




FA IPA R I TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LA PJA

A szakmai struktúra vizsgálata a faipari ágazatokbanD r. S z a b ó  K á r ó l  у—Z s a r n a i  S z i l á r  d— d r. S t r a u s z J ó z s e f
BevezetőAz elmúlt években írott több tanulmányban — részben a külföldi szakirodalom, részben a hazai vezetők véleménye alapján — meghatároztuk, hogy milyen szakmai struktúra tudja biztosítani az ipari tevékenység optimális hatékonyságát.Az eddigi, elméletben kifejtettekkel szemben, a KSH 1983. szeptember 30-i számítógépes felmé­rése alapján módunk volt arra, hogy a tényleges helyzetet tegyük vizsgálat tárgyává, s levonjuk a megfelelő következtetéseket, tanulságokat. Ecél elérése érdekében tanulmányunkban meghatároz­zuk az egyes faipari ágazatokban:— a fizikai és az alkalmazotti létszám arányait— a fizikai és az alkalmazotti dolgozók szak­mai végzettségét— a vezetésben résztvevők szakmai végzettsé­gét— a nők arányát a vezetésben— a faipari mérnökök és egyéb szakirányú mérnönkök részvételét a termelés irányítá­sában— a faipari mérnök és az üzemmérnök, vala­mint— a mérnök és technikus (műszaki szakközép­iskolát végzettek) arányát.
1. Az állományi létszámA faipari üzemek állományi létszáma az egyes ágazatokban — az Erdő- és Fafeldolgozó Gazda­ságokban integrált fűrész- és lemezipari üzemek nélkül a KSH  adatai szerint 1983. szeptember 30- án a következő volt:
a) Létszám  (fő)
Fűrész- és lemezipar

Fizikai
A lkalm azotti férfi nő összesen

1481 650 2131
241 231 472

mindösszesen 1722 881 2603

* A tanu lm ány t v itaanyagként közöljük. Szeretnénk, 
ha hozzászólások érkeznének a cikkhez, m elyeket 
lapunkban  folyam atosan közölni fogunk.

Bútoripari

Fizikai 14255 7582 21837
A lkalm azotti 2425 2600 5025

mindösszesen 16680 10182 26862

Épületasztalosipari

Fizikai 2221 1058 3279
A lkalm azotti 404 419 823

mindösszesen 2625 1477 4102

Vegyes faipari

Fizikai 1935 1455 3390
A lkalm azotti 334 419 753

mindösszesen 2269 1874 4143

b) A rányai (%)

Fűrész- és 
lem ezipari

férfi nő összesen m ind­
összesen

Fizikai 69.5 30.5 100.00 81.9
A lkalm azotti 51.0 49.0 100.00 18.1

mindösszesen 66.2 33.0 100.00 100.00

Bútoripar

Fizikai 65.3 34.7 100.00 81.3
A lkalm azotti 48.3 51.7 100.00 18.7

mindösszesen 62.1 37.9 100.00 100.0

épületasztalos- 
ipari

Fizikai 67.7 32.3 100.00 80.0
A lkalm azotti 49.1 50.9 100.00 20.0

mindösszesen 64.0 36.0 100.00 100.0

Vegyesfaipari

Fizikai 57.0 43.0 100.00 81.8
A lkalm azotti 44.4 55.6 100.00 18.2

mindösszesen 54.8 45.2 100.00 100.0F A I P A R  ★ 161



2. Az alkalmazotti létszám megoszlása szakmai
végzettség szerint %-ban.
F ű rérsz- és lem ezipariE gye- K özép- A la p - össze-tem i isk. isk.F érfi 34,0 61,0 5,0 100,0Nő 11,7 70,6 17,7 100,0E gyü tt 23,1 65,7 11,2 100,0
Á lla m i bútoripariF érfi 24,3 67,6 8,1 100,0Nő 10,1 70,3 19,6 100,0E gy ü tt 7,0 69,0 14.0 100,0
Szövetkezeti bútoriparF érfi 13,9 72,3 13,8 100,0N ő 4,2 74,7 2,1,1 100,0E gy ü tt 8,9 73,5 17,6 100,0
A ll , épületasztalosipariF érfi 22,8 68,8 8,4 100,0N ő 4,9 68,3 26,8 100,0E gyü tt 13,6 68,5 17,9 100,0
S zö v , épületasztalosipariF é rfi 8,3 77,8 13,9 100,0N ő 0,0 83,9 16,1 100,0E gy ü tt 4,5 80,6 14,9 100,0A  statisztikai adatokból az alábbi általános megállapításokat tehetjük:— a fizikai és alkalmazotti arány az egyes ága­zatokban közel azonos, s valamivel az orszá­gos átlag alatt marad,— a nők aránya a manuálisabb munkát kívánó ágazatok felé növekszik, s legmagasabb a ve­gyes faiparban,— az egyetemi végzettségűek aránya az állami szektorban többszörösen meghaladja a szövet­kezetieket,— a női alkalmazottak végzettsége egyetemi szinten minden ágazatban alatta marad a fér- fiakénak,’ középiskolai szinten kiegyenlítődik.
3. A termelés eredményes vitelének feltételeiA termelő tevékenység optimális vitelének felté­tele, hogy azt mind mennyiségileg, mind minősé­gileg minden szinten a megfelelő szakmai struk­túrában tömörült gárda vigye. Annak érdeké­ben, hogy ilyen megfelelő szakmai struktúra lét­rejöhessen, meg kell határozni a szükséges tevé­kenységi köröket, s azokhoz szükséges tudásigényt mind a felső mind középszinten nem hagyván fi­gyelmen kívül a fizikai dolgozók szakmai felké­szültségét sem.Az irányítás tevékenységi körei a termelésben: — a termelés technológiájának, gyártásának meg­tervezése,— a gyártás műszaki berendezéseinek kiválasz­tása, üzemeltetése,— a termelés megszervezése,— a technológia gyakorlati irányítása, ellenőrzése, Ezek az alapvető horizontális tevékenységi ka­tegóriák eredményes megvalósítása vertikálisan

5 kategóriában tevékenykedő irányítók eredménye az irányítottak munkájával egyetemben. Azaz: a) a veztés (igazgató, üzemvezető)b) a termelés irányítás (termelésirányítók, disz­pécserek, művezetők)c) a technológia (technológus, műszaki ellenőr) d) a kutatás, fejlesztése) a szervezés.A  jelenlegi ismereteink s a külföldi irodalom adta információk szerint, (ezt már több tanul­mányban ismertettük) az egyes munkaterülete­ken működő irányítók helyes %-os aránya a kö­vetkező : a) =  4%b) =  40%c) =  32%d) =  15%e) =  9%100% összesen.Ha az egyes kategóriákon belül a szükséges szakmai ismereteket nagyvonalúan szakágon kí­vüli, szakágon belüli egyetemi végzettséget igény­lő ismeretekre bontjuk, a fenti kategóriákon be­lül a helyes arányok (%) a következők:
K ategória szakágon k í­v ü li m érnök fa ip ari m érnök közgazdász (jogász)a 20 50 30b 20 70 10c 20 70 10d 30 60 10e 10 50 20átlag 20 60 20A fenti ismeretanyagi arányok és a szükséges műszakinközgazdász szakemberstruktúra közötti összefüggések a következőképpen indokolhatók:A vállalatvezetőknek, az üzemvezetőknek a mű­szaki ismereteken túlmenően ismerniük kell a termelés gazdasági összefüggéseit, de a jogi is­meretek is előnyösek.A termelés közvetlen irányítói olyan faipari mérnökök, üzemmérnökök, akik a szükséges gé­pészeti, egyes ágazatokban vegyészeti ismeretekkel rendelkeznek, de az alapvető gazdasági ismeret­anyaggal is fel vannak vértezve.A technológusok elsősorban faipari mérnökök, akik a technológia területén a többi szakági mér­nöki összefüggéseket ismerik és a közgazdasági feltételeket sem mellőzik. A fejelesztésben részt­vevők olyan faipari mérnökök, akik szükség sze­rint építő-, gépész- , vegyészmérnöki ismeretek­kel is rendelkeznek s tekintettel tudnak lenni a gazdasági kihatásokra.A szervezés területén pedig faipari ismeretek­kel rendelkező közgazdászok fejthetnek ki leg­inkább eredményes munkát.Persze a fenti, nagy általánosságban megfogal­mazott feltételek az egyes funkcióknál egy sze­mélyben alig fordulnak elő, ezért a c), a d) és az e) tevékenységeket leginkább munkacsoportok végzik, ahová a szükséges szakági ismeretekkel rendelkező szakembereket összevonják. Az a) és162 ★ F A I P A R



b) funkcióknál pedig szükségszerű tanácsadók, tanácsadó testületek segítenek'A megfelelő állományi struktúra kialakításá­nál azonban a fenti általánosságban leírtakon kí­vül tekintetbe kell venni a faiparon belül is az egyes ágazati sajátosságon alapuló kívánalma­kat, melyek a szakmai struktúrát a felső fokú végzettséget illetően a következőképpen téríti el (%):Mérnök-közgazdász (jogász) szükséglet arányai:
Faipari m érnök

B útor-ép ü-M egnevezés letasztalos Fűrészipar Lem ezipar i p a r  
technikus 60 65 55Egyéb m érnöktechnikus 20 15 25K özgazdász 20 20 20A z  egyéb m űszakibólgépész 60 60 70vegyész 10 — 10elektro 20 30 10építési 10 10 10A  fentieket szem előtt tartva az egyes faipara ágazatokat külön-külön vettük vizsgálat alá s a következő eredményekre jutottunk: 

4. Fűrész- és lemezipar4. 1. A fizikai dolgozók
A  fizikai dolgozók szakmai felkészültségi aránya:N em ek sza k ­m unkás betanított m un kás segéd­m unkás összesen
fé rfi nő 50.411,8 52,9 35,3 100,0együtt 38,6 40,1 21,3 100,0Az ágazati gyártmány termelését, a technoló­giai folyamatokat tekintetbe véve a fizikai dol­gozók szakmai felkészültségét illetően az arányok megfelelőnek minősíthetők, ami a tényleges tu­dást illeti aligha, ami a szakmunkásképzés hiá­nyaira vezethetők vissza.4.2 A z  a lka lm azottiak  m egoszlása  á llom ánycsoportok  

és isko la i vég ze ttsé g  sze r in tEgyetem i, főisk. végzettség fé r fi nő összesen %

Faipari m érnök 3,3 5 38 34,9.Gépészm érnök 2 — 2 1,8V  egy észm érnök 14 2 16 14,7Egyéb m érnök 11 3 14 12.8K özgazdaság 7 6 13 11,9Jo g á sz 4 — 4 3,7Pedagógus 4 2 6 5,5Egyéb 10 6 16 14,7összesen 82 27 109 100,0% 75,2 24,8 100Az előbbi fejezetben meghatározott arányokkal (faipari 60%, egyéb mérnök 20%, közgazdász 20%) szemben a tényleges helyzet a következő: faipari mérnök 34,9%, egyéb mérnök 29,3%, köz­gazdász, jogász 15,6%.

