




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET, MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

A fűrész- és lemezipar 40 éve
D r .  K i s s  J á n o s

Az elsődleges faipar (fűrész- és lemezipar) terme­
lése mind mennyiségben, mind szakmai téren az 
elmúlt 40 esztendő alatt általában nagyot fejlődött. 
Különösen jelentős a fűrészipar és az agglomerált 
lapipar fejlődése és ennek a továbbfeldolgozó ipar 
faellátásának javulására gyakorolt hatása.

Az elsődleges faipar egyik alapvető feladata az 
elmúlt négy évtized alatt az volt, hogy a rendel­
kezésre álló, a fafeldolgozásra alkalmas, alapanya­
got mind a fafaj, mind a választék figyelembevé­
telével a leggazdaságosabban feldolgozza. Az utób­
bi évtizedben ezen túlmenően a feladata még to­
vább bővült a feldolgozási fok növelése révén a 
félkész, és a kész fatermékek gyártásával.

Az egyes területek fejlődésének méltatása előtt 
röviden ki kell térni az iparág szervezeti és irá­
nyítási módjának változására is. Az 1948-ban tör­
tént államosítás után az elsődleges faipar irányítá­
sa többször változott (Faipari Igazgatóság, Ipari 
Központok stb.), majd 1949 őszén a fűrész- és le­
mezipar a Könnyűipari Minisztérium irányítása alá 
került. 1953-ban a Könnyűipari Minisztériumból 
átkerült a MÉM Erdészeti Főigazgatóságához.

1954-ben az Országos Erdészeti Főhatóság ön­
álló tervhatóság lett és az elsődleges faipar irányí­
tását is átvette. (A gyufa- és a ládaipar csak 1955- 
ben került az OEF irányítása alá.)

Az Országos Erdészeti Főigazgatóság 1967-ben 
megszűnt és a hatáskörét a MÉM-en belül az Er­
dészeti és Faipari hivatal vette át. Az Erdészeti és 
Faipari Hivatal 1970-ben megszűnt és az elsődle­
ges faipart a MÉM főosztálya irányította tovább.

1979. január 1-ével az Erdészeti és Faipari Hi­
vatal újra létrejött és irányítása alá tartozik az el­
sődleges faipar is. (A Kecskeméti Parkettagyár 
felügyeletét 1981-ben vette át).

Az iparág fejlődését a feldolgozott alapanyag 
növekedése, majd az ebből termelt főbb faipari 
termékek mennyisége is szemlélteti. A rendelkezés­
re álló termelési adatok változásából már követ­

keztetni lehet az egyes időszakok dinamikus fej­
lődésére.

Az 1945—1955-ig rendelkezésre álló adatok még 
nem teljes körűek, de a fejlődés tendenciáját így 
is jól mutatják.

A fűrész- és lemezipar hengeresfa (fenyő és lom­
bos) feldolgozása az 1950-es évek elején még nem 
érte el az évi 1 millió m34 , ugyanakkor 1984-ben 
az országos feldolgozás mintegy 2,4 millió m:! volt. 
Ezt a mennyiséget 685 fűrészüzem (ebből 460 a 
kiskapacitású Mgtsz üzem) és 4 furnér- és lemez­
üzem dolgozta fel.

A kiemelt faipari termékek termelésénél mutat­
kozó mennyiségi növekedést az 1950. évi bázis­
hoz viszonyítva (1950=100%) az alábbi táblázat 
szemlélteti.

T erm ék 
unegnevezése

1950 
%

1955 
%

1965 
%

1975 
%

1984 
%

— fenyőfűrészáru 100 72 369 571 528
— lombos fűrészáru 100 145 210 426 587
— p ark e tta  csaphornyos 100 116 268 872 603
— p ark e tta  mozaik — — 100 154 59
— p ark e tta  szalag — — — 100 870
— bútorléc és bútoraik. 100 145 155 1100 1335
— láda 100 135 340 376 287
— enyvezett lemez 

(széküléssel együtt) 100 87 100 37 46
— bútorlap 100 244 257 157 127
— fu rn é r 100 543 1216 1933 1708
— farostlem ez — — 100 182 215

faforgácslap — — 100 884 1184
— cem entkötésű fafor- — — — — 100

—
gácslap 
gyufa 100 150 170 187 236

A termelés területén végbement fejlődés
A fűrészipari termelésnél az elmúlt négy évtized 
fejlődését figyelembe véve két főbb területet kell 
megemlíteni.

Az egyik terület a fenyő hengeresfa feldolgozása, 
amely túlnyomórészt import fenyő feldolgozást je­
lent. Az országos termelésből mintegy 10%-ot tesz
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ki a hazai kitermelésből származó fenyő fűrészáru­termelés. A fenyő fűrészáru termelésének az 1950- es évek végén és az 1960-as évek elején történt nagyarányú felfutását a fenyő hengeresfa im­portjának dinamikus növekedése tette lehetővé. Ismeretes, hogy a fenyő hengeresfa importjának fő forrása a Szovjetunió.A III., IV. ötéves tervben a fenyő fűrészüze­mekben részleges korszerűsítésre került sor és ma már a rendelkezésre álló fenyő hengeresfát (kb. évi 500—600 ezer m3) korszerűen és biztonsággal fel tudják az üzemek dolgozni.Az utóbbi években végrehajtott műszaki fej­lesztés a vékonyabb hengeresfa korszerű feldolgo­zását is lehetővé teszi, sőt sikeres kezdeményezés történt a fenyőkéreg tüzelési célú brikettálására is.A készültségi fok növelése érdekében eredmé­nyes volt a fenyő fűrészáruból — üzemi keretek között — előállított épület tetőszerkezetek és kár­pitos keretek gyártásának a megvalósítása.A másik terület a lombosba feldolgozása. A lombos fűrészárutermelés 1950 utáni dinamikus növekedését az erdőgazdaságok fakitermelésének növekedése és ezzel kapcsolatban a „fagyártmány- üzemek” megjelenése eredményezte. Az erdőgaz­daságok által létrehozott fagyártmányüzemek na­gyobb részt olyan méretű és minőségű lombos hengeresfát dolgoztak fel, amelyet a faipari vál­lalatok felé nem értékesítettek. Az ilyen üzemek száma 1965-ben már elérte a 180-at. Az általuk fel­dolgozott ún. fagyártmányfa mennyisége mintegy évi 520 ezer m3 volt.A fűrésziparban ez a kettősség az 1970-ben be­következett vertikális integrációval szűnt meg.Az évi mintegy 1,8—1,9 millió m3 lombos hen­geresfa 73%-át az Erdészeti és Faipari Hivatal irá­nyítása alá tartozó fűrészüzemek és 27%-át a Mgtsz és egyéb fűrészüzemek dolgozzák fel.A lombos hengeresfát feldolgozó fűrészüzemek korszerűsítése elmaradt a fenyőfűrész üzemekétől és csak az V. ötéves tervben került rá sor. Ma már ezek az üzemek is megfelelő technológiai színvona­lon és kellő biztonsággal fel tudják dolgozni a ren­delkezésre álló lombos hengeresfát.A fűrésziparban nemcsak mennyiségi növeke­désről, hanem új technológiák bevezetéséről és új termékek termeléséről is meg kell emlékezni. A hagyományos csaphornyos parkettatermelés mellett nagy előrelépést jelentett 1955-ben a mo­zaikparketta, majd 1974-ben a szalagparketta ter­melésének a beindítása. Ezen termékek termelésé­vel — korszerű technológiai eljárással — bővíteni lehetett a padlóburkoló anyagok választékát és ha­zai termeléssel biztosítani lehetett a növekvő la­kásépítés! program megvalósításához szükséges burkolóanyag kielégítését. A fenti termékek még ma is exportképesek, a rendelkezésre álló kapacitás mintegy évi 1,1—1„2 millió m2.Az akácfából termelhető termékek bővítésében az üzemi kísérletek mellett nagy szerepet vállalt az 1949. évben létrehozott Faipari Kutató Intézet is. Az együttes munka eredménye volt, hogy az 1970-es években akácfából üzemi körülmények kö­

zött elkezdődött az épületszerkezetek és a ragasz­tott talpfa gyártása, ugyancsak ennek a program­nak volt köszönhető, hogy ebben az időben indult be az akácfahordó és bútoralkatrész termelése is. Ezen félkész- és késztermékek gyártásának első feltétele volt a fűrészipari rekonstrukció kereté­ben létrehozott szárítókapacitás bővítése.A ládatermelés (elsősorban a mezőgazdasági lá­da) az 1950. évhez viszonyítva megháromszorozó­dott. A  technológiában nagy fejlődést jelentett az ún. anyagtakarékos technológiának (1980-ban) a bevezetése. A késeit ládaelemek termelésével 20% anyagmegtakarítás érhető el, nagyobb termelé­kenység mellett.Az 1950 és az 1960-as évek mennyiségi szemlé­letével szemben az utóbbi évtizedben egyre in­kább előtérbe került a minőség és a méretpontos­ság. Ennek érdekében a szerszámkarbantartás te­rületén mutatkozó lemaradást mielőbb fel kellett számolni. A hagyományos fűrészipari szerszámok mellett megjelentek a keményfémlapkás és a ste- litizált szerszámok és az ehhez szükséges élező be_ rendezések. Ezen szerszámok elsősorban az utób­bi országos bevezetésében nagy szerepet vállalt a Faipari Kutató Intézet is.A legutóbbi évek kutatási és kísérleti eredmé­nyei alapján, a fűrésziparban, bevezetésre került az anyagtakarékos termelés-programozás számító­gépes rendszere (először a fenyő fűrészáru terme­lésnél) és a lézercsík-vetítéses anyagtakarékos termelés.Az elmúlt négy évtized minden részléteredmé- nyére a fűrészipar területén nincs lehetőség kitér­ni, de a néhány példa is szemlélteti azt a dina­mikus fejlődést,, ami fűrészipari termelésben be­következett, elérve ezzel az európai fejlett techno­lógiai színvonalat, mialatt a termelése többszörö­sére növekedett.A lemeziparban szintén két főbb területet kell megemlíteni.Az egyik a furnér- az enyvezett lemez és a bú­torlap termelése. A táblázat alapján csak a fur­nértermelésnél van dinamikus fejlődés, ami követ­ni tudta mennyiségben és minőségben is a bútor­ipar fejlődését. A termelés növekedésével a tech­nológia is korszerűsödött, s ma már világszínvona­lon folyik a termelés. Ennek kezdetét az 1961-ben Szegeden beindult furnérüzem jelentette.Az cnyvczettlemez és a hagyományos bútor­laptermelés az 1960-as évek közepétől kezdve csökkent. Az enyvezettlemez termelése nem éri el a korábbi évek 30%-át, a székülés és préselt ido­mok termelésével együtt is 50% alatt marad. A visszaesés a hárosi, az újpesti és az Asztalos Sán­dor utcai üzemek leállításának, illetve termelés­csökkentésének a következménye.Az enyvezettlemez és bútorlap termelésénél nagy technológiai előrelépést jelentett az 1950-es évek közepén a természetes ragasztóanyagok he­lyett bevezetett műgyanták alkalmazása. Ez lehe­tővé tette a préselési idő csökkentése mellett a műszaki lemezek termelésének bővítését is.A  másik terület az agglomerált lapipar. Az új termékek iránti igény nemcsak szerte a világon,194 ★ F A I P A R



hanem itthon is jelentkezett. A termékek hazai 
termelésének előkészítése párhuzamosan indult 
el.

A faforgácslap termelésnek beindításában út­
törő szerepet vállalat a FAKI, az 1952-ben létre­
hozott ERDŐTERV, a SZÖVOSZ soproni üzeme 
és a Nyugatmagyarországi Fűrészek. Először 
1958-ban Sopronban, majd 1959-ben Szombathe­
lyen indult be a faforgácslap gyártása, mintegy 
évi 9000 m3 mennyiségben. Ettől az időtől kezdve 
a termelés felfutása mellett korszerűsödött a tech­
nológia és ma már európai, sőt világszínvonalon a 
legkorszerűbb berendezésekkel folyik a termelés, 
amely a beindulása óta a harmincszorosára emel­
kedett.

A farostlemezgyártás hazai előkészítésében 
nagy szerep jutott a Szegedi Falemezgyár kísér­
leti üzemének. Ezen kísérletek bizonyították, hogy 
a lucfenyő mellett a fűz és a nyár is alkalmas fa­
rostlemez gyártásra. A kísérletek befejezése után 
1959-ben Mohácson beindult a farostlemez-gyártás 
kb. évi 5000 m3-rel. A termelés ennek ma már 18- 
szorosa.

A nyers faforgácslap és a farostlemez terme­
lésének beindítása, illetve a gyártási tapasztala­
tok megszerzése után 1964-ben megkezdődött a 
farostlemez, majd 1975-ben a faforgácslap felü- 
letkezelésg, ennek mennyisége ma már meghalad­
ja az évi 100 ezer m3-t.

A lapgyártás termelésében, illetve a választék 
bővítésében további nagy előrelépést jelentett 1977- 
ben az európai szintet is meghaladó cementkötésű 
faforgácslap gyártásának a Nyugatmagyarorszá­
gi Fagazdasági Kombinátnál történt beindulása. 
A legutóbbi években pedig a faforgácslapból ké­
szült felületkezelt bútorelemek és cementkötésű 
épületszerkezetek és épületek gyártása.

Az agglomerált lapipar hazai megteremtésének 
érdemét még külön emeli, hogy olyan hazai lom­
bosfa (cser, akác) alapanyagra dolgozták ki, illet­
ve fejlesztették ki a technológiát, amelyet ipari 
célra eddig nem lehetett hasznosítani.

