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Faelemekből előregyártott épületek
. D R . К  V В  I X  S Z  К  Y  M I H Á L Y

egyetemi docens, SopronA  faanyagtakarékosság szempontjai miatt az elmúlt években hazánkban alig szenteltek fi­gyelmet faelemekből előregyártott épületek szerkesztésének. Ha történtek is kísérletek hul­ladékanyagok racionális felhasználására, első­sorban vikendházak, garázsok, felvonulási épü­letek gyártását irányozták elő, s az előregyártott faház fogalma hazánkban még ma is a provizóri­kus építményekhez fűződik. Az építőipar az el­múlt években hatalmas lépéseket tett a külön­féle épületek, így a többlakásos lakóépületek korszerűbb módszerekkel való előállítására, s a hagyományos építési módokat mindinkább előregyártott elemeknek helyszínen történő összeszerelése váltja fel. A  fejlődés tehát két­ségtelenül az előregyártás felé halad, a terme­lékenyebb üzemi munka termékeit a helyszí­nen állítják, szerelik össze. Ez a törekvés már egy évszázad óta jellemzi a fejlődést, az első vasszerkezetű épületek megjelenése óta. A vasszerkezetek azonban elsősorban vázas rend­szerek szerkesztésére alkalmasak, s így az elő­regyártott épületelemek terén — főleg a lakás­építésekkel kapcsolatban — a figyelem az elő­regyártóit beton- és vasbetonelemek felé for­dult. A  blokkos és panelos épületek ennek a fejlődésnek eredményei. Egyik megoldás sem bizonyult azonban teljesen alkalmasnak arra, hogy a kisebb épületek, így elsősorban a családi 
házak, kisebb iskolák stb. termelékenyebb elő­állítását elősegítse, aminek következtében pl. a lakóházépítésnek a családi házakra eső jelen­tős hányada ma is hagyományos, többnyire el­avult és egyáltalán nem termelékeny módsze­rekkel épül. A  beton- és vasbetonelemes előre­gyártás másik hátránya, hogy a beépített szer­kezeti volument alig csökkentette. Könnyebb szerkezetek, melyek a hagyományos megoldá­sokkal egyenértékű stabilitást, tartósságot és szigetelési viszonyokat biztosítanak, kétségte­lenül kedvezőbbnek mutatkoznának. Egyes fa ­ipari üzemeinkben keletkező gyártási mellék­

termékek,1 a műfaelőállítás fellendülése, a mű­anyagok térhódítása és nem utolsósorban a kül­földi tapasztalatok alapján2 feltétlenül meg kell vizsgálni azt a kérdést, hogy a faelemes építési mód — mely a hagyományos faházaktól me­rően különbözik — nem biztosíthat-e népgaz­dasági szinten előnyöket, s nem jelentheti-e a családi ház építés régóta keresett korszerűsíté­sének egyik lehetőségét.A  második világháború óta eltelt időszak­ban számos külföldi üzem rendezkedett be elő­regyártott faelemekből helyszínen összeállít­ható családi házak — a továbbiakban gyártott faház néven fogjuk említeni — előállítására.Az előregyártott épületekkel szemben tá­masztott és támasztható követelményeket ille­tően először is néhány fogalom tisztázásra szo-1 A  Budapesti Falemezmüvek Hárosi üzemében hulladékanyagból ún. hullámbetétes falemezeket állí­tanak elő. Ezeknek az építőelemeknek a vastagsága mintegy 10 cm vastagságig tetszés szerint változtatható. A gyár korábban fabarakok elemeit állította elő ezzel az anyaggal, s az egyes táblákat fahevederekkel kere­tezte. Ez a hevederkeret azonban bizonyára elhagy­ható, illetve más gazdaságosabb szerkezettel helyette­síthető (pl. alumíniumváz stb.). A  hullámbetétes le­mezelemeket később nyílászáró szerkezetekhez is fel­használták. Biztosnak látszik, hogy kellően kidolgozott változatban elsőrendűen alkalmas anyag és megfelelő gyártási kapacitás áll itt rendelkezésre jelentős meny- nyiségű, korszerű lakóépület falelem előállításához.2 Az USA-ban pl. 1962-ben 1458 000 lakás épült, s ebből 1 025 000 (!), tehát 7O,5’°/o családi ház. A csaiádi házak közül ma minden 5. épület előregyártott, még­pedig szinte kizárólag faelemekből készült. Az összes lakástermelés 14%-a tehát gyártott faház. Ennek az ér­téknek jelentősége növekszik, ha megfigyeljük, hogy 1950-ben még csak kb. 5% körül mozgott, 1975-re a családiház-építést 50%-ig gyártott faházak segítségével kívánják megoldani, ami a mai össztermelést figye­lembe véve is évente félmillió (!) gyártott faházat je­lent. (Lásd: Vorfertigung in U SA  — Bauwelt, (17) 1964. 459—467. о.) Ezen számadatok még akkor is figye­lemre méltóak, ha egyidejűleg megjegyezzük, hogy ur­banisztikai szempontból hazai viszonylatban a családi- ház-építkezéseknek ilyen nagy arányszáma a lakáster­melés volumenében nem kívánatos.



258 Faipar XIV. évf. (1964.), 9. sz. Dr. Kubinszky M.: Faelemekből előregyártott épületekrul. A  gyártott ház előnye — mint a bevezető­ben már rámutattunk — elsősorban az előállí­
tás termelékenységének, növelésében áll, s így népgazdasági szinten jelentkezik. Ez az előny természetesen csak akkor fogadható el teljes értékűnek, ha az épület minősége, s ennek ke­retében külső megjelenése is, legalább egyen­értékű a hagyományos módon épített házak­kal. Ennek szerkezeti lehetőségeire az aláb­biakban fogunk kitérni. A  gyártott házak az 
ipar egyenletesebb leterhelését teszik lehetővé, a gyártás a keményebb időjárású téli hónapok­ban is folyamatos, sőt az épületek helyszíni szerelése, — legújabb kísérletek alapján eset­leg még az alapozási munkák is — kedvezőtlen időjárás esetében is végezhetők. Az előregyár­tott épületektől gyakran meglepő olcsóságot várnak. Ez a felfogás mindenesetre téves. Az előállítási költségek csak az előregyártás szé­leskörű bevezetése esetén csökkenthetők. K ü l­földi tapasztalatok alapján a gyártott faház kb. 5— 10%-kal olcsóbb a hagyományos épü­
letnél. A  gazdaságosságot azonban — főleg ha­zai viszonylatban — növeli, hogy az épület a helyszínen igen rövid idő alatt — szinte napo­kon belül — állítható össze, vagyis építhető fel, s így hirtelen jelentkező igények gyorsan ki­elégíthetők, az építkezés rezsiköltségei jelen­tősen csökkenthetők. Ennek természetesen elő­feltétele a különböző elemeknek raktárról való szállítása. A  gyártott épületektől gyakran a szétszerelhetőséget is elvárják, a gyártott ház fogalmával — teljesen tévesen — az a fogalom asszociálódott, hogy azok a barakokhoz hason­lóan tetszés szerint szállíthatók elemeikkel egyik helyről a másikra. Ez a követelmény arra a korábbi felhasználási módra vezethető vissza, hogy gyártott faépületeket általában provizó­riumoknál alkalmaztak. A  szétszedhető épület azonban olyan különleges csomóponti megol­dásokat kíván, melyek a költségeket növelik, a hagyományos épületekkel szemben megkí­vánt minőségi egyenértékűséget pedig erősen veszélyeztetik. A  gyártott faházzal szemben éppúgy nem szabad a szétszerelhetőség köve­telményét támasztani, mint ahogy blokkos vagy vasbetonpanelos többszintes épületeknél sem merül fel ilyen elképzelés. A gyártott fa­ház jelentős előnye hazai viszonylatban az épí­
tőipar jelentős tehermentesítése lehet a faipar­nak e téren mutatkozó szabad kapacitásának felhasználásával, ami a következő évekre elő­irányzott lakástermelési tervek támogatását je­lenti. Ezenkívül a gyártott faház termelésének sikeres bevezetése esetén új exportlehetőség is kínálkozik, főleg ha figyelembe vesszük, hogy ma még a tőkés országok üzemei sem tudják e téren a saját igényeiket mennyiségileg — de gyakran még minőségileg sem — kielégíteni. A gyártott házakkal könnyebben oldható meg a gazdaságilag fejletlen tengerentúli országok igen jelentős lakásigénye is, mégpedig sok or­szágban az éghajlati viszonyokra való tekintet­tel egyszerűbb szerkezeti megoldásokkal, mint Európában. Meg kell még jegyezni, hogy a ház­

gyártás gazdaságossága szempontjából is a la­kástermelésbe való bekapcsolódás látszik cél­ravezetőnek, itt biztosítható a termelésnek olyan egyenletessége és fellendülése, mely a gyártás bevezetésével kapcsolatos költségek gyors betérülését biztosíthatja.A  gyártott házak eddigi gyakorlatában há­romféle szerkesztési rendszer bontakozott ki.1. A z előregyártott elemekből összeállít­
ható típusépület. Ez a termelési eljárás sorozat­gyártásra alkalmas, a helyszíni összeszerelés kevés munkát és relatív kisebb gyakorlatot is igényel, miután az elvégzendő munkafolyama­tok azonosak, ismétlődnek. A  különféle igé­nyekre való tekintettel természetesen már kez­detben is kedvező, ha többféle típus elemeit gyártják, a típusok száma azután a tapasztala­toknak megfelelően növelhető és változtatható.2. Szélesebb változatban előregyártóit ele­
mekből összeállítható épületek (variálható rendszer). Az elemgyártás fejlesztése során az épület helyett az elem szabványosítható. A  gyártás kiterjesztésével különféle elemek va­riálásával egyéni igényeknek jobban megfelelő épületek állíthatók össze, anélkül, hogy a ter­melékenység jelentősen csökkennék. Ez a rend­szer külföldön általában „Baukastensystem” néven ismert, s lényegileg a modulrendszeren alapuló épülettervek szélesebb-körű kivitelezé­sére alkalmas. A  rendszer magában foglalja a típusszerkezetgyártás és az egyedi igényekhez alkalmazkodó tervek előnyeit.3. Kevésbé gazdaságos olyan épületeknek az előregyártott elemekből való készítése, me­lyek esetenként egyedi előregyártást kívánnak, az egyes elemek ismételten nem használhatók fel, csak egyszeri igényt elégítenek ki. Ennél a rendszernél gyakori a hagyományos és előre­gyártott elemek vegyes alkalmazása is.A  gyártott házak szerkezeti jelépítésüket illetően lényegileg teherviselő fapanelokból állnak. Ezek a fapanelok a hazai előállítás kez­deti bevezetése esetén a hárosi üzem — emlí­tett — hullámbetétes lemezeit elemei lenné­nek. A  külföldi gyakorlatban általában az 1,25 X  2,50 (Rolu-rendszer), Nordmarkhaus stb. falpanel méret elterjedt, egyúttal fele szé­lességű elemeket is gyártanak. Ennek az elem­méretnek megfelelő az épület alaprajzi modul­ja, ill. a belmagasság. Hazánkban 1,30 X  2,60 méretű elemek gyártása tűnik célszerűnek. A  fal elemek egymáshoz való csatlakoztatása a legkülönfélébb csomóponti megoldásokkal, illesztésekkel történik. A  legegyszerűbb megol­dás a fapanelokat hevederkerettel ellátni, ez azonban a faanyagtakarékossággal nálunk nem egyeztethető össze. Tekintettel, hogy a hárosi elemek hullámbetétje amúgy is kellő merevsé­get biztosít a panelnak, szegélyezetlen elemek illesztési rendszerét kell megoldani.A  panelokat a hárosi üzem 4—10 cm vas­tagságban tudja előállítani. Célszerűnek látszik a relatív vékonyabb elemeket választani, s azo-
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1. ábra. Munkahelyen szereléshez előkészített 
fa-falelemekkát hőszigetelő réteggel ellátni. Hazai viszony­latban ehhez a Hungária Műanyag- és Gum i­árugyár által gyártott polistirol alapú, ismert Hungarocell hőszigetelőanyag felel meg. A Hungarocell könnyen vágható méretre és a cég által gyártott H R 1-jelű különleges ragasztóval fához erősíthető. A  Hungarocellel bélelt fapa­nel hőszigetelési tulajdonságai a hagyományos falszerkezefekkel egyenrangúak, illetve ked­vezőbbek.A  falelemet belső oldalán célszerűen könnyű építőlemezzel vagy papírkárpittal le­het burkolni. A  külső oldal felületi kialakítása problematikusabb. Több külföldi cég felszege­zett nádra vagy rabiéra készült vakolattal igyekszik eltüntetni a faház jelleget, amire egyedül azért van szükség, hogy a közönségnek a ,,fabarak”-kal szembeni ellenszenve miatt az

2. ábra. Emeletes előregyártóit elemekből készülő 
lakóház falelemeinek felállítása (Anglia)