A  fenti arányok semmi esetre sem felelnek meg a szakmai követelményeknek. A faipari mérnö­kök aránya, ha jóakarattal ide számítjuk az er­dőmérnököket is 25,1%-kal marad el a kívánal­maktól. Enyhíti a helyzetet az, hogy a 14,7% egyéb egyetemet végzettek között vannak a nagy szakmai tapasztalatokkal rendelkező Mar­xista egyetemet végzettek. Elgondolkoztató a pe­dagógus arány!Ha végigtekintünk a nők helyzetén a vezetés-ben a következő képet kapjuk:K S H -k a te g ó ria fé rfi nőVezető AVezető B C 91,7% 8,3%Irányító  A 83,3% 16,7 %Irányító  В 100,0% 44,4% o,o%Ü gyintéző 55,6%együtt 75,2% 24,8%A 24,8% átlagos nőarány nem mutatkozik meg a két vezető kategóriában. A szakmai sajátossá­gokat figyelembe véve (nagy, huzatos csarnokok, zajártalom stb.) a közvetlen irányításban való el­maradásuk érthető, aminek következménye az ügyintéző munkakörökben elfoglalt magas ará­nyuk.
K ö zép isko la i vég ze ttsé g férfi nő összesen %Faipari 60 10 70 22,6Gépész 28 3 31 10,0V egyész 2 — 2 0,6Egyéb m űszaki 22 2 24 7,7Közgazdász 12 64 76 24,5Egyéb közép 11 20 31 10,0gim názium 24 52 76 24,5összesen 159 151 310 100,0% 51,3 48,7 100A  középfokú végzettségűeknél a helyes arány 40, 20, 40. (szakmai, szakmán kívüli, közgazdász), mivel az adminisztratív munkakörökben inkább közgazdasági ismeretekkel rendelkezők működ­hetnek eredményesen. Ennek ellenére a fenti táblázat adta arányok:

közgazdasági és egyéb 55,2%fa ip ari 22,6%szakm án k ív ü li m űszaki 22,2%nem mondható kedvezőnek. Itt főleg a gimnáziu­mokban végzettek problémáira kell felfigyelnünk. A jelenlegi iskolapolitikai elképzeléseknél — ami a gyakorlatot is tükrözi — gimnáziumokba a jobb előmeneteld tanulók kerülnek azzal a reménnyel, hogy tanulmányaikat az egyetemeken, főiskolá­kon folytatják. Ez a remény jó részüknél nem vá­lik valóra, s ezért a gimnáziumokba való beisko­lázás tervezése nézetünk szerint mennyiségileg nem indokolt, s így az itt érettségizettek többsé­ge (feltételezőén magasabb szellemi szinten) oly munkakörökbe kénytelen elhelyezkedni, ahová szakmai középiskolákban végzettekkel szemben hátrányba kerülnek. Egyrészt, mert semmi szak­mai képesítéssel nem rendelkezők alacsonyabbF A I P A R  ★ 163



kategóriájú besorolást nyernek, másodszor, mert továbbképzéssel kell szakmai ismeretekre szert tenniük.Több szakmai középiskolára lenne szükség, amit azonban — a gimnáziumokkal szemben — csak koncentráltabban lehetne létrehozni. Ez pe­dig kollégiumok nélkül nem valósítható meg. Mégis megérné!
A középfokú végzettséggel rendelkező nők aránya 
az egyes alkalmazotti kategóriákbanK S H -k a te g ó ria férfi nőVezető AVezető B CIrányító  A 73,7 24,3Irán y ító  В 91,7 8,3Ü gyintéző 22,3 77,7együtt 47,4 52,6A  nők aránya a vezetés hierarchiájában lej­jebb menve csökken. A  vezetők szakmai végzett­ségét illetően megállapítható volt, hogy a A-ka- tegóriájú vezetők közül valamennyien rendelkez­nek felsőfokú végzettséggel, a BC-kategóriájú vezetők és az А -kategóriájú irányítók közül pe­dig 49%-ának felsőfokú, 51%-ának középfokú végzettsége van, ami megfelelőnek mondható.
5. Bútoripar(szocialista)5.1 A  fizikai dolgozókA  fizikai aránya: dolgozók szakmai felkészültségének
N em ek S zak ­m unkás Betanított m unkás Segéd­m unkás Össze­senF érfi 55,3 26,8 17,9 100,0N ő 14,6 67,1 18,3 100,0össz. 41,2 40,8 18,0 100,0A jelenlegi tömeggyártási termékstruktúrát fi­gyelembe véve a fizikai dolgozók szakmai felké­szültsége megfelelőnek ítélhető, de a jövőt il­letően, a minőségi gyártás felé való igényeltoló­dást véve tekintetbe, a szakmunkásarány javí­tandó kell hogy legyen.Ha a fenti arányokkal állami és szövetkezetke- zeti bútoriparra bontjuk, az arányok a követke­zők:
Nem ek szak­m unkás betaní­tott m. segédm . összesenA  Sz A  Sz A  Sz A Sz
Férfi 49,3 67,7 30,6 19,0 20,1 13,3 100,0 100,0
Nő 16,2 11,1 8‘99 67,6 17,0 21,3 100,0 100,0
össz. 41,2 40,8 18,0 100,0Az állami és a szövetkezeti bútoriparban fog­lalkoztatott munkások képzettségében való elté­rés a szövetkezeti ipar felkészültségi fölényét igazolja, de egyben a kereseti lehetőségekre is utalnak.

5.2 Az alkalmazottak megoszlása állománycso-
portok és iskolai végzettség szerint5.21 Állami bútoripar

Egyetemi, főiskolai végzettségF aip a ri m érnök 207 63 270 44,9Gépészm érnök 64 6 70 11,6V  egy észmérn ök 5 3 8 1,3Egyéb m érnök 26 4 30 5,0K özgazdász 44 72 116 19,3Jo gász 16 5 21 3,5Pedagógus, óvónő 13 14 27 4,4Egyéb 42 18 60 10,0összesen 417 185 602 100,0% 69,3 30,7 100,0Az előzőekben meghatározott optimális arányok­kal szemben a tényleges helyzet:Szakm án  k ív ü li m érnök 17,9%F aip a ri m érnök 44,9%Közgazdász, jogász 22,8%Az arányok jobbak, mint a fűrész-lemeziparban, mégsem mondhatók kielégítőnek, kevés a ve­gyész! A közgadász kategóriát 10%-kal emelik politikai főiskolát végzettek.A nők aránya az alkalmazotti (irányító) kategó­riákban :
K S H  kategória fé rfi nőVezető A 87,4 12,6Vezető B CIrányító  A 70,4 29,6Irányító  В 87,8 12,2Ü gyintéző 57,5 42,5együtt 69,3 30,7A nők aránya a vezetésben már kiegyensúlyozot-tabb, s tükrözi az ágazat sajátosságait.
Középiskolai képzettségférfi nő össz. %Faipari 563 71 634 26,0Gépész 91 8 99 4,1V egyész 11 13 24 1,4Egyéb m űszaki 96 68 164 6,7K özgazdasági 123 612 735 30,1Egyéb közép 146 119 265 10,8G im n áziu m 129 390 519 21,3összesen 1159 1281 2440 100,0Ha az előző fejezetben kifejtettek szerint el­fogadjuk helyes aránynak a 40:20:40%-os ará­nyokat, a tényleges helyzet itt sem megnyugtató, kevés a műszaki képzettségű középiskolás, főleg a vegyész. A  gimnáziumot, s a szakmán kívüli egyéb középiskolát végzettek itt is a legnagyobb kategória.A  középfokú végzettséggel rendelkező nők ará­nya az alkalmazotti kategóriákban:fé r fi nőVezető A 61,5 38,5Vezető B CIrányító  A 75,1 24,9Irányító  В 95,6 4,4Ügyintéző 29,3 70,7együtt 47,5 52,5164 ★ F A I P A R



A középiskolát végzett nők meglepően magas 
arányban vannak jelen a magasabb vezetői ka­
tegóriákban. A vezetői kategóriákat együtt vizs­
gálva pedig megállapítható volt, hogy az A-kate- 
góriájú vezetők közül 78,5% rendelkezik felső­
fokú és 11,5% középfokú végzettséggel. A BC-ka- 
tegóriájú vezetők és az A-kategóriájú irányítók 
közül 40,0% felsőfokú, 56,4% középfokú, és 3,6 
alapfokú végzettségűek.

5.22 Szövetkezeti bútoripar

Egyetemi, főiskolai végzettség:

férfi nő össz. %
F aipari m érnök 47 6 53 40,2
Gépészm érnök 13 — 13 10,0
Vegyészm érnök 1 — 1 0,7
Közgazdász 16 19 35 26,4
Egyéb egyetem 22 8 30* 22,7

összesen 
%

99
75,0

33
25,0

132
100,0

100,0

* Ebből: 2 pedagógus, óvónő, jogász, és 15 poli-
tikai főiskolát végzett.

A tényleges arányok: 
Szakmán kívüli mérnök 
Faipari
Közgazdász és jogász 
semmi esetre sem kielégítőek.

10,7%
40,2%
27,9%

A nők aránya a vezetésben:
A-kategória 18,0%
BC vezetői
A irányítói 34,2%
В irányítói 7,9%
Ügyintéző 72,0%
együtt 52,2%

Megjegyezzük még, hogy az А-kategóriájú ve­
zetők közül 38% rendelkezik felsőfokú, 53% kö­
zépfokú és 9% alapfokú végzettséggel.

A ВС-kategóriájú vezetők és az A-kategóriájú 
irányítók közül pedig 20,5% felsőfokú, 70% kö­
zépfokú és 9,5% alapfokú végzettségű.
Középiskolai végzettségűek:

aránya nem kielégítő.

férfi nő• össz. %
Faipari 182 21 203 18,6
Gépész 23 — 23 2,1
Vegyész 1 — 1 0,2
Közgazdász 64 267 331 30,3
Egyéb ______ 243 292 535* 48,9

összesen 513 580 1093 100,0
% 47 53 100,0

* Ebből 301 gimnáziumot, 168 politikai főisko-
lát végeztek. A műszaki középkáderek szám -

A középfokú végzettséggel rendelkező nők ará­
nya az alkalmazotti kategóriákban:

Vezető A 18,0%
Vezető BC
Irányító A 25,5 %

Irányító В 7,9%
Ügyintéző 38,8%
együtt 52,2%

A női vezetők aránya az állami bútoriparban ha­
sonlóan megfelelőnek mondható.

6. Szocialista cpületasztalosipar
6.1 A  fizikai dolgozók

A fizikai dolgozók szakmai felkészültségének 
aránya:

N em ek szakm un- betan í- segéd- össze-
kás tottm . m unkás sen

férfi 53,4 32,7 13,9 100,0
nő 5,7 72,5 21,8 100,0

összesen 38,0 45,6 16,4 100,0

A szakmai sajátosságokat 
arány megfelelő.

figyelembe véve az

6.2 Az alkalmazott létszám megoszlása állomány­
csoportok és iskolai végzettség szerint

6.21 Állami épületasztalos-ipar
Egyetemi, főiskolai végzettség:

férfi nő ö s s z ? '  
sen %

F aipari m érnök 47 1 48 46,6
Gépészm érnök 19 — 19 18,4
Vegyészmérnök 1 1 2 2,0
Közgazdász 7 15 22 21,4
Egyéb egyetemi végz. 10 2 12* 11,6

összesen 
%

84
81,6

19
18,4

103
100,0

100,0

* Ebből pedagógus 1, jogász 4, politikai főiskolát 
végzett 2.

A bevezetőben meghatározott arányokat figye­
lembe véve a tényleges arányok:

szakmán kívüli mérnök 20,4%
faipari mérnök 46,6%
közgazdász, jogász 25,0%
leginkább közelítik meg a kívánalmakat.

A nők aránya a vezetésben.

Vezető A 34,5%
Vezető BC
Irányító A 28,5%
Irányító В 1,5%
Ügyintéző 64,9%
együtt 51,зо/о

Megjegyezzük, hogy az A-kategóriájú vezetők 
közül 30,8% rendelkezik egyetemi végzettséggel, 
69,2% középiskolaival. A ВС-kategóriájú vezető 
is az A-kategóriájú irányítók közül 23,4%-ban 
egyetemi, 70,1%-ban közép és 6,5%-ban egyetemi, 
79,1%-ban közép és 14,9%-ban alapfokú vég­
zettséggel rendelkeznek.
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Középiskolai végzettségűek 
férfi nő ossz. %

Faipari 130 9 139 26,8
Gépész 47 4 51 9.8
Vegyész 2 1 3 0,6
Közgazdasági 41 148 189 36.5

Egyéb 32 103 135* 26,1

összesen 252 263 517 100,0
% 48,8 51,2 100,0

* Ebből 105 gimnáziumot végzett, 30 politikai is­
kolát.

Az arányok önmaguk igazolják, hogy a megosz­
lás nem mondható kielégítőnek. A műszaki arány 
alacsony!

6.22 Szövetkezeti épületasztalos-ipar

férfi nő ossz. %
Faipari m érnök 2 — 2 66,6
Gépészm érnök 1 — 1 33,4
Vegyészmérnök — — — —
Közgazdász — — — —
Egyéb egyetemi — — — —

összesen 3 3 100,0

Meglepően kevés a mérnök, a végzett közgazdász.

Középiskolai végzettség
F aipari 6 — 6 11,1
Gépész 2 — 2 3,7
Vegyész 2 — 2 3.7
Közgazdász 2 7 9 16,7
Egyéb 16 19 35* 64,8

összesen 28 26 54 100,0

* Ebből 21 gimnázium, 13 politikai középiskola.