Az aggromerált. lapok felhasználásának növeke­
dését jól szemlélteti az, hogy 1950-es években a 
világ fűrészáru és agglomerált lapok felhasználási 
aránya 20:1-hez volt, nálunk 920:1-hez. Az 1980-as 
évek elején viszont a világstatisztika szerint ez az 
arány 2:1-hez, nálunk pedig 4:1-hez módosult.

A fűrész- és lemezipari termeléssel kapcsolatban 
bátran elmondhatjuk, hogy az elmúlt négy évti­
zedben a  hazai fahasznosításnál hatékony gazdál­
kodást sikerült megvalósítani. A rendelkezésre álló 
iparilag eddig is hasznosított faanyagból optimá­
lis termékválaszték-gyártás valósult meg és az 
iparilag kevésbé hasznosított alacsonyabb értékű 
faanyagból pedig értékes ipari terméket gyártunk.

Műszaki fejlesztés

Az elsődleges faipari műszaki fejlesztés is az el­
múlt négy évtizedben igazodott a népgazdaság fej­
lesztésének üteméhez és lehetőségéhez. Természe­
tesen ezen általános megállapítás mellett voltak 
különböző felfogások a műszaki fejlesztést illetően.

Egyik ilyen felfogás volt, hogy erdőben szegény 

ország vagyunk, ezért a fafeldolgozás nagyobb mé­
retű fejlesztése nem lehetséges. Majd olyan szem­
lélet uralkodott, hogy csak ipari feldolgozásra al­
kalmas fában vagyunk szegények. Ezt az is befo­
lyásolta, hogy az 1950-es években nem rendelkez­
tünk olyan technikával, ami az alacsonyabb érté­
kű lombos faanyagok ipari hasznosítását biztosí­
totta volna.

A fűrész- és lemezipar műszaki fejlődése számá­
ra az első jelentős lépés a Magyar Népköztársa­
ság Minisztertanácsának a faipar fejlesztéséről és 
a fatakarékosság érdekében teendő intézkedések­
ről kiadott 1955. évi határozata volt. E határozat 
végrehajtási ütemterve előírta a meglevő fűrész- és 
lemezipari üzemek korszerűsítését, a termelés és 
a hulladékhasznosítás koncentrálását.
Ezen ütemterv tartalmazta:
— a Hárosi Falemezművek rekonstrukcióját és új 

faforgácslapüzem építését,
— a Nyugatmagyarországi Fűrészek rekonstrukció­

ját és új faforgácslapüzem létesítését,
— a Budapesti Fűrészek rekonstrukcióját és új le­

szabóüzem létesítését,
• — a lenti fűrészüzem rekonstrukcióját,
— a franciavágási fűrészüzem rekonstrukcióját, 
— az új farostlemezgyár létesítését.

Az MT-nek a faipar fejlesztéséről hozott 1955. 
évi határozata, mint ismeretes csak részben vagy 
később valósult meg.

Az elsődleges faipar további műszaki fejleszté­
sét az 1961. évi GB-határozat biztosította, mely az 
1961—65. évi időszakra vonatkozott. Ez a határo­
zat legfontosabb feladatnak az erdőgazdaságok ál­
tal kitermelt faanyag maximális hasznosítását, a 
felhasználás import hányadának csökkentését, a 
műszaki színvonal emelését, a termelékenység és 
a gazdaságosság fokozódását jelölte meg.
A megvalósítási terv tartalmazta,
— a farostlemezgyártás növelését évi 40 ezer m3-re, 
— a faforgácslapgyártás növelését évi 50 ezer m3- 

re,
— az enyvezettlemez-termelés növelését évi 16 

ezer m3-re,
— a mozaikparketta termelést évi 1 millió m2-re, 
— a farostlemez felületkezelését évi 6000 tonnára, 
— hárosi falemezművek rekonstrukciójának foly­

tatását,
— az ÉRDÉRT tuzséri és pestlőrinci telepének 

fejlesztését.
A fenti tervből az enyvezetüemez-gyártás és a 

mozaikparketta-termelés ilyen mérvű kapacitás­
bővítése nem valósult, meg.

A Magyar Forradalmi Munkás-Paraszt Kormány 
1965. évben hozott határozatának a III. ötéves 
tervidőszakra főbb előírása volt a fakitermelés, a 
fafeldolgozás és a fafelhasználás egyes ágazatai 
között kialakult aránytalanságok megszüntetése, 
valamint a fahelyettesítő anyagok termelésének 
gyorsabb fejlesztése. Ezen belül a
— göngyöleggyártó kapacitás és a szükségletek 

összehangolása,
— a fahulladék további ipari feldolgozása.
Ebben az időszakban készült el,
— a csurgói üzem bővítése,
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a gyöngyösi parkettagyár,— a hárosi és szombathelyi évi 25 ezer m3 kapa­citású faforgácslapgyár,— a mohácsi nyers farostlemez- és felületkezelő üzem bővítése,— a vásárosnaményi faforgács- és ládagyár.Л IV. ötéves terv meghatározta a bútoripar igé­nyének várható növekedését is. A bútoripar fej­lesztéséről szóló 1971. évi GB-határozat előírta a bútoripar és az elsődleges faipar közötti foko­zottabb gyártásszakosítás és az együttműködés le­hetőségeinek a megvizsgálását. Mint ismeretes az elsődleges faiparban a termelési és technikai fel­tételek megteremtéséhez szükséges anyagi forrá­sok a megkívánt mértékben nem álltak rendelke­zésre. így a fűrészipar rekonstrukciója is az V. öt­éves tervben valósult csak meg. A IV. ötéves terv kiemelt fejlesztése volt, — a szombathelyi I-es faforgácslapüzem rekonst­rukciója,— a mohácsi farostlemezgyár V-ös gépsorának megvalósítása,— ÉRDÉRT mátészalkai fűrészüzemének bővítése.Az erdészeti- és faipari ágazat egyik kiemelt ál­lami támogatással is elősegített fejlesztési, célja volt az V. ötéves tervben a fűrészipari rekonstruk­ció megvalósítása. A lombosfa-feldolgozás terüle­tén még 1965 után is nagymérvű volt az elmara­dás. Az elmaradás hátrányai fokozottan érvénye­sültek a bútoripar IV. ötéveá tervi átfogó prog­ramjának végrehajtásával, mivel a megnövekedett mennyiségi és minőségi igényeket a korszerűtlen fűrészüzemek nem tudták kielégíteni.A 15 üzemben végrehajtott rekonstrukció — mi­nimális csúszással — a tervidőszak végére befe­jeződött. A rekonstrukció révén évi 673 ezer m3 korszerű hengeresfa feldolgozási, plusz évi 30 ezer m3 szárítási és évi 40 ezer m2 fa épületszerkezet- gyártó kapacitás jött létre. Ennek kapcsán kon­centrálódott a termelés, korszerűsödött a technika, a technológia és a szerszámkarbantartás. Növeke­dett a fahulladék ipari és hőtermelési célú hasz­nosítása.Az V. ötéves tervben valósult még meg egyebek között a— ceglédi székülés és támlaüzem, — a gyufagyártás rekonstrukciója, — a szombathelyi faforgácslap felületkezelő üzem, -s- a szombathelyi cementkötésű faforgácslap üzem,— a vásárosnaményi új faforgácslapgyártó üzem,

>— szombathelyi П-es üzem rekonstrukciójá, — szalagparketta-gyártás bővítése (Zalahaláp.Kecskemét).A VI. ötéves terv főbb célkitűzése volt, hogy a fafeldolgozás fejlesztésének az importkiváltást és az alacsonyabb rendű hazai faalapanyag fokozott hasznosítását kell szolgálnia. A fentiek keretében a fafeldolgozó üzem energiabázisát pedig az ipari célra nem alkalmas hulladék teljes körű haszno­sítására kell alapozni.Célkitűzés szellemében a tervidőszakban jelen­tős fejlesztés lett előirányozva a faforgácslap- gyártásra, mivel az V . ötéves tervben a kitűzött évi 268 ezer m3-es termelés nem valósult meg.A VI. ötéves terv évi 333 ezen m3-es termelést irányzott elő. Ma már ismeretes, hogy ez a terv­kitűzés csak évi 250 ezer m3 körül realizálódik. Az agglomerált lapgyártás nagyobbmérvű fejlesz­tése mellett szól,, hogy kellő faalapanyag rendel­kezésre áll és a belföldi szükségletek kielégítésé­hez importra van szükség.A faforgácslap további fejlesztése mellett az enyvezettlemez-gyártás fejlesztése is indokolt. A fejlesztési források hiánya azonban nem tette le­hetővé a tevidőszakban való megvalósítását.Befejezésül elmondható, hogy az elmúlt négy évtizedben a termelési és műszaki fejlesztések ré­vén az elsődleges faiparban jelentős szerkezeti változások következtek be. A termelés néhány fa­ipari termék kivételével többszörösére emelkedett és a növekedés nagyobb része az új és magasabb színvonalat képviselő termékekre esik. Különösen nagy eredmény, hogy az alacsonyabb értékű lom­bos faanyagoknak a faforgácslap és farostlemez- gyártásban való felhasználásában európai mérték­kel is úttörő munkát végeztünk.A részletes vizsgálatoknál megállapítható, hogy az elsődleges faipar teljesen átalakult. Nemcsak ter­melési és technikai téren, hanem a munkakörül­mények és a szociális feltételek biztosítása terén is. A kézi munkát számos területen a gépi munka váltotta fel és az egyes technológiai folyamatok­nál pedig a legfejlettebb automatizálási eredmé­nyeket alkalmazzuk.
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Ajtótokok forgácslapbólL a k a t o s  G y u l aAz agglomerált lapok alkalmazása tért hódít min­denütt a világon. Magyarországon a forgácslap­gyártás évről évre növekszik és ezen belül a fóliá­zott felületű forgácslapok bevezetésére is sok ke­rült. Az ÉPFA Ferencvárosi Gyára 1979-ben va­lósította meg a fóliázott magfájú ajtótokgyártást fenyő fűrészáruból, amiből egyre nagyobb meny- nyiséget állít elő. A nyugatnémet, fóliázó berende­zés öt éve működik és nem kell ma már bizonyí­tani azt, hogy mázolással hasonló minőségű felü­let nem érhető el. Az sem szorul ma már magya­rázatra, hogy a fóliázott felületű ajtótokok maga­sabb készültségi állapotuknál fogva kedvezőbben alkalmazhatók, mint a natúr állapotú fenyőfa alapanyaga vagy mázolással a helyszínen felület­kezelt ajtótokok. Agglomerált lapból készíthető forgácslap alapanyagú ajtótokok alkalmazásának import pótló népgazdasági jelentősége van.Elsősorban az import fenyő fűrészáru egyre ki­sebb mértékben érkezik az országba, nem javul a minősége, s az ára pedig rendkívül érzékenyen alkalmazkodik a világpiaci árakhoz. A Ferencvá­rosi Gyárban 1984. évben 3000 m3 a fenyő fűrész­áru mennyiség, amit a fóliázott ajtó tokgyártás­hoz használ fel. »A fóliázott tokgyártás bevezetésével, a hagyo­mányos ajtótokgyártáshoz képest a fele mennyi­ségű fűrészárut használt fel a gyár az eddigiek során.A forgácslap alkalmazásával teljesen ki lehet küszöbölni az import fenyő fűrészárut az ajtó­tokgyártásnál, mivel fóliázott kivitelben azonos értékű terméket lehet kapni forgácslapból is. A forgácslapból készült ajtótok jól viseli el a terhe­lést és az igénybevételt és ugyanúgy fóliázható., mint a fűrészáruból készült tokmagfa. Ezeket a tulajdonságokat a vizsgálati összehasonlító elem­zések bizonyítják.Összehasonlítás céljából vizsgálat tárgyává tet­ték a fenyő fűrészáru és a forgácslap, elsősorban, mint anyag, másodsorban, mint technológiai eljá­rás során megmunkált ajtó tokszerkezeti alkatrészt.
A fenyő fűrészáru szilárdsági tulajdonságai:

A  Hooke-törvény szerint, a rugalmas tartomány, ban a feszültségek arányosak az alakváltozásokkal. A keletkező feszültségek — attól függően, hogy a hatóerő lassan és állandó értékkel, vagy hirtelen lökésszerűen változó értékkel működik lehetnek statikus vagy dinamikus feszültségek.Az a feszültség, amelynél bekövetkezik a vizs­gált próbaanyag törése, illetve a szerkezet stabili­tása megszűnik az anyag szilárdságát jelentő ér­ték.Statikusnak mondjuk a faanyagok terhelését mindaddig, amíg az anyagban ébredő feszültség­növekedés a 400 . . .  6000 kp/m2 percenkénti érté­ket nem haladja meg.A faanyaghoz kapcsolószerként használt csava­rok kihúzásával szemben mutatkozó ellenállást 

nevezzük csavarállóságnak. Ez a csavarkötésekkel elérhető kötés biztonságos, erősségére jellemző ér­ték.A csavarállóság alapvetően függ a csavarok mé- reetétől, alakjától és anyagától.A csavarállóság nem abszolút érték, ezért nem nevezik csavarszilárdságnak. A csavarállóságot elsősorban a faanyag tömörsége, illetve ami ezzel azonos, a térfogatsúlya határozza meg.
A forgácslap szabványban előírt tulajdonságai az 
MSZ 6784/3. 77. szerintA forgácslap alapanyaga olyan 1 mm átmérő­nél kisebb forgács, amely 1 mm lyukbőségű szi­tán átmegy, de fennakad 0,5 lyukbőségen.Az épületasztalos-ipari ajtótok alkatrészek gyár­tására alkalmas forgácslapok kétiétegben vannak összeragasztva, a fedőréteg alkalmas fóliázásra, olyan finom felületű.Mérettűrések tokalkatrészeknél: vastagsági méretnél +0,3 mm nedvesség tartalom 9+3%  vastagsági dagadás 6—12% hajlító szilárdság 150 kp/m2 lapleemelő szilárdság 4 . . .  2.5 kp/m2.A  szabvány 150—200 kp/cm2 minimális hajlító­szilárdságot ír elő a lapvastagságtól függően a ha­zai előállítású forgácslapokra. Tervezéshez ennek az értéknek kb. a fele, azaz 90 kp/cm2 vehető szá­mításba, maximális terhelhetőségként. A terhelhe­tőséget a lapvastagságot befolyásolja. A nedvesség­tartalom befolyása gyakorlatilag azonos a húzó­szilárdságnál négyzetesen csökkenő összefüggés­sel, vagyis nedvesedés esetén a forgács szilárdsá­gi értéké rohamosan csökken.A térfogatsúlytól függően 60—-100 kp cm2 között: változik a csavarállóság. Az, MSZ 6784 min. 50 kp cm’-t ír elő átlagban, ami éleken minimálisan 35, lapsíkra merőlegesen 70 kp cm- lehet.A szilárdságot befolyásolja: — a csavar mérete és anyaga, — az előfúrás módja, — a becsavarás mélysége, a becsavarás iránya, — a csavarmenet, mélysége, — a csavar hegyessége.
Ajtótok szilárdságával szemben támasztott 
követelmények.Csavarállóság:3 db ajtópánt rögzítéséhez használt, 9 db fa­csavar megtartása.Zárólemez 4 db facsavarral való rögzítéséhez, az az 1 db tokállón.Hajlító és szakító szilárdság:Tokállónkénl, 3 db tokrögzítő vasalat furatainak kell ellensúlyozni, illetve megtartani a pántolda­lon 1 db ajtószárnyat, 25 dkg súlyban, statikus terhelésként és dinamikusan az ajtó csapkodá­sából származó igénybevételt ki kell bírja.198 ★ F A I P A R



Lapleemelő szilárdság és nyír ószilárdság:A tok árkába a műanyag borítás behelyezésé­vel szemben, mely feszítő igénybevételt jelent, ellen kell álljon a forgácslapból készült tokszer­kezet berepedés nélkül.Vízállóság:Ajtótokok párás fürdőszobai légtérben történő használata közben a nedvességgel a páradús le­vegővel szemben ellen kell állnia.Vízzárás a hátoldalon:Vízfelvétel megakadályozására szolgál, aminek a lezárt felület ellen kell álljon.Nyomó és nyíró szilárdság:Tokok rakásolásánál, és szállításánál az egymás­ra rakott szerkezetek okozta igénybevételt ki kell bírják.Felületi fóliázás:Sima felületet, kemény, a festésnél jobban el­lenálló réteget kell képezzen a tokmagfán a fó­liaborítás.Az utólag szerelhető műanyag borítású ajtótok al­katrészei közül az alábbiakban felsoroltak készül­hetnek forgácslapból:Tokalkatrészek tokállók 2 db, tokfelsők 1 db, Felülvilágító fv. álló 2 db, alkatrészek alsó 1 db, felső 1 dbKétféle méretben 6 cm széles és 8 cm szélesség­ben készülnek az alkatrészek a falvastagságnak megfelelően.A forgácslapból kialakított alkatrészek összeépí­tése nem azonos a fenyő fűrészáruból készülő al­katrészek összeépítés! konstrukciójával.A fenyő fűrészáruból készített tokmagfa széles­ségi egyesítőtoldással kerül megmunkálóra, míg a forgácslapot, lapok egymásra való ragasztása mel­lett lehet tokmagfává kialakítani. Fenyő fűrész­áruból 2 db-ból gyalulják a szélességben összeépí­tendő alkatrészeket, kétszeri gyalulással, majd a ragasztás, összenyomás, száradás után ismét meg­gyalulják és kapják meg a pontos к ereszt metsze­tet, a szükséges árkokkal együtt, melyek a borítá­sok elhelyezésére szolgálnak.Forgácslapból készített tokmagfa alkatrészek a hasításon és ragasztáson kívül csak egyszeri meg­munkálást igényelnek, mivel a sima lapfelületek összeragasztásához való fogazás nem fontos és csak az árkok kimarását kell elvégezni az összeragasz­tott forgácslapok megmunkálása során.A két darabból való összeragasztásnak, szilárd­ságot növelő szerepe van. Két forgácslap, lapfelü­leten való összeragasztása esetén az alkatrész szi­lárdsági értéke nagyobb, mint két különálló for­gácslap tokmagfa alkatrészé.A fóliával körberagasztott forgácslap, valamint a hátoldalon nátron papírral való leragasztás ösz- szetartja és lezárja a forgácslapot, mivel a fólia és a nátron papír egyaránt a kétoldali egy-egy ho­ronyba van behúzva, ami ezáltal összekapcsolja a forgácslap felső és alsó felületét. Az ilyen módon fóliával és impregnált nátron papírral körben megerősített felület teljes vízzárást is biztosít és megóvja sérülésektől a forgácslap könnyen meg­

bontható felületét. A forgácslap tokmagfa alkat­részek, a tokállók és tokfelsők 2—2 bütüjén a forgácslap felületeket fóliával vagy nátron papírral lezárni nem lehet, ezért fehér zománcfestéket kell alkalmazni a nedvszívó hatás kiküszöbölésére.A fehér festék szembetűnően mutatja a színtelen lakkal szemben, hogy az alkatrészek meg vannak óvva a nedvesség behatolásával szemben.A színtelen lakkos lezárással ugyanezt a ha­tást lehet elérni, azonban a felületkezelés esetleges kimaradását fehér színű lezárás mellett jobban le­het észlelni. Pántok becsavarásához az eddig fe­nyő fűrészáruból készült tokmagfánál facsavart használtak, amely hagyományos minőségű hazai gyártmányú volt. Ez kielégítette a pántok rögzí­tésével szemben támasztott követelményeket. A forgácslaphoz szeghegyű, más menetemelkedésű csavarok ajánlatosak.A tokrögzítő vasalótok 3—3 db oldalankénti el­helyezéséhez fúrt süllyesztett furatok meg kell tartsák a vasaJat rögzítő orsóját, úgy, hogy átsza­kadás ne következzen be. A tokok elhelyezésénél, mivel a tokok oldalán 3 db vasalát három ponton rögzíti a tokálló alkatrésztés vele együtt az ajtó­lapot az ajtó nyitásakor és csukódásakor fellépő feszítő erő hajlításra veszi igénybe a tokálló al­katrészt a pántoldalon. Ezért előnyösnek látszik a panelhez való rögzítést úgy megoldani,, hogy a tokállókat a falpanel teljes hosszában ragasszák úgy, hogy a tok felső alkatrész is ragasztással le­gyen rögzítve.A habanyaggal való beépítésnél lehetőség nyí­lik a tokállók és a tok felső alkatrész folytonos rögzítésére. Az alkatrészek, melyek forgácslapból készülnek, kedvezőbb megfogást nyerhetnek hab­anyaggal való ragasztás esetén, mintha hagyo­mányos tokrögzítő vasalatot alkalmaznak, mert így a 6 ponton való szorító egyesítés helyett a panel és a tok között, a hab a tok teljes hosszában és a tok felső teljes szélességében elmozdíthatatlanul és szilárdabban rögzít.A tok a feszítő, hajlító igénybevételt ez esetben kétoldalon teljes hosszában és felül vízszintesen is jobban felveszi, aminek jobban ellenáll, mint a tokrögzítő vasalat használata esetén. Az elméleti szilárdsági alapok tisztázása után a gyakorlat­ban,. laboratóriumi mérésekkel került bizonyítás­ra. hogy az ajtólapok nyitásából és zárásból, il­letve csapkodásából származó igénybevételt a for­gácslapból készült tokszerkezet ugyanúgy elvise­li, mint a fenyő fűrészáruból készített tokmagfa. A vizsgálatokat, a FÁIMÉI laboratóriumban vé­gezték el. Az ÉMI értékelte a Prevent habbal tör­tént beszerelést a Budapest Kaszásüdülő építkezé­sen, a 43. AÉV által rendelkezésre bocsátott laká­sokba kísérleti jelleggel elhelyezett utólag szerel­hető ajtókon.Csavarállóság vizsgálata.680 83. sz. jkv. FÁIMÉI
Statikus csavarállóság
A  vizsgálatot 35 db 3 csavarral tokmagfára becsa­vart próbatesten végezték el.A próbatestek négyféle kiviteli változatban ké-F A I P A R  ★ 199



szültek el. A tokszerkezeteket vizsgálati kengyel­ben rögzítették és a pántot a csap nyúlvány fúra- tán keresztül befogták a szakítógép felső pofájába. A csavarokkal felszerelt pántokat húzó igénybe­vételnek tették ki.A mérési eredmények alapján a következők voltak megállapíthatók: a gyártásban fenyő fű­részáruból készült, alkatrészek 4X22 mm 0  tö­
vigmenetes közönséges facsavar alkalmazása mel­lett a csavarállóság 32%-kal növekszik, ha forgács­lapból készült alkatrészeken helyezzük el ugyan­azon pántokat ugyanazon csavarokkal. A fenyő fű­részáruból készült alkatrészek csavarállósága 15%-kal növekszik, ha közönséges 4X22 mm-es tövigmenetes facsavar helyett kétbekezdésü 4У.20 
mm 0  szeghegyű facsavart használnak. Forgács­lapból készült alkatrészekénél a csavarállóság 18%-'kal növekszik, ha a hagyományos facsavarok helyett kétbekezdésü szeghegyű facsavart alkal­maznak. Fenyőfa tövigmenetes 1591 N facsavarral 100% szeghegyű 1826 N kétbekezdésü facsavarral 100%

Forgácslap2112 N132%2351 N128%A FÁIMÉI szakvéleménye:.,A szakítóvizsgálatok eredményei alapján megál­lapítható, hogy a szeghegyű, kétbekezdésü, tövig­menetes facsavar statikus terheléssel szembeni el­lenállása nagyobb, mint a hagyományos kivitelű, azonos méretű facsavaré. Ugyanakkor az is látha­tó. hogy a forgácslapnál mért értékek magasab­bak.”
Csavarállóság dinamikus terhelésnél681/83. számú jkv. FÁIMÉIAz ajtópántok és az ajtótok pántjainak a rögzíté­sének (csavarállóságának) vizsgálataira szabvány előírások nincsenek. A fárasztó gép állványába olyan módon fogták be az ajtótokot, hogy a fá­rasztó berendezés terhelő feje a pánt és a zár közötti távolság pánt felőli harmadában érié az ajtólapot. Az így beállított ajtólap nyitási szö­ge kb. 40—-45°-nak felelt meg. Az ajtó visszatérí­tését húzó csavarrúgó biztosította, ami miatt az ajtólap a fárasztás alatt az említett nyitási szögig való kilendülés után visszatért, majd a gumizott fejnek ütközve ismét kilendült. A fellépő dinami­kus hatások és az egy fárasztási ciklus alatti 3 ' X40°-os nyitás így nemcsak a nyitás során fellé­pő igénybevételeket, hanem a használat során elő­forduló, az ajtólapok becsapódásakor fellépő igénybevételeket is imitálták.A vizsgálatoknál a következő erők hatottak:Kilökő erő az ajtó nyitásához 50—70 kgKilökés sebessége 20 ciklus/perc

Minta jel1. Tokszerkezet 
anyaga forgácslap Fárasztó vizsgálat30 000 ciklusig mérhető elvál­tozás nem keletkezett.2. forgácslap 30 000 ciklusig az ajtólapra szerelt műanyag rögzítő elen­gedett. A forgácslapból ké­szült tokmagfán nem volt el­változás.3. forgácslap 30 000 ciklusig nem volt el­változás az ajtótoknál. A fá­rasztó vizsgálatokat 100 000 ciklusig folytatták. 100 000 cik­lus lefolytatása után nem volt változás.4. fenyő 30 000 ciklusig nem észleltek változást.A 4 minta egyformán bírta a 30 000 ciklus alat­ti fárasztó vizsgálat igénybevételét. A 2. minta­ként vizsgált ajtó pántjának műanyag alkatrésze fáradt el, ami nem az ajtótok vizsgálathoz tartozó hiba, hanem a hibás pántalkatrész miatt adódott elő.Mind a 4 db minta kiállta a próbát abból a szem­pontból, hogy ilyen túlzott igénybevételnél miként viselkedik a forgácslapból készített tokmagfára fel­szerelt ajtópánt rögzítése facsavarokkal.A FÁIMÉI szakvéleménye:„A  vizsgálati eredmények alapján a faforgács­lap tokszerkezetre szerelt pántok tartósságát és a pántrögzítés szilárdságát a fenyőfa tokszerkezetre szerelt pántokéval egyenértékűnek találták.”Terhelési próba dinamikus csavarállósági vizsgálat utánA fárasztási illetve csapkodási vizsgálatok után, melyet az ajtók 30 000, illetve 100 000-ig kibírtak, terhelési próbát hajtottak végre.Feltételezve, hogy a fárasztó vizsgálatok során ilyen igénybevétel mellett a facsavarok meglazul­hatnak. s egy jelentős megterhelés kiszakíthatja a csavarokat, minden mintánál elvégezték a terhelési próbát. A terhelés igénybevette az ajtólapot ma­gát és a 3 db pántot a facsavarokból együtt. Terhelési próba eredménye:1. minta forgácslap tokszerkezet

2. minta forgácslap tokszerkezet
3. minta forgácslap tokszerkezet4. minta fenyőfa tokszerkezet.