épület igazi szerkezetét eltakarja. Ez architek- tonikus szempontból azonban alig igazolható megoldás. Az azbesztcementlemez burkolat cél­szerűbbnek tekinthető, mert a fapanelt időjá­rás ellen védi, a burkolat az üzemben szerel­hető fel és szükség esetén védőmázolással, illetve bevonattal is ellátható. Külső burkolat­ként mázolható alumíniumlemez vagy mű­anyag, esetleg farostlemez is szóba kerülhet. Mindezek a variációk hazai viszonylatban még kikísérletezésre szorulnak. A  különféle burko­lati elemeknek megfelelően más és más illesz­tési megoldások dolgozandók ki. Az elemek megfelelő illesztése a gyártott ház minősége és külső megjelenése szempontjából egyaránt igen lényeges. A  lécborításos illesztést lehetőleg el kell kerülni, mert az sem nem esztétikus, sem tartósnak nem tekinthető.A  variálható rendszernél a különféle fal­nyílásokkal ellátott, illetve kiváltott elemek széles sorozatát kell megtervezni, ablakok, aj­tók, falkiváltások részére. A  falelemekben a vil­lanyvezetéket előre el lehet helyezni, esetleg más épületgépészeti vezetékeket is. A  nyílásos falelemek hajlítószilárdsági tulajdonságai miatt erős keretek kialakítása kívánatos, az elemek széleskörű variálhatósága, nagy ablakfelületek kiképzése csak így biztosítható. Légfűtéssel, illetve klimatizálóberendezéssel felszerelt épü­letek esetében az ablakok egy része fix  beépí­tésű lehet, ami az elemgyártás szempontjából kedvező.A  falelemet az alapokra, illetve a lábazatra vagy a padló aljazatára egyszerű vasalással le­het erősíteni, vagy az aljazatba helyezett vá- lyúszerü szerelvényekbe illeszteni (3. ábra). A  födémekhez való illeszkedés a födém szerkeze­tétől függ, a födémpanelok, illetve födémgeren­dák egyben a falelemek kimerevítésére is szol­gálnak.A  födémelemek kialakítása a fesztávtól függően merevítetlen vagy merevített hullám • betétes elemekkel oldható meg. A  hőszigetelést

3. abra. Aljzatbetonba szerelt tartosinek 
a fafalak rögzítéséhez
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4. abra. Földszintes lakóház 
elhelyezett előregyártóit falelemei

itt olcsóbb szigetelőanyaggal, esetleg egyszerű 
salakterítéssel lehet megoldani. Külföldön 
gyakran hagyományos borított fafödémet he­
lyeznek el, amit azonban a hazai gyártásnál fa­
anyagtakarékosság miatt el kell kerülni. Kor­
acélból hegesztett rácsostartórendszerre füg­
gesztett építőlemez vagy műanyaglemez födém 
is szóba jöhet. A  födémet a fedélszékkel egyesí­
tett szerkezeti megoldással is ki lehet alakítani. 
Vékonyfalú préselt acélbordák a köracél rá­
csostartós fedélszék vonóvasaként alakíthatók 
ki, egyben ezek a bordák a födémlemezek fel­
fekvését is szolgálhatják. A gyártott ház 
könnyű szerkezete mellett a padlástér haszno­
sításáról célszerű lemondani. A mennyezet — 
a síkfödém illesztési hézagainak eltüntetése 
céljából —  vakolható, vagy olcsó fóliával bur­
kolható.

A fedélszék az említett köracélrácsostartós 
kialakításon kívül gyártási hulladékot képező 
rövidfás fedélszékként is megvalósítható. A 
külföldi tapasztalat szerint a gyártott házak 
nagy része enyhehajlású tetőkialakítással épül. 
Födém- és fedélszerkezet gyártását egységesí-

5. abra. Acélvázas lakóépület födemszerelese, 
a falelemek elhelyezése előtt

tett fesztávolságok, illetve épületszélességi mé­
retek megkönnyítik.

A gyártott ház alapozása és pincéje külföl­
dön általában ma is még hagyományos építési 
eljárással készül. Az alapozásoknál újabban kí­
sérleteznek pilléralapozásokkal, melyek fagyos 
talaj esetén is megépíthetők, a géppel fúrt alap­
gödörbe rácsot helyeznek és az épület falszer­
kezeteit kiváltott rendszerben helyezik az ala­
pokra. Ilyen megoldás azonban csak a kedvezőt­
len időjárás esetén is biztosított folyamatos hely­
színi munkák szempontjából előnyös, költségek 
terén többletet jelent. A gyártott háznál legcél­
szerűbb a pincét elhagyni, mert annak hely­
színi munkái az előregyártás előnyeit nagy­
mértékben lerontják. Inkább előregyártott mel­
léképület (garázs, kamra, fűtőhelyiség stb.) 
építése ajánlatos.

Az alapozást és a lábazatot többnyire a 
gyártó üzem tervdokumentációja alapján az 
építtető saját maga készítteti el, néhány üzem 
saját brigádjaival ezeket a munkákat is el­
végzi. Exportszállítások. esetében nyilvánvalóan 
előbbi megoldás valósítható meg, nagyobbmér- 
tékű hazai építés esetében azonban az üzem 
által végzendő alapozások is megfontolandók.

A gyártott ház falelemei fa- és fémnyílás- 
zárószerkezetekkel egyaránt elláthatók.

A gyártott házat külföldön gyakran fél­
tégla vastag körítő fallal építik körül, melyet 
hézagolnak. Ez az eljárás még kevésbé indo­
kolt, mint a falelemek vakolása, mert a szer­
kezeti rendszerrel teljesen ellentétes külsőt 
mutat.

Az épület korszerűségét az épületgépészeti 
berendezéseknek az épület szerkezetével és 
alaprajzával történő egybehangolása biztosítja. 
A legnagyobb problémát —  főleg hazai viszony­
latban —  a fűtés képezi. Gyártott ház célsze­
rűen csak központi fűtéssel valósítható meg.

Miután az ilyen épületek nagyrészt nem 
közművesített, vagy legalábbis csak részben 
közművesített területeken épülnek —  hiszen a 
földszintes jelleg már eleve alacsony laksürü- 
séget eredményez — , a gáztüzeléseket figyel­
men kívül kell hagyni. Az alaprajz kialakításá­
nál már figyelemmel kell lenni kisméretű ka­
zán elhelyezésére. A  szénféleségekkel való tü­
zelés terjedelmes tárolóteret igényel, ezenkívül 
a lakásban piszokkal jár, mégis egyelőre ez a 
megoldás hazánkban nem hagyható figyelmen 
kívül. Korszerűbb fűtéstechnika olajtüzelésű 
kazánt kíván, az olajtüzelés befecskendezőfeje 
hagyományos rendszerű kazánokra szerelhető. 
Fűtőközegként leginkább melegvízkeringtetés 
jöhet szóba. Üjabban külföldön éppen a kis 
családi házaknál légfűtések is gyakoriak. Szóba 
jöhet még a villamosfűtés is, különös tekintet­
tel arra, hogy a hazai ipar a közeljövőben hőtá­
rolós villamos kályhák gyártását kezdi meg, 
melyek éjjeli árammal működnek, magnezit 
anyagból készült magjuk magas hőmérsékleten 
tárolja a meleget, s ezt napközben bármikor
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6. ábra. Előregyártóit finn faelemes lakóépületfel lehet fűtésre használni.3 Olaj és villamos tüzelés azonban hazai viszonylatban nemcsak berendezés szerelés kérdése. Üzemeltetés szem­pontjából gazdasági hátrányt jelent, hogy az olajfűtés csakúgy, mint a villamos energia drá­gábbak a szénféleségeknél.Melegvízfűtés esetén a radiátorok és veze­tékek szerelése technikai nehézséget jelent, de a helyszíni munkák a szükséges hegesztések miatt növekednek. A  fűtőtestekhez vezető csö­veket részben a szerkezeti elemekbe lehet süllyeszteni. A  légfűtés lemezcsatornarendszere a padlástérben, kedvező alaprajzi megoldások esetében a mellékhelyiségek mennyezetére füg­gesztve oldható meg. A  légfűtés a gyártott ház relatív kis belmagassága mellett egészségi szempontból is igen előnyös.A gyártott ház vizes szerelvényeit lehető­leg egymáshoz közel kell csoportosítani, ebben az esetben a vízvezeték, illetve a lefolyórend­szerek közös fal mentén szerelhetők, mely a vezetékeket elfedő kettős rétegként is kiképez­hető. A  vízvezetéki rendszerek megfelelő cso­portosítása egy vagy több elemből gyártott vi­zesblokk rendszerét is felvetik. Az előregyár­tott vizesblokk súlyának csökkentése érdeké­ben fürdőkád és más szerelvények műanyagból készülhetnek.A  csatornaszerelési munkák, különösen a szennyvízülepítés és szikkasztás közmű hiányá­ban a helyszíni munkákat fokozzák.A  villanyszerelési munkák keretében kell rámutatni arra, hogy a gyártott házat éppen korszerűsége érdekében a legszükségesebb ház­tartási berendezésekkel, tűzhely, hűtőszekrény, mosógép, mosogatógép, centrifúga stb. okvetlen fel kell szerelni. Amennyiben a meleg víz-ellá­tás a fűtési rendszerrel kombinálva nem old­ható meg, villamos melegvízboyler beépítéséről kell gondoskodni. A  gyártott háznak ezen a té­ren meg kell valósítania a modern építészet régóta hangoztatott és sokat vitatott elvét: kor­szerű lakógépként kell működnie.Az egyes részleteknél már többször hivat­koztunk a külföldön gyártott házakkal kapcso­latos tapasztalatokra. Néhány érdekes és jel­lemző tényező megismerése és azok esetleges- A pápai Elekthermax-gyár által előreláthatólag még ez évben forgalomba kerülő Vulkán-típusú hőtá­roló kályhák 4, 5, 6, ill. 9 kW teljesítményre készülnek.

7. ábra. Előregyártóit elemekből épült 
emeletes házak Finnországban

8. ábra. Előregyártott faelemekből épített családi ház, 
külső deszkaburkolattal

9. ábra. Nyerstégla-burkolattal kialakított homlokzat, 
faelemekből épített lakóházonhazai hasznosítása céljából a továbbiakban te­kintsük át röviden a gyártott házakkal kapcso­latos világszintet.4 A  gyártott ház a második világháborút követő években terjedt el Euró­pában, Amerikában lényegében már korábban is állítottak össze nagyobb faelemekből lakóhá­zakat. Érdekes, hogy ennek az évtizedes gyár-'• Am tor Schwabe: Das Fertighaus (Bauwelt-Son­derheft 55); Walter Meyer Bohe: Vorgefertigte Wohn­häuser (Callwey, München); valamint az egyes üzemek katalógusai megfelelő áttekintést biztosítanak.
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10. ábra. Svéd (ASA-gyártmányú) előregyártott 
fa-falelemes lakóépület metszete

(1 heveder, 2 lemezburkolat, 3. 24 mm-es homlokzati 
burkolódeszka, 4. 3,5 mm-es farostlemez, 5. forgácsle­
mez, 6. deszkazsaluzat, 7. 10 cm ásványgyapot-lemez, 
8. szigetelőlemez, 9. talpkoszorú. 10. ásványgyapot, 11. 
tartó, 12. forgácskitöltés, 13. szigetelőlemez, 14. deszka­

zsalu)

tási tapasztalatnak ellenére sem alakult még ki 
teljesen a tökéletesnek tekinthető gyártott ház. 
Ma Nyugat-Európában közel 400 cég (!) készit 
gyártott házat, melyek azonban külső megjele­
nésüket és főleg alaprajzi elrendezésüket ille­
tően általában silány minőségűnek mondhatók. 
Az 1963-ban Hamburg— Quickbomban rende­
zett „Fertighaus 63” kiállítást követően a szak­
sajtó sajnálkozással állapította meg a gyártott 
házak komoly építészeti fogyatékosságait.5

G. Laage: Fertighaus 4- Enthaltung =  Stadtpla­
nung? és P. Peters: Die Grundrisse (mindkettő Bau­
meister, 1963. 11. sz.).

Egyes cégek felismerték ezt a hibát és neves 
építészeket, mint Roland Rainert, Prof. Eier- 
mannt bízták meg gyártott házak terveinek el­
készítésével. A kritika általában kiemeli, hogy 
az amerikai gyártott ház sokkal inkább idomul 
a lakók igényeihez, mint az európai. Az európai 
alaprajzok igen sablonosak, kényszeredettek, 
míg az amerikaiak átállítható válaszfalakkal 
igazodnak a család igényeihez. Amerikában és 
Skandináviában is, természetes külső megjele­
nést biztosítanak a házaknak (6— 8. ábra), Nyu­
gat-Európában az előregyártás külső látszatá­
nak elkendőzése (9. ábra) számtalan hibát és 
visszás szerkezeti megoldásokat okoz. Mindeb­
ből az a tanulság szűrhető le, hogy jól megszer­
kesztett típusú házak gyártásának megszerve­
zésével a hazai ipar külföldön is még verseny­
képessé válhatik, a külföldnek nincs ezen a té­
ren behozhatatlan gyártási előnye.