A szövetkezeti épületaszalos-iparban az A-ka- 
tegóriájú vezetők közül 12,5 rendelkezik egyete­
mi, 87,5% középiskolai végzettséggel. A BC-kate- 
góriájú vezetők és az Árkategóriájú irányítók 
közül 16,7% egyetemi, 83,3% középiskolai; a B- 
kategóriájú irányítók közül pedig valamennyien 
középiskolai végzettséggel rendelkeznek.

7. Vegyes faipar
7.1 Fizikai dolgozók

A fizikai dolgozók szakmai felkészültségük ará­
nya:

szak­
m unkás

betan í- 
tottm . segédm. OSSZ.

Férfi 46,2 35,8 18,0 100,0
Nő 14,1 72,2 13,7 100,0

együtt 32,4 51,4 16,2 100,0

Az arányok a szakmai sajátosságokat véve figye­
lembe kielégítőek.

7.2 Alkalmazotti létszám megoszlása végzettség 
szerint (%)

7.21 Állami szektor

Nemek Egye­
temi

Közép- 
isk.

Alap­
iskola

OSSZ.

Férfi 27,9 34,3 7,8 100
Nő 8,1 37,0 24.9 100

együtt 16,5 65,8 17,7 100

7.22 Szövetkezeti szektor
Férfi 8,9 82,2 8,9 100
Nő 3,8 80,0 16,2 100
együtt 3,2 81,0 12,8 100

A végzettségi kategóriák majdnem azonosak, 
mint az épületasztalos-iparban mind állami, mind 
szövetkezeti vonalon így az ebből levonható kö­
vetkeztetések is meg kell hogy egyezzenek.

8. Faipari képzettséggel rendelkező szakemberek 
szintenkénti megoszlása

Külön vizsgálva a kizárólag faipari képzettség­
gel rendelkező műszaki szakemberek szintenkén­
ti számát, a következő képet kapjuk:

Szin­
tek

fűrész­
lemez

épület 
ászt.

bú to r­
ipar

Össze­
sen

Faip. m érnök (fő) 10 39 261 16 326
Ü zemmérnök (fő) 11 25 43 2 81
Faip. középv. (fő) 51 143 824 113 1131

(Megjegyezzük a számok kisebbek, mint az elő­
ző fejezetekben feltüntetettnél. A csekély elté­
rés oka, hogy az előző fejezetben a faipari mér­
nökök közé számítottuk a faipari ágazatban te­
vékenykedő erdőmérnököket és a papíripari mér­
nököket is. Ugyanígy jártunk cl a középfokú 
végzettségűek vizsgálatánál.)

A számokat vizsgálva megállapíthatjuk, hogy 
a mérnök-üzemmérnök aránya rendkívül kedve­
zőtlen. Ez természetes következménye az üzem- 
mérnökképzés későbbi megindulásának. A nem­
zetközi irodalom 1:2, 1:3 arányt jelöl ideálisnak. 
A kedvezőtlen helyzethez hozzájárul az a tény is, 
hogy a vállalatok sem tesznek legtöbb esetben 
különbséget e szakemberek alkalmazásakor. Ilyen 
módon nem alakulhatott ki egy optimális mér­
nök-üzemmérnök arány, illetve a jelenlegi ará­
nyok nem tükrözik a tervező, -fejlesztő műszaki 
előkészítő és a közvetlen termelést levezető, le­
bonyolító munkakörök mérnöki munkamegosztá­
sát a kétféle képzettségi szintű szakemberek kö­
rében.

A mérnökök, illetve üzemmérnökök aránya a 
középfokú faipari műszaki végzettségűekhez vi­
szonyítva ugyancsak nem minősíthető megfelelő­
nek. A nemzetközileg ideálisnak tarto tt arány 1:5. 
A tényleges arány 561:1435-höz. Javítja a helyze­
tet, hogy sokan, nagy gyakorlati tapasztalatok­
kal rendelkező középkáderek politikai iskolát vé­
geztek. Ennek a megállapításnak értékét azonban 
rontja, hogy a középfokú végzettségűek alágaza- 
tonként eltérő mértékben nagy számban felsőbb 
vezetői funkciókat látnak el. Ugyanakkor számos 
esetben tapasztalható, inkongruencia a mérnökök 
és üzemmérnökök foglalkoztatásában.
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A  faipar különböző szakágainak hosszútávú fejlesztési koncepciói számos helyen tartalmaznak utalást az automatizálás, a robottechnika alkal­mazására. Ezek a célkitűzések szakemberoldal­ról ma még közel sincsenek megfelelő módon előkészítve. A jelenlegi struktúrában szellemi foglalkozásúak és fizikai állományúak körében egyaránt hiányoznak azok a szakirányú műsza­kiak, akik e berendezések működeteéséhez, tech­nologizálásához, rendszerbeli adaptálásához szük­ségesek. Főként a mikroelektronikai, műszer és szabályozástechnikai szakemberek hiánya szem­betűnő. Mérnök—üzemmérnök vonatkozásban a statisztika a következő:Für. lem. ip. Ép. ászt, ip- Bútor- ip. Egyéb faip.Gyengeáramú vili, mérnök, finommech. mémök/üzem- mémök 0/5 1/1 1/4 0/1

összefoglalásAz elmondottak, s a feltárt adatok alapján megálla­píthatjuk:a) a munkáskategóriák arányai megfelelőek, de a szakmunkások szakmai tudását a jövőben emel­ni kell;b) a  középiskolát végzetteknél a szakmai megoszlás korántsem mondható kielégítőnek. Műszak] kö­zépiskolát. végzettek aránya csupán 28,9%, ugyan­akkor 23,6% gimnáziumot végzett;c) az egyetemi, főiskolai végzettségűeknek a szak­mai megoszlás ugyancsak nem felei meg a kívá­nalmaknak. A  mérnökök aránya (köztük a faipa­ri mérnököké) alacsony, s ezen belül is kevés a vegyész;d) örvendetes, hogy az egyéb egyetemet végzettek közül 46,5%-nak van műszaki képesítése is;e) külön vizsgálatot érdemel a 36 pedagógusnak te­vékenysége a faipari ágazatokban;f) a nők aránya az egyes kategóriákban az ágazati sajátosságokat figyelembe véve kielégítő;g) külön vizsgálva a faipar} képzettséggel rendelke­ző szakemberek szintenkénti számát, s egymás közötti arányát megállapítható volt, hogy a jövő­ben emelni kell az üzemmérnökök, a faipari kö­zépkáderek arányait a mérnökökéhez viszonyítva.





Faforgácslapok tartósságának vizsgálata 
MódszerekD r . N y á r s  J ó z s e f
BevezetésA  faforgácslapok — mint minden más szerkezeti anyag — funkciójuktól függően különböző kör­nyezeti hatásoknak vannak kitéve. Az alkalmazási területtől függően tehát az egyes követelmények­nek relatív jelentősége van.A  faforgácslap igénybevételében — a környezeti hatást okozati lánc kezdeteként (1. ábra) felfogva — jelentős szerepet kell tulajdonítanunk a nedves, ségnek. A nedvességtartalom, — amely az anyag­jellemzőkre nagy hatással van — több tényező (2. 
ábra) függvénye.A  tartósságvizsgálatokkal foglalkozó munkák alapvető törekvése a környezeti körülmények — és ezen belül a pára, illetve a víz — faforgácslap-sa­játosságokra gyakorolt hatásának vizsgálata, vala­mint a természetes igénybevételek mesterséges kö­rülmények között történő modellezése. A tartósság vizsgálata kiterjed a viszkoelasztikus tulajdonsá­gokra, valamint a kémiai és a biológiai állóképes­ségre is.A faforgácslapot elsősorban külső erők (saját tö_ mege, terhelések stb.) és belső erők (a nedvesség és/vagy hőmérséklet okozta dagadási-zsugorodási mozgások következtében fellépő feszültségek) szu- perponálódva veszik igénybe.A  következőkben a vázolt problémakör feltárá­sánál alkalmazott módszerek és az elért eredmé­nyek alapján tett megállapításokat ismertetem.
1. A tartósság megítélésének lehetőségeiMódszertani szempontból a vizsgálatok mestersé­ges és természetes igénybevételekre oszthatók (Gressel 1980). Konkrét vizsgálati metodikákban bizonyos átfedés lehetséges, amit a továbbiakban jelzek.1.1. Mesterséges igénybevételekAz ide sorolható — tartósság megítélésére alkal­mas — módszerek alkalmassági, illetve teljesít­ményvizsgálatnak tekinthetők (Deppe, Schmidt 1979).Az alkalmassági vizsgálatok célja: tegyen különb- lönbséget az adott célra alkalmas, illetve alkal­matlan anyag között. E vizsgálatok igénybevételi paraméterei a gyakorlathoz közelállók, azonban a klimatikus igénybevétel időben felgyorsított. A teljesítményvizsgálatok az anyaggal szemben tá­masztható követelmények meghatározásához nyúj­tanak alapot. E vizsgálatoknál a maximálisan vár­ható természetes igénybevételt tudatosan és nagy­mértékben túllépik (Deppe, Schmidt 1979; Gres­sel 1980).A  mesterséges igénybevételek az alkalmazott pa­raméterek alapján a következők szerint csoporto­síthatók:

— terheletlen mintadarabok vízigénybevétele vagy tartósan nedves klímán tartása; a vízhő- mérséklet, az igénybevétel időtartama, valamint

1. ábra. Faforgácslapok környezeti igénybevételének 
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2. ábra. Az anyagnedvességet meghatározó környezeti 
tényezők összefüggése

az egyéb paraméterek különbözők, ezeket az 
1. táblázat tartalmazza;

cél: a higroszkóposság és a hidrolízisállóság 
megítélése,

— terheletlen mintadarabok ciklikus vízbentáro- 

lása és/vagy nedves és száraz fázisok váltakozó 
alkalmazása, a fontosabb paramétereket a 2. 
táblázat tartalmazza; a módszer továbbfejleszt­
ve (Xenoteszt-berendezés alkalmazásával) az 
időjárási körülmények modellezésére használ­
ható. Alkalmazásának paramétereit a  3. táblá­
zat tartalmazza;

cél: a kötőanyag viszkoelasztikus' ellenálló­
képességének megítélése a váltakozó daga- 
dás és zsugorodás okozta feszültségekkel 
szemben,

— állandó vagy meghatározottan váltakozó klíma­
igénybevétel egyidejű mechanikus terheléssel, 
az alkalmazott paraméterekre vonatkozó ada­
tokat tartalmaz a 4. táblázat.

cél: a kötőanyag reológiai sajátosságainak 
megítélése elsősorban különböző klimatikus 
feltételek mellett.