A legfelső pánt műanyag alkatrésze deformá lódott, emiatt 4 mm magassági csökkenés következett be.A műanyag alkatrész rög- zitőeleme elengedett, emiatt nem lehetett a terhelési próbát elvégezni.Kibírta a terhelési próbát, alakváltozás nem követke' zett be.A tokba hajtott facsava" rok elmozdulása részben a felső rögzítőlemez mű­anyag deformációja mű­anyag köröm kiakadása miatt 4 mm magasság csökkenés következett be.A terhelést nyitott ajtónál végezték úgy, hogy a zároldalon az ajtólap élétől 50 mm-re 100 kg tömegű terhelést akasztottak rá. Ilyen terhelés a gyakorlatban csak abban az esetben követke-200 ★ F A I P A R



zik be. ha felnőtt ember teljes súlyával függ'eszke- dik az ajtólapra.A  terhelési próbával nyert tapasztalatok a követ­kezők.l .A  csapkodási vizsgálatokat követően a terhelési próba hatására a műanyag pántalkatrész defor­málódott, de csak a felső pántnál. Az 1. és 2. pánt műanyag alkatrésze nem szenvedett ma­radandó alakváltozást. (A műanyag pántalkat­rész az ajtólapra van szerelve.)2. A facsavarokkal történt rögzítések nem szen­vedtek károsodást a terhelő erő hatására, egy esetben a fenyőből készült, tokmagfánál „elmoz­dult’’ a facsavar, de ki nem húzódott, és a fa­csavar meghúzása után teljes értékűvé vált. Forgácslapnál a fárasztás és az azt követő ter­helési próba hatására a facsavarok nem moz­dultak el.3. Megállapítást nyert ezen statikus és dinamikus csavarál) ósági vizsgálat következményeként, hogy a terhelési próbát a forgácslapból készí­tett tokmagfába hajtott csavarok jobban bír­ták, mint a fenyőfa.4. Az igénybevételt— legjobban a forgácslapba hajtott kétbekez- pántalikatrész,— legjobban a forgácslapba hajtott kétbekez- désű szeghegyű csavarral ellátott pánt rög­zítés bírta,— előbb mozdult el a fenyő tok alkatrészbe hajtott facsavar, mint a forgácslapba haj­tott facsavar.A facsavarok nem szakadtak ki, a szerkezet nem tört össze. Tekintettel arra, hogy a Norvé­giából megvásárol pánt, melynek az ajtólapra szerelt műanyag alkatrésze hosszú évek óta for­galomban van és reklamációk a gyakorlati hasz­nálatban nem fordulnak elő, s az ajtólap és a pánt rendelkezik az előírt ÉMI alakalmassági bi­zonyítvánnyal — a műanyag alkatrész megerősí­tése — túl azon, hogy a tokszerkezet és nem az ajtólap vizsgálatával kapcsolatos problémák fel­tárását szolgálta a FÁIMÉI vizsgálata — azt ve­tette fel, hogy a vizsgálatnál alkalmazott túlzott igénybevétel következménye lehet a műanyag deformációja. A pánt műanyag megerősítése te­hát meggondolást érdemlő, nem kifejezetten a tokszerkezet jóságát eldöntő kérdés lehet.Vízfelvétel vizsgálata
Dagadás miatti méretváltozásA faanyag a levegő relatív páratartalmának meg­felelően tart egyensúlyi fanedvességet, vagyis ahogyan nő, vagy csökken a levegő nedvessége, úgy emelkedik, vagy csökken a faanyag nedves­ségtartalma is.Ugyanez a helyzet a forgácslapból készült szer­kezetekkel is. Jelentősen akadályozza a vízfelvé­tel lehetőségét a magfa fóliával való bevonása, amely fenyő fűrészárunál csak a hátoldalon hagy­ja szabadon a tokmagfát alul, mivel így a felve­

hető nedvésség csak égy kis felületre korlátozódik. Forgácslapnál a teljes alsó-felső felület le van ragasztva, így a fűrészáruból készített tokmagfá- hoz képest kevesebb, illetve kisebb a nedvesedés lehetősége.A forgácslapnál szabadon maradó bütüfelület pigmentált zománccal való lezárása a nedvesség bejutását megakadályozza.A vizsgálat tárgyává kell tenni tehát — a fóliá­val vagy impregnált nátronpapírral lezárt felüle­teken kívül »— a bütüket vízfelvétel szempontjá­ból.Ajtótoknál A forgácslap bütüje szaba" dón Zománccal vagy lakkal lezárt felület' nélNedves légtérben 20 °C  hőmérsékleten 92% re­latív páratartalomnál 14 napon keresztül— vízfelvétel — méretváltozás 22,7% 3,2%12,0% 2,3%
A  felsorolt értékek azt mutatják, hogy a laká­sokba beépített ajtótokok a fürdőszobában és konyhában zománcfestékkel vagy lakkal lezárt felületei nem lesznek nedvszívóbbak, mint a ter­mészetes állapotú fenyő fűrészáruból készült fes­tett tokalkatrész, még akkor sem, ha nem is víz, hanem gőz éri a szerkezeteket.Természetes használat mellett (szellőztetés) nem kell arra számítani, hogy a nedvesség behatolá­sát zománcozás vagy lakkozás útján a lezárt fe­lületeken megakadályozva, deformálódást okozzon a tokszerkezetben, a lakásban lévő páratartalom. A mérések ezt egyértelműen bizonyítják. Gyakor­lati tapasztalat szerint a tokállók fürdőszobai gombásodásának is, állandó jellegű nedvesedés) oka volt minden esetben, (pl. csőrepedés) nem pe­dig a fürdőszoba használata közben keletkező magas páratartalom.A vízzárás érdekében a forgácslapból készülő ajtótokszerkezeteknél a2 db tokállónál az alsó felső,1 db tokfelsőnél mindkét bütü, zománcfestékkel, ill. lakkal való lezárása elengedhetetlen tech­nológiai követelmény.A  fenyő fűrészáruból készült ajtótokhoz képest tulajdonképpen a hajlítószilárdsági különbség az ami a forgácslapból készült ajtótoknál lényeges különbséget mutat. A beszerelt ajtótoknál akár 6 db tokrögzítő vasalatot, akár Prevent habot al­kalmaznak a hajlítási igénybevételt az ajtótok kibírja. Veszélyesen alakulhat a hajlítás miatti törés, ha leszerelik az ajtólapot az építés helyén és kíméletlenül bánnak a forgácslapból készített lapnélküli tokkal. Ilyenkor fordulhatnak elő tö­rések.Népgazdasági jelentősége a forgácslapból ké­szült ajtótoknak tulajdonképpen az, hogy jelen­tős mennyiségű import fenyő fűrészárut lehet he­lyettesíteni forgácslappal.
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Fa nyílászárószerkezetek nagyüzemi felületkezelése 
hazai lazúr bevonattalV é g h n é  R e m é n y i  M á r i aAbban a megtiszteltetésben van részem, hogy pá­lyázótársaim és magam nevében ezen az ankéton lehetőséget kaptam pályaművünk ismertetéséhez.Talán meglepő az a kijelentésem, hogy a nagy­üzemi ablakfelületkezelés megvalósítása hazai lá­zárral téma — annak ellenére, hogy anyagtaka­rékossági pályázaton szerepel — indíttatásának elsődleges célja nem ez volt. Az anyagtakarékos­ság csupán a fejlesztés lényeges eredményeinek egyike lett.így szükséges, hogy a fejlesztés egyéb szempont­jairól és eredményeiről viszonylag hosszabban ad­jak tájékoztatást.A 80-as évek országos energiaracionális prog­ramja az energiatakarékos építési módszerek és szerkezetek fejlesztése felé irányította a figyel­met.Nyilvánvalóvá vált, hogy az épületek hővesz­teségének jórészét a korszerűtlen konstrukciók, vetemedő, rosszul legyártott és nem kielégítően beépített ablakok, erkélyajtók okozzák.A probléma megoldása a korszerű faablak szer­kezetek kifejlesztése, a megfelelj színvonalú gyár­tástechnológia és ezen belül az ablakok méretsta­bilitását biztosító nagyüzemi felületkezelés meg­valósítása látszott reális megoldásnak.Az ablakokkal szemben támasztott követelmé­nyek nemcsak a funkcionális és hőszigetelő tulaj­donságok terén szigorodtak meg, hanem megnö­vekedett az elvárás — az előbbieket is befolyáso­ló —• felületbevonati tulajdonságok, tartósság és az esztétikai megjelenés, színválaszték területén is.A választék bővítése iránti piacigény megköve­telte fedően primentált fehér mellett, a fa ereze­tét el nem takaró lazúr bevonatrendszer alkalma­zását is.Mivel a hazai piacon hozzáférhető lazúr felü­letkezelő anyagok (pl. xylamon, xyladecor) nagy­üzemi locsoló, szóró, mesterséges szárítóalagutak- ban alkalmazva nem feleltek meg (pl. hosszú szá­radás miatt) továbbá a követelményeknek, bevo­nati tulajdonságaik (vízáteresztés, ragadóképesség, UV áteresztőképesség) sem elégítették ki az ab­lakok bevonati elvárásait, így nagyüzemi felület­kezelésre új, hazai lazúr felületkezelő anyagrend­szer és felhordástechnológia kifejlesztésre kény­szerültünk.A feladat megoldására az ÉPFA és a BUDA- LAKK fejlesztő szakemberei előzetes irodalomku­tatáson és a hazai felhasználói tapasztalatokon alapuló közös fejlesztési programot dolgoztak ki.A fejlesztés gyors sikere az együttműködők jó összmunkájának, a fás-vegyész alkalmazástech­nológia, a faablakgyártás és a lakktechnikai is­meretek szerencsés találkozásának tudható be.A feladat megoldása nem volt egyszerű kom­plexitást és elemző mérlegelést igényelt.

Az ablak-felületkezelésről általábanAz ablakoknál általában a felületvédelem nem csupán az esztétikai megjelenést, a szerkezet tar­tósságát, hanem annak funkcionális tulajdonsá­gait is meghatározza.A lazúr felületkezelési megoldása nem egysze­rű feladat.Téves az a nézet, hogy elegendő követelmény a lazúr bevonatnál, hogy a kötőanyag a pigment kültéri hatásoknak ellenáll, és a bevonat a faalap­hoz jól tapad.Élénken él mindenki emlékezetében még a csó­naklakkal, vagy trinát színtelen lakkal kezelt fa­házak, ablakok siralmas állapota egy-két évvel a kezelés után. A szakemberek sokáig értetlenül áll­tak a talány előtt. Miért volt jó a csónaklakk a csónak vízben merülő részének a kezelésére és miért nem jó a faházra? Miért áll ellen a fehér TRINÁT zománc az időjárás viszontagságainak és miért hámlik le az ugyanolyan kötőanyagú lakk a fá­ról és szürkül el alatta a fenyő? Vagy miért ra­gadnak be a tartós eső után, az egyébként köny- nyen nyíló xyladecorral kezelt ablakok?Az optimális fedően pigmentált és lazúr bevonat kialakításánál:— a faalap— a műgyanta— a pigment— a szerkezeti konstrukció— a szerkezettől elvárt funkcionális tulajdon­ságokkölcsönhatását kell együtt nézni a várható igény­bevételek (úm. víz-hő-hideg) szuperponált hatá­sának függvényében.Ez különösen igaz lazuroknál. Tovább bonyo­lítja a helyzetet, hogy a faalapra felvitt lazúr és fedőrendszerek összehasonlításánál eltérő fizikai folyamatokat kell figyelembe venni.Míg a fedőbevonatoknál az UV sugarak vissza­verődnek a felső festékrétegről, addig a lázárok­nál majdnem a fa felületéig, színteleneknél a fá­ba hatolnak és ott lignin lebomlását kémiai reak­ciót okoznak. (A fafelület lebomlik a lazúr alatt.) További megállapítás, hogy a bevonat vízáteresz- tése nő a pigment koncentráció csökkentésével.A bevonat kötőanyaga — akrilát vagy alkid — is befolyásolja ez utóbbi tulajdonságot (az akri­lát 4—6-szor vízáteresztőbb, mint az alkid).A téma helyes megoldásához a várható igény­bevételekből és a feldolgozás-technológiai köve­telményekből kell kiindulni.Az ablakok és a bevonatuk ki van téve időjá­rási körülményeknek, vagyis a naponkénti és év­szakonkénti klímaingadozásoknak. Az eső, a hó hatása, a gyakran gyorsan bekövetkező hőmérsék­letváltozással, napsugárzással együtt erősen igény­beveszi az ablakmázolást és az ablak felületét. Az202 *  F A I P A R



impregnálással végrehajtott vegyi védelemtől el­tekintve, a klíma hatást gyakorol a mázolás (lá­
zár) felületére, a teljes mázolási struktúrára és a 
mázolás alatti fafelületre.

Tehát az UV, nedvesség mellett, a klíma változá­
sok miatti hőmérséklet is lényeges tényező a szer­
kezetre és mázolásra nézve.A különböző fafajú és színű elemek ablakok, maximális felmelegedése a színtónus függvényé­ben, Hantschke cikke alapján az 1. táblázatban lát­ható.

Különböző fafajok és felületek felmelegedése
I. táblázat

Ablakfrofilok 
felmelegedése

Lazurbevonat 
fenyőre

Fedőmázolás 
fenyőre

Fa, °C Színtónus, °C Színtónus, °C!