11. ábra. A német ROLU-gyár Complet-típusú lakó­
házainak függőleges és vízszintes falmetszete

(1. preszkizfedés, 2. 4 réteg szigetelőlemez, 3. zsaluzat, 
4. légréteg, 5. hőszigetelés, 6. lécrács, 7. kazettás meny- 
nyezet, 8. azbesztcement-lemez v. vakolat, 9. lécrács, 
10. szellőzés, 11. szigetelőlemez (pára), 12. hőszigetelő- 
réteg, 13. levegő, 14. tartóelem, 15. alátétlemez. 16. Ri- 

gips-lemez)
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Nyugat-Európában ma a gyártott családi 
házak összköltsége 12 000—20 000 dollár, ami­
ben a gyártott alkatrészek és azok összeszerelé­
sén kívül a telekár, a helyszíni építőipari mun-

12. ábra. A német ROLU-gyár „Complet”-típusainak 
egyik földszintes változata

13. ábra. A német ROLU-gyár „Complet"-típusainak 
egyik emeletes változata

Faipar XIV. évi. (1964.), 9. sz. 263

14. ábra. A német ROLU-gyár „System-i”-típusú 
lakóházainak függőleges falmetszete

(1. téglaeléfalazás, 2. légréteg, 3. szigetelőfólia, 4. tartó­
elem, 5. hőszigetelés, 6. lécrács, 7. Rigips-lemez)



264 Faipar XIV. évf. (1964.). 9. sz. Dr. Kubinszky M.: Faelemekből előregyártott épületekkák (alapozás) és teljes épületgépészeti felsze­relés foglaltatik. Ilyen összegért a hazai ipar is képes jó minőségű, versenyképes, gyártott házat előállítani. Tőkés közgazdászok a gyártott ház világpiaci árának csökkenésével számolnak, ha a házgyártás — pl. az autóiparhoz hasonlóan — kevesebb típust gyártó nagyüzemekbe tömörül, s a koncentrálódás korszerűbb gyártási eljárá­sokat tesz lehetővé.Végül még néhány nagyobb külföldi cég gyártott ház termékeit tekintsük át részletei­ben. A  legnagyobb svéd üzem az A S A  cég. Alaprajzi megoldásai eléggé kiforrottak. Lé­nyegileg favázas (10. ábra), fa- vagy téglafal­burkolatú házak különféle típusait gyártja, melyek a mi viszonyainkra csak részben tanul­ságosak. Az épületek belmagassága földszinten 2.50, emeleten 2,40. A  cég a megrendelt típus­hoz szükséges összes faalkatrészt szállítja le. A külső- és válaszfalelemek hőszigetelő béléssel vannak ellátva, az ajtók és ablakok is az ele­mekbe építve kerülnek ki a gyárból. Az elemek illeszkedési hézagaiban haladnak a villamos vezetékek, az illesztési hézagot takaróléc zárja le. A  rácsosszerkezetű fedélszék szaruállásait az üzem két félrészre szétszedve szállítja a hely­színre. Az összes faalkatrészeket nyomás alatt itatják impregnálás céljából. Érdekessége a

1.5. ábra. A német ROLU-gyár Vario-Тур (egyedi előre­
gyártóit lakóházainak falmetszete

(1. homlokzatvakolat, 2. hőszigetelőlemez, 3. légréteg, 
4. hőszigetelőlemez, 5. belső vakolat, 6. tapéta

16. ábra. A német ROLU-gyár egyedi előregyártás 
alapján készített (Vario-Typ-típtisú) emeletes lakóháza

17. ábra. A német Nordmarkhaus faelemes 
előregyártott lakóházaházaknak, hogy kifelé nyíló egyesített szárnyú ablakokkal vannak felszerelve, üvegezetlenül szállítják le őket. A  házat a gyár nem szereli össze, arról műszaki leírás alapján az építtető­nek kell gondoskodnia.Az „Isartaler Holzhaus” cég gyártmányai a német népi építészetet utánozzák. A  falele­meket többnyire helyszínen vakolattal látják el. A  faelemek modulrendszere itt is 1,25 m.A  nyugatnémet „Rolu” cég a különféle tí­pusok széles változatát gyártja, épületeit há­rom kategóriában hozza forgalomba. „Complet” jelzővel típusházait illeti, falazattal körülvett „Baukastensystem” rendszerű épületeit „Sys- tem -i” néven, egyedi terv alapján készült épü­leteit pedig „Vario-Т ур” néven hozza forga­lomba. A  Rolu-Complet házak (11— 13. ábra) fal elemei 15— 18 cm, válaszfalai 6— 10 cm vas­tagok. A  falelem favázas, a fakeretben kitöltő szigetelőanyaggal. A  falelemet kívülről mázolt műanyaglemezzel borítják, a fa-falelem és a műanyagborítás között légcirkulációt biztosító lécváz helyezkedik el. A  légöblítés a födémet és padlást is átjárja, ezzel igyekeznek a kon- denzvíz és páralecsapódás ellen védekezni. A  falelem belső felületét Rigips nevű tűzálló fal- kárpit-gipszkartonlemezzel borítják. A  villany-



Dr. Kubinszky M.: Faelemekből előregyártó it épületek F aipar XIV. évf. (1964.), 9. sz. 265szereléshez szükséges járatokat a falelemekben előre kiképezik. A  R O L U  cég a gyártott háza­kat kulcsra kész állapotban adja át az építtető­nek, a cég építi az alapozásokat, szereli fel az épületgépészeti és háztartási berendezéseket. A  System-i esetében (14. ábra) az előző rend­szerhez hasonló falelemeket helyszíni kőmű­vesmunkával körülfalazzák, a külső falak így 27 cm vastagok. A  Vario-Тур rendszer eseté­ben a falelemeket tartó fakeretvázat kétoldalt szigetelőlemezzel borítják (15. és 16. ábra), a kettő közötti légréteg hivatott a páralecsapó­dást meggátolni. A  külső felületet a felszegezett rabichálóra készített homlokzatvakolat képezi. Ezt a háztípust a cég csak félkészgyártmány­ként szállítja, a szakipari és gépészeti munkák elvégeztetése az építtető feladata.A  Nordmarkhaus cég is különféle nagy­ságú, gyártott háztípusokat hoz forgalomba. A falelemeket kétoldalt 13 mm vastag farostle­mezzel burkolt hevederváz alkotja, erre szige­telőlemez és papír kerül, a szigetelőanyag el­csúszását lécváz védi. Végül rozsdamentes sze­gekkel erősítik fel a 6 mm vastag azbesztce­mentlemezt. A palalemez érdes felületű, s így a felszegezett rabicháló segítségével a homlok­zatvakolatot megtartja. A  Nordmark falelem tehát lényegesen erősebb, mint az eddig felso­rolt cégek hasonló gyártmányai. A  külső falele­meket a hagyományos építőeljárással készített talapzathoz laposvaskengyelekkel rögzítik. Felül a falelemeket 6 X 8  cm-es koszorúfa fogja össze. A  csatlakozásokat rozsdamentesített hu­zalkapcsokkal képezik ki, melyek átmérője 4,2 mm, hosszuk egyenként 50 mm, s benyúlásuk 40 mm. A  falelemek összekötését célzó kapcsok számát a statikai meggondolások alapján vál­

toztatják. Az egyes falelemek említett külső rabichálója a másik falelemre átnyúlik, a két elem közötti hézagot 6 cm széles szigetelőle­mezzel borítják le, értelemszerű hasonló eljá­rással védik a sarokhézagokat is. Egy falelem teljes súlya kb. 175 kg. A  födém alsó burkolata 9 mm vastag Rigipslemez, melyet ritkított zsa­luzatra szegeznek fel. A  födémszigeteléshez 3 cm vastag gyapotlemezt alkalmaznak. Hasz­nosított padlástér kiképzése esetében a tartó fagerendákra hagyományos padlót szerelnek. A  tetőhajlásszög 25 és 52 fok között változik.Fában gazdag országokban, így pl. a Szov­jetunióban, Kanadában stb. a gyártott faház problémája még nem került oly mértékig elő­térbe, mint Nyugat-Európában, mert azt ha­gyományos fafalak kiképzésével is olcsón lehet előállítani.A  falelemekből összeállítható előregyár­tott faház a hárosi hulladékanyag felhasz­nálása esetén népgazdaságunk faanyaggaz­dálkodását tekintve sem nevezhető faigényes terméknek. Faanyagszükséglete nem haladja meg a hagyományos épületekét. A  hazai gyár­tás bevezetése az itthoni egyes lakásigények s az exporttermelés kialakításának lehetősége szempontjából feltétlenül mérlegelendő. Ezút­tal még nem tértünk ki a gyártott faház urba­nisztikai problémáira, mennyiben alkalmas ilyen épülettípus korszerű szőnyegtelepülések, átriumházak, sok helyütt szükséges cserelakás­lakótelepek gyors felépítésére, a szerkezeti megoldások lehetőségeit is csak röviden érin­tettük. Célom itt elsősorban az illetékesek és érdeklődők figyelmét felhívni egy a faipar szempontjából is nagy jelentőségű gyártmány kifejlesztésének lehetőségére.
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Faipari villamos gépek Reich- és lakatfogós mérőműszerezésének 

hibaszámítása \

Ь A I X C S Á К IS T V Á N  
mérnöktanár, Sopron Erdészeti Technikum

R О X E В E в  О N 
egy. adjunktus, Sopron Erdészeti és Faipari EgyetemMinden energiagazdálkodási feladat megoldá­sának elemi előfeltétele a gazdálkodás tárgyát képező mennyiségek mérése. Mérésekkel ellen­őrizzük gépeink működését, a rendszeres mérések növelik az üzembiztonságot, sőt segítségükkel tekintélyes megtakarítást érhetünk el.A faipari villamos gépek teljesítményméré­seinek szempontjából nagy fontossággal bírnak a gyors, egyszerű, olcsó és' a termelés menetét nem zavaró mérési eljárások. Ilyenek a vezetékbontás nélküli üzemi méréseknél leggyakrabban használt Reich-fogó és lakatfogós mérőműszerekkel végzett mérések. A vezetékbontás nélküli mérések a szakirodalom szerint ± 5 %  hibával terheltek. Ez a hiba a műszerhibából, szórt mágneses terek zavaró hibájából, üzemi terhelések ingadozásából, leolvasási stb. hibákból adódhat.Tanulmányunkban az említett két mű­szerrel mért adatok mérési hibáját és a mérési adatokból számított teljesítmény hibáját vizsgál­juk. Nem térünk ki a műszerek ismertetésére, méréstechnikai eljárásaira, ez megtalálható a vo­natkozó irodalomban.Szemléltetésül bemutatjuk egy 28 kW-os „Herkules” keretfűrész csúszógyűrűs hajtómotor­ján végzett teljesítménymérés kiértékelését.A  motor jellemző adatai : U  =  380 7 i, 310 F u , Z =  55 A i, 58 Mii, n  =  1450, 50 Hz, cos tp =  0,87.F a fa j: tölgy, h =  2,30 m, átm. =  39—41 cm.Fűrészlapvastagság : 2 mm.

Munkaművelet : telivágás. Mérési eredmények :
I A db COS 99 db

U  =  400 V  26 2 0,5 329 9 0,6 832 4 0,7 935 5 0.8 1238 4 0,9 4414447 755 1,0 3
Számítjuk az I A  és a cos x mérési soroksúlyozott számtani átlagát és középhibáját. A  súlyozott számtani átlag képlete :

.E x 'ftx  =  x  ±  d ----
'  nA  középhiba képlete :_  s— ] Г  *A  szórás képlete : П

/ £x '2f. _ L ( E x 'fiy

Ahol Xi =  osztály közép, fi =  gyakoriság, 
d =  osztályköz, x ’ =  választott közép, 
n =  mérési adatok száma.A E x’fi  és a S x ’ f̂t összegeket az alábbi táb­lázatban számítjuk ki

=  ± 6 ,7 A

i X^ I A ) /i(db) x ’ - X ^fi

1 26 2 ___ 16 — 8 32 n  =  412 29 9 — 3 9 — 27 81 _3 32 4 — 2 4 — 8 Iß x' =  384 35 • 15 — 1 1 — 5 5  d =  35 38 4 0 0 0 06 41 7 1 1 7 7 X; —  x ’7 44 5 2 4 10 20 x ’ =  ------ ----8 47 5 3 9 15 45 d
S x ’ fi =  — 16A 41 — 16 2 0 6  Г ,4  wS x  “f  i =  20G

X =  x' +  d =  38 +  3 n  41=  38— 1,17 =  36,83M s  6,7 ±1,05 A
E ^ f i — —  ( E x 'f^  n

n ---1 / 2 0 6 - ^ I  =  36,83M, A I =  ± l,0 5 M ,100 AZ 
I

10536,83 =  2,85%
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A fent ism ertetett képletek segítségével szá­
m ítjuk a cosip mérési adatainak súlyozott szám­
tan i közepét és középhibáját.

n  =  39, d =  0,1, x ' =  0,8,

E x 'fi =  —24, Ex'^fi =  84.
_ __24
x  =  0 ,8 +  0 ,1— - =  0,74, о О

49
s  =  ------ уй— = ± 0 ,1 3 5oö

Munkaművelet : prizmázás. 
Mérési eredmények :

I A db COS db

D =  390 V 21 4 0,45 1
24 4 0,50 11
27 5 0,55 3
30 12 0,60 8
33 14 0,65 5
36 2 0,70 8
39 2 0,75 3

0,80 2
n = 43 n =  41

módszer szerint ki-
£  =  =  ±0,0216

Уз9
cos <p =  0,74, 4  cos <p =  ±0,0216,

A telivágásnál követett 
értékelve a mérési so ro k a t:

I  =  29,93 A, 47 =  0,695 A,
100 4 7

I 2,3%

cos cp =  0,61, 4(cos cp) =  0,0151,
Ezután számítjuk a teli vágás hasznos telje­

sítm ényét (P), a meddő teljesítm ényét (Q) és 
h ibáikat (dP, AQ).