Az egyes vizsgálati terhelések a faforgácslapo­
kat különböző mértékben veszik igénybe. A hideg 
vízben történő tárolás, az enyhébb konstans ned­
ves, illetve váltóklíma nem differenciál egyértel­
műen a nedvességgel szembeni ellenállóképesség 
tekintetében. A kötőanyagtípustól és a gyártás­
technológiától függően hangsúlyozott különbségek 
mutatkoznak a szorpciós sajátosságok és az ezek­
ből következő méretváltozások vonatkozásában. A 
klimatikus igény bevétellel egyidejű mechanikus

Gyorsított víz- és nedves klímaállósági módsze rek összehasonlítása
1. táblázat

Megnevezés
A m ó d s z e r  j e l e

A F TNK

öregítési ciklus áztatás 20+2 °C hőmér­
sékletű vízben
1 (ld A), illetve 3
(3d A) napig

tárolás forró (100 °C) 
vízben 2 (2h F); illetve 
6/6h F) órán keresztül.
hűtés 20+2 °C hőmérsék­
letű vízben 1 órán keresztül

tárolás 20 ±1 °C hőmérsék­
letű, 95+5% relatív pára­
tartalmú, tartósan nedves 
térben 20 napon keresztül

Vizsgálandó jel- hajlító- és lapleemelő szilárdság, vastagsági méret változás és vízfelvétel 
lemzők

Vizsgálatok elvégzése az alkalmazott igénybevételek befejeztével

Gyorsított ciklikus igénybevételek összehasonlítása
2. táblázat

Megnevezés
A m ó d s z e r  j e l e

CTB WCAMA VK

öregítési ciklus áztatás 20+2 °C hőmérsék­
letű vízben 3 napig 
fagyasztás —12+1 °C hő­
mérsékletű térben 1 napig 
szárítás 70+1 °C hőmérsék­
leten 3 napig;
fenti igénybevétel egy 
ciklusnak számít

tárolás 23+5 °C hőmérsékle­
tű vízben 30 percig
Tárolás forró (100 °C) víz­
ben 2 órán keresztül 
szárítás 104+1 °C hőmér­
sékleten 22 órán keresztül; 
fenti igénybevétel egy 
ciklusnak számít

tárolás 20 ±1 °C hőmérsék­
letű, 95+5% relatív pá­
ratartalmú térben 24 órán 
keresztül, majd 20+1 °C hő­
mérsékletű, 25+5% relatív 
páratalmalmú térben 24 
órán keresztül fenti igény­
bevétel egy ciklusnak
számít

Ciklusok száma 1 (V313/1), illetve
3 (V313/3)

6 10

Vizsgálandó jellem- hajlító- és lapleemelő szilárdság, vastagsági méretváltozás és vízfelvétel 
zők

Vizsgálatok elvég- az alkalmazott igénybevételek befejeztével
zése

F A I P A R  ★ 169



3. táblázat
Xenoteszt-készülékkel végzett vizsgálatok jellemzői (Deppe, Schmidt 1979)

Váltóigénybevétel xenoteszt készülékben
az

pontja, hét
alkalmazás idő-

tartama 
h és min.

igénybevétel 
típusa

Igénybevétel
esőztetés 24 1/h m2 18 °C hőmérsékletű 
lágyított víz
UV—IR sugárzás 3 xenonsugárzó á 
4500 W.
hullámhossz 300—830 nm 
összsugárzás 650 MWs/m2 
léghőmérséklet 34—36 °C, 60 °C 
rel. páratartalom 18% 
mélyhűtőszekrényben —20 °C 
hűtés az igénybevétel tartama 
3 ciklus á 4 hét=12 hét=2016 h 
6 ciklus á 4 hét=24 hét=4032 h 
próbatestméret 197X130X3—25 mm 

A vizsgálandó próbatestek egy függőle­
ges elrendezésű készülékben vannak 
rögzítve a sugárzó-esőztető rendszer fe­
lé fordítva.
A készülék forgási sebessége: 1 körül- 
ford. 36 s.
A próbatestek a készülék minden for­
dulata után saját tengelyük körül 180°- 
ot fordulnak. Ezzel az egyes próbatest­
felületek minden második fordulatnál 
esőztetettek és/vagy besugárzottak, így 
négy hét alatt az igénybevétel

200 h esőztetés (400 h magas légned­
vességű térben)

142 h UV—IR-sugárzás (212 h 34— 
36 °C hőmérsékletű térben)

60 h hűtés

1-,

2.,

3.,

4-,

5.

6.

7.

8.

és

és

és

és

9.

10.

11.

12.

72:00
4 váltás 

14:20
3:00 
6:40

7 váltás 
15:20

2:20 
6:20

7 váltás 
6:50 
3:10

14:00

váltakozva 
5:00 
13:00 
16:30
7:30

16:30 
7:30

16:30
3:00 
5:30

17:00

esőztetés
(JV—IR-sugárzás
СТ V—IR+ esőzztetés 
esőztetés
U V—IR+ sugárzás 
UV—IR-esőzíetés 
esőztetés

UV—IR-sugárzás 
UV—IR-j-esöztetés 
esőztetés

hűtés
esőztetés
hűtés
UV—IR+esőztetés 
hűtés
UV—IR-|-esőztetés 
hűtés
UV—IR-|-esőztetés 
hűtés 
esőztetés

4. tábládat
Áttekintés a faforgácslapok lassú alakváltozásának meghatározásával kapcsolatos kísérletekről (Kufner 1979)

Paraméterek
Megnevezés leírása

Lapvastagság (h), mm 16* 19**
Nedvességtartalom (u), % 10—11 10
Változtatott jellemzők — lapgyártás,

A terhelés módja koncentrált kötőanyag (V20, V70, V100)
Támaszköz (1), mm 320 380
Vizsgálati idő (t), h 1000, 1000, 270, 125 720
Tartós hajlítószilárdság N/mm2, a rövid 52 ПО ßß 75 29 32 28idejű hajlítószilárdság százalékban f.* t
Kúszási tényező (^ = -----)

io
1,14; 1,29; 1,24; 1,25 1,35; 1,31; 1,30

* Remmele, H. 1960
** Eriksson, L. 1964.
Megjegyzés: hivatkozott szerző több vizsgálati eredményt közöl, ezeket terjedelmi okokból nem ismertetem.

terhelésnél a faforgácslapok eltérő higroszkópossá- 
guknak és fizikai jellemzőiknek megfelelően rea­
gálnak a klímaingadozásokra.

1.2. Természetes igénybevételek
Lényegében két csoportra oszthatók:
— mintalapok kitétele szabadtérre, állványokra; 

ebben az esetben jelentős lehet a primer gyár­
tástechnológiai hatás, szekunder hatások lép­
nek fel (faforgácserózió, gombainfekció),

— mintalapok kitétele szabadtéren, tető alá; e 
módszer terheletlen mintadaraboknál nem ad 
egyértelmű differenciálást; csak a szorpciós sa­

játosságok relatív összehasonlítását teszi lehe­
tővé; itt jegyzem meg, hogy a reológiai sajá­
tosságok vizsgálata is lehetséges természetes 
klimatikus igénybevétel mellett.

A szabadtéren, állványokon tárolt faforgácslapok 
szilárdságcsökenésének mértéke és sebessége igen 
eltérő lehet, de az első évben a legnagyobb, később 
csökkenő tendenciájú. Nagyjelentőségű a jó mé­
retstabilitás, az irreverzibilis vastagsági méretvál­
tozást nagymértékben befolyásolják az anyagjel­
lemzők és a gyártástechnológiai paraméterek. 
Több éves kitétel után — különösen lombosfákból 
készült faforgácslapoknál — gombainfekciót is ész­
leltek.
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A szabadtéren, tető alatt tárolt faforgácslapok szilárdság- és méretváltozása minimális. A mód­szer a szorpciós sajátosságok relatív összehason­lítására alkalmas.
2. A  faforgácslapszerezet és az igénybevételek 
kölcsönhatásaA faforgácslapok tartóságának megítélésénél kalmazott legfontosabb módszereket, paraméterei­ket, valamint az eredmények alapján levonható következtetéseket ismertetem. Célszerű azonban az egyes — igénybevételeket jellemző — paramé­terek jellegének és hatásának, valamint az igény­bevételek hatására a faforgácslap szerkezetében végbemenő változásoknak az elemzése, mert csak így ítélhető meg, hogy az egyes vizsgálati módsze­rek milyen mélységű információk szerzésére al­kalmasak.2.1. Az igénybevételek hatásaAz igénybeyételek feloszthatók:— rendeltetésszerűnkre (állandó és hasznos ter­hek), illetve— környezeti (járulékos) hatásokból származókra.2.1.1. Rendeltetésszerű igényben ételekA  rendeltetésszerű terhelések általában mechani­kai igénybevételeket és ebből származó feszültsé­geket okoznak. A terhelések legnagyobb részt tar­tósan nyugalmiak, így tehát a teherviselés mérté­két is a tartós terheléssel kapcsolatos anyagi tu­lajdonságok határozzák meg.A  fából készült teherviselő elemet megterhel­ve tapasztalható, hogy a kezdeti rugalmas alak­változás — változatlan terhelés esetén is — bizo­nyos törvényszerűségeket követve az idő függvé­nyében tovább növekszik. Ez a jelenség a lassú alakváltozás vagy kúszás. Oka az anyag belső súrlódása, amely a terhelés hatására az újabb (egyensúlyi) alakváltozási állapot kialakítását nem a megterhelés. pillanatában, hanem csak késve en­gedi. Az anyag szerkezetében rejlő okok közül lé­nyegesek a hosszúkás, fonalszerű makromoleku­lák, amelyek a tartós belső erők hatására kimoz­dulnak egyensúlyi helyzetükből. A  deformáció so­rán felhalmozott potenciális energia a feszültség megszűnésekor csak az ideálisan rugalmas anya­gokban szabadul fel pillanatszerűen, és ekkor az anyagszerkezeti elemek is azonnal visszatérnek mi­nimális szabad energiájú egyensúlyi helyzetükbe. A faanyag nem ideálisan rugalmas, ezért folyás tapasztalható (Rónai, Somfalvi 1982).A  kúszás mértéke erősen függ a klímától, külö­nösen a levegő relatív páratartalmától (Niemz 1980). Az alacsony hőmérséklet hatása nem jelen­tős. A hőmérséklet emelkedése azonban a defor­mációs állapotra hatással lehet (Rónai 1976). Ter­mészetes, hogy a túlnyomórészt fából készült ter­mék is viszkoelasztikus anyag, ezért a rugalmas alakváltozások mellett időfüggő alakváltozások is fellépnek (Niemz 1979). Faforgácslapoknál azon­ban a jelenséget befolyásoló tényezők sokkal bo­nyolultabb összefüggésével és — a faanyaggal, va­

lamint a rétegelt lemezzel összehasonlítva — el­térő sajátosságokkal állunk szemben.A  rendeltetésszerű igénybevételek közül jelentős hatása van:— a terhelés, (illetve az ezáltal kialakult feszült­ség) nagyságának, valamint— a terhelés tartósságának.A  hajlítófeszültség nagysága döntően befolyá­solja a faforgácslapok kúszását, az alkalmazott fehéraranyoknál a kezdeti alakváltozás lineáris hajlítófeszültség-függését állapították meg (Gressel, 1972., 1984).Mérsékelt feszültségszintek mellett a szakaszos terhelés alatt bekövetkezett alakváltozások kiseb­bek, mint az állandó terhelés összehasonlító perió­dusaiban bekövetkezett alakváltozások, nagyságuk pedig jelentősen függ a terhelésmentes idő hosszá­tól (Nakai, Grossman 1983).A megterhelt próbatestek hajlítószilárdsága a terhelési idő növekedésével csökkenő tendenciát mutat (Mc Natt Hunt 1982).2.1.2. Környezeti hatások
A  környezeti hatások fizikai, kémiai és biológiai természetűek és közvetve befolyásolják az anyag mechanikai tulajdonságait (Rónai 1976).A fizikai hatások közé sorolható az ismétlődő nedvesítési ciklusok okozta másodlagos expanzió. A tartós igénybevétel során folyamatos méretvál­tozásra kell számítani. Ennek sebességét a ciklusok szélsőséges körülményei, a ciklusok száma, a hő- mértéklet- és időintervallumok, valamint az alkal­mazott terhelés határozza meg. A méretváltozás, valamint az adszorpció és a deszorpeió sebessége emelkedő hőmérséklet hatására nő. Eszerint — természetes igénybevétel esetén a legtöbb fizikai folyamatot a tavaszi csapadék és az ismétlődő nyá­ri esők határozzák meg. Minél nagyobb a nedves­ségtartalom, annál alacsonyabb az a hőmérséklet, ahol az átalakulás végbemegy. Száraz faforgácsla­pok esetén a hőmérséklet hatása inkább reverzi­bilis. Amikor a kritikus hőmérséklet vagy nedves­ségtartalom átlépése megtörtént, akkor a faforgács­lap elasztikus állapotba kerül. A növekvő nedves­ségtartalommal együtt növekednek a méretek is. Az ismétlődő nedvesítési és szárítási ciklusokban feszültségek alakulhatnak ki az oldódhatnak fel. Miközben az adszorpció vagy a deszorpeió végbe­megy — ún. átmeneti viszonyok között — a szi­lárdsági jellemzők kisebbek, mint az egyensúlyi nedvességtartalomnál. Az alakváltozásra nézve meghatározó a nedves és a száraz szakaszok közöt­ti különbség, valamint az egyes ciklusok tartóssá­ga. Minél nagyobb a szorpciós maximum és mini­mum közötti különbség, és minél hosszabbak az ad- szorpciós és deszorpciós szakaszok, annál határo­zottabb a kúszás. Rövid időtartamú klímaingado- zásoknál a kúszás a lehetséges maximum felét sem éri el (Gressel 1972.) Tartós,, nedves klíma esetében azonban az alakváltozás többszörösére kell számítani (Gressel 1984). A hőmérséklet kú­szásra gyakorolt hatását csak 50 °C felett mutatták ki. Ezt faanyagnál az egyes cellulózmolekulák kö­zötti hidrogénhidak erősebb törésével magyaráz-F A I P A R  *  171



zák. Ezáltal nő a szorpció lehetősége, illetve a 
minták nedvességtartalma azonos relatív páratar­
talom esetén is nő, a kúszás pedig fokozódik. A 
kötőanyagban a kötések irreverzibilisen átalakul­
nak (Morze, Struk 1980). A relatív páratartalom 
különböző mértékben befolyásolja az alakváltozá­
sokat. Jelentősen nagyobb a faforgácslapok kúszá_ 
sa konstans nedves klímán, mint váltóklímán — 
egyenértékű szörp ciómaximum mellett — szem­
ben a faanyaggal, illetve a rétegelt lemezzel. A fa­
anyagban végbemenő kémiai reakciók a vízzel 
szemben kevésbé érzékeny műanyagokéhoz hason, 
líthatók. A reakciók fő típusai: az autolízis és a 
hidrolitikus bomlás. A keresztkötés-képződés visz, 
szaszorítja a nedvességgel szembeni érzékenységet, 
bizonyos mértékű ridegedésre lehet számítani, e 
folyamat a kötőanyagokban is végbemegy. A hid­
rolitikus bomlásnak a faanyag viszonylag jól el­
lenáll, míg bizonyos kötőanyagok már sokkal érzé. 
kenyebbek. A hidrolitikus bomlás sebessége az 
öregítési idő előrehaladtával egyre nő (Back, 
Sandström 1982).