Lucfenyő 51 teak 68 fehér 39
Erdeifenyő 52 mahagóni 65 szürke 62
Meran ti 60 afromózia 69 sárga 58
Sipo 58 poek 69 vörös 62
Niagon 59 . dió 69 barna 64
Kapur 59 paliszander 71 zöld 69
Tölgy 60 ében 72 kék 68

fekete 73Érdemes megjegyezni, hogy míg a lazurbevonat sötétebb pigmentjei ugyan kissé fokozzák a felü­let felmelegedését, amely főlég a gyantadús fák­nál hat károsan, de U V  szűrő szerepük miatt, je­lentősen javítják is a fán lévő bevonatrendszer tartósságát.Az elmondottak indokolják, hogy az alkalmas lazur megválasztásánál és a bevonat tartósságá­nak megítélésénél nem lényegtelen a hordozó fa­alap minősége, felülete, fa fajtája sem. A  méret­tartó faszerkezet kialakítása (élkerekítés, csap­lyuk, stb.) a konstrukció is befolyásolja a bevo­nat tartósságát. Ez a konstrukciós favédelem. A lazúr lettartam és tulajdonságai (pl. vízátbocsá- tás, összeragadó képesség stb.) visszahatnak a szerkezet funkcionális használhatóságára, az ab­lak tartósságára is.Az ablakok és bevonataik időjárási igénybevé­tele — kelet-európai klímaviszonyok mellett — a hatáserősségek alapján három csoportba sorolha­tók:I. Közvetett kitettségű, szabadtéri klíma.Amikor a szerkezet csapadéktól, közvetlen napsugárzástól védett (pl. fedett teraszon, loggián).II. Közvetlen, normál kitettségű szabadtéri klíma. Közvetlenül érvényesülő időjárás hatásokkal, három emelet épületmagasságig.III. Közvetlen, fokozott kitettségű szabadtéri klí­
ma.Fokozott UV hatás, felmelegedés, vízhatás, (pl. vízparti, hegyvidéki építményeknél) egyéb helyen pedig harmadik emeletnél magasabb épületszinteken.Az abTakfelület-kezelő anyagok nagyüzemi fel­dolgozhatósága szempontjából nem lényegtelenek az impregnáló pemetrációs, a rendszer terülési, 

folyási, stabilitási, száradási, csiszolhatósági tulaj­donságai sem.
Összefoglalva tehát, az ablakok lazur nagyüzemi 
felületkezelésére vonatkozó súlyponti követelmé­
nyek a következők:— olyan mértékű kémiai faanyagvédelem biztosí­tása, amely megfelelő szerkezeti favédelem mellett, még éppen elégséges és a környezetre a lehetőséghez mérten a legkevésbé mérgező.— a fa felületéhez jól tapadó, mártható, megfelelő (1,5—2 mm) penetrációs tulajdonságú, még ki­elégítő száradású impregnáló alapozás megvaló­sítása.— Megfelelő folyási, terülési, stabilitási és szára­dási tulajdonságokkal (1—‘1,5 óra 45 C°-on) rendelkező impregnáló, lakkpác, lakkanyagok.— Megfelelően szórható, locsolható, felületkezelő anyag melyek kielégítő rétegvastagságot biz­tosítanak a felületvédelemhez, (min. 40 ^m) — A felületkezelő anyagok még 10—20 ym  ér- dességű felületnél sem húzzák fel jelentősen a fa rostjait.— A bevonat kielégítő nedvesség védelmet bizto­sítson, hogy megakadályozza a faszerkezet funkiconalítását befolyásoló dagadási és zsu­gorodási mozgásokat. (Szerkezetnél a vízlea- dás sebessége nagyobb legyen a víz felvételé­nél.)— A lazúr bevonattal ellátott, összefekvő szerke­zeti részek ne ragadjanak össze. (Blokk-effek­tus.)— A bevonatok tartósan ellenálljanak kültéri ha­tásoknak, s megfelelő öregedés állóságuk le­gyen.Néhány szót kell szólni a kötőanyag kiválasz­tás szempontjáról. Már elmondottam, hogy míg a fedően pigmenált bevonatoknál a fát és kötő­anyagot egyaránt roncsoló UV sugarak már a leg­felső rétegről visszaverődnek, addig a jóval keve­sebb pigmentet tartalmazó lázároknál esetleg köz­vetlenül a fa felületéről verődnek vissza.Ez azt jelenti, hogy a lazúrok kötőanyagát job­ban terheli az UV sugárzás, mint a fedően pig- mentáltakét. E miatt a lazur bevonatrendszer ki­alakításánál még döntőbb a kötőanyag helyes meg­választása.Meg kell említeni továbbá még a környezetvé­delmi szempontok mérlegelését is. (Oldószer, vi­zes rendszer.)Ablak felületkezelő anyagok kötőanyagát te­kintve nem kis vita folyik még ma is a világban. A résztvevők két pártra szakadnak, hirdetve az oldószeres alkid és vizes diszperziós akrilát elő­nyeit.Vitathatatlan, hogy mindkettőnek számos elő­nye, de hátránya is van. Az akrilátnak jó az öregedésállósága, de nagy a vízátbocsátó-képessé- ge, jó UV állóssága, de nagyobb UV áteresztő ké­pessége, jellemző még a gyors száradás. Az alkidot gyengébb öregedésállóság, de kisebb vízátbocsátó, UV áteresztő képesség és lassúbb száradás jellemzi.Mérettartó faszerkezeteknél, jelenleg Európában az alkidokat még mindig alkalmasabbnak tekin-F A I P A R  ★ 203



2. táblázat
Különféle lazúrfajták UV-Sugár átbocsátása a 

rétegvastagság függvényébenRéteg­vastagság ym-nen H agyomá- nyos akrillazúr Meg- javítot t akrillazúr
Alkidlazúr kb. 40% száraz­anyag- tart ah ni'i

10 85% °л о/() •95   0/O/20 40% 1 % u  /о30 25% 0% ”0   о 0

Jelmagyarázat: +  jobb 0 azonos — rosszabb az összehasonlításban

3. táblázat
Diszperziós akrilát és alkilgvanta-rendszerek

összehasonlítása faablak felület kezelésnélDiszperziós Alkid-Jellemzők a.-rendszer gvanta-(vizes) rent Iszer
Feldolgozás technológiai:—  feldolgozás + —— el folyás — 4-— stabilitás 0 0— kiadósság — i“— szál fel húzódás — +száradás (levegő) 4- —— száradás (műszaki) + —— csiszol hatóság — +
BcrtHUtti.—  fény tartás -41 —— teltség 0 0— rugalmasság + —— tapadás alkidon 0 0— tapadás nyers fán — -1-— blokkeffektus ( -) O - ig 0időjárás-el lenál lóképessóg 1 —— U V  átbocsátó s ( - ) 0— V í /.áteresztő - képesség -1-

tik, mint az akrilátokat, az utóbbiak előnye elle­nére.A hazai lazúr kötőanyagának kifejlesztéséről részletesen itt nem kívánok szólni, csupán két ösz- szehasonlító táblázatot szeretnék bemutatni az ak- rilátok, alkidek jellemzésére. Mindkettő „Rosen- heimi ablaknapok” keretében elhagzott előadáso­kon került ismertetésre. (2. és 3. táblázatok.)

A hazai lazárrendszerek jellemzői:A hazai fejlesztés eredményeként kidolgozott, ol­dószeres lazurrendszer, szerencsésen egyesíti ma­gában az alkidok és akrilátok kedvező feldolgoz- hatósági, bevonati tulajdonságait.A kifejlesztett és bevezetett Lignoprot-Ligno- tex lazurrendszer gyors száradású, jó folyó képes­ségű, és csak az impregnálószer tartalmaz szüksé­ges mennyiségű fungicid anyagot. A bevonat a fá­hoz jól tapad, kb. 30—40 ym rétegvastagságban

4. táblázat
Gazdasági összehasonlítás import vagy hazai anyagok 

felhasználása eseténLignotex lakkpác Lignotex mattlakkFelhasznált Lignotex anyagár, Ft 2 354 894 1119 430Lignotex import tartalma 15%, Ft 353 234 167 914Ugyanolyan mennyiségű külföldi anyag fel­használása esetén anyagár, F t 5 446 008 2 686 632A hazai ós külföldiап у Í  igá га к ból adód ó i in i >ort i neg ta kari tásF t összege 5 092 774 2 518 718
megfelelő UV szűrőképességű, csökkentett vízát­eresztő képességű. A nagyüzemileg szórással, lo­csolással kialakított 40—45 °C-on szárított bevo­nati réteg időjárásnak és gombakárosításnak tar­tósan ellenáll (a nagyobb sebességű vízleadás miatt nem alakul ki 20%-nál magasabb nedves­ség tartalom soha a szerkezetben). A hazai lazúr bevonat már kb. 40 ym rétegvastagságban bizto­sítja a faszerkezet méretstabilitását, az összezáró­dó szerkezeti részek még nyári melegben sem ra­gadnak össze.A Lignoprot-Lignotex felületkezelési rendszer három éve valósult meg az ÉPFA ferencvárosi gyárának locsoló üzemében. Az anyagok mártással és szórással is feldolgozhatok.A rendszer műszaki alkalmasságát kézi és nagy­üzemi felületkezelés bizonyítja. A helyi lehetősé­gekre adaptált feldolgozás és alkalmazástechno­lógia maradéktalan betartásával a Lignotex-xel kezelt faablakok funkcionális, a faszerkezet tar­tóssági és esztétikai követelményei hosszú távon biztosíthatók.A termék alacsony importhányada (kb. 15%) és a fedően pigmentálthoz viszonyított kissebb anyagfelhasználás miatt jelentős anyag- és költség­megtakarítást eredményezett.Gazdasági értékelést jelenleg csak az import la- zur felületkezelő anyaghoz mérve adom meg, és csak a Ferencvárosi Gyárra vonatkozóan. A vár­ható további felhasználási területek vonatkozását az eredeti pályamű tartalmazza.A Lignotex árait összevetve a Bayer-Desowag nagyüzemi felhasználásra alkalmas alkid lazúr ab­lakfelületkezelő anyagainak árával, a három éves anyagfelhasználást tekintve, 4. táblázat szerint megtakarítás jelentkezett. A megtakarítás az or­szágban jelenleg is használt Bayer-Desowag árai­ból lett átszámolva. Ez a megtakarítás, arra az esetre érvényes, ha az ÉPFÁ-nak a fenti időszak­ban import anyagot kellett volna használnia. Az összes felületkezelt felület 192 676 m2 volt.
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Szekrénysorok funkcióválasztékának gazdaságos 
és anyagtakarékos gyártása
D r . t e c h n . F r i e d l  L á s z l ó

A lapmegmunkáló gépsorok egyik legnagyobb 
idővesztesége a különböző típusú alkatrészekre 
történő átállítási idő. Ezen idő jelentősen úgy 
csökkenthető, hogy ha a különböző formamegje­
lenésű szekrények alkatrészeit tipizáljuk, illetve 
csak a legszükségesebb alkatrészek méreteit vál­
toztatjuk meg. (Ez azért is indokolt, mert azonos 
funkciókhoz célszerű azonos méretű alkatrésze­
ket alkalmazni.)

A különböző formamegjelentetéshez célszerű, ha 
a szekrénytest azonos szerkezetű és a forntfelü- 
let kivitele (ajtó, fiókelő stb.) közényíló vagy rá­
nyíló. Ezáltal elérhető a szekrénytest keskeny lap­
felületeinek (kantinjainak) hangsúlyozása, illetve 
eltakarása az ajtók, fiókelők és díszítőelemek se­
gítségével. Ugyanakkor a szekrénytest — oldal, 
tető, fenék, válaszfal, polc, hátfal — alkatrészeit 
nem kell módosított méretben és kivitelben le­
gyártani, s nem szükséges ezen alkatrészek új ter­
mékekre való átállásakor a sablonok változtatása, 
illetve nem lép fel termeléskiesés.

így lehetőség nyílik arra, hogy egyazon szek­
rénysor szekrénytestjeire a megfelelő formakivitel 
szerinti fronttípusok kerüljenek (FREDDY.'SOP­
RON gyártáseljárásának megfelelően), s így a gép­
soron a szekrénytest alkatrésztípusai nagyobb da­
rabszámban kerüljenek gyártásra, míg a kereske­
delemben az igény kielégítésének lehetősége bő­
vül.

Igényes kivitelű frontalkatrészek gyártása ese­
tén a szekrénytest szerkezeti változtatása, illetve 
díszítőelemek alkalmazása szükséges. Ezzel ese­
tenként szintén elérhető, hogy a szekrénytest al­
katrészei, szerkezete csak kis mértékben módosul­
nak.

Az ábrákon látható FREDDY—8496 В tip. szek­
rénysor (1. ábra), valamint SOPY—8406 tip. szek­
rénysor (2. ábra) esetében ez úgy valósítható meg, 
hogy a FREDDY—8496 В tip. szekrénysor oldal- 
lábazatos kivitelben (lábazati fiókkal) készül, mig 

a SOPY—8406 В tip. szekrénysor oldalmérete 
megegyezik az oldallábazatos mérettel és külön 
lábazat lesz alkalmazva. A FREDDY—8496 В tip. 
szekrénysor lábazati része pont egy fiókelő ma­
gasságú, s így a három fiókelő mérete meegyezik 
a felső ajtó méretével.

