésre használt gép a nálunk is ismert „Steinemann" típus. Az üzem vezetői elmondták, hogy a féléves munká­juk alapján bizonyítható, hogy rendkívül gazda­ságos a farostlemezek lakköntéses felületkeze­lése. Tervükben szerepel a laminátos eljárással dolgozó felületkezelési technológia megvalósí­tása is.3. Meglepő volt számunkra a négy farost­lemez-üzem központi laboratórumának felsze­relése. A  laboratórium vezetője szerint a négy üzem minden anyagi támogatást biztosít, s így mái' a legmodernebb eszközök állnak rendelke­zésre a farostlemezek technológiájával kapcso­latosan felmerült problémák megoldására. A központi laboratórium jelenleg a száraz eljárású

3. ábra. Az alapanyag (dorongfa) leúsztatasa 
a daraboló fűrészekhezfarostlemezgyártás kérdését tanulmányozza, miután a lengyel ipar a közeljövőben ilyen el­járással is kíván farostlemezt gyártani.4. Igen érdekes volt számunkra a fenyőtus- kók komplex felhasználása. A  fenyőtuskók 29% kolofóniumot tartalmaznak, s ennek kinyerése után az aprítékot a farostlemezgyártásnál hasz­nosítják. így a faanyagot kétszeres kihasználás­nak vetik alá. Az üzem területén működő extra­háló üzem napi 9 t kolofóniumot állít elő ilyen módszerrel, mely anyagot főképpen a papíripar hasznosítja.5. A  Czarna-Wodától kb. 100 km-re üze­melő új faforgácslapgyár megtekintésére kb. fél nap jutott. A z üzemet a nyugatnémet Becken von Hüllen cég építette kulcs átadással és kb. 1 éve üzemel. Névleges teljesítmény évi 30 ezer m 3, melyet eddig még nem tudtak elérni. Fel­tűnő volt, hogy a gyártástechnológiai folyamat­ból a szokásos áztató rendszer hiányzott és az alapanyagot, mely teljes egészében tűzifa, egy rövid vízbentárolás után egy vízzel telt csator­nában úsztatják az aprító rendszerhez. A  tech-



30 F aipa r X III. évf. (1963), 1. sz. Beszámoló a lengyelországi tanulm ányúiról•nológiában újszerűnek tűnt a keverőrendszer adagolása, mely — a korábbiaktól eltérően — Würtex rendszerű tárolóhoz épített és a terítő­rendszereknél ismeretes adagolófejjel történt.Újszerű volt a védőlapok szállításának meg­oldása is, ugyanis a védőlapokat fektetve szál­lítják vissza a terítőrendszerhez. (4. ábra) A  for-- gácslapüzem raktárában az anyagmozgatás rendkívül célszerűen van megoldva. A  raktár­épület teljes egészében és szélességében egy kb. 6 tonnás daru mozog, mely egy kezelővel mű­ködtetve, beton alátéteken mozgatja a terméket (lásd 5. ábrát). Egy betonalátétre 45 lap kerül és a daru ilyen mennyiséget mozgat egyszerre. (6— 7. ábra) A  szóbanlevő darurendszerrel a raktárépület területkihasználása is javult, mi­után 2,5— 3.0 m  magasra is képes a daru az anyagot felmáglyázni.A  forgácslapok végkikészítése is teljesen automatizált gépsoron történik. Ottlétünkkor az automatizálás mértékéhez viszonyítva sok dol­gozó foglalkozott a gépsoron. Egyes automati- kák nem működtek, ami arra mutatott, hogy a gépsor még nem tökéletes, javítása folyamatban van. Feltűnő volt a nagy por az üzem egész te­rületén, ami elsősorban a faanyag áztatásának

4. ábra. A  védőlemezek visszaszállítása 
a forgácslemezgyártásban

5. ábra. Betonalátét a forgácslapok szállításához

6. ábra. Szállítódaru üres betonalátét szállítása közben

7. ábra. A  melegprésből kikerülő forgácslapok tárolása hiányával magyarázható, másodsorban pedig az alkalmazott ciklonok rossz hatásfokával. Ü gy látszik, hogy a nyugatnémet cég által szállított kis átmérőjű ciklonok rossz hatásfokkal dolgoz­nak és így  képtelenek a por leválasztására.Érdekes problémaként merült fel a forgács­lapüzemben az alapanyag tárolásának kérdése. Ebben az üzemben ez ideig az alapanyagot öm­lesztve tárolták és egy markoló daru segítségé­vel indították el a termelő folyamatba. (Lásd 3. ábrát.) Ennek a tárolási rendszernek —  bár rendkívül alacsony költséget igényel —  az volt a hátránya, hogy a daru mindig csak az anyag felső részét emelte le és az alulmaradt tűzifa idővel elgombásodott. Az üzemvezető tájékoz­tatása alapján, jelenleg a nálunk is szokásos tá­rolási módszer bevezetésén dolgoznak, hogy a gombásodást ezáltal elkerüljék.
Összefoglalva a két üzemben tapasztaltakat, újszerűségükben az alábbi technológiai megoldá­sok méltóak figyelemre, melyeknek hazai alkal­mazását érdemes lenne megvizsgálni:1. A  farostlemezgyártásban a Czarna-Woda-i üzemben alkalmazott alapanyag tárolási mód­szert, amikor a beérkező anyagokat lényegében folyamatosan feldolgozzák és a tárolás apríték formájában történik.



Beszámoló a lengyelországi tanulmányúiról Faipar X III. évi. (1963), 1. sz. 312. A  farostlemez lakköntéses módszerrel tör­ténő felületkezelésének bevezetését a lengyelek által kialakított módszerrel, miután a szóbanlevő „Steinemann” típusú lakköntő gépek hazánkban is ismertek. Véleményünk szerint ez a technikai módszer lényegében a poliészterezéssel azonos és viszonylag könnyen megoldható a hazánkban már ismeretes berendezéseken is.

8. ábra. A  forgácslap-gyár alapanyagának 
(dorongfa) tárolása

4. A  száraz eljárású farostlemezek gazda­sági kérdésével érdemes volna nálunk is fog­lalkozni, miután a lengyelek véleménye szerint is a keménylombos fafajok felhasználása szem­pontjából ez a technika lényegesen előnyösebb a nedves eljárásúnál.5. Szükséges lenne megvizsgálni az új for- gácslemez-üzemek építésénél, hogy mennyiben helyes az áztatási művelet elhagyása, illetve a szokásosnál lényegesen rövidebb áztatási idő beállítása. Itt ugyanis elsősorban'a faanyag-ki- hozatal dönti el a szóban levő probléma megol­dását.Végezetül köszönetét kell mondani a len­gyel Faipari Tudományos Egyesület Vezetősé­gének, valamint a F A T E  Elnökségének, hogy lehetővé tette ezen hasznosnak bizonyult tanul­mányút megvalósítását, m ely sok kérdésben iránymutatást adott a hazai problémák megol­dására.3. A  fenyőtuskók kétszeres hasznosításá­nak kérdését is érdemes volna megvizsgálni ab­ból a szempontból, hogy mennyire gazdaságos nálunk is a lengyeleknél igen jól bevált extra- hálási módszer bevezetése a farostlemez üzem mellett.
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