Részben a környezeti körülmények, részben a 
használati feltételek miatt fennáll a lehetősége an_ 
nak, hogy a szerkezeti anyag agresszív gázok 
vagy oldatok hatásának kitett.

Lúgok, illetve savak faanyagra gyakorolt ha­
tásával kapcsolatban az oldat típusának, az igény­
bevétel időtartamának, a pH-értékéknek a befolyá. 
sát vizsgálták a különböző fafajok hajlítószilárd­
ságára (Kollmann 1951). Hasonló vizsgálatokat ké­
sőbb is végeztek (Erler 1984). Aggresszív gázok 
alkalmazásával (Besold, Fenged 1983) a vizsgála­
tok a valósághoz közelebb állnak, de hosszabb 
időtartamúak. Ez utóbbi esetben elemezték a fon- 
tosaibb faalkotó anyagok átalakulását, a mikro- 
struktúra változását. Faforgácslapok aggresszív ol­
datokkal szembeni ellenállóképességének vizsgála­
tánál 1 pH-értékű oldat alkalmazását ismertették 
(Deppe 1983).
Biológiai természetű környezeti hatás szempontjá­
ból a farontó-gombák tevékenysége meghatározó.

A farontó gombák a sejtfalak fő összetevőit le­
bontják, a faanyag kémiai felépítése, szöveti szer­
kezete megváltozik. A gombák bontása következ­
tében a faanyag fizikai tulajdonságai is megváltoz­
nak. A gyakori elszíneződésen és tömegcsökkené­
sen kívül lényeges térfogatváltozás is bekövetke­
zik (Gyarmati, Igmándy, Pagony 1964).

A gombakárosítás során bekövetkező tömegcsök­
kenés, különösen a bontás kezdeti szakaszában, 
nem m utatja mindig azt a rendkívül jelentős, ked­
vezőtlen változást, ami a faanyagban végbemegy. 
A gombák bontása során a faanyagban bekövet- 
kez* elváltozásokat a tömegveszteségnél sokkal 
jobban mutatják a szilárdsági tulajdonságok vál­
tozásai. Az e területen végzett vizsgálatok a leg­
különbözőbb fafajoknál jutnak erre az eredmény­
re (Gyarmati, Igmándy, Pagony 1964, Trong 1984).

Az előző megállapítások a faforgácslapokra néz­
ve is érvényesek, sőt szerkezetükből és az egyes 
anyagkomponensek sajátosságaiból adódóan ezek 
fokozottabban veszélyeztetettek. Emellett károso- 
dottságuk tömegcsökkenés révén történő vizsgála­

ta — nedvességérzékenységük miatt — nehezen 
kivitelezhető. Mindenképpen indokolt gombakáro­
sításnak kitett faforgácslapok szilárdságcsökkenésé­
nek vizsgálata.

Egyrészt rámutatnak a kötőanyag ellenállóké­
pesség-növelő szerepének korlátozott voltára 
(Schmidt és mtsai 1978), másrészt viszont fel­
villantják az optimális kötőanyag-kombinációk al­
kalmazása révén elérhető ellenállóképesség növe­
kedés lehetőségét (Lehmann, Günther 1984). 
Ugyanakkor azonban kétségtelen, hogy a  faforgács­
lap ellenállóképességét a felhasznált fafajok és a 
kötőanyag(ok) együttesen határozzák meg.

2.2- Az anyagszerkezet hatása
A fafajnak forgácslapok méretváltozási és mé­
retstabilitási sajátosságaira gyakorolt hatására 
többen utaltak. A fafaj szorpeióra gyakorolt ha­
tása várható a faanyagnak a faforgácslapon belü­
li aránya, továbbá a különböző fafajokban a hő­
préselés alatt különböző mértékben végbemenő 
változások miatt. Ennek ellenére az elvégzett vizs­
gálatok alapján nem sikerült eldönteni, hogy a 
faforgácslapok szorpciós sajátosságait a gyártás­
technológiának az (egyes fafajokra gyakorolt) el­
térő hatása vagy az egyes fafajok és a kötőanyag 
eltérő kölcsönhatása határozta volna meg. Ugyan­
akkor a kéregtartalomnak a szorpeióra gyakorolt 
hatását sikerült kimutatni (Roffael, Schneider 
1978—1981).

Faforgácslapoknál a forgácshossz csökkentése a 
hajlítószilárdság csökkenését, a  kúszás növekedését 
okozza, a finomforgácsból álló fedőréteg is ha­
sonló jelenségek előidézője: a forgácshossz mel­
lett a forgácsfelület szerkezete is jelentős befo­
lyást gyakorol a kúszásra, azonos geometriájú zú­
zott forgácsot vágott forgáccsal összehasonlítva, a 
hajlítószilárdság 60—70 százalékkal csökken, a kú­
szás 30 százalékkal csökken zúzott forgács alkal­
mazása esetén; a hulladékforgács morfológiai szem­
pontból kedvezőtlen (Niemz 1982—1983).

A fedőréteg orientálásával a hajlítószilárdság 
40—70 százalékkal növelhető (Niemz 1982—1983); 
a megnövelt forgácsméretek jelentős problémákat 
okoznak ugyan a felületminőség szempontjából, 
azonban jelentős előnyök is várhatók (Kühne, Ni­
emz 1980). A különböző típusú kötőanyagok mo­
lekulasúlya, kondenzációs foka, viszkozitása nem 
azonos, ennél fogva a részecskéket különböző 
mértékben nedvesítik és ezzel különböző mértékű 
hatást gyakorolnak a lapok szorpciójára. Azonos 
típusú, de különböző gyártmányú anyagok között 
is kimutatható különbség lehetséges. Az egyes ré­
szecskék között elhelyezkedő ridegebb kötőanyag 
a dagadási és a zsugorodási feszültségek hatására 
megy tönkre, ebből következik a karbamid-formal- 
dehid típusú kötőanyaggal gyártott lapok gyors 
degradációja (Gressel 1972). E kötőanyagok mela- 
minnal módosítva nagyobb teljesítményre képesek 
(Dinwoodie és mtsai 1979—1981). Összefüggést si­
került megállapítani a kötőanyag típusa, a kötő­
anyag mennyisége és az egyesúlyi nedvességtarta­
lom között (Roffael, Schneider 1978—1981).

A ciklikusan változó nedvesség hatásának vizs­
gálata során (Lehmann 1976) megállapították, hogy
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a menetstabilitást elsősorban a kötőanyagtarta­
lom határozza meg. A szilárdsági tulajdonságokat 
alapvetően szintén a kötőanyagtartalom határozza 
közben jelentkeznek.
meg. Az elsődleges hatások elsősorban nedvesítés

ÉRTÉKELÉS
Áttekintettem a faforgácslapok tartósságvizsgá- 
latával foglalkozó módszereket és vizsgálati ered­
ményeket. Ennek alapján megállapítható, hogy egy­
idejűleg többféle vizsgálati metodikát használnák, 
ennek megfelelően a kapott információk sem azo­
nos értékűek, illetve nem hasonlíthatók össze.

Ahhoz, hogy az alkalmazási területnek megfe­
lelő anyagkiválasztás megalapozottabb legyen, 
célszerűnek tűnik sokrétűbb, komplexebb anyag­
vizsgálatok végzése. Ennek érdekében a 3. ábrán 
vázolt kísérletterv szerint végeztem vizsgálatokat, 
melyekről a közeljövőben remélhetőleg beszámol­
hatok.
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6. Sape!li monográfiái jellemzőinek és bútoripari felhasználási 
lehetőségének vizsgálata
D r . F á b i á n  T i b o r  — M a r t o n o s  I l d i k ó  — B á n k i  K a t a l i n

A trópusi fafajok monográfiái jellemzőiről és bú­
toripari felhasználási lehetőségeiről szóló soroza­
tunk hatodik vizsgálati anyaga a Sapelli nevű 
afrikai fafaj.

Nómenkla túra-adatok
Szabványosított kereskedelmi megnevezése:

Sapelli
Botanikai megnevezése: Entandrophragma cylind­

ricum Sprague — Meliaceae.

Előfordulási helye, faanyagkészlet

Származás: Gabon, Kongó, Ghána, Uganda. 
Importlehetőség: Ghána.

A faanyag alapvető jellemzői:

A fatörzs leírása: 40—50 m magasságot is elérő 
fa. Henger alakú törzse hosszan ágmentes, hasz­
nos hossza 20—25 m, közepes vastagsága 1,8 m. 
2—3 m magasra nyúló támasztógyökér előfordul.

A kéreg leírása: sima, később a korral rücskössé 
válik, lapokban leváló. Belül vöröses, kívül zöl­
desbarnás színű. Kéregvastagsága 1—3 cm.

A rönk leírása: átlagos hossza 8 m, átlagos átmé­
rője 1,05 m, formája hengeres.

A faanyag makroszkopikus jellemzői*

A szijács krémszínű. A geszt sápadtrózsaszín, de 
gyorsan vörösesbarnára sötétedik (1. ábra). A nö­
vekedési zónák jól megkülönböztethetők a kereszt­
metszeten. A pórusok szórtak, egyesével vagy 
párosával találhatók. Előfordul — származási 
helytől függően —, hogy a nagy mennyiségben 
képződő mézga nemcsak a pórusokban, hanem 
külön erre a célra létrehozott mézgatartó hossz- 
parenchyma-sejtekben helyezkedik el (2. ábra).
A bélsugarak finomak, szabad szemmel csak su­
gárirányú metszetben láthatók.
A rostok csavart növésűek.
A faanyag mikroszkopikus jellemzői*

1. ábra. Sapelli. Késeit furnér.

FKÍ. Anatómiai Laboratórium

2. ábra. Sapelli. Keresztmetszet. 
Mikroszkópos felvétel: 16x.

A tangenciális elhelyezkedésű mézgatartó hosszpa- 
renchyma jól látható.

FKI, Anatómiai Laboratórium
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3. ábra. Sapelli. Keresztmetszet. 
Mikroszkópos felvétel: 120x. 

FKI, Anatómiai Laboratórium
4. ábra. Sapelli. Radiális hosszmetszet. 
Mikroszkópos felvétel: 120x.

FKI, Anatómiai Laboratórium

Trachea: az edények a keresztmetszeten egyen­
letesen elosztva, legtöbbször egyesével vagy 
párosával találhatók. Méretük középnagytól 
nagyig terjed (65—230 ym). Gyakori a vörös 
színű mézgával eltömött edény. Az edények 
falán sok vermesgödörke található. 1 mm2-en 
gyakoriságuk 4—36 db. Szövettérfogat-mennyi- 
ség 20% (3. ábra).

Hosszparenchyma: paratracheális — vazicentrikus. 
A hosszparenchyma szövettérfogat-mennyiségí 
16%.