Ennek megfelelően a lapalkatrészek összeállítá­
sát és darabszámát az alábbi táblázat szemlélteti:

A lk a tré sz  típus FRED D Y —8496 
В SO PY —8406 В

A—22G 10 16
A—326 2 2
A—626 2 —
A—726 — 2
A—146 1 —
A—246 1 1

F e—046 . 4 ■—

L e—040 4
L —020 — 3
L —030 — 1
V—421 18 18
V—422 3 3
V—431 3 3
V—432 1 1
P —420 6 9
P —430 1 2
0 —226 6 6
0 —236 2 2
0 —726 6 6
0 —736 2 Я

А-ajtó Fe-fiókelő О-oldal Le-lábazat előlap L- 
lábazat V-vízszintes P-polc. (Az alkatrész típus a 
modulháló jelével van megadva!)

Ezzel a megoldással más funkciójú szekrény 
összeállítások is készíthetők.

A megoldás előnye még, hogy a technológiai te­
rületigény is csökkenthető, mivel kevesebb mére­
tű alkatrészt kell tárolni a lapszabászatnál, vala­
mint a lapalkatrészek terítékelése is egyszerűbb 
kevesebb tipizált alkatrész esetén.

2. ábra. SOPY—8406 B. tip. szekrénysor
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Az alkatrészek kis területen történő osztályo­
zott tárolására alkalmazható a MEINERT építő­
elemes rendszerű HV típusú programvezérelt be­
rendezés (3. ábra). Az alkatrészek program sze­
rinti összeállításakor a berendezés a betárolási 
programba meghatározott helyről begyűjti a kí­
vánt méretű és mennyiségű alkatrészt.

3. ábra. Meinert HV tip. programvezérelt alkatrész- 
tároló berendezés

A  legújabb gyártástechnológiával ezen megol­
dásnál jelentősen csökkenthető a gépállítási idő­
kiesés a lapmegmunkáló gépsor fúró egységénél, 
ugyanis a WEEKE DLBM—NC—A1—5 típusú 4. 
ábra) illetve a NOTTMEYER HABICHT típusú 
(5. ábra) fúróautomatái lehetővé teszik a szek­
rényoldalak furatainak elkészítését a szerelvénye­
zés előtt is.

így a gépsor a különböző funkciójú oldalakat 
azonos méret esetén egy gépállítással készítheti el.

A központi vezérlésű HOMAG lapmegmunkáló 
gépsor azon előnye is jelentősen kihasználható,

5. ábra. NOTMEYER HABICHT tip. fúróautomata

tot készíthet úgy, hogy a gépsornak ezért nem 
kell külön átállni. Ez az előny még nagyobb le­
hetett volna a 12 táras tároló beszerzése esetén. 
Ezen megoldással jelentősen csökkenthető a gép­
költség, mégis megoldható egyidőben a különbö­
ző formamegjelenésű szekrények változatos kivi­
telű gyártása.

4. ábra. WEEKE DLBM—NC—A1—5 tip. fúróautomata
hogy rendelkezik 6 táras fólia, illetve tekercsfur­
nér adagolóval a keskeny lapfelületek (kantnik) 
lezárásához.

A 6 tár automatikus tárváltás esetén 3 féle fó­
liát vagy tekercsfurnért, illetve ezeket kombi­
nálva egyszerre háromféle megjelentetési változa-
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Az anyag- és energiagazdálkodási szempontok miatt szükséges gazdaságos gyártástechnológiákat kifejleszteni, melyekkel a vásárlók igényeit job­ban ki lehet elégíteni.A nagyüzemi sorozatgyártás alkalmával is le­het — ellentétben egyes állításokkal — különbö­ző funkcióval rendelkező szekrénysorokat gyárta­ni úgy, hogy a gyártási folyamat nem lesz meg­változtatva.Alapvetően a rendelkezésre álló alapanyag és a gyártástechnológia határozza meg egy bútor gyárthatóságát.Célszerű ezért a rendelkezésre álló alapanyag, a meghatározott szerkezet, a megmunkálási tech­nológia és a funkció hatását a formával egyeztet­ni (Kossatz, G.).A  rendelkezésre álló alapanyag tulajdonsága befolyásolja a betöltendő funkcióhoz kiválasztott szerkezetet.A  rendelkezésre álló géppark a gyártható ter­mék szerkezeti-formai megoldását behatárolja, s egyben minőségét is befolyásolja. Egy szekrény­sor formája, megjelenése nem változik jelentősen azzal, hogy 10—20 mm-rel nagyobb vagy kisebb a modulmérete a másiknál.Éppen ezért nem célszerű az új terméket min­dig más és más mérethálóba tervezni, mivel az új termékre való átállás egyrészt termeléskiesés­sel, másrészt bevezetése a termelésbe aránytala­nul nagy költségnövekedéssel jár.^A gyártási folyamatok optimális kihasználását, az üzemeltetési és energiaköltségek minimalizálá­sát már a tervezéskor alapvető feltételként kell vizsgálni.Az első elvi megoldás esetén az alapszekrény­soron kívül — mely önmagában is értékesíthető — áthidaló elemeket kell legyártani semleges ki­vitelben (melynek mérete a kívánt áthidalásnak megfelelően gyártható egyszemélyes heverő, fran­ciaágy, rekamié stb. áthidalásához alkalmas).A  fentiek elvi megoldását a FREDDY—6496 В

6. ábra. FREDDY—6496 В. tip. szekrénysorAz alapszekrénysor két-két eleme közé a kívánt méretű áthidaló elemeket helyezzük, akkor az alábbi szekrénysorváltozatokat lehet a kiválasz­tott alapszekrénysorral kialakítani (7—10 ábra).Laminált, kasírozott illetve kétszerkéselt fur­nérral .borított frontfelületeknél lehetséges az át­hidaló elemeket is ajtóval kivitelezni. Az egyes változatokon más és más díszítőelemeket lehet al-

7. ábra. FREDDY—H 3296 В tip. szekrénysor

s ‘ . ............  E
8. ábra. FREDDY—H 3296 tip. szekrénysor

9. ábra. FREDDY—H 0296 tip. szekrénysor

10. ábra. FREDDY—H 6296 В tip. szekrénysorkalmazni, mellyel változatos szekrénysorok ala­kíthatók ki.Második elvi megoldás esetén szintén egy alap­szekrénysor különböző funkciós elemeinek több­szöröse lesz legyártva, melyből különböző funk­ciójú szekrénysorok lesznek összeállítva.F A I P A R  ★ 207



Az alapszekrénysort mindenkor a piaci igények 
figyelembevételével kell összeállítani.

Ezen megoldásoknál a frontfelületeket akkor 
nem kell külön gyártani, ha nem természetes raj­
zos furnért használunk.

A FREDDY—8596 В tip. ötelemes alapszekrény­
sor egyik gyártásvariációját a 11. ábra szemlélteti.

A példa alapján 4 alapszekrénysor legyártása 
esetén 3 szekrénysor FREDDY—5496 В tip. 12. 
ábra) egy szekrénysor FREDDY—9496 В tip. (13. 
ábra) és egy szekrénysor FREDDY—8496 tip. (14. 
ábra) gyártható.

12. ábra. FREDDY—5496 В tip. szekrénysor

13. ábra. FREDDY—9496 В tip. szekrénysor

Más összeállításban is felbontható az alapszek­
rénysor. Ennek megfelelően a vásárlók funkció 
szerinti szekrénysorainak igényösszeállítása vé­
gezhető el.

Ha a fenti elvek alkalmazásakor különböző aj­
tózáródási megoldásokat, felületbevonást, felület­
kezelést illetve különböző díszítőelemeket alkal-

14. ábra. FREDDY—8496 tip. szekrénysor

mázunk, úgy a vásárlók részére nagy szekrény­
sor választék biztosítható.
A nagyüzemi sorozatgyártáskor az azonos funk­
cióval rendelkező szekrénysorok frontfelületét kü­
lönböző díszítésekkel látják el a gazdaságos gyár­
tástechnológia érdekében. Így a díszlécezés mel­
lett a lemezrátéttel díszített díszítőelemek is meg­
találhatók.

A díszítőlemezek hagyományos készítésénél a 
pontos méretvágás után az éleket asztali marógé­
pen szögbemarják (4 művelet), majd asztali kör­
fűrésszel a sarkokat levágják (4 művelet, de több 
darabot vágnak egyszerre), ezt követően a sarko­
kon az iveket asztali marógépen kimarják (4 mű­
velet). Az így elkészült középső díszítőlemez a 
sok művelet miatt elég pontatlan.

Ezen megoldás helyett és a díszítési forma bő­
vítése érdekében célszerű szélső és középső lemez- 
rátétdíszítést alkalmazni egy művelettel, felsőma­
rógép segtíségével. A marószerszámot úgy kell 
megválasztani, hogy alkalmas legyen egy műve­
lettel az élek kialakítására is. (Egyenes, ferde vagy 
profil.) (15. ábra.)

15. ábra. Szélső lemezrátét és középső lemezrátét 
szerkezeti vázlata

Az így kialakított díszítőelemek esetében lehe­
tőség van bonyolultabb vonalvezetésre is, szem­
ben a hagyományos kivitelezéssel.

Az ilyen formában történő díszitőelemek készí­
tésénél mintegy 32,6% bérköltség takarítható meg. 
Az energiamegtakarítás is jelentős, mivel mintegy 
65" »-kai csökken az ossz gépidő, azonos mennyi­
ségű lemezrátét előállítása esetén. Egyidőben két 
azonos funkciójú, és különböző formamegjelené-
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sű szekrénysor gyártható. (16. és 17. ábra). A szek­
rénysorok funkció választékának növelése esetén 
is előnyösen alkalmazható ez a megoldás.

16. ábra. FREY—IV tip. szekrénysor szélső lemez­
rátéttel

17. ábra. FREY—V tip. szekrénysor középső lemez- 
rátéttel

A díszítőelemek gyártásánál technológiai vesz­
teség csak a szélső lemezrátétnél van (furnér és 
lemezanyag túlméretei).

A másik előnye még ezen megoldásnak, hogy a 
szélső lemezrátét hordozó anyaga a 19 mm-es fa­
forgácslap helyett 16 mm-es faforgácslap.

Ez a faforgácslap gyártásánál jelent anyag és 
energiamegtakarítást.

Elméleti számítás az anyag- és bérmegtakarí­
tásra.

100 FREDDY—5490 В tip szekrénysor (18. áb­
ra) frontfelülete:

254 munkanap volt 1984-ben. Ha egy CNC-ve-

18. ábra. FREDDY—5490 В tip. szekrénysor

A l k a t r é s z ­
t í p u s d b

g é p id ő  
m in . ms

19 m
m

m
3

- e s 16 m
m

m
3

- e s

99 00 140 524 D  100 4.65 23,3112 0.44291 0,37298
99 01 140 302 100 4,65 23,3112 0,44291 0.37298
99 01 240 302 100 4,65 36,9094 0.70123 0.59055
99 10 229 101 400 15.39 76.5624 1,45468 1,22499
99 10 229 201 400 15,39 76,5624 1.45468 1,22499
99 11 320 001 200 7.69 56,7648 1.07853 0,90824
99 10 «20 001 400 29,63 249.3096 4,73688 3.98895

1700 82,05 542,7310 10,31187 8,68368

zérlésű HOMAG lapmegmunkáló gépsoron napi 
14 munkaórával csak FREDDY—5490 В típusú 
szekrénysor lett volna gyártva, úgy elméletileg 
38 356 szekrénysor gyártható.

Ha a 38 356 szekrénysor frontjának fele szélső 

lemezrátétes, másik fele pedig középső lemezráté- 
tes, akkor a frontfelület alapanyaga az alábbi:

19 mm-es faforgácslap 1978 m3 10 087 800,— Ft
16 mm-es faforgácslap 1666 m3 8 913 100.— Ft 
Ha a 38 356 szekrénysor frontfelülete csak 19 

mm-es faforgácslapból készül, akkor:
19 mm-es faforgácslap 3956 m3 20 175 600.— Ft. 

(Mikrofelületü I. oszt, faforgácslap 19 mm-es 
5100,— Ft m3, illetve 16 mm-es 5350,— Ft/m3). (Ér­
dért árral számolva.) A két megoldás közti árkü­
lönbözet 1 174 700,— Ft, míg mennyiségben 312 
m3-rel kevesebb anyagot kell szállítani, mely 8% 
fuvarköltség-megtakarítást jelent.

A technológiában a bérmegtakarítás mintegy 
411 943 Ft, ha 19 178 szekrénysor frontfelülete 
szélső, illetve 19 178 szekrénysor frontfelülete kö­
zépső lemezrátéttel készül, a javasolt megoldással.