P  =  \ 3 - U -1 -ooscp =  1,732-400 ■36,83-0,74 =

=  18881,71 W  =  18,882 kW
A P  h ibáját az alábbi képlettel számítjuk :

й г =^~кН 1+ 008

- ± L =  I 3- Г -cos № =1.732-400-0,74 =  512,672 V 
ö l

~ ---- -  =  Г з - Г - 7  =  1.732-400-36,83 =
d(cos <р)

=  25515,82 W
A P  =  512,672 V -1.05 А  ±  25515,82 W -0,0216 =

=  538,306 Ж ±  543,417 Ж =  1081,72317 =
=  1,082 kW.

Р  =  18,882 ±  1.082 kW

Q =  I 3 • U -7 -sin ср — } 3 - U • /1  — cos2^  =

=  1,732-400-36,83-0,673 =  17172,147 W =
=  17,172 kW

=  V 3 - Г  • sin ® =  1,732 -400 • 0,673 =  
ö l

=  466,254 V

, =  V 3 ■ V -1 =
<, <c o s f>

— 0,74
=  1,732.400.36,83 =  — 28 056,03 W

4 ^  =  466,254 7 -1 ,05  А  -28056,03 W  -(—0,0216) =
=  489.567 W ±606,01 17 =  1095,577 17 =

=  1,096 kW
Q =  17,172 ±  1,096 kW

100 4  cos <p 
cos cp 2,5%

A hasznos teljesítmény : P  =  12,332 ±  0,592 kW.
A meddő teljesítmény : Q =  16,173 ±  0,608 kW.

A két munkaművelet összes hasznos telje­
sítménye :
Pö =  18,882 kW ±  12,332 kW  =  31,214 kW 
APö =  1,082 kW ±  0,592 kW =  1,674 kW.

100 APö 167,4 
Pö “  31,212

Pö =  31,212 ±  1,674 kW .
A két munkaművelet összes meddő telje­

sítménye :
Qö =  17,172 kW ±  16,173 kW =  33,345 kW. 
AQÖ =  1,096 kW ±  0,608 kW =  1,704 kW.

100 4 ^  170,4
Qö 33,345 ’ / o

Qö =  33,345 ±  1,704 kW.

Összefoglalás:

Mint tanulmányunkból kitűnik a Reich-fogó 
és a lakatfogó kitűnő egyetemes mérőműszerek. 
Szakavatott kezekben megfelelően kialakított be­
lépő- és csatlakozó készlettel szinte nélkülözhe­
tetlen segédeszközei a kisfeszültségű üzemi meddő­
gazdálkodásnak. Mint láttuk a mérési hibák 3% 
a la tt m aradtak, és a teljesítmények hibái alig 
lépték tú l az 5%-ot. Ezek a hibák lejjebb szorít­
hatók a mérések számának növelésével, és azáltal, 
hogy a mérési adatokat kétféle, egymás ellenőr­
zésére alkalmas módszerrel határozzuk meg. Pl. 
teljesítménymérés az elszámolás alapjául szolgáló 
fogyasztásmérővel, árammérés lakatfogóval, ellen­
őrző cos cp és árammérés Reich-fogóval.

IRODALOM
Túrán György: Villamosenergia-rendszerek meddő- 

gazdálkodása.
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E R C S É N Y I  IS T V Á N
ERDŐTERVA  folyamatosan növekvő ter­melési feladatok oly kívánal­mak elé állítják a műszaki dol­gozókat, melyet már nem tud megoldani a létszám növelésé­vel. Ezek a megoldandó felada­tok általában két vonalon áll­nak elő: minőségi és mennyi­ségi kívánalmakat kell kielégí­teni.Ha egy szárító berendezés hőfokát kívánjuk állandó érté­ken tartani, akkor egy bizonyos kívánságig elegendő, ha a kö­zelben dolgozó feladatává tesz- szük, hogy időnként nézzen a hőmérőre s a leolvasott érték­nek megfelelően avatkozzon be: zárjon, vagy nyisson a fűtő­szelepen.Pontosabb hőfoktartás esetén külön egy dolgozót rendelünk a hőmérő mellé, akinek más fel­adata nincs, csak a hőmérő fi­gyelése és a fűtőszelep kezelé­se. Drága megoldás.Maradva az eredeti szárító­nál, mint példánál, a teljesít­ményt növelni lehet általában a felső hőfok megemelésével, de ennek betartása rendkívül lényeges, mert, ha túllépjük begyulladás, vagy egyéb káros folyamatok játszódhatnak le, ami a szárítandó anyagot rész­ben, vagy egészben tönkre te­heti. A  szóban forgó hőmérsék- leten-tartás általában már em­beri figyelemmel nem is old­ható meg, mert figyelme elfá­rad, a lélektelen munkában el­fásul stb. Ilyenkor feltétlenül olyan berendezéshez kell nyúl­ni, mely állandóan figyelem­mel kíséri a szabályozott je l­lemzőt s a megengedettnél na­gyobb eltérés esetén rögtön be­avatkozik. Sőt ezek a berende­zések általában olyan műkö­désre is képesek, mint a kezelő ember: -a folyamatos szabályo­záson kívül üzemzavar esetén pl. áramkimaradáskor a hőmér­séklet megemelkedése nélkül is lezárja a fűtőrendszert.Sokféle ilyen berendezés van, melyek a technológiai fo­lyamatok egy-egy jellemzőjét szabályozzák. Általában van­

nak ismert nyomás- és hőfok­szabályozók. Ezeknek ismerte­tését feleslegesnek tartom, mert az érdeklődők megtalálhatják a ma már bő irodalomban.Különleges szabályozó be­rendezéssel van felszerelve a Mohácsi Farostlemezgyár TI. lépcsője. Az itt alkalmazott svéd Kálié szabályozók m egis­merése azért is célszerű, mert jó példa arra, hogy egy alaptí­pusú erősítő és működtető rendszer hogyan alkalmazható különféle feladatok elvégzé­sére.A  K álié rendszerű szabályo­zók alaptípusát az 1. ábra mu­tatja.A  főrész az 1. jelű fogaske­rék szivattyú, mely közvetlen kapcsolatban áll a meghajtó háromfázisú elektromotorral. A  ház alsó része olajtartály­

1. ábra

ként van kiképezve, ahonnan az 1. jelű fogaskerék szivattyú a 2. jelű szívócsöven szívja fel az olajat. A  szívócső felső ré­szén a 3. jelű légszelepecske van, melyet egy rúgó állan­dóan zárt állapotban tart. Ha a szelepet valami megnyitja, raj­ta keresztül levegő áramlik be s a szivattyú elejti az olajat, nem szállít.A  fogaskerék-szivattyú által szállított olaj a nyomóoldalon kettéágazó csőbe kerül. Az egyik csőágban egy fojtás van beépítve (4.), mely egy bizonyos mennyiségű olajat visszavezet a tartályba. A  szállított olaj többi része a ház oldalára erősí­tett szervódugattyú-hengerbe (6. jel) jut s az 5. jelű dugattyút lefelé elmozdítja. A  7. jelű du- gattyúrúd tömszelencén keresz­tül ki van vezetve s vékony
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3. jelű szelepecske elmozdításá­
hoz igen kis erő elegendő, vi­
szont a szervódugattyúra ható 
kb. 6 kg/cm2 olajnyomással igen 
nagy erő érhető el, ezért az 
ilyen szabályozókkal igen nagy 
erősítési tényező adódik.

drótkötél csatlakoztatásával 
mozgatja a szabályozó szervet 
(legtöbbször szelepet).

Az általános elrendezést a 2. 
ábra mutatja.

Az Sz. jelű szabályozóra van 
szerelve, mint már korábban 
említésre került, a szervórend- 
szer H hengere, mely а К  kö­
téllel van összekötve a szabályo­
zó szeleppel, mely jelen esetben 
a Cs. jelű fojtócsappantyú. A 
csappantyú tengelyére van 
ékelve az R. jelű ív és az E. jelű 
ellensúly. Ez utóbbi ellensúly 
feladata, hogy a szervórendszer 
dugattyúját igyekezzen állan­
dóan felfelé húzni.

Térjünk vissza ismét az 1. áb­
rához. Említettük, hogy ha a 3. 
jelű szelepecske zárva van, a 
fogaskerék-szivattyú olajat 
szállít, de lényegesen többet, 
mint ami a 4. jelű fojtáson visz- 
sza tud ömleni az olajtartályba, 
így olaj nyomódik az 5. jelű du­
gattyú fölé s az óramutató járá­
sával ellentétesen elforgatja a 
2. ábrán levő Cs. jelű fojtócsap­
pantyút az E. ellensúly ellené­
ben.

Ha a 3. jelű szelepecske nyit, 
a fogaskerék-szivattyú nem 
szállít olajat. Az E. ellensúly az 
óramutató járásával azonos 
irányban igyekszik forgatni a 
Cs. fojtócsappantyút s egyide­
jűleg felhúzza az 5. jelű szervó- 
dugattyút. Ez utóbbi azért le­
hetséges, mert az 1. jelű szi­

vattyú nem szállít olajat s a du­
gattyú felett levő olaj a 4. jelű 
fojtáson keresztül visszafolyhat 
az olajtartályba.

A leírtak alapján világosan 
látható, hogy a 3. szelep nyitott, 
vagy zárt állapotától függ a Cs. 
jelű fojtószerv elmozdulása. A

A 3. jelű szelepecske kimoz­
dítására különféle szerelvénye­
ket alkalmaznak attól függően, 
hogy mi a szabályozott jellem­
ző. A legtipikusabbakat sorra 
vesszük.

I. Nyomásszabályozó

A V. jelű csővezetékben (lásd 
a 2. ábrát), melyben valamilyen 
anyag a nyíl irányában halad, 
be van építve egy fojtócsappan­
tyú. A fojtószerv utáni vezeték­
ben levő nyomást az I. jelű im­
pulzusvezeték közvetíti a sza­
bályozóban levő 10. jelű bur- 
doncsőhöz (lásd a 3. ábrát), mely 
ha nyomást kap, a 3. jelű sze­
lepre hat és kinyitja azt, de csak 
akkor, ha legyőzte a l l .  jelű be­
állító rúgó erejét, amivel a kí­
vánt nyomás állítható be. Te­
hát, ha a fojtószerv utáni nyo­
más a beállított értéket elérte,



270 Faipar XIV. évi. (1964.), 9. sz. Ercsényi I.: Folyamatszabályozók a farostlemezgyártásbannyit a 3. jelű szelep, nem szállít több olajat, az 1. szivattyú, az E . ellensúly zárni kezdi a fojtó - szervet, emiatt az utána követ­kező csőben a nyomás leesik. A  nyomáscsökkenést a 10. jelű burdoncső érzékeli s zár a 3. jelű szelep, elkezd szállítani az 1. jelű szivattyú, lefelé mozdul az 5. jelű dugattyú, nyit a Cs. jelű fojtócsappantyú s ismét nő a nyomás a redukáló után. Ilyen szabályozóval ±0,1 att pontos­sággal lehet tartani a beállított nyomást.Fel kell hívni itt a figyelmet még arra is, hogy az R körív és E. ellensúly elhelyezése azért van így, hogy áramkimaradás esetén a Cs. jelű szelep lezárjon s a nyomás 0-ra csökkenjen.Természetesen a burdoncső más módon történő elhelyezésé­vel más szabályozási irány is el­érhető. Például az ún. túlömlé- ses szabályozásnál akkor kell nyitni a szelepnek, ha egy meg­határozott nyomást elér. Ilyen feladatot old meg a 4. ábrán levő szabályozó.Nincs annak sem akadálya, hogy a szabályozó szerv nyitá­

4. ábra

sát vagy záródását két nyomás feltételéhez kötjük Ilyen felada­tok állnak elő például Ruths-tá- roló alkalmazásával, melyet az 5. ábra mutat.2. Nyomáskülönbség­
szabályozásElsősorban ott szerepel, ahol meghatározott mennyiségű gőzt, gázt, vagy folyadékot kell elve­zetni egy csövön. Ilyenkor va­lamilyen mérőfojtóelemet: Ven- turi-csövet, mérőtorkot, mérő­peremet kell a csővezetékbe építeni. Az itt keletkező nyo­máskülönbség összefüggésben van az átáramló mennyiséggel. Ha ez nem egyezik meg az előre beállítottál, a szabályozó műkö­désbe lép s beállítja a kívántat. Ilyen szabályozót mutat a 6. és 7. ábra.

6. ábraAz átáramló mennyiség függ­vényében jelentkező nyomáso­kat az U és I2 jelű impulzusve­zetékek közvetítik az M. jelű membránházhoz, ahol a nyo­máskülönbség hatására a 21. jelű tömszelencén átvezetett 20. jelű kar a 22. jelű beállító rúgó ellenében elmozdítja a 3. jelű szelepecskét s a nyitás-zárás is­mert folyamata játszódik le.A  szabályozókban fellépő ká­ros lengések meggátlására ará­nyos visszavezetést is alkalmad­nak, melynek lényegét a 7. ábra mutatja. A  30. jelű arányossági kar összeköttetésben van a szer- vódugattyú 7. jelű rúdjával. Az elmozdulással arányos erő a 20. jelű karra hat s így a nyomás­különbséggel arányos nyitást lé­tesít az elzáró szervnél.Nyomáskülönbség-szabályozó­val dolgoznak a nyitott és zárt tartályok szintszabályozói.A  nyitott tartályoknál levegőt buborékoltatnak át a folyadék­rétegen s ezt hasonlítják össze a légköri nyomással. Vázlatosan mutatja a 8. ábra.Ilyen esetben az impulzusve­zetékek közül csak az Ix veze­ték van, mely az M membrán­ház -j-oldalára csatlakozik, míg a —oldal a légkörrel van össze­köttetésben.Az olyan szabályozóknál, ahol levegőre van szükség, az olajat szállító fogaskerék-szivattyú mellé még egy kis fogaskerék- szivattyú van beépítve, mely a szükséges levegőt szolgáltatja.Ugyanezen elvet lehet fel­használni a nyitott csatornában áramló folyadék, vagy szusz­penzió szabályozásához, melyet a 9. ábra mutat.