Bélsugár: kis számban heterogén, de túlnyomó­
részt homogén felépítésű, 2—7 sejt széles. Ma­
gassága 7—35 sejt (átlagosan 400 ym). Gyakori 
a mézgaanyag. 1 mm2-en 3—7 db található. A 
bélsugarak szövettérfogat-mennyisége 14% (3., 
4., 5. ábra).

Rost: a rostok közepes falvastagságúak, rekesze- 
sek. A rostok fala 3,3—13,9 ym, ürege 0,7—22,0 
ym, hossza 690—2010 ym.

A fa szervesanyag-tartalma: gyakori a vörös színű 
mézgával eltömött edény, bélsugár, illetve hossz- 
parenchymasejt (4. ábra).

Kristályanyag-tartalom: gyakori a bélsugár sze­
gélysejtjeiben és a hosszparenchyma sejtjeiben 
a rombusz alakú kalcium-oxalát kristály (6. 
ábra).

Más szervetlen anyag: nem található.
*Megjegyzés: a vizsgálatokat dr. Babos Károly 

irányításával az intézet anatómiai laboratóriu­
mában végezték.

A faanyag élettartama és károsodásai:

A farontó gombákkal és rovarokkal szemben a 
szijács ellenállóképessége csekély. A faanyag ne­
hezen impregnálható.

Gombabontás eredményei:

Pincegomba (Coniophora cerebella)
szijácsban 13,4% nem ellenálló
gesztben 14,0% nem ellenálló

Lepketapló (Trametes versicolor)
szijácsban 26,8% nem ellenálló
gesztben 3,4% ellenálló

Könnyező házigomba (Merulius lacrymans)
szijácsban 2,0% ellenálló
gesztben 0,3% nagyon ellenálló

Hasonló fafajok
A Sapellit könnyen össze lehet téveszteni a Sipo- 
val és a Koszipoval.

Kémiai tulajdonságok

Benzol-alkohol-extraktum:
Hideg vízben való oldhatóság:
Forró vízben való oldhatóság:
Lignintartalom:
Cellulóztartalom:
Fentozántartalom:

1,3—
1,0—
2,4—

3,2%
1,7%
3,6%

28,2% 
43,1—45,1% 
15,4—20,6%
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5. ábra, Sapelli. Tangenciális hosszmetszet. 
Mikroszkópos felvétel: 120x. 

FKI, Anatómiai Laboratórium
6. ábra. Sapelli. Radiális hosszmetszet. 

Mikroszkópos felvétel: 300x.
Kristálytartó hosszparenchymasejtek rombusz alakú 

kalcium oxalát kristályokkal. 
FKI, Anatómiai Laboratórium

Hamutartalom: 
pH-érték:

Fizikai tulajdonságok

Sűrűség:
Zsugorodás, radiális i.:
Zsugorodás, tangenciális i.:
Dagadás, radiális i.:
Dagadás, tangenciális i.:
Higroszkóposság:
Gyúlékonysági min. sugárzási 

intenzitás:

0,8— 1,5%
5,2— 5,5%

601 kg/m3

4,2%
6,3%
4,5%
6,3%

24,2%

1,9 W/cm2

Mechanikai tulajdonságok:

Nyomószilárdság: 66,0 N/mm2

Szakítószilárdság: 106,7 N/mm2

Hajlítószilárdság, húr i.: 107,3 N/mm2

Hajlítószilárdság, sugár i.: 102,4 N/mm2

Ütő-hajlítószilárdság, húr i .: 0,062 j/m m 2

Ütő-hajlítószilárdság, sugár i.: 0,139 J/mm 2

Nyírószilárdság, húr i.: 14,2 N/mm2

Nyírószilárdság, sugár i.: 13,7 N/mm2

Hasítószilárdság, húr i.: 0,645 N/mm2

Hasítószilárdság, sugár i.: 0,620 N/mm2

Brinnel keménység, rosttal párh.: 48,0 N/mm2

Kopásállóság: 0,088 g/100 ford.

Technológiai adatok

Az üzemi kísérletek során feldolgozott alapanyag­
ból késeléssel előállított 0,6 mm vastagságú fur­
nér kihozatala 59%, a hámozással gyártott 1,0 
mm vastagságú furnéré pedig 55% volt.

Ebből a minőségi osztályok megoszlása az MSZ 
előírásai szerint a következőképpen alakult:

Késelésnél
I. o. 40%
II. o. 46%
III. o. 10%
szabványtól 
eltérő 4%

Hámozásnál
I. o. 35%
II. o. 45%
III. o. 15%
szabványtól 
eltérő 5%

A Sapelli fafaj furnérrá történő üzemi feldolgo­
zása során alkalmazott fontosabb technológiai 
paraméterek a következők voltak:
Gőzölés: autokláv rendszerű gőzölővei, 

felfűtés 8 óra
gőzölés 30 óra
kiegyenlítés 8 óra
gőz túlnyomás 0,06 MPa

F A I P A R  ★ 177



Hasítás: hajtókaros RFR és Cremona gyártmányú 
hasítékkal, 
kés ékszöge 18 °
kés hátszöge 1,5°
optimális hasítási fahőmérséklet

75 °C
tömörítés 12 %
hasítás sebessége 24 járat/min.

Szárítás: Cremona EZ A tip. szárítóval, 
szárítási hőmérséklet 160 °C
előtolási sebesség 35—40 m'min.

Hámozás: Roller 3300 mm csúcstávolságú 
hámozógéppel, 
optimális hámozási fahőmérséklet

75 °C
kés ékszöge 18 °
kés hátszöge 3 °
tömörítés 15%
hámozási sebesség 55 m/min.

Szárítás: Siempelkamp gy. szárítóval, 
szárítási hőmérséklet 160 °C
előtolási sebesség 1,5 m/min.

Ragasztás: karbamid-formaldehid gyantával, 
átütés nincs 
ragasztófelvitel 115 g/m2

présnyomás 0,6 N/mm2

Csiszolás: szalagos csiszológépen, 20-as szemcse- 
nagyságú csiszolópapírral.

Furnérozott anyag élmegmunkálása: élmegmun­
kálás következtében éllepattogzás előfordul.

Lakkozás: lakköntéssel a lakk tapadása jó.
Furnérminőség: egyenletes, sima, jó minőségű, 

szép. Megmunkálása könnyű.
Helyettesíthető: többek között a Sipoval, Koszipo- 

val, Kaya-mahagónival.
Felhasználási lehetőségek
Laboratóriumi és üzemi kísérletek szerint a Sapelli 
fafaj furnér előállítására alkalmas, sima felületű, 
szép furnér készíthető belőle.
Egyéb, bútoriparon kívüli felhasználási területei 

még: 
építőipar, 
járműipar, 
híradástechnika.





Az évtized korszerű anyaga az MDF 
Első rész
D r . H a d n a g y  J ó z s e f

BEVEZETÉS
A mai technika fejlődésének üteme mellett a 
korszerűség kritériuma szinte napról napra vál­
tozik. Mégis vannak olyan rövidebb-hosszabb 
időszakok, amelyekre egy adott anyag, technoló­
gia, vagy termelési módszer jellemző. Ezt a 
tényt az adott időszak követelményei, feltétel­
rendszere, tudományos színvonala, termelési fel­
készültsége és nem utolsó sorban gazdasági té­
nyezői, valamint ezek egymásra hatása deter­
minálják. így a kérdéses időszakban az lesz kor­
szerű, ami legjobban megfelel az időszak fenti­
ekben körvonalazott igényeinek és lehetőségeinek. 
A korszerűség ezen túlmenően nemcsak időbeli 
fogalom. Ami jelenleg korszerű Német Szövetsé­
gi Köztársaságban nem biztos, hogy az USA- 
ban vagy a SZU-ban is az. Ezért magát a fogal­
mat is csak bizonyos korlátok között alkalmaz­
hatjuk, mindig jelezve, hogy mit értünk rajta. 
A cím mégis ezt a fogalmat tartalmazza, mivel a 
szakemberek általános megítélése szerint a szó- 
banforgó anyagnál a korszerűség legfőbb ismér­
ve megtalálható, nevezetesen:

— kielégíti a legtöbb fafeldolgozó iparág gyak­
ran nagyon magas követelményeit,

— előállítása ma már az  egész világon ismert, 
és elterjedt eljáráson alapszik, gyakorlatilag an­
nak legfejlettebb technológiáját jelenti,

— a felhasználó ágazatok igénye az anyag 
iránt növekedőben van, ezért gyors elterjedésé­
re lehet számítani. Ennek feltételei: a tömegter­
melést, a műszakilag megoldott feldolgozás, va* 
lamint az újtípusú termékelőállítás lehetőségei 
gyakorlatilag adottak,

— az elmúlt évek termelési és felhasználási 
statisztikái alapján kialakult trendek gyors fel­
futást mutatnak, s ennek megfelelően az anyag 
növekvő jelentősége prognosztizálható.

A továbbiakban az előbb vázolt megállapítá­
sokat szeretnénk részleteiben bizonyítani, azzal 
a nem titkolt szándékkal, hogy rávilágítsunk az 
MDF-gyártás hazai megvalósításának időszerűsé­
gére, vagy legalábbis a lehetőségének megfonto­
lására. Erre az időszerűségre a későbbieekben még 
többször vissza fogunk térni.

Az MDF — nemzetközi rövidítéssel a közepes 
sűrűségű farostlemez megjelölése (Médium Den­
sity Fiberboard). Gyártását a 60-as évek elején 
kezdték meg az Egyesült Államokban; a terme­
lés üteme a 70-es évek végéig mérsékelten, 1980- 
tól kezdve azonban figyelemreméltó mértékben 
növekedett, s napjainkban a termelési volumen 
(világ össztermelés) évente eléri a 2,5 millió m3-t 
(1). Különféle előrejelzések szerint az évtized 
végéig az USA-ban 8—10 millió m3-re tervezik 
növelni a termelés (2), mások szerint mérsékel­

tebb növekedésre lehet számítani. A mennyiség 
mindenesetre jelentős, a tapasztalatok jók, a té­
ma tehát figyelmet érdemel.

Az MDF jelentősége különleges tulajdonságai 
által biztosított előnyeiben keresendő. Ezek az 
előnyök: az anyag homogenitása, s ennek követ­
keztében az igen jó megmunkálhatóság. profil­
kialakítási lehetőség; a felület rendkívül finom 
roststruktúrája, ami a felületkezelésben biztosít 
új lehetőségeket.

Nem véletlen, hogy az előbb említett előnyö­
ket legelőször a bútoripar vette igénybe, annál 
is inkább, mert maga az MDF kifejlesztése első­
sorban a bútoripar magas követelményeinek ki­
elégítését célozta. Ezen túl azonban más fafel­
dolgozó ágazatok is örömmel vették az igen ked­
vező tulajdonságokkal bíró anyagot, elfogadva 
azt a tényt, hogy a jó tulajdonságok miatt az 
anyag — forgácslaphoz viszonyított árához képest 
— némileg drágább. Vizsgáljuk meg közelebbről 
magát az FDM-anyagot, a gyártás műszaki tech­
nológiai, gazdasági vonatkozásait, valamint a  fel­
használási lehetőségeket, a nemzetközi irodalom 
és tapasztalatok tükrében.

1. Az MDF gyártásának világszínvonala

1.1 Termelés

A bevezetőben a világ összes MDF termelésére 
vonatkozó globális számokat már említettük. Néz­
zük meg most kissé részletesebben a nemzetközi 
termelési és várható felhasználási adatokat.

Az MDF az USA-ból indult ki és ma is Ameri­
ka adja a világ össztermelésének kb. 55%-át. 
Európa a 80-as évek elején kezdte meg az MDF- 
üzemek építését, Spanyolországgal és Angliával 
az élen. A következő hullámba bekapcsolódott 
Jugoszlávia, Olaszország, Svédország, majd az 
NSZK is .Az elmúlt két évben az MDF-progra- 
mot átvette Kína, (1990 ezer m3 kapacitással) és 
Ausztrália, valamint néhány afrikai és dél-ame­
rikai ország is. A világstatisztika adatai alapján 
az MDF-termelés felfutását az 1. táblázatban fog­
laljuk össze, az USA, Európa, valamint a Föld 
többi részén létesült kapacitások szerinti bontás­
ban (1., 3.). A szemléletesség kedvéért az 1. áb­
rán bemutatjuk a termelés növekedését grafiku­
san is.