A vasalatok terén a középlemezrátétes megol­
dásnál alkalmazott vasalatot lehet alkalmazni, mi­
vel a szélső lemezrátét és a hordozóanyag vastag­
ságát is 19—2Ö mm-re kell készíteni.
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Bútoripari lapszabászatnál alkalmazott számítógépes rendszerG a j d a M i k l ó s *
1. BevezetésA  bútoriparban nagy számban fordulnak elő de­rékszögű négyszög alakú, különböző méretű al­katrészek, amelyeket kereskedelmi forgalomban beszerezhető lap lemezalapanyagokból kell szabni úgy, hogy az adott termelési időszak mennyiségi feladata az anyagfelhasználás szempontjából a legkedvezőbb legyen. Egy azonos kiinduló alap­anyagból (azonos lapvastagság, azonos minőség, szín) előállítandó különböző méretű alkatrészek száma igen nagy, esetenként a százat is elérheti. Ugyanakkor a rendelkezésre álló alapanyagok táb­laméretei is változnak.A méretek és darabszámok sokfélesége, vala­mint a termelési időszakok gyártási feladatainak változatossága miatt a hagyományos módon vég­zett gyártáselőkészítés esetén, azaz manuális sza­bástérkép készítés mellett a lapszabászat veszte­ségszázaléka eléri a 12—15%-ot. A szabástervek készítésénél minőségi különbséget, ugyanakkor számottevő anyagmegtakarítást eredményez, ha az egyes termelési feladatok leszabásához a sza­bástérképeket egy optimalizáló program felhaszná­lásával, számítógép segítségével készítjük.Erre a célra oly módon kellett kidolgozni a szá­mítógépes optimalizáló programot, hogy a prog­ram vegye figyelembe a bútoripar területén al­kalmazott alapanyagok, alkatrészek, a különböző típusú lapszabászgépek technológiai tulajdonsága­it, valamint a gyártásszervezési sajátosságok ál­tal meghatározott feltételrendszert.A pályázat tárgyát képező számítógépes optima- lizációs program alkalmazásával lehetőség nyílik optimalizált szabástervek készítésére és ezáltal je­lentős anyagmegtakarítás elérésére. További, ne­hezen számszerűsíthető előnyt jelent a számítógé­pes optimalizáló módszer, az igénytől függően vál­tozó sorozatok gyártásához is igazodó, gyorsan elkészíthető szabástervek készítésénél.
2. Az optimalizációs program ismertetéseValamely vállalatnál, üzemnél adott gyártási idő­szak (dekád, hónap, negyedév, stb.) alatt azonos kiinduló anyagból készítendő négyszögalakú al­katrészek vállalati igények szerinti csoportosítása alapján — pl. termékcsoportok vagy az összes azo­nos kiinduló anyagú alkatrész összerendelése alap­ján — készíthetők el az optimalizált szabástérké­pek. A  számítógépi program futtatása után ren­delkezésre állnak az adott feladat megoldására szolgáló rajzos szabástérképek, illetve szöveges darabolási utasítások — a rendelkezésre álló szá­mítógépi hardware-től függően. Előnyös, ha a sza­bástérképek rajzos formában is biztosíthatók, mi­vel ezek dokumentációként szolgálhatnak a lap­szabászat gyártáselőkészítése, gyártásirányítása so-
* Társszerzők, még: Horváth Gábor, Fülep István, 

Kárpát Árpádné, Horváth Gyula, Vermes László. 

rán.Az optimalizáló program különböző, a szabászat technológiai berendezésétől függően megválaszt­ható változataival a mindenkori vállalati igények­hez, illetve adottságokhoz való alkalmazkodást is lehetővé tesz. Minden változat esetében feltétele­zés az, hogy az egész táblák, illetve táblarészek teljes keresztülvágása minden esetben biztosított.Az egyes programváltozatok a következők:1. „egyszerű csíkraszabás” — az eredmény szem­pontjából a vágási szám, illetve a darabolási idő minimális, de a legkedvezőtlenebb az anyagki­hozatal.2. „maradéktábla feldolgozás” — a csíkraszabás mellett a feldolgozási cikluson belül keletkező maradékok egyidejű feldolgozására is sor kerül.3. „csíkfeltöltés” — a csíkraszabás mellett a csík­maradékok további felosztása. (1—3. változat Giben-matic tip. vagy hasonló rendszerű sza­bászgépek esetén ajánlott.)4. „darabolás fejvágással” —  a kidolgozásra kerü­lő szabásterv a lap- vagy lemeztábla egyszeri forgatását igénylő, kétirányú csíkraszabást ered­ményez. (Giben-matic tip., Teuto-matic tip. lap­szabászgép esetén.)5. „darabolás sakktáblára” — a kidolgozásra ke­rülő szabástérkép a teljes tábla vagy paramé­terekkel megadható táblarész átmenő hossz- és kcresztvágással — sakktáblára — történő fel­osztását adja. (Schwabedissen, Teuto-matic, füg­gőleges elrendezésű lapszabászgépek esetén.) Az egyes változatok kapcsán megjegyezendő, hogy a 2. sz. változat interaktív számítógépes fel- dolgozású. míg a másik négy változat esetében a programfutás automatikus. A mindenkori alkal­mazó vállalatnál meglévő adottságok, a lapszabá- szati keresztmetszet teljes feltételrendszere — pl. technológiai berendezések, a gyártás szervezése, a termelés programozása — alapján lehet a meg­felelő változatot alkalmazni.
3. A program felépítéseA számítógépes optimalizáló program három kü­lönböző blokkra bontható:1. Alapadatok kezelése2. Feladat kijelölése3. Szabásterv készítéseAz adattárolás háttértárolón (mágneslemez) tör­ténik.
3.1 Alapadatok kezeléseA program három adatcsoport kezelését teszi le­hetővé :a) Alapanyagra vonatkozó jellemzők:— anyagazonosító— anyagvastagság (mm-ben)— megnevezés210 ★ F A I P A R



■— szélezés hossz és szélirányban (az oldalak merőlegességének biztosítására mm-ben)— egy ütemben szabott táblák száma (db)— fajsúly (kp/m3)— mértékegység (m3, m2 anyagfajtától és a vállalati nyilvántartástól függően)— egységár (Ft-ban)— kötött szálirány (van-e az alapanyagnak kitüntetett iránya, pl. a rajzolat száliránya miatt).b) Táblaadatok:— táblaméret (hosszúság X  szélesség, mm-ben) — táblajel (a kereskedelmi méretű táblák és a szabászatban keletkezett maradéktáblák megkülönbeztetésére szolgál)— rendelkezésre álló tábladarabszám.c) Terítékre vonatkozó adatok:— alkatrész azonosító— szabásméret (hosszúság X  szélesség mm-ben a leszabandó méret)— készméret (hosszúság X  szélesség mm-ben az alkatrész beépülő mérete)— forgathatóság (van-e az alkatrésznek az alapanyaghoz viszonyítva kitüntetett iránya, pl. alapanyag rajzolata miatt).A program 40 alapanyag, alapanyagonként 100 táblaméret és 200 alakatrész kezelésére képes. Az alkalmazott háttértár kapacitásától függően az adatcsoportok maximális nagysága változhat.
3.2 Feladat kijelöléseAz optimalizációs program alapadat kezelő rend­szerével felvett és folyamatosan karbantartott alapadatokból kell összeállítani a mindenkori lap- szabászati feladatot. A feladat összeállítását, az egyes adatállományok közötti és a programon be­lüli adatáramlást menü rendszerű programszerve­zés segíti.A feladat összeállítása során:a) ki kell választani az alapanyagot— az anyagazonosító— és a vastagság megadásával,b) majd a rendelkezésre álló kereskedelmi tábla- méretek és maradék táblák, valamint a hozzá­juk tartozó raktári készletdarabszámok esetle­ges módosítása vagy kijelölése következik — sorszám, és— módosítás esetén a figyelembe veendő táb­ladarabszámmegadásán keresztül,c) majd az alkatrészek összeválogatása és a le­szabandó darabszám beadása következik — sorszám, és— a darabszám megadásával,d) végezetül a technológiai adatok beadása kö­vetkezik. A konkrét technológiai berendezéstől függően ez változó lehet, pl. 1 programválto­zat által kijelölt technológiai adatok a követ­kezők lehetnek:— egy táblából vágható különböző szélességű csíkok maximális száma,

— egy táblából vágható csíkok maximális szá­ma,— egy csíkon belül megengedett alkatrészféle­ségek maximális száma,— vágási művelet vesztesége (a fűrészlap okoz­ta vágásrés mm-ben),az 5. programváltozat technológiai adatai pe­dig úgy alakulnak, hogy:— a leszedhető csíkok maximális száma,— a fentmaradó táblarészen elhelyezhető al­katrészek maximális száma,— gépasztal szélessége— a benyúlási távolság mm-ben (az elszeden­dő csíkok behatárolása miatt),— maradéktábla hasznos eselék minimális hossz illetve szélességi mérete.
3.3 A szabástervek készítése
Az optimalizáló program a kiválasztott alváltozat és a kijelölt alapanyag és alkatrész adatok alap­ján a technológiailag lehetséges különböző feldol­gozási variációk közül határozza meg az adott fel­adatra legkedvezőbb anyagkihozatalt biztosító sza­básterveket. Az így elkészített tervek szöveges darabolási utasításai a számítgéphez csatlakozta­tott printeren jelennek meg. A  darabolási utasí­tásban a következő adatok szerepelnek az 1—4 programváltozat esetén: — a szabásterv száma— a szabásterv szerint feldolgozandó lap-, lemez­táblák száma— az alapanyag adatai (kód, megnevezés, vastag­ság, méret, széllevágás)— a vágandó csíkok száma és mérete— az egyes csíkokon belüli keresztvágások száma és mérete— a teríkékek azonosítója (pl. rajzszáma)— az adott szabásterv szerinti veszteség (%-ban) — az adott szabásterv szerinti darabolás elvégzé­se után a felhasznált ösfeztáblaszám és a hal­mozott összveszteség (%-ban).A kinyomtatott darabolási utasítás szerinti sza­básterv rajzi megjelenítése is lehetséges, pl. plot­ter segítségével. A rajzos szabásterv tartalmazza: — a szabásterv számát— a szabásterv szerint feldolgozandó lemeztáb­lák számát— az adott szabásterv szerinti veszteséget (%- ban)— a terítékeknek a feldolgozás szerinti helyzetét a lap-lemeztáblán, a megfelelő méretek feltün­tetésével.
1. A  program alkalmazásának eszközigényeA lapszabászat optimalizálására szolgáló számító­gépi program eredményes alkalmazásához az esz­közök szempontjából a megfelelő számítógépi hard­ware biztosítása szükséges.Az optimalizáló program minden olyan BASIC nyelven programozható gépre különösebb nehéz­ség nélkül átültethető**, melynek programozható kapacitása 40—50 kByte, megfelelő printer és háttértároló csatlakoztatása van. Kedvező feltétel, ha a kiépítésben plotter is biztosított a rajzos meg-F A I P A R  ★ 211



jelenítés szempontjából, de a rajzos szabástervek elkészíthetők printer-plotterrel, hard-copyval, esetleg a nyomtató karaktereinek rajzolási szim­bólumaként való felhasználásával (ez utóbbi eset­ben erre a célra megírt külön szoftver szüksé­ges). Az elsősorban számításba vehető asztali szá­mítógépek: pl. HP 9835, HP 9845, VT 20, M08X Commodore 64.Tekintettel arra, hogy a szükséges eszközök nem minden esetben biztosítottak az érdekelt vál­lalatoknál, az optimalizált szabástervek számító­gépes futtatása — megfelelő érdekeltségi viszo­nyok kialakításával — bérmunkában is elvégez­hető.
5. Gazdaságossági értékelésA lap-lemezszabászat optimalizálására szolgáló számítógépes program alkalmazásával mind válla­lati, mind népgazdasági szinten igen jelentős, az eddigi számítások szerint legalább 2—2,5% anyag­megtakarítás érhető el.

A számitógépes program alkalmazásának beve­zetésére elsősorban azok a bútoripari nagyválla­latok, szövetkezetek alkalmasak, ahol nagyobb vo­lumenű lap-lemezalapanyag feldolgozása folyik, mint pl.: Tisza Bútoripari Vállalat, Lágymányosi Faipari Vállalat, BUBIV, Kanizsa Bútorgyár, Za­la Bútoripari Vállalat.A bútoripar területén felhasznált lap-lemezanya- gok szabásánál a manuális szabástérkép melletti 12—15%-os veszteségszázalék a szóba jöhető vál­lalatok mintegy 187 E m3, ill. 1650 M Ft értékű lap ill. lemezanyag felhasználására vetítve kb. 190— 250 M Ft anyagveszteséget jelent. Ebből kb. 40 M Ft megtakarításra lenne lehetőség a számítógé­pes optimalizációs program alkalmazásával. Az egyes alkalmazó vállalatoknál a felhasznált lap- lemezanyag nagyságától az elérhető megtakarítás­tól függően változik a programalkalmazás gazda­ságossága. ill. megtérülési ideje, de a megtérülési idő még saját gép vásárlása esetén sem haladja meg az egy évet.