Ercsényi I.: Folyamatszabályozók a farostlemezgyártásban Faipar XIV. évf. (1964.), 9. sz. 271szintnél egy G . jelű tartályt al­kalmazunk, mely az állandó +  értéket adja. Ehhez viszonyítot­tan lejjebb áll mindig a tartály­ban a vízszint. A  nyomáskü­lönbség akkor 0, ha a vízszint a legmagasabb. A  vízbebocsátó szelepnek akkor kell zárni, mi­kor a vízszint eléri a kívánt ér­téket, vagyis, mikor a nyomás­különbség a h magasságnak megfelelő értékre megnőtt. Ugyanez használható kazánok önműködő táplálásához is.

10. ábra

Lényege egy mérőbukó, me­lyen az áthaladó anyag meny- nyisége függvénykapcsolatban áll a bukón mért átfolyási ma­gassággal. Az átfolyási magas­ság mérése átbuborékoltatással lehetséges.Ily módon történik pl. az ál­landó rosttartalmú anyag átfo­lyó mennyiségének állandó értéken tartása, amivel a papír m2-enkénti súlya, vagy a farost­lemez vastagsága arányos.A  zárt tartályok (nyomás alatt állók) szintszabályozásánál a nyomáskülönbség mérésére a 10. ábra szerint a maximális 9. ábra
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11. ábra

3. Hőfokszabályozás
A 11. ábrában látható hőki­

cserélő fűtését kell szabályozni, 
hogy az F vezetéken kilépő víz 
hőfoka állandó legyen. Ebbe a 
vezetékbe a H. jelű hőfokérzé­
kelő kerül beépítésre, mely tu­
lajdonképpen nem más, mint az 
1. ábrán 3. jellel megjelölt sze- 
lepecske. Ezért a hőérzékelő az 
I. jelű impulzuscsővel van össze­
kötve az 1. jelű olajszivattyú 
szívócsövével. Az F. jelű csőve­
zetékbe van beépítve a B. jelű 
hüvely, mely a körülvevő víz 
hőfokától függően megnyúlik. 
A hüvelyen belül levő C invár- 
rúd viszont nem változtatja a 
hosszát. A  beállítottnál maga­
sabb hőmérsékletnél a hüvely 
megnyúlik, amit az invárrúd 
közvetít s az S. jelű sarokemelő 
megnövel és a 31. jelű szele- 
pecskét zárja, ami végül is a 

szivattyú olajat szállít a szervó- 
dugattyú fölé s ez zárja a be­
ömlő gőz szelepét.

4. Az eddig leírt szabályozók 
mind az 1. ábrán bemutatott tí­
pusra visszavezethetők. Eltérés 
csak abban volt, hogy milyen 
módon működtették a 3. jelű 
légbeeresztö szelepecskét. Nem 
merítettük ki a lehetőségeket, 
mert még egyéb megoldások is 
ismeretesek, mint pl. meghatá­
rozott villamos teljesítményre 
történő szabályozás stb.

Részben eltér az 1. ábrán 
megadott elvtől az alább ismer­
tetendő szabályozó. Itt az elvi 
megoldás lényege, mint az a 12. 
ábrából ki is tűnik, hogy nem 
azáltal szakítja meg az olaj út­
ját, hogy levegőt enged a szívó­
csőbe, hanem az olajnívót a 
szívócső alá nyomja.

A 41. jelű szivattyú a 42. jelű 
szívócsövön szívja az olajtar­
tályból az olajat. Ugyanakkor 
egy meghatározott kis nyíláson, 
45. jelű levegőt is szív. A nyomó - 
oldalon tehát már levegő +  olaj 
keverékét kapjuk, melynek egy 
részét a 43. jelű szétválasztó 
csőbe visszük vissza. Itt az olaj 
visszajut a tartályba, a levegő 
pedig az L csővezetéken keresz­
tül a szabályozandó szintű tar­
tályba jut, ahol átbuborékolva, 
méri a víznívót. Az átbuboré- 
kolásnak megfelelő nyomás fog 
uralkodni a 43. jelű szétválaszt» 
csőben is, itt az olajszintet le­
nyomja. Ha a tartályban emel­
kedik a víznívó, nő a levegő 
nyomása s a 43. jelű csőben oly­
annyira lenyomja az olajszintet, 
hogy az a 42. jelű szívócső be- 
torkollása alá süllyed. Ekkor az 
olajszivattyú már nem kap to­
vább olajat, az 5. jelű dugattyú 
feletti nyomás leesik, mert az 
olaj és levegő keveréke vissza 
tud áramlani a 44. jelű csövön 
keresztül a 43. jelűbe. így az 5. 
jelű dugattyú az ellensúly hatá­
sára felfelé mozog, s a szabá­
lyozó szelep is zár, vagy nyit, a 
beállítástól függően.

Természetesen ez a módszer 
csak kis szintingadozásokat tud 
végigkísérni. Azonban nincs 
semmi akadálya annak, hogy 
hőmérséklet-mérésnél felhasz­
náljuk ezt a módszert. Termé­
szetesen ebben az esetben az 
impulzuscsővezetékben nyomás 
van és nem depresszió s a hő­
érzékelő is ennek megfelelően 
fordított működésű: a beállított 
max. hőfoknál az érzékelő sze- 
lepecskéje zár, a szabályozóban 
a 43. jelű csőben az olajnívó le­
száll s a fűtőközeg szelepe lezár. 
A két hőfokszabályozó közül 
mégis az utóbb leírt alkalma­
zása az előnyösebb, mert a cső­
vezeték meghibásodása esetén a 
fűtés lezáródik s a hőfok nem 
emelkedik, míg az előbbi mód­
szernél érzéketlenné válik a 
szabályozó.

5. Egy különös és érdekes 
megoldást alkalmaz a Kálle-cég 
rostos szuszpenziók rostkon­
centrációjának szabályozására. 
A rostkoncentráció megnöveke­
désével nő a szuszpenzió visz­
kozitása is, mely jelenség a sza­
bályozásra felhasználható. Az



Ercsényi I.: Folyamatszabályozók a farostlemezgyártásban Faipar XIV. évf. (1964.), 9. sz. 273

12. ábra

8

14. ábra

65

63

64

13. ábraelrendezést a 13. ábrajelű anyagkádból az53. jelű szivattyú szív. A  nyo­móvezetékéből leágazik az 55. jelű csővezeték, melyen keresz­tül az anyag a koncentráció­indikátor (56) szekrényébe jut.

általános mutatja.Az 51.

ГЙ

42

Az indikátoron átfutó anyag visszakerül az anyagkádba. Az indikátor összeköttetésben áll az 57. jelű szabályozóval, mely nagyobb sűrűségnél az 58. jelű szelep megnyitásával vizet bo­csát a szívóvezetékbe s ezzel hí­gítja az anyagot mindaddig, míg a beállított koncentrációt el nem éri.A  koncentrációindikátort a 14. ábra mutatja.A  64. jelű edényre 62. jelű turbinalapátok vannak erősítve,

4 -

б "I

10



274 Faipar XIV. évi. (1964.), 9. sz. Ercsényi I.: Folyamatszabályozók a farostlemezgyártásbanmelyre a 63. jelű csőből állandó nyomású víz fú j. Az edény és a csapágyazása alá szerelt 61. jelű súrlódótest állandó sebes­séggel forogna, ha az 55. jelű csővezetéken állandó viszkozi­tású, vagyis állandó rostkon­centrációjú anyag menne. A  62. jelű turbinára jutó víz egy ré­sze a 64. jelű edénybe jut. A  forgó 64. edényben a víz forgási paraboloid alakú felszínt vesz fel. Minél nagyobb a fordulat­szám, annál mélyebbre húzódik a forgási paraboloid csúcsa. A  65. jelű csövön keresztül leve­gőt vezetünk be a paraboloid tengelyében s így tulajdonkép­pen a légnyomás az átbuboré- kolás után összefüggésben van a fordulattal, vagyis a rostkon­centrációval. Mivel az indikátor a 12. ábrán bemutatott szabá­

lyozóval van összekötve, a szervódugattyú által működte­tett 58. jelű hígítóvíz szabá­lyozó az állandó rostkoncentrá­ció fenntartása érdekében több, vagy kevesebb hígítóvizet ada­gol.A  leírtakban ismertetett sza­bályozók az alabbi célokra van­nak beépítve a Mohácsi Farost­lemezgyárban :1. Defibrátorgőz nyomás sza­bályozó.2. Rostkoncentráció szabá­lyozó.3. Anyagmennyiség szabá­lyozó.4. Hígítóvíz nyomás szabá­lyozó.5. Felömlő szintszabályozó.

6. Gőznyomás szabályozó a forróvíz-átalakítókhoz (2 db).7. Hőakkumulátor töltés-sza­bályozó.8. Akkumulátor szint-szabá­lyozó.9. Forró víz hőfokszabályozó (2 db).10. Edzés és klimatizálási programszabályozó.A  szabályozók üzembiztosán dolgoznak. Rendkívül egyszerű szerkezetük folytán még nehéz üzemi körülmények között is csak ritkán fordul elő hiba. Mint minden szabályozó, úgy ezek helyes működésének feltétele, hogy az üzemi viszonyok isme­retében, helyesen legyen kiala­kítva a szabályozott szakasz és helyesen legyen kiválasztva a szabályozó.
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A korszerű irodabútorok
JI А К К Ó C Z Y J E N Ő

1. Rész
IR Ó A S Z T A L O КAz irodai munka, annak ha­tásfoka és gazdaságossága az utóbbi években gazdasági éle­tünk fontos tényezője lett. Nem kell külön bizonyítani — hiszen erről nemcsak a belföldi szak­irodalom, hanem szerte a vilá­gon megjelenő szakcikkek ál­landóan számot adnak — , hogy a jó szellemi munka gazdasági kihatása az irodai dolgozók munkabérének csak többszörö­sében fejezhető ki. A  szellemi munka hatásfokát növelni, vagyis termelékenységét emelni végső eredményében hasonló célkitűzés, mint a termelés gaz­daságosságát fokozni.A z irodai munkahelyek kiala­kításával, célszerű berendezésé­vel sajnos keveset foglalkoz­tunk. Az irodabútor bemutatók rendezése csak a legutóbbi évek megnyilatkozásai voltak.Lassúbb fejlődésre kell számí­tanunk az irodaépítésnél, annak beruházás-igényessége miatt, de feltétlenül gyors előrehaladást kell biztosítani a korszerű iroda­bútorok gyártása és forgalma­zása terén.Nemcsak irodai munkahelye­ink, hanem használatban levő irodabútoraink túlnyomó része is korszerűtlen. Ez a megállapí­tás vonatkozik az évtizedek óta használt berendezésekre ugyan­úgy, mint az 1— 2 évvel ezelőtt használatba vett bútorokra.Ennek okát abban kell keres­nünk, hogy az utóbbi időkig mindenki természetesnek vette, hogy egy új munkahely műkö­désének beindításához a széken kívül valamiféle asztalra és egy bizonyos nagyságú szekrény­részre van szükség. így  alakult ki az a helyzet, hogy korszerűt­len irodai munkahelyeinken nemcsak célszerűtlen irodabúto­rokkal, hanem gyakran ugyan­azon helységben, sőt sokszor azonos munkakört betöltőknél más-más asztalokkal találko­zunk. Nem jobb a helyzet az iratszekrényék alkalmazása te­rén sem. Különösen az utóbbi 

két évet megelőzően került ru­hásszekrénynek jól használható méretű szekrény nyomtatvány­tárolás céljából irodáinkba, hogy ezen szekrények kapacitása vagy kihasználatlanul maradjon, vagy túlzsúfolt állapotban okozója és előidézője legyen a célszerűtlen irattározási munkának. Nem szabad megfeledkeznünk azokról a tornagyakorlatokról sem, me­lyet egyes dolgozóknak végez­niük kell a fix  ülőhelyek követ­keztében, ha munkájuk során kénytelenek jobbra-balra elfor­dulni, vagy az íróasztal polcára benyúlni.Gátat vetett a fejlődés megin­dulásának, hogy az 1953—54. év racionalizálási intézkedé­sek idején rendelkezés tiltotta meg új irodabútorok gyártását és forgalombahozatalát, illetve a felhasználó szerveknek új iroda­bútorok vásárlását. Ez a kény­szerszünet 1957-ig tartott és előnytelenül befolyásolta az iro­dai munkahelyek irodabútorral való ellátását.Ilyen előzmények után ért­hető, hogy az utóbbi évek iroda­bútor igénye jelentősen megnőtt és igen jelentős kereslet évről évre kielégítetlen marad. Ez a kielégítetlenség azonban nem okoz elhelyezési problémákat, tehát fennakadást az irodai munkákban, hanem csupán az irodai munka hatékonyságát rontja. A z igények megnöveke­dése és a régi irodabútorok cse­réjére irányuló törekvés elvileg nem kárhoztatható jelenség. De az a jelenség, hogy a régi cél­szerűtlen irodabútorokat cserél­ték hasonlóan célszerűtlen új irodabútorokra, — az már ész- szerűtlen.Az irodabútoroknak, mint a munkahelykialakítás eszközei­nek elsősorban magát az irodai munkát kell segíteniök, ezért a korszerű irodabútoroknak az ügyvitelszervezési szempontok­hoz kell igazodniok. A z iroda­bútorok nem lehetnek általáno­sak, azoknak az irodai funkciók­hoz kell alkalmazkodniok, hogy 