A termelőüzemek átlagos kapacitása az USA- 
ban 100 ezer m3/év, a legkisebb 35 ezer, a leg­
nagyobb gyár pedig 140 ezer m3 lapot termel. 
Az európai üzemek között a legnagyobb kapaci­
tással az írországi MEDITE rendelkezik (140 ezer 
m3/év), a legkisebb pedig 20 ezer m3-es üzem. A 
17 európai gyár átlagos kapacitása általában 50 
—70 ezer m3 'év között mozog.
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l. ábra. Az M D F-gyártás mennyiségi növekedése v i­
lágviszonylatban (1). Az Egyesült Államok, 2. Európa, 

3. Egyéb földrészek, 4. összesen

A világ MDF termelésének felfutása 1966-tól napjain­
kig (1006 t-ban)

1. táblázat

Term elés 
év

Földrész
Összesen

USA Európa Egyéb

1966 65 _ _ — 65
1970 65 — — 65
1975 700 140 50 890
1980 650 290 170 1110
1982 600 365 325 1290
1983 700 438 375 1513
1984» 1080 545 450 2075

* Nem ellenőrizhető ad a t

A Föld más részein működő MDF-üzemek kö­
zül legnagyobb az Osakai tíokusin művek (Ja­
pán) évi 105 ezer m3/év termeléssel. Rajta kívül 
még 14 üzemet tart nyilván a világstatisztika 
Ázsiában, Dél-Amerikában, Ausztráliában és 
Japánban. Ezek nagyságrendje 30—60 ezer m3/év 
között helyezkedik el.

Nem vitás, hogy számunkra elsősorban az eu­
rópai, s közöttük is főként a négy Jugoszláviá­
ban működő MDF-gyár tapasztalatai érdekesek. 
Az NDK-ban (Riebnitz) termelő üzem általáno­
san ismert termékei szintén MDF-jellegűek.

Az MDF-gyártás legújabb tapasztalataival eu- 
rópában a MEDITE gyár (Írország) rendelkezik. 
A gyár 1983 augusztusában kezdett üzemelni (az 
amerikai MEDFORD Coop építette). Úgy tervez­
ték, hogy a végső kapacitása 300 ezer m:!/év mér­
tékig fejleszthető. A termékeket távolkeleti pia­
cokra szánják (Singapure, Taiwan, Hong-Kong) 
egy részét pedig visszaviszik az USA-ba. Igen 
komoly mértékű MDF-gyártás folyik Spanyolor­
szágban. Két üzemük összesen évi 140 ezer m;! 
terméket állít elő.

Az említett négy Jugoszláv MDF-gyár összter­
melése 210 ezer m3/év (Busovaca, Kraljevo, Ivang_ 

rád és Svetozarwo). Ismeretes, hogy hazai szakem­
bereink közvetlen kapcsolatban állnak ezekkel az 
üzemekkel és pozitív tapasztalatokat szereztek a 
termelés technológiai és felhasználási kérdésekről.

Olaszországban két üzem, Svédországban, Fran­
ciaországban, Skóciában, Törökországban egy-egy 
üzem gyárt MDF-termékeket, egyenként átlagosan 
40—50 ezer m3/év kapacitással.

Európa legújabb MDF-gyárát az NSZK-ban (Be­
vern) építik, ahol eddig írországi, skóciai, vagy ten­
gerentúli import lemezeket használtak. Az új gyár 
tervezett kapacitása 72 ezer m3/év. Termelését 
1986-ban indítják meg (4). Lengyelországban a fa­
rostlemezgyártásban nagy tapasztalatokkal bíró 
iparág is foglalkozik az MDF gyártásának kérdé­
seivel, azonban a beruházási és gyártási költsé­
gek egyelőre megkérdőjelezik a megvalósítás lehe­
tőségét (5).

1.2 Gyártóeljárások, termékek

Az MDF alapanyaga többnyire alacsonyértékű, 
vagy hulladékfa (gyérítési faanyag, technológiai 
hulladék). Általában fenyőt használnak, de nem 
ritka a különböző lombosfa keverék. A jugoszláv 
üzemek zömmel bükkfát használnak, míg a „No-’ 
volegno” cég (olasz) tölgyet, nyírt, kőrist, geszte­
nyét és nyárakat is feldolgoz (6). Ez az eljárás lé­
nyegesen kevésbé érzékeny a faanyag minőségére, 
mint a forgácslapgyártás, vagy akár a kemény 
farostlemezek gyártása. A spanyol Finansira Ma- 
derhera cég eukaliptuszt dolgoz fel, míg az USA 
Las Vegas-i gyárában a legfinomabb minőségű fe­
nyőfát használják (7).

Az anyagelőkészités és rostosítás gyakorlatilag 
csaknem teljeseen azonos a farostlemezgyártásban 
jól ismert eljárásokkal — azzal a különbséggel, 
hogy ez esetben már defibrálás, vagy a rostfino­
mítás (raffinálás) közben megkezdődik a kötőanyag 
és egyéb vegyszerek adagolása. így a rostanyag már 
vegyszerezve kerül szárításra. Ennek oka az, hogy 
az igen finom rostokat nem lehet hagyományos 
keverőkben ellátni műgyantával a készlapok felü­
letének foltosodási veszélye nélkül. A kötőanyag 
bekeverését tehát magas nyomáson, gőzzel kever­
ve speciális technológiával oldják meg. A lap kép­
zés és a préselés technológiája lényegében szintén 
azonos az egyéb farostlemezgyártó eljárásoknál 
használt technológiával. Meg kell azonban említeni, 
hogy a préshőfok általában alacsonyabb (150—160 
°C körüli). A hőpréselésnél viszonylag kisebb 
energiaszükséglet jelenkezik, ezzel szemben a rost­
szárítás energiaigénye lényegesen magasabb, mint 
a forgácslapoknál.

A kötőanyagnak a szárítás előtti felhordása 
még azzal az előnnyel is jár, hogy a berendezés­
ben keletkező tűz veszélye lényegesen kisebb.

Hátrányként említhető, hogy a gyanta minősé­
gével szembeni követelmények szigorúbbak, mi­
vel a gyanta már préselés előtt is rövid időre ma­
gas hőmérsékletnek van kitéve. Az MDF gyártás­
technológiájának sematikus vázlata a 2. ábrán 
látható.

A?. MDF lapgyártásban — elsősorban a vastag 
lapok termelésénél — gyakran alkalmazzák az ún.
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2. ábra. MDF-lapgyártás technológiai sémája Előkészítés: Kérgezés, aprítás, apritéktárolás, osztályo­zás, gyantaölőkészítésPaplanképzés: terítés, előpréselés, darabolás Préselés: préstölités, hőpréselés, ürítés Végkikészítés: szélezés, tárolás, csiszolás, méretresza- bás, felületkezelés, osztályozás
gözlökéses eljárást, annak ismert előnyös hatása miatt. Ezzel a módszerrel 5,0—6,0 N/mm3 nyomás alkalmazásával viszonylag rövid présidővel válik lehetővé 200 mm, vagy még vastagabb lapok pré­selése (8). A vastagabb lapok felhasználástechnikai előnyeivel cikkünk második részében fogunk fog­lalkozni.Az MDF-termékeket főként vastagsági méretek szerint csoportosítják. A legvékonyabb lemezek 3 . . .  10 mm közötti vastagságban készülnek. A közepes vastagságú termékek 25 . . .  50 mm közötti, a vastag lapok 50 . . .  200 mm közti vastagságúak.A síkméretek töbnyire a szokásos présméretűek, azaz a hossz 4 ,8 ... 5,6 m között a szélességi méret 1.2. •. 2,4 m között változik. Vannak azonban kü­lönleges méretű lapok is, (Pl. a Novolegno 3730X 2000 mm méretű terméke). A felhasznált kötő­anyag szerint — a forgácsllapgyártáshoz hasonló­an — megkülönböztethetünk karbamid-formalde- hid, ill. melamin, vagy fenolkötésű termékeket. A készlapok összetétele nagyon hasonló a fafor­gácslapokéhoz. Általában— 82° о (abszolút száraz) farostot,— 9% kötőanyagot (szárazanyag),— 1% praffint, vagy egyéb víztaszító anyagot és— 8% vizet

tartalmaznak. A  termékek felületkezelve, vagy anélkül készülhetnek. Erre a célra általában fur­nért, vagy papírlaminátot alkalmaznak. Az egyéb — nem gyári — felületkezelés lehetőségeivel cik­künknek a lapok felhasználását elemző második részben fogunk foglalkozni.1.3 LaptulajdonságokÖsszehasonlítva a faforgácslapokkal és a farost, lemezekkel a választék adta lehetőségeket, az MDF átmeneti terméket képvisel. Amíg a forgács­lapok választéka rendkívül gazdag, a felhasználás különböző követelményeink kielégítésére több­tucat termékféleség között lehet válogatni, addig a keményfarost lemezek választéka meglehetősen szűk, elsősorban a korlátozott vastagság következ­tében.Az MDF-termékeknél a vastagság nem korláto­zó tényező, viszont a lapszerkezetben, sűrűségben, faforgácsalakisági tényezőben a forgácslapgyártás sokkal szélesebb skálán dolgozik. Az MDF válasz­tékát elsődlegesen a vastagság, másodlagosan a kö­tőanyag típusa, harmadsorban pedig a fafaj és a technológia befolyásolja. Az alapvető tulajdonságok a forgácslapoknál és a farostlemezeknél is hasz­nált, ismert fizikai és mechanikai jellemzőkből te­vődnek össze. Itt is meghatározó a sűrűség. Az egyes gyártó cégek a szükségletnek és a kialakult gyakorlatnak megfelelően elég széles határok kö­zötti sűrűséggel gyártják termékeiket. Az alsó ha­tár 620 kg/m3, míg a felső — a keménylemezek sűrűségét alulról határoló — 850 kg/m3. Az össze, hasonlító adatok rendszerint 700 . . .  750 kg m3 sű­rűségre vonatkoznak, tekintettel arra, hogy a sű­rűség változása az egyéb tulajdonságokat is erőtel­jesen befolyásolja.A  fizikai tulajdonságok közül a vizfelvétel és ennek hatására bekövetkező méretváltozások, va­lamint a légnedvesség hatására jelentkező válto­zások mértékadóak.A mechanikai jellemzők a forgács és farostle­mezeknél is fontos:— hajlító, húzó, és nyírószilárdság,— a lapsíkra merőleges (lapleemelő) szilárdság, — a rugalmassági tényező, valamint— a csavarállóságitulajdonságokban határozhatók meg. Ezek a jel­lemzők nemcsak a sűrűség, hanem a lapvastagság függvényében is erősen változnak. További mi­nőségi meghatározást jelentenek és napjainkban egyre nagyobb jelentőséggel bírnak egyrészt— a formalin-emisszió,— a megmunkálási porképződés, másrészt a tűzzel és biológiai hatásokkal szembeni 
ellenállás. Az MDF-lapok vastagsági kategóriák szerinti tulajdonságainak értékei országok és gyártócégek szerint is változnak. A  2. táblázatban összehasonlító adatok találhatók néhány európai üzemben gyártott, azonos típusú MDF-termék tu­lajdonságaira vonatkozóan. Mint említettük, a vas­tagság is befolyásolja a műszaki tulajdonságokat. Tájékoztatásul a 3. táblázatban foglaltuk össze a vastagságtól függő értékeket az angol FIDOR cég MDF-lapok vizsgálatai alapján [9].
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2. táblázat
Néhány európai MDF lapgyártó cég termékeinek 

műszaki jellemzői

Műszaki 
jellemző

Termék megnevezése
Mérték-MEDI- MEDIA­

PAN 
2

FIDOR

3

NOVO 
LEGNO 

4
egység TE 

1

Vastagság mm 28—30 22—25 22—35 25—50
Sűrűség kg/m3 750 650 650 680
Hajlító sz. 
Rugalmas-

N/mm2 36 28 24 25

sági modul 
Lapleemelő

N/mm2 3 840 2 250 2 000 2 500

szil. 
Vastagsági 
dag.