Az épületasztalos-ipar fejlődése a felszabadulás ótaK e t t l e r  P á lMostanában nem múlik el nap anélkül, hogy az újságok, a tv, vagy az emberek beszélgetéseiben ne kerülne szóba a 40 év előtti sorsdöntő esemé­nyekre. Kimondjuk, vagy sem — 40 évről beszá­molni nem csupán nosztalgia, hanem politikai számadás is.A felszabadulás előtt az épületasztalos-ipart — amely szétszórt, néhány nagyobb építési vállalko­zó asztalosüzemeit és a kisipart jelentette — a ke­vés építkezés, a sok fa, a sok és jó asztalos nem nagyon tette próbára. A legkritikusabb épületasz­talos-ipari termék, az ablak funkcióigényei sem voltak magasak: túlnyomórészt földszintes házak­ba került, sokkal kisebb méretű volt a maiaknál, a tüzelés is más volt, mert az emberek télire egy- egy helyiségbe szorultak. Az ablakok hőszigetelé­sével nem sokat törődtek. Ez volt a helyzet egész Közép-Európában, ahol a kézműves jellegű épület­asztalos-iparunk az élvonalba tartozott.1945-ben egy rombadöntött országban, lassan induló építkezésekkel, 1948-ig jelentős munkanél­küliséggel küszködve, a háborús károk helyreállí­tását a régi vállalkozók szervezésével, gyakran ha­zulról hozott kézi szerszámokkal kezdtük el.Érdemi változást az ipari üzemek államosítása hozott 1948—49-ben. Ekkor derült ki tulajdonkép­pen, hogy nincsenek olyan nagy építőipari vállal­kozások, mint az iparban, tehát ezt gyakorlatilag az államosítással egyidőben kellett megszervezni. De akkor derült ki az is, hogy nagyüzemi épület­asztalos-ipar szinte alig létezett (az óbudai Hale- man cég, vagy Zorgék asztalosüzeme nagyüzem­nek számított).Ekkor egyetlen nagy szervezési cél volt: min­den asztalosműhelyt egy „akolba" szervezni és megmérni, hogy mit tudnak. Ezek a műhelyek, üzemek kisipari módszerekkel, jóindulatú értéke­léssel javított manufaktúrákban kezdtek el dol­gozni. Erőfeszítésük a nagyon nehéz fizikai mun­ka csökkentésére irányult. Ünnepnek számított egy-egy szalagfűrész, körfűrész vagy gyalugép üzembe állítása.A kollektívák homogének voltak, mindenki a kapcsolt gerébtokos szerkezeten tanult, azt, vagy ahhoz hasonlót kellett készítenie. A célok egyér­telműek voltak: sokkal többet kellett termelni, mint korábban, és a minőség sem romolhatott.Ahogy az állami építőipar nekilendült és rátér­tünk a tömeges lakásépítés útjára, napirendre ke­rült a nagyüzemi termelés megszervezése 1952— 63 között.Lényeges szervezeti változtatásokkal, az ipar­igazgatóságok kialakításával egy erőteljes, terv­utasításos rendszer fogta át az épületasztalos­ipart. is.A vállalatok munkát, anyagot, fejlesztési eszkö­zöket központilag kaptak, a nagyobbik részük részletes összehangolással elégítette ki az állami építőipar igényeit. Az épületasztalos-ipar fogalma bővült. Az ajtó-ablak mellé a parkettagyártás, re­

dőnygyártás, beépített bútorgyártás került. A tech­nikai bázis lassan fejlődött. Gépesítés címén több­nyire a háború előtti színvonalon gyártott gépek kerültek a termelésbe, de az élenjáró vállalatok ezeket már géprendszerekbe kapcsolták.A termékváltás erőtlen volt. Az egyesített szár­nyú ablak, a lemezeit ajtó csak a 60-as évek ele­jén tudott általánossá válni.Ebben az időszakban két fontos esemény lendí­tett nagyot az épületasztalos-iparon: 1951-ben meg­épült a Soproni Épületasztalos-ipari Vállalat, ame­lyik azóta is a szakma motorja, és nem sokkal rá működésbe lendült a Soproni Faipari Egyetem, amely lassan beérő szellemi bázisává vált a szak­mának.Nagyot lendített fejlődésünkön a 15 éves lakás­építési program, amely 1960—70 között egymillió lakás építését tűzte ki.(Horthy Magyarországában és a háború után, 40 év alatt, 1920—1960. között 960 ezer lakás épült, kevesebb, mint 1960—75 között. A minőségi kü­lönbség a mennyiségben nem mérhető. E hatal­mas teljesítmény önmagáért beszél.)A következő 15 év is rendkívüli teljesítményt igényelt az építőipartól, az épületasztalos-ipartól. 1962 után Magyarországon a termelőerők koncent­
rálása érdekében jelentős változásokra került sor az iparban. E keretek között szerveződött az Épü­
letasztalosipari és Faipari Vállalat, az ÉPFA 1963 nyarán egy viszonylag kis létszámú nagyvál- lalattá.Feladatai a Központi Bizottság 1964. II. 20-i ha­tározatához kapcsolódtak, amelynek a célja az épí­tőipar iparosítása volt.A házgyárak egymás után léptek üzembe, eh­hez kellett felzárkózni. Az építőipar nem győzte a befejező munkákat, ezért Budapesten az épület­asztalos-ipari szakmunkás létszám harmadát az asztalosüzemekből az építkezésekre (az építő vál­lalatokhoz) csoportosították, de a problémát ez nem oldotta meg, más utat kellett választani. Az új út az üvegezés, mázolás átvétele volt.Az ÉPFÁ-tól azt várták, hogy sokkal többet, jobbat, de továbbra is olcsó terméket adjon, olyant, amit nagyon kevés helyszíni munkával, lehetőleg utolsó építőipari műveletként fel lehet szerelni. A feladatot, ami az építőipar iparosításában történel­mi cselekedetként értékelhető — az épületaszta­losok becsülettel teljesítették. A legfőbb eszköz ehhez a korszerű termelésszervezési módszerek be­vezetése volt 1970—84 között (a multimomenttől a mikroprocesszorig), és a gyártmányfejlesztés összpontosítása a hőszigetelő-képesség javítására.A 15 éves lakásépítési program, a központosí­tott, de a gyáraknak nagy önállóságot biztosító vállalati szervezés, az új gazdaságirányítási rend­szer aktivizáló hatása számos fontos kérdést elő­térbe helyezett.Egyértelművé vált, hogy a béke, a munka után
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a lakásépítés áZ a társadalmi kérdés, ami szintén csak erős társadalmi összefogással oldható meg.Kerestük és igazítottuk a helyünket a társadal­mi munkamegosztásban. Erősítettük kapcsolatain­kat az építőkkel és kereskedőkkel, hiszen terme­lésünk 90 százalékát a lakásépítés igényei teszik ki.Fejlődésünkben meghatározóvá vált az építési technológia és az építési-szerelési kultúra. A  tár­sadalmi igények a 70-es évek végén ugrásszerűen megnőttek, mert a fűtési energia politikai kérdés­sé vált. Ez rendkívüli helyzetet jelent, a megol­dás sokáig nem húzódhat el. Termékváltásunk fel­gyorsult. Közel húsz év kellett ahhoz, hogy az épí­tőipar ipari háttere nyújtsa azt, amit várnak tőle. Ma már túlnyomórészt hazai gyártásból (némi im­portadalékkal) szerezzük be a ragasztókat, festé­keket, hőszigetelő üvegeket, vasalatokat, tömítő- ket. Arról nincs szó, hogy az iparosítás befejező­dött, inkább: most lendül bele igazán, „valami van már, de még nem az igazi” .A nyolcvanas évek az épületasztalos-iparnak is meghozták a „konkurrenciát”. A faajtók és -abla­kok már nem egyeduralkodók — ha kissé csök­kenő tendenciával is —, de az ajtók, ablakok 3/4 részét adják. Végre lehetővé válik a nyomasztó kapacitásterhelések oldása a szabadon választott szerkezetek gyártására.A fém, műanyag épületasztalos-ipari szerkeze­tek és az 1985-ben jelentős számban már új ter­melőszervezetek sok érdekeset és ami fontosabb: sok jót hoztak. Könnyebben lehet mérni egymás­hoz a teljesítményeket, nagyobb a remény arra, hogy a jobb munka elismerése is növekszik. Mint minden fejlődésnél — itt is — sok az illúzió az új szerkezetek és szervezetek iránt. Az illúziókból az élet kiábrándít, a termékek csatája pedig való­színű, hogy sokáig eltart. Egy biztos: sem a fából készített ajtóknak, ablakoknak, sem az egyesített módszerű szerkezeteknek nem húzzák a vészha­rangot, a perspektíva biztos, sőt biztató.Ha olykor kellemetlen is, de hasznos a figyelem középpontjába-kerülni, és ez sikerült az elmúlt negyven év utolsó évtizedében.Ha nem is tisztázódott minden, de „körüljártuk” azt, hogy „mit” kell termelni, hogy ne csak fedél legyen az emberek feje fölött, hanem a lakás ott­honná is válhassék, és mit tehetünk, mi, asztalo­sok ezért.Előbbre léptünk abban is, hogy a lakásokat „mi­ből” építsük, amivel a tömeges igények kielégít­hetők. Bár az utóbbi két évben a bizonytalanság növekedett, de az egyik fő eszköz mégis csak a panel marad. Ez jelenti a magas házat, a jobb lég­zárású ablakot is.Már nem vitatott a „hogyan” sem, mert kife­jezhető egy rövid mondatban az építőipari igény: 
„sokat a gyárban, keveset az építési helyen”.A végtermék — az asztalos szerkezet is — csak akkor nyújt minőséget, ha az építéshelyen minden munkafolyamat nem lerontja, hanem javítja az el­ért minőségi eredményeket.1985. nemcsak az eredményekben gazdag 40 év fordulója, hanem nekifohászkodás a munkánk megjavításának is.

A vállalatoknak most kevés a pénze, a szigorí­tások ki akarják kényszeríteni a nagyobb, a mun­kára alapozott teljesítményeket.1945-ben, az államosításkor, a termelők kon­centrálási szándékaink idején mindig előszedtük kincset érő útravalónkat, tapasztalatainkat: Vall­juk, hogy a termékek használati értéke adja azok valóságos értékeit.Valljuk, hogy a fejlődést egyetlen mód, a mun­ka szerinti elosztás viheti előre.A szabályozók változásával e kérdésben kellene előbbre lépni úgy, hogy aki a tömeggyártásban előállított termékek műszaki-gazdasági paraméte­reit javítja, nagyobb lehetőséget kapjon e két fon­tos elméleti gazdasági törvény érvényre juttatásá­hoz.1985 az épületasztalos-ipar fejlődésének gyorsu­lását is hozta. Az egyértelműen fejlettebb ellátó­bázisok, az épületasztalosipar szállítói, az új mo­dern épületszerkezeti gyárak (DUTÉP, Alba Re­gia, SOFA, néhány müanyag-ablakgyár), a ter­mékváltás általános felgyorsulása lehetővé teszi, hogy a minőségi mércét 1986-ban reálisan ismét emeljék. A felkészülés komoly erőfeszítést kíván.A gyorsulás az ellentmondásokat, problémákat is kiélezi. Ami a négy évtizedes fejlődésben nem si­keres: az ember rovására a redőnyök használata elmaradt az ablakok jelentős részénél. Kedvezőt­len a parketta helyett a szőnyegpadló alkalmazása és a családalakulás, az „otthonképzés” nehezülését jelenti a lakásépítéssel egyidejűleg elhelyezett vá­laszfalszekrények alkalmazásának megtorpanása.Az, hogy az épületasztalosipari funkció ellátása kibővült nem faipari szerkezetgyártókkal — nagy­ban emelheti a termékek minőségét, erőket sza­badíthat fel arra, hogy a fa, ami az egész világon a reneszánszát éli, segítse a lakáskultúra, az épü­letasztalosipari fejlődést.Sok a gond, de ez természetes. Az épületaszta­losiparban kikerülhetetlen a technológiai váltás, de ma még szélsőségesen értelmezzük: csináljuk úgy, hogy „ameddig a takarónk ér” , de akkor nem lesz váltás, ill. „cseréljünk le mindent, az utolsó csa­varig”, amire soha sem lesznek meg a feltételek. Itt is 40 év fellendítő tapasztalatait vegyük elő: Ha valami elindult és a kritikus pontokban vál­tani tudunk, akkor ne habozzunk. A teljesítmény­növekedés, azaz a minőség és a naturális termelé­kenység nagyrészt azon múlik, hogy a munkaösz- szetételt miként változtathatjuk meg. Korábban a szabászatban az összes munkaidő mintegy 5%-át használtuk el, a fejlődés 40% körülit igényel. (Mi­nőség és a pénz az anyagban van). A gépi meg­munkálás munkaarányát 50% körüliről 25% kö­rülire csökkentjük. Ma a felületkezelésre 25% kö­rül használjuk fel a munkaidőt, amit 12—14%-ra kellene csökkenteni. A szerelés gondosabbá téte­lét az arányok 6%-ról 10%-ra növelése jelzi.Társadalmi életünk egyik legégetőbb gondja az embernek, az „emberi tényező” cselekvő mozgó­sítása. Ma, amikor a kapitalizmusból való szaba­dulásunkat ünnepeljük, nem árt emlékezni, hogy azt nem csupán azért ítéljük el, mert igazságta­lan, hanem materiálisán is, mert fékezi a fejlődést. A  kizsákmányolás nem csak izzasztó robot, hanem214 ★ F A I P A R



a dolgozók szabad idejének, tanulásuk, képzésük, lehetőségének az elorozása is, ami miatt mint em­ber, elmarad a fejlődésben.A fejlődésben a képzett dolgozó a főszereplő. Ehhez a feltételeket meg kell teremtenünk. Eltor­zult gyakorlatunkban a fő munkaidő teljesítmé­nyei háttérbe szorultak, és bár a gyakorlat gyak­ran jobban okosít, mint a továbbképzés, a mai helyzetünk a további fejlődéshez kezdvezőtlen.Most a legfontosabb feladat, hogy ne csak ma­gyarázzuk a szakmát, hanem változtassuk is. Az ember — minden foglalkozásban — végső soron a természettel viaskodik. Ma kissé torzít, leplez az energiatakarékosság elsődlegessége, de egyben jel­

zi is, hogy valamit elhanyagoltunk, amit gyorsan kell pótolnunk. Az a kötelességünk, hogy összefog­va, minden kérdésben a változtatáshoz elég erőt tömegbázist szervezzünk, használjunk ki minden forrást a fejlesztésünkhöz. Erre köteleznek négy évtizedes küzdelmeink, a dolgozók millióinak erő­feszítésével megszületett sikereink. Bertrand Rus­sel találóan jellemezte, hogy „századunk a felfüg­gesztett ítéletek százada” . Nem állhatunk meg an­nál, amit produkáltunk, folytatnunk, főleg javíta­nunk kell munkánkat. Első az építőipar igénye, mert másképp nem lesz elég lakás, de utána rög­tön az ember szolgálata következik, hogy jó épü­letasztalos-ipari terméket kapjon.
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