a munka hatékonyságát elő­segítsék. Nyilvánvaló, hogy a sokféle funkció miatt sokféle be­osztású bútorra volna szükség. Ez viszont gazdaságosan nem termelhető, de használatuk sem gazdaságos, mert előnytelen lenne, ha minden munkakör vál­tozásnál a bútorokat is teljesen ki kellene cseréim.A  korszerű irodabútorok alap­feltétele ezért az, hogy elemei 
cserélhetők legyenek.A  korszerű bútorok azáltal, hogy maguk is változtathatók, a funkciók változásainak követé­sére alkalmassá válnak.A  korszerű bútorokkal szem­ben támasztott további igények: a tartósság, a gazdaságos gyártási lehető­ség,optimális anyagfelhasználás, tetszetősség.Mindezeket egybefoglalva, használatuk gazdaságossága. A  bútorok . gazdaságossága alatt nem azt értjük, hogy a bútorok olcsók, hanem azt, hogy a hasz­nálhatósági szempontoknak maximálisan megfelelnek, az irodai munkák hatékonyságát elősegítik, ugyanakkor a kivitel a bútor tetszetőssége mellett egyszerű, a megoldás pedig anyagfelhasználási és gyártható­sági szempontból optimális.A  fejlődés iránya és az irodai helyiséghiány arra mutat, hogy az irodai dolgozók zömének az egész világon csupán asztal és szék áll rendelkezésére. V ilág- viszonylatban a nagyteres mun­kahelykialakítások terjedése miatt egyre kevesebb a szek­rény és ezért a dolgozók a mun­kájukhoz szükséges iratanyagot íróasztalaikban és a közös irat­tárakban tartják.Az íróasztalok belső kiképzé­sének optimális lehetőséget kell nyújtania a szükséges tárgyak és jelentős mennyiségű iratanyag elhelyezésére.A z íróasztalok maximális helykihasználása egyébként csökkenti az irodán belüli sze-



Markóczy J.: A korszerű irodabútorok I. rész Faipar XIV. évi. (1964.), 9. sz. 277mélyi mozgást és növeli a munka intenzitását.Az elmondottakból követke­zik, hogy az igényeket elsősor­ban az íróasztaloknak kell kielé- gíteniök.Az íróasztalok főbb méretei a következők:magassága 74— 76 cmlapfelületek méretenormálmunkahelyen 70 X 140 cmvezetőimunkahelyen 90X180 cmA  70X140 cm-nél kisebb lap­méretű íróasztalok alkalmazása helytelen, mert az irodai mun­kák hatékonyságát rontják. Fiókok belső hasz­nos szélessége, il­letve függő irat­gyűjtők használata esetén a függesztő élek középpontjá­nak távolsága 33 cmoldalszekrényekmélysége kb. 60 cmoldalszekrényekmagassága a padlófelett min. 12 cmoldal szekrényekbeülési távolsága min. 54 cmAz írólap felület kezelése olyan legyen, hogy abban tinta, tus, cigarettaparázs stb. kárt ne tehessen.A  szekrényrészek és az író­asztallap cserélhetősége fontos követelmény.Az íróasztalok szekrényrészei­nek alakításánál alábbi elemeket kell figyelembe venni:magassága 
tabulett írószerek tárolására cserél­hető írószertartó­val 4 cm
fiók  papírok, nyom­tatványok, köny­vek, irattartók, fo­lyóiratok elhelye­zésére, bélyegzők, egyéb irodai esz­közök és szemé­lyes holmik táro­lására 8— 12 cm
kartotéktartó fiókA — 6 méretű kar­totékok elhelyezé­sére 12 cmA — 5 méretű kar­totékok elhelyezé­sére 18 cm

Görgős fió kcsúszó  s in

Teieszkopos f io k c s ú s z ó s in

1. ábraA — 4 méretű kar­totékok elhelyezé­sére 24 cm
TeleszkópszerkezetekA —4 méretű ira­tok elhelyezése függő iratgyűjtő­ben 28 cm
fiókban, tartószer­
kezetekben, mag­netofon szorzógép, összeadógép elhe­lyezése 24 cmA  korszerű íróasztalokban a fiókok általában teleszkópos vagy görgős fiókcsúszósinen mo­zognak. Ezek biztosítják a fiókok teljes mélységű kihasználását

.2. ábra

lebillenés veszélye nélkül. Az elvüket sematikusan az 1. ábra szemlélteti. Teleszkópos fiók­vezetés általában a nagyobb befogadóképességű vagy erősen megterhelt fiókoknál, illetve a függőiratgyűjtőknél és könyve­lési számlalapokat tartalmazó fiók kialakításoknál használatos (2. ábra).A  felsorolt elemekből olyan csoportokat kell kialakítani, amelyek egyrészt magasságuk­ban az egységes szekrényrészek­ben elhelyezhetők, másrészt a funkcióknak megfelelnek.Az írószertartó tabulettet mindig a legfelső elemként kell elhelyezni.A  fiókok csoportosítása meg­oldható azonos vagy változó magasságú elemekből.A  kartotéktartók ugyancsak azonos vagy változó magasságú elemekből csoportosíthatók. A  kartoték, függő iratgyűjtők és kisgéptartók lehetnek beépítet­tek vagy kiemelhetők.Az íróasztalok használata ak­kor célszerű, ha minden esetben a funkcióknak megfelelő ele­mekből összeállított szekrény­részt használják. Ennek megfe­lelően az elemek cserélhetősége a használatban fokozott előnyt biztosít. A  különféle szekrény­részek cserélhetősége többféle technikai megoldással biztosít­ható. A  3. ábra az Addo-cég ele­mekből összeállítható íróaszta­lának összeszerelését mutatja. Az elemekből összeállított író­asztalok vázlatát a 4. ábra szem­lélteti.



278 Faipar XIV. évf. (1964.), 9. sz. Markóczy J.: A korszerű irodabútorok I. rész

3. ábraAz ismertetett ügyvitelszer­vezési feltételek szoros össz­hangban vannak a gyártási szempontokkal. A  gyártás álta­lában akkor a leggazdaságosabb, ha a gyártandó mennyiség meg­közelíti az optimális széria nagyságot. A  cserélhető elemek­ből álló íróasztalok gyártása esetén a szériákat nem a komp­lett íróasztal, hanem az egyes 

elemek vetületében kell vizsgál­nunk.Pl. 500 db kétoldalszekrényes, 1000 db egyoldalszekrényes, 100 db vezetői íróasztal gyártása esetén az elemgyártás a követ­kező mennyiségeket -jelenti: íróasztal szekrényrész 2 200 db fémváz 1 600 dbasztallapvezetői asztalhoz 100 db ügyintézői asztalhoz 1 500 db A  példából is látható, hogy az elemgyártás megvalósításával a gazdaságos gyártás feltételei biz­tosíthatók.Az elemgyártás továbbá biz­tosítja az üzemek közötti koope­ráció és munkamegosztás fe j­lesztésének lehetőségét. A  fejlett iparral rendelkező tőkés államok az elemgyártás jelentőségét fel­ismerve az ügyvitelszervezés kö­vetelményeinek megfelelő, tipi­zált elemeket alakítottak ki.Ez biztosítja egyrészt a ter­melő üzemek egyenletes leter­helését, másrészt a kereskede­lem a szükségleteknek megfele­lően az elemek csoportosításával tudja az igényeket kielégíteni. Az elkészült, előre csomagolt elemek tárolása gazdaságosan

Ve.zetoi Íróasztal

Kelotdatszekrenyes Íróasztal

Eggotdalszekrényes író  asztatok
4. ábraoldható meg a lehető legkisebb raktári helyszükséglettel. Az or­szágos raktárhelyzetet figye­lembe véve ez nagyon fontos szempont.
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A Budapesti Nemzetközi Vásár díjával kitüntetett 
épületasztalosipari gyártmányok

TA MÄ S I  Z 0 L TA NA  Budapesti Nemzetközi V á­sáron az Építésügyi Miniszté­rium pavilonjában az épület­asztalosipar minden évben be­mutatja a legkorszerűbb gyárt­mányait. Az ÉM  Épületasztalos- ipari és Faipari Vállalat az 1964. évi vásáron olyan korszerű ter­mékekkel vett részt, melyek je­lentősen hozzájárulnak a lakás­kultúra emeléséhez.E gyártmányok csökkentik a helyszínen (lakásépítkezésnél) történő szerelési időt. (Az ajtó­kat, ablakokat festve, üvegezve adjuk át az építőiparnak. A  par­ketta leí'ektetési ideje parketta­panel felhasználás következté­ben meggyorsul.)A  vásárbizottság négy gyárt­mányunkat, a B. N. V . díjával tüntetett ki.Díjazott gyártmányaink:1. Ú j típusú beépített konyha­berendezés. (1. ábra.)Kevés gyártmány dicsekedhet olyan népszerűséggel, mint a néhány év óta megismert be­épített konyhabútor. Korszerű­ségéért 1960 óta a vásárbizott­ság minden évben díjazta.A  Lágymányosi gyár 1964. év­ben, új típust mutatott be. Az új típus, amelynek még az idén el­készül 0 szériája, jövőre pedig gyártani kezdik, a réginek csu­pán 55X55 cm alapméretét tar­totta meg, külsejében azonban lényegesen korszerűbb annál. A  mágneses zárak helyett rugós pánt nyitja-csukja az ajtókat, a fiókok műanyagból, vákuum préselési eljárással készülnek. Lényegesen új, hogy az új kony­habútor külsejében teljesen sima alsó és felső része tégla alakú aj­tókkal borított. Külső felülete magasfényű színes poliészter­lakkal, a belső rész melacid lak­kal van borítva.2. Mozaikparketta-panel. (2. ábra.)A  mozaikparketta-panel ma­gas készültségi fokú építőelem, mely lakóépületek melegpadló-

г. ábrazatának készítésére jól alkal­mazható. A  gyártás automatizál­ható. A  fektetési technológia száraz eljárású, feleslegessé teszi az aljzatbeton készítését, ezáltal a termelékenység jelentősen emelhető, az építési idő csök­kenthető. A  panel szerkezeti fel­építés szempontjából három­rétegű. A  felső réteg mozaikpar­ketta 6 mm, a középső réteg hulladékból származó fenyőfa 12 mm, az alsó hulladék vagy 

selejtes mozaikparketta pedig 6 mm vastagságú. Az egyes rétegeket műanyag-alapanyagú ragasztó tartja össze. Az így kialakított keresztmetszet meg­felelő merev pallót eredmé­nyez, az alsó mozaikparketta réteg lehetetlenné teszi a vetemedést. A  fenyőlécek fűré­szelt kivitelűek, szabálytalan da­rabok és egymás mellett lazán illeszkednek, a duzzadás nem



280 Faipar XIV. évi. (1964.), 9. sz. Tamási Z.: A BNV díjával kitüntetett gyártmányok

okoz a burkolóanyagon csavaro­dást.A  parketta panel csiszolt kivi­telben kerül az épületre. Ned­vesség tartalma 8— 12% között ingadozhat. A  panel méretei: 235 mm széles, 2500—5000 mm hosszú.A  csomagolás hosszmérettöl függően 4— 10 darabonként ösz- szefogva történik. A  csapokat körülhaladó lécheveder védi. A  hevederen futó acélhuzal vagy szalag a paneleket megfelelően összetartja.

3. ábra

3. Felületkezelt farostlemezzel borított ajtólap. (3. ábra.)A  felületkezelt farostlemez felhasználási területe igen nagy. Igen eredményesen lehet az ilyen lemezfajtákat a lemezeit ajtólapok gyártásához felhasz­nálni. A  BN V-on igen nagy közönségsikere volt. A z ajtólap gyártásához P V C  élléc, valamint polystirolból, fröccsöntéssel ké­szült pánt és kilincs lett felhasz­nálva. A z ajtókeret kitöltőrészét papírrács szerkezettel oldották meg, melynek az anyagtakaré­kosság mellett előnye, hogy az ajtólap könnyű. A  vásárbizott­ság igen nagyra értékelte az aj­tólapoknál bemutatott sokrétű műanyafelhasználást.4. Esslingeni rendszerű műanyag­redőny (4. ábra.)A  műanyagredőny ugyanazokra a célokra használható mint, a fából ké­szült esslingeni rendszerű redőny.Árnyékolóképesség szempontjából egyedül az anyag színezése és fedett­sége határozza meg, hogy az anyag valamelyest fényáteresztő, vagy pedig teljességgel átlátszatlan maradjon. Ez utóbbi azonos a fából készült redőny tulajdonságával. A  redőnylécek anyaga: extrudált kemény — és lá­gyítómentes — P V C .A  gyártási kísérletek során a lécek a múlt évi forró napsütésben csak úgy, mint az azt követő tél hidegében a legkisebb károsodás nélkül, a szál­egyenesség és stabilitás romlása nél­kül üzemeltek, és használatban van­nak ma is.A  redőnylécek szerkezete részben zárt, többkamrás szelvényű extrudá- tum. Ennélfogva hang- és hőszigete­lése a kívánalmaknak megfelelő és hatásos.Két egymásután következő redőny­léc mintegy 10 mm darabon egymásba csúszik. A  redőnyléc ezen a felső sza­lagján perforálva van. Amennyiben tehát a redőnyt nem engedjük egé­szen szorosra záródni, a perforált ré­szek szabaddá válnak és a szellőzés lehetővé válik. A  műanyagredőny egyéb szerkezeti részei azonosak az esslingeni rendszerű gördülő fa- redőnyvasból stb. készült szerelvé­nyeivel. Felszerelése és helyszükség­lete azonos a faredőnyével. Á  redőny­lécek szélessége összetolt (zárt) álla­potban 38,5 mm, súlya pedig 210
4. ábragr/fm — egyharmaddal könnyebb a faredőnyléc fm súlyánál. A  hagyományos faredőnnyel szemben előnye, hogy nincsen gyantaképző­dés, nem kell facsavarokat

használni, acéllamellákat fűzni, elmarad ezek korró­ziója és a nyomában jelent­kező fakorhadás, vízzel tisz­títható, nem kell mázolni.
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Farostlemez minőségét befolyásoló tényezők

A S Z  T A L 0  S T I  VA D А В okleveles vegyészmérnökA  farostlemez új faipari termékek egyik legelterjedtebb fajtája. Technológiája első látásra egyszerűnek tűnik. Mégis igen sok és mélyen rejlő problémát kell megoldani, míg eljutunk a megfelelő minőségű farost­lemezhez.A  jó minőség kialakítását már a fa tárolá­sánál el kell kezdeni, sőt bizonyos mértékig a fa  döntési ideje is hatással lehet a lemez minő­ségére. Ugyanis J .  Fröhlich leszögezi, hogy nyári döntésű fák szakszerű tárolás ellenére a döntés után egy évvel 30—50%-ban vöröscsí­kosak voltak, míg téli döntésű fáknál ugyan­olyan körülmények mellett még a nyomai is alig mutatkoztak a vörös korhadásnak. A  fa­rönk aprítása az apríték méretében közvetve hat a lemez minőségére.A  munkafolyamat további fázisai közül a rostosítás, lemezképzés és préselés gyakorol­nak döntő befolyást a késztermék minőségére.Az alábbiakban analizálni fogjuk azokat a főbb folyamatokat, illetőleg munkaszakaszokat — fa tárolása, rostosítás, lapképzés, préselés és a fa kémiai összetétele — , amelyek a lemez minőségét döntően befolyásolják.
Fa tárolásaA  farostlemezüzemeknek olyan nagytö­megű fára van szükségük, hogy az a gyártás tartamára, a gyártás helyére nem vihető nagy­mérvű minőségromlás nélkül.A  fában tárolás alatt végbemenő folyamat összetevődik a száradásból, valamint a növényi kártevők és fapusztító rovarok okozta károso­dásból. Ezek a folyamatok a fa kémiai össze­tételét károsan befolyásolják.A  többé-kevésbé vízbő fa a tárolás alatt fokozatosan kiszárad, az időjárási viszonyoknak megfelelően. Nedves állapotban tárolt fa a növényi kártevők ideális talaja. Ezek ellen tehát a fa gyors szárításával védekezhetünk.Még 0 C °  alatt is viszonylag csekély faát­mérőnél és alkalmas levegőnedvességnél is gyorsan folyik a kiszáradás folyamata. A  fa száradásával a duzzadóképességben is válto­zás áll be. Hosszabb ideje száraz állapotban tárolt forgács vagy fűrészpor sem nem nedve­síthető, sem kémiailag feltárható nem lesz. Holott a nedvesíthetőség, a duzzadóképesség, a fa rostosításánál igen lényeges szempont, azért a fa  száradása hátrányos farostlemez­gyártás szempontjából. Előbbiekben említettük a magas víztartalom, a gombásodásra különle­gesen kedvező körülményeket nyújt. A  gom­bák — klorofillhiányuk miatt — önálló táplál­kozásra képtelen növények. Létfenntartásuk­hoz szükséges tápanyagot más élő vagy élet­telen növényi szervezetből készen veszik fel.

A  fagombák vagy a sejtekből, vagy a sejt­falak lebontásából szerzik meg táplálékukat. Elszíneződést okozó penészgombák a sejtfala­kat nem támadják meg, kártevésük a fülledést, illetőleg korhadást okozó gombákéhoz viszo­nyítva csekély. A  farontó gombáknak a sejtfa­lakat szétbontó hatása lehet: barna korhadásos, fehér korhadásos és nedves korhadásos. Barna, vagy vörös korhadás esetében a gombák a sejt­fal cellulózé tartalmát bontják le, s a vöröses­barna lignin marad vissza.Nedves korhadás folyamata egyezik az előbbiével. Fehér korhadást okozó gombák a sejtfalak lignin tartalmát bontják le.Ezek alapján a gombák, szembetűnő kárt okoznak a hosszú időn keresztül tárolt fafelhasz­nálásnál. Nem annyira szembetűnő, de nagyobb jelentőségű az, hogy a gombásodás nagymér­tékben növeli a fa ún. vízoldható részét a defibrátorban történő rostosításkor. P l. az egészséges fenyőnek 6%-a, vöröskorhadásos- nak 20%-a, a fenyőkéregnek pedig 40%-a válik vízoldékonnyá. S  a folyamat láncreakciósze- rűen halad tovább, mert a nagy mennyiségű kivonatanyag viszont a készlemezben, sötét el­színeződést okozhat és a présben tapadásokat idézhet elő. Másrészt viszont a fa cellulóztar­talma előnyös a lemez minősége szempontjából, s igen hátrányos, ha gombák annak nagy részét lebontják.így hosszú tárolási idő folyamán beállott káros változások a gazdaságos lemeztermelést hatványozottan és károsan befolyásolják, s emellett a megfelelő minőségű lemez kialakítá­sát is gátolják.
AprításA  lemeztermelésnek ebben a szakaszában jobban szemmel tarthatók azok a hibák, ame­lyek a lemeztermelést károsan befolyásolják. Törekedni kell az azonos aprítékméretre. A  sok túlfinom apríték, fapor és kisebb szilánkok növelik a rövid rostok arányát. Különösen hát­rányos a göcs-szilánk, mert jelentős energia­szükséglet ellenére hátrányos a lemez minő­ségére. Egészséges fánál ezek mennyisége csekély, azonban gombás fánál a sejtfalak erő­sen veszítenek szilárdságukból és az eselék- arányt kedvezőtlenül megnövelik. Ugyanekkor a kéregrész szilánkosodik. Ezeknek bevitele nem gazdaságos, mert feleslegesen növelik a vízoldható részt és a későbbiekben hátrányo­san befolyásolják (foltosodás) a lemez minő­ségét. E hátrányos anyagoktól megfelelő szita­berendezéssel könnyen megszabadulhatunk.Aprítási veszteség általában csekély. Egészséges fánál cca. 1%, míg kérges, vékony gallynál, fűrészipart léchulladéknál, továbbá gombás fánál 4—5%-ra is felmehet.
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RostosításA  rostosítógép tokozott acéltárcsákból áll, amely elé zárt, folyamatosan átfolyó gőzölő­készülék van szerelve. Asplund kísérleteinél megállapította, hogy már 100 C ° körül észre­vehetően csökken a rostosítási üzemköltség. 100 C°-on felül ez a folyamat még gyorsabb és egy bizonyos hőfoknál ez egészen hirtelen következik be.Ez a hőfok tűlevelű fáknál 170— 180 C ° , lombfáknál 150— 160 C ° . Továbbá feltételezi, hogy az említett hőfok mellett a sejt közép­lamellák megpuhulnak és a rájuk gyakorolt erőművi hatás következtében egymáshoz való kapcsolatuk megszűnik (oldódik). Annak elle­nére, hogy a rostosodást úgy is lehet vezetni, hogy erős rostosodás lépjen fel, célszerűbb az anyagot utóiinomításnak alávetni.Az anyag tulajdonságát, minőségét az őrlő­tárcsa nyomása és az áthaladó mennyiség, ille­tőleg az áthaladási idő szabja meg. Minél rövi- debb az idő, annál hosszabb rostú, durvább, darabos lesz az anyag. Hosszabb áthaladási időnél finomabb lesz az anyag, ami megfele­lően kihat a lemez szilárdságára. Rostosításnái tehát a vizet mint puhító anyagot használjuk fel. F. Kollmann más vonatkozásban foglalko­zott a gőzölés következtében fellépő tulajdon­ságváltozásokkal a lombfáknál. Tapasztalatai szerint:1. Gőzölési idő a gőzölendő anyag m ennyi­ségéhez négyzetesen viszonyul.2. A  fa lágyítási eljárásának gyorsasága a gőzölés kezdetén a nyomás harmadik hatvá­nyával nő. Tehát a defibrátorban a lágyítás 1 perc töredéke alatt bekövetkezik.A  rostosítógépnek lényegében az a fel­adata, hogy a fasejtet lehetőleg sértetlenül a fa szövetéből leválassza. Ha a rostok tömlőszerű formája megmarad, úgy a rostiszap könnyen víztelenedik és ,,parázs-rost” -nak nevezzük. Ténylegesen azonban mindig megsérülnek a 

sejtek. A merev cellulóz-lignin rendszer meg- lazítása mellett a rostok felületének feltárása és a rostvégek rojtosodása is kívánatos. Ezáltal emelkedik a rostok kapcsolata, szilárdsága a jobb filcelődés és a nagyobb ragasztható felü­let következtében. Másodsorban az érintkező pontok nagy száma miatt. W. Klauditz szerint a rosthosszúságnak ■ nincs nagy jelentősége. Fontosabbnak tartja a tényleges ragasztási felület kiterjedését.Fafaj Felület m2/g Ható enyvezőfelület m2/gLucfenyő 2000 1480Fehér nyír 2800 1820Bükk 2500 720Az őrlési folyamaton átment rostok a víz­zel szemben megváltozott tulajdonságot mutat­nak, mivel egyrészt a sejtek felületén levő edénykék kiképzése a víz eltávozását megne­hezíti, azáltal, hogy a kapillár átmérők (rostok) közötti tér) kisebb, a kapillár-hossz (kilépő út) nagyobb lesz. Másrészt a fa anyagát felépítő molekulák roncsoltak. Hosszú ideig rostosi- tott anyag végül is egy nyálkás szerkezet nél­küli anyaggá válik. Ezáltal a fa anyagát fel­építő anyagok, így a cellulóz is, kárt szenved.O. Künnemeyer szerint a kutatás mai állása alapján a farostlemezek tulajdonságait a rost anyagrészek egymás közötti kötésének el­érhető foka és minősége szabja meg. A  tapadás azonban függ a rost alakjától és a rost saját kötőanyagtartalmától, a hemicellulóztól (Run­kel, klauditz, Ögland, Wacek). Végül függ a hidrogénkötések kialakulásától (Corte, Scha- schak, Ivanov).Eszerint a rostok közötti kapcsolatok ter­mészete a lapképzés során különböző lehet.A  rostok érintkező felületeinek súrlódása révén mechanikai erők jönnek létre, amelyek a nagy lignintartalmú rostokra jellemzők. A mechanikai erők fokozása céljából növelni kell az érintkező felületeket, melyet a finomabb rostokkal, az őrlésfok növelésével érhetünk el. Az őrlésfok növelése a lemez szilárdságának szempontjából előnyös. Kezdetben az őrlésfok növelésével a növekvő felület következtében nő a mechanikai (súrlódó) erő, később azonban a finomrostok esetében csökken. Az őrlésnek ebben a szakaszában a rostok közötti kapcsoló erők intenzívebben növekednek, mint ahogyan a rosthosszúság csökken. Ebben az esetben a kémiai erők oly mértékben hatnak, hogy a szi­lárdsági eredő erő növekvő. A  szilárdsági gör­bék töréspontja ott van, ahol a kapcsolódási erők fejlődése már nem tudja kiegyenlíteni a i osthosszúság csökkenése révén bekövetkező szilárdcsökkenést. (Lásd: a, b, c, d tábláza­tokat.)A  táblázatokból megállapítható, hogy a farostlemez szilárdsága az őrlésfok növelésével egyértelműen nő. Sz. N. Ivanov szerint a szilárdság 60 SR °-ig nő, ettől kezdve csökken.



Asztalos T.: Farostlemez minőségét befolyásoló tényezők Faipar XIV. évi. (1964.), 9. sz. 283
Összefüggés az örlésfok és szilárdság között 
a) Ecetfa

16,3 def/sec 20,9 <ef/sec

Hajlító szilárd. Szakító 
szilárds.

Hajlító 
szilárds.

Szakító 
szilárds.

415 320 510 334
395 291 463 355
487 268 617 324
435 567
524. 501
493 - 553

Átl. 457 293 334

h ) Fehérjűz

25,50 def/sec 24,10 def/sec 19,8 def/sec

Haji у Szak. Haji.
szil. szil.

Szak. ' Haji. Szak, 
szil, i szil. szil.

405 256 1 338 184 3 10 190
428 260 368 215 265 133
372 294 364 265 310 120
354 326 260 305 164
395 375 235 • 279 104
354 404 264 337

337 186
403 306
458 250
416
374
355

Átl. 387 270 377 238 283 154

c) N y ír

18,40 def/sec 22,8 def/sec 23,2 def/sec
Haji. Szak. Haji. Szak.' Haji. Szak.
SZ. SZ. sz. sz. sz. sz.

279 104 235 175 450, 251
256 167 403 267 406 237
220 342 186 373 240
288 270 47

383 380
324 463

Átl. 261 136 327 210 403 243

d )  H á r.s
24,0 def/sec 29,0 def/sec 33.9 def/sec

Haji. Szak. ; Haji. Szak. Haji. Szak.
SZ. SZ. sz. sz. sz. i sz.

217 149 251 135 2 70 198
182 117 230 157 272 163
198 130 230 146 252 176
198 212 304
212 212 252

252

Átl. 167 132 226 146 267 179

A táblázatokban szereplő értékeket adalék
nélkül képezett lemezek vizsgálatával nyertük.

Természetesen a farostlemeziparban ezt a rost­finomságot nem közelítjük meg. Az örlésfok növelésének határt szab a rostgyapjú (rostpap­lan) víztelenedése a síkszitásgépen.A  víztelenedés az örlésfok növelésével közel fordítottan arányos. A  magas nedvesség­tartalom viszont a technológiai folyamat ké­sőbbi fázisában hátrányos. Nedvesség szem­pontjából a rosbtelítettséghez szükséges nedves­ségtartalom az ideális. A  telítettség alatti ned­vességtartalom gátolja a hidrogénkötések ki­alakulását, az e feletti nedvességtartalom azonban O. Künnemeyer szerint a hidrogénkö­tések kialakulásában nem vesz részt. Sőt a magas nedvességtartalom a lemez szilárdságát csökkenti oly formán, hogy tudniillik a prése­lésnél az erőltetett szárítás alkalmával a lemez vastagságán áthatoló vízgőzök fellazítják a lemez szerkezetét és roncsolják a rostok kap­csolódását.A  rostok között a poláris hidroxilokon keresztül hidrogénkötés jön létre. Ja . G . H in- csin 1941-ben úgy értelmezte az őrlés során végbemenő jelenségeket, hogy a külső rostfa­lak mikrofibrilláris felületén levő cellulóz makromolekulák poláris hidroxiljai felszaba­dulnak az őrlés folyamán, aminek következté­ben a rostfelület vízadszorpciója és a hidra- táció növekszik. Amikor szárításkor a víz elpá­rolog, a rostok poláris hidroxiljai kötődnek egymással. 1943-ban Ellis és Bass megállapí­tották, hogy a hidroxilokon keresztül kialakuló hidrogénkötés adja a kölcsönhatást. A  kötés energiája 6000—8000 kal/mol. Ez nagyobb, mint a Van-der Wals-féle erők kötési ener­giája. A  O H . . .0  típusú kötés akkor jön létre, amikor az atomok közötti távolság 2,55—3,75 A  E kötés felfedezése nagy jelentőségű volt a korszerű őrléselmélet kialakításában. Az őr­lési folyamatok eredményeképpen a rostok rugalmasak és képlékenyek lesznek, ami elő­segíti a legmegfelelőbb lapképzést és a rostok egymás közötti jó kapcsolódását. A  lapképzés során, valamint préseléskor a rostok felületén levő hidratált kolloidhártya révén kötés ke­letkezik a rostok — egymással vizen keresztül érintkező — hidroxilcsoportjai között.A  kapcsolódási erők nagysága különböző és a rost természetétől, szerkezetétől, kémiai összetételétől, valamint a hemicellulóz kísérő anyagok — mint pentozánok, hexazánok és poiiuronidok — jelenlététől függ. Ezek, mivel molekulaláncai sokkal rövidebbek, mint a cel­lulózé és hidrofilabbak, lehetővé teszik az őrlés folyamán a rost fibrilláíódását, képlékennyé válását, valamint a kolloid cellulózgél képződé­sét a rost felületén.Ily módon a rost lapképző tulajdonságai szempontjából fontos a meghatározott mennyi­ségű alacsony molekulájú hemicellulóz frakció jelenléte. Nyilvánvaló, hogy nem minden hemicellulóz azonos értékű e tekintetben. így pl. Obermans véleménye szerint a mannán és galaktán hat a legnagyobb mértékben. Cottrell



284 Faipar XIV. évf. (1964.), 9. sz. Asztalos T.: Farostlemez minőségét befolyásoló tényezők

véleménye szerint a rostkapcsolódási erők ki­
alakulásában a legnagyobb jelentősége a lúg­
oldható hemicellulóz frakciónak, különöskép­
pen a gamma-cellulózénak van. Jayme és 
Lochmüller rámutattak arra, hogy határozott 
optimuma van a hemicellulóztar balomnak. 
A rost lignintartalma is hat az őrlésre, mert 
keménnyé teszi a rostot és csökkenti képlé­
keny tulajdonságait. A lignin mintegy kötő­
anyagként köti meg a hidroxilcsoportokat a 
rostban, s megakadályozza a hidrogénkötések 
keletkezését. Az őrlésfok túlzott növelése azért 
nem ajánlatos, mert a lemez elridegedéséhez 
vezet a növekvő szilárdság mellett. A lemez el­
veszti rugalmasságát.

Préselés
Lemezgyártás közben messzemenőkig fi­

gyelemmel kell lennünk a fa cukrosodására 
A cukrosodás olyan hidrolízises reakció, amely­
ben a sav játssza a katalizátor szerepét. Köz­
benső termékek dextrin és maltóz, végtermék 
a glukóz.

A hemicellulóz és a cellulóz nem egyforma 
gyorsan hidrolizál. A  hemicellulóz hozzávető­
legesen kétszer gyorsabban, mint a cellulóz.. 
A fa savas hidrolízise folyamán a hexozánok 
és pentozánok hexozokká és pentózokká ala­
kulnak át:

(Ce H10Oä) n +  n H2O -  nC6 H]2 OG 

hexozánok hexózok
(C5H8O4)n+n H2O -* n C5H10O5 

pentozánok pentózok

Utóbbiak egy része furfurollá dehidratá- 
lódik. A  ligninből bizonyos mennyiségű me- 
toxilgyök hasad le és ezekből metilalkohol 
képződik. A gyantából a terpentin külön válik. 
Mivel azonban farostlemezgyártás közben híg 
sav jelenlétével kell számolni, a hidrolízis 
ilyen messzemenőkig nem mehet végbe. Híg 
savakban a cellulóz szobahőmérsékleten csak 
lassan hidrolizál, azonban 160— 180 C°-on a 
folyamat felgyorsul. Híg savak a lignint magas 
hőmérsékleten sem bontják, csak az ún. „kiala­
kulatlan” lignin jelentéktelen része megy 
oldatba és a humintartalmú anyagokkal kollo­
idrendszert alkot.
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K ezelt 100 28.1 7,57 1,87 4,4.9 0,33
Kezeletlen 89.3 30,0 6,44 1,38 4,83 0,29

W. Klauditz szerint 170— 180 C°-on 3,5 
percig vízzel kezelt fenyőfa.

Némely esetben, hogy a farost színe fehér 
maradjon, az aprítékot nátrium- vagy kal­
ciumszulfát oldatban (marónátron hozzáadása 
mellett) kezelik. Ezeknek feladatuk, hogy az 
oxigént a fasejtek üregeiben közömbösítsék és 
a gőzölés következtében képződött cukormeny- 
nyiséget csökkentsék. Ugyanis a cukrosodás a 
farostlemez barna elszíneződésében jelent­
kezik.

Ha a cukrosodás a présben zárványosan 
jelentkezik, a lemez foltos felületet nyer. Mivel 
a préselés folyamán az anyag víz és savak je­
lenlétében (hangyasav. ecetsav. kénsav) magas 
hőmérsékletnek van kitéve, további hidrolízis 
léphet fel. Ez a folyamat kismértékben előnyös, 
mivel újabb aktív felületek jönnek létre és a 
rostok kapcsolata fokozódik. Ha azonban a prés­
ben helyi savkoncentrálódás jön létre (rövid 
szárítási idő) a lemezen kiégési tünetek jelen­
nek meg. Ez a lemez sötétedésével és elridege- 
désével jár.

A préselési folyamat általában 3 szakaszból 
áll:

Mechanikus víztelenítés
Szárítás
Edzés
a) Prés zárásakor a rostszőnyeg víztelení­

tése kezdetben tisztán mechanikus úton törté­
nik. Ennek folyamán a rostszőnyeg szűrőként 
viselkedik, mert a víz eltávozása akkor történik 
meg, ha áthaladt a rostszőnyeg keresztmetsze­
tén és a berakólemezeken oldalirányban halad. 
Mechanikus víztelenedéskor a nedvesség kb. 
1 3-a távozik.

b) Szárítási idő akkor kezdődik, ha a me­
chanikus víztelenedés véget ér. Ekkor a prést 
általában visszaengedik 30-— 60 atm nyomásra. 
Ha a szárítási időt hosszúra vesszük, a ros­
tok felületén ún. „szarusodás” jön létre, ami 
egyet jelent azzal, hogy a rost a megfelelő kap­
csolatok kialakításához szükséges hidroplaszti- 
kusságát elveszti, ami gyengébb szilárdságú le­
mezt eredményez. Ha viszont rövidre vesszük, 
a már említett foltosodás jön létre.

c) Edzési idő alatt megy végbe a lemez ki- 
keményedése. Megfelelő préselés esetén az al­
kalmazott nyomás és gőzképződés hatásaként 
megtörténhet a lignin folyási határának túllé­
pése, melynek során a lignin kitöltheti a rostok 
közötti kapilláris üregeket, mely jelenség a le­
mezek előnyére válik.

Az egyes zónaidőket külön, külön kísérle­
tileg kell megállapítani, melynél feltétlenül fi­
gyelembe veendő szempontok: a rost finomsága, 
vastagsága, az alkalmazott présnyomás és hő­
mérséklet.

A  zónaidöket minden fafajra, vagy keve­
rési arányra külön-külön meg kell határozni.

Külön kérdést jelent a hazai keménylom­
bos fafajok, elsősorban a cser felhasználási lehe­
tőségeinek tanulmányozása és kutatása a farost­
lemezgyártásban .
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2 8 6  F aipar XIV. évi. (1964.), 9. sz.

A bécsi tavaszi bútorvásár
D B . J Á V О В F I T I В О вAnnak ellenére, hogy az idei bécsi tavaszi vásár látogatott­sága az előző évvel szemben gyengébb volt, a vásár látogatói mégis sok érdekességet találtak.A  vásáron egyrészt az egyes bútorgyárak, másrészt az aszta­losmesterek mutatták be leg­újabb gyártmányaikat.A  vásár egyik érdekessége volt, hogy a nemrég még köz­kedvelt teak-bútorok száma je­lentősen csökkent és helyüket a hazai faféleségekből készült gyártmányok vették át.Nagy számban mutattak be különböző megoldású beépített bútorokat, szekrényeket, bútor­falakat, könyvszekrény, íróasz­tal és állványkombinációkat.Számos ülőbútor és heverő is helyet kapott a kiállítási csar­nokban. Jelentős terület jutott a hálószobaberendezéseknek. Sok kiállító vett részt a konyhabúto­roktól a televízió fotelekig be­zárólag.A  vásár színvonalát jelentő­sen emelték a stílbútorok, ame­lyek kizárólag kézműipari üze­mek termékei. A  kisipar a stíl­bútorgyártás területén még nem került szembe a gyáriparral. E terület még ilyen értelemben konkurrenciamentes. A  stílbúto­rok eladási ára munkaigényessé­gük folytán nagyobb, azonban a vásárlók ezt szívesen megfize­tik.Keresettek voltak és sikert arattak a „paraszt szobák” is.A  konyhabútorok stílusa — a vásáron látottak alapján — is­mét tovább lépett a beépítettség területén. A  gáz- és villanytűz­helyeken kívül a hűtőszekrénye­ket is beépítve találjuk már a konyhabútoroknál. Az úgyneve­zett „amerikai konyha” uralja ma a világ konyhabútor irány­vonalát, ha még a régi kreden- cek modernebb változatát imitt-amott látjuk is. 3. ábra



Di’. Jávorfi T.: A bécsi tavaszi bútorvásár Faipar XIV. évi. (1964.), 9. sz. 287A  vásár jelentős előrehaladás­ról tesz tanúságot a műanyagok, a plasztikfóliák termékei vona­lán, ami nem szűkíthető le csak a konyhabútorok vonalára.A  vásár látogatói számos olyan bútorral találkozhattak, melyek felülete a fafurnér he­lyett plasztikfóliával borított és felületkezelt. Ez nemcsak a bú­toripari üzemek gyártmányainál volt tapasztalható, hanem a faforgácslapokat gyártó üzemek­nél is, melyek gyártmányaikat már dekorlap borításokkal mu­tatták be. Vonatkozik ez a vasa­lásokat, fém díszítőelemeket he­lyettesítő műanyagokra is.
(Der Tischler, 1964. 7. füzet. „Grosser 
Besucherandrang bei der Möbel­
messe.”)

4. ábra
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