N/mm5 1,0 0,8 0,6 0,6

(24 órás) 
Csavar­
állóság

% 4,2 6,0 6,0 6,0

lapra N 1120 1 150 1 100 1 100
lappal II N 943 1 000 900 950

1. Írország (Medite of Europe Ltd.)
2. Jugoszláv (Jasen Kralj evő)
3. Angol (FIDOR-FIRA)
4. Olasz (Novolegno — Nápoly)

A különböző — formaldehid-alkotókkal gyártott — kötőanyagú termékek formaldehid emissziója részben a gyártás során, részben a termékek for­galmazásában okoz gondot. Egyes nyugati orszá­gokban szinte hisztérikus méreteket öltött a for­máimnál szembeni félelem. Ezért a gyártók min­den eszközzel a minimumra igyekeznek csökkente­ni a kötőanyagok szabad formaldehid tartalmát és ezzel megakadályozni a későbbi kibocsátást. Az el­fogadott nyugati szabványelőírások Ej és E2 kate­góriái gyakorlatilag valamennyi felhasználási te­rületre kielégítő minőséget biztosítanak. A  korsze­rű termelőeljárásokkal ma már MDF-lapok forma­lin emissziója belül marad a legszigorúbb előírá­sok határain is.Az MDF-termékek tulajdonságainak vizsgálata során felmerül a kérdés, hogyan viszonyulnak az MDF-lapok műszaki jellemzői a természetes fához, forgácslaphoz, rétegelt lemezhez.Az összehasonlítás nem könnyű, hiszen az elő­zőekben már szó volt arról, hogy a különböző be­folyásoló tényezők függvényében az egyes jellem­zők meglehetősen széles határok között változhat­nak. Ezért az összeállításnak tulajdonképpen min­dig egy adott felhasználási körön belül van jelen-

3. táblázat
FIDOR — M DF termékek műszaki jellemzői a 

vastagsági méret függvényében (9)

Műszaki 
jellemző

Mér­
ték- 

egység

Vastagsági kategória

12 12—22 22—35 35

Sűrűség kg/m3 750 650 650 900
Haj li tó­
szilárdság N/mm2 28 26 24 20
Vízfelvétel 
(24 óra) % 22 18 16 16
Vastagsági 
dagadás 
(24 óra) % 8 6 6 5
Hosszirányú 
dagadás 
légnedves­
ség hatá­
sára (33— 
90%) % 0,4 0,4 0,35 0,35
dagadás
(33—90%) % 7 6 5 5
Lapleemelő 
szil. N/mm2 0,7 0.6 0,6 0,55
Csavar- 
állóság 

lapsíkra N 1 200 1 100 1 100
lapsík­
kal II N — 1 000 900 600

Megjegyzés: A hosszirányú és a lapsíkra merőleges 
dagadás: 33—90% légnedvesség-változás 
hatására keletkező értékeitősége, vagyis a követelmény szabja meg elsődle­gesen, melyik jellemzőt kell az összehasonlításhoz alapul venni és ez melyik terméknél előnyösebb. A későbbiekben az egyes felhasználási területek tár­gyalásánál még ezzel a kérdéssel is fogunk foglal­kozni. Az áttekintés érdekében azonban érdemes egy általános összehasonlító táblázatot készíteni a különböző fatermékek és az MDF tulajdonságairól. Ez a táblázat még azoknak a gyakorlati szakembe­reknek is hasznos lehet, akik külön-külön vala­melyik — vagy akár több — termékfajtát jól is­merik, azonban tudatos összehasonlítást közöttük nem végeztek, vagy nem minden jellemző adat áll rendelkezésükre. A  4. táblázat tartalmazza azokat a hozzáférhető vizsgálati adatokat, amelyek az általánosan fogalmazott termékeket felhaszná­lási céltól függetlenül összehasonlítva értékelhető­vé teszik.A  számszerű értékelés mellett néhány szubjek­tiven megítélhető tulajdonságra is szeretnénk fel-

Közepes minőségű kereskedelmi termékek átlagos műszaki jellemzőinek összehasonlító adatai
Termék jel 

lemző
Mérték- 

egys. MDF Kemény 
farost

3 rétegű 
forg. lap

OSB 
forg. lap

Ostya - 
lap

3 rétegű 
bükk lemez

Erdei 
fenyő

Vastagság mm 22—25 3,2—5 13—20 13—20 10 6 _
Sűrűség kg/m3 750 1 000 680 650 700 700 480
Hajlítószil. N/mm2 36 40 24 45 24 100 76
Hajlítórugalm. N/mm2 3 000 5 400 3 500 7 500 3 800 14 500 9 000
Lapleem. szil.
Vastagsági dag.

N/mm2 1,0 1,7 0,4 0,8 0,5 — —

(24 óra) 
Hosszváltozás

% 6,0 18 15 10 16 — —

50/90% % 0,25 0,25 0.25 0,4 0,20 0,12 0,15
Csavarállóság N 1 000 — 500 500 — — 600182 *  F A I P A R



hívni a figyelmet: Az aggromerált falemezeknél 
minden felhasználási területen igen fontos a  víz­
zel szembeni viselkedés, azaz a nedvesség hatásá­
ra keletkező alak és belső struktúraváltozás. Az 
MDF-lapok abszolút értelemben is jobban ellen­
állnak a nedvesség hatásának, de a behatás idő­
beni lefolyása is kedvezőbb. Ugyanazon vastagságú 
és lapméretű MDF és normál háromrétegű for­
gácslap vastagsági dagadását összehasonlítva a 
következő átlagos értékek vehetők figyelembe.

áztatási idő dagadás %
órában MDF Forgácslap

2 1 10
24 6 10
48 10 20
72 18 30

A lapsíkirányú méretváltozás ugyanazon körül­
mények között a két termék között gyakorlatilag 
azonos. Meg kell azonban jegyezni, hogy amíg a 
forgácslapok két napi áztatás után szinte teljesen 
elvesztik szilárdságukat, az MDF-lapok még ekkor 
is egyenletes szerkezettel bírnak és megőrzik szi­
lárdságuk 30 . . . 40%-át. Kedvezőtlenebb az MDF- 
lapok biológiai ellenállása. Ezt a körülményt a fa ­
anyag rostosításakor elszenvedett nagyobb fokú 
felbontása magyarázza.

Külön értékelést kívánnak az MDF-termékek 
megmunkálásával kapcsolatos tulajdonságok. En­
nek ellenére a cikk második részében kerül sor, a 
felhasználási módozatok vizsgálatának bevezetése­
ként. Ugyanez vonatkozik — mint már említet­
tük — a  felületi tulajdonságokra is.

1.4 Termelési költségek
Konkrétan értékelhető termelési költségadatokat 

igen nehéz kapni bármilyen termék esetén, hiszen 
ezt a gyártócégek nem szívesen közük. Emellett a 
költségtényezők olyan sok körülménytől függenek, 
hogy hazai viszonyokra amúgy sem lennének adap­
tálhatók. Van azonban néhány olyan tényező, 
amely a körülményektől csaknem független és 
nagyjából mégis képet ad a gyártási költségviszo­
nyokról.

Az első az anyagfelhasználás. A faanyag meny- 
nyisége a forgácslaphoz viszonyítva közel azonos, 

a kötőanyag azonban átlagosan mintegy 10%-kal 
több, így ennek többletköltségével számolni kell. 
Ugyanakkor az alacsonyabb minőségű faanyag árá_ 
ban megtakarítás érhető el.

Lényegesebb a felhasználandó energia. Ez a for. 
gácslapokhoz viszonyítva mintegy 2,2-szeres és ez 
az energiaköltség vonatkozásában mindenképpen 
tetemes növelő tényező [10]. Az energiafelhaszná­
lás legnagyobb részét a rostosítás és a rostszárítás 
jelenti, azaz elsősorban hőenergiatöbblet szüksé­
ges a forgácslapgyártáshoz viszonyítva. Az elekt­
romos energiafelhasználás többlet nem jelentős.

A többi költségtényező gyakorlatilag azonos a 
forgácslap, ill. farostlemezgyártás költségeivel. Az 
irodalomban néhány elemző adat található a kész­
termék árának alakulására. Ezek egyike szerint az 
MDF ára a forgácslapokhoz viszonyítva mintegy 
20—25%-kal magasabb [11], míg más — pl. új-zé_ 
landi — viszonyok között a különbség legfeljebb 
10% [3]. Az MDF némileg magasabb ára azonban 
a feldolgozási költségek csökkenése által legalább 
is kompenzálódik — mondják a felhasználók.
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A rétegelt falemezek hőeloszlásának vizsgálata a hőpréselés 
során
D r , N é m e t  h J ó z s e f

Bevezetés
A farost és a faforgácslemez gyártásánál, vala­
mint a rétegelt falemez gyártási folyamatánál az 
egyik legalapvetőbb — a gyártás gazdaságosságát 
is nagymértékben meghatározó — gyártási ke­
resztmetszet a hőprés. Mind technológiai, mind 
gazdaságossági szempontból egyaránt fontos a hő­
prés kihasználása; mennyi idő szükséges egy 
présciklus végrehajtásához úgy, hogy kifogástalan 
minőségű termékeket gyártsunk, mennyi legyen 
a présidő.

A rétegelt falemezek technológiai alapkérdései­
vel foglalkozó kutatóik (Perry T. D. 1955., Koll­
mann F., Gönczöl I. 1965., Cziráki J. 1979.) egyet­
értettek abban, hogy a présidő alatt három alap­
vető feltételt kell kielégíteni:
— a lemezeket fel kell melegíteni arra a hőmér­

sékletre, ami a ragasztóanyag kikeményedésé- 
hez szükséges,

— a présidőn belül biztosítani kell a ragasztó­
anyag teljes kikeményedését,

—■ a lemezek nedvességtartalmát meghatározott 
végnedvességre kell beállítani.

Ezzel azonos értelmű az a megállapodás, amely- 
szerint a présidőt a faforgácslap és fakéreglap 
gyártásban is az átmelegedési idő, a kikeményedé- 
si idő és az elgőzölögtetéshez szükséges idő ha­
tározza meg (Dalocsa G. 1968., Winkler A. 1978.).

A rétegelt falemezgyártásban tudományos ala­
pokon nyugvó présidő meghatározási módszer ez- 
ideig nem alakult ki, az empirikus számítási 
módszerek — az alkalmazótól függően — akár 
40—60%-os számítási különbséget is eredmé­
nyeztek.

A Faipari Kutatóintézet és az EFE Falemez­
gyártási tanszékének munkatársai közreműködé­
sével 1984-ben a  présidő egyik alapelemének, a 
felmelegedési időnek meghatározását végeztük 
el. Különösen két kérdés megválaszolását tekin­
tettem célomnak: a fafaj adta különbözőségek ho­
gyan befolyásolják a felmelegedési időt, valamint 
milyen befolyást gyakorol a lemezfelépítés a fel­
melegedési időre.

A rétegelt falemezek préselésénél az átmelege­
dési idő meghatározására új eljárást alkalmaz­
tunk: höeloszlás-vizsgálatokat infravörös sugár­
zást érzékelő kamera révén.

A hőeloszlás-vizsgálatok elve, a vizsgálatok 
módszere
Általánosságban is ismeretes, hogy amennyiben a 
testek, tárgyak hőmérséklete magasabb mint az 
abszolút zérusfok, nemcsak abszorbeálnák, hanem 
em itt álnak is elektromágneses sugárzást.

A kibocsátott sugárzás intenzivitása és energiá­
jának eloszlása a hőmérséklettől és az emittáló 
anyag minőségétől függ.

A hőmérséklet emelkedésével a sugárzási maxi­
mum helye a rövidebb hullámhosszak felé toló­
dik el. Szemünkkel csak akkor tudjuk a sugárzást 
érzékelni, ha a látható tartományban a sugárzás 
intenzivitása elér egy bizonyos szintet. A nagyobb 
hullámhosszúságú sugárzás számunkra láthatatlan. 
A hosszú, infravörös sugárzást érzékelő kamera 
révén rögzíteni is lehet. A különböző tárgyak 
infravörös tartományba eső sugárzásról készült 
filmek vagy fényképfelvételek a höképek.

A hőeloszlás-vizsgálatoknál alkalmazott alap­
műszer az AGA Thermovision System 750 jelzé­
sű televíziós rendszer, amelynek kamerája az 
infravörös tartomány 2—7 №  hullámhosszúságú 
részére érzékeny. A kamera a szemünknek látha­
tatlan sugárzást alakítja át elektromos videojel­
lé, amely erősítés után az oszcilloszkóp egységen 
válik láthatóvá.

Az infravörös sugárzáson alapuló hőeloszlás 
vizsgálatokat a következőképpen végeztük.

Az Erdészeti és Faipari Egyetem falemezgyár- 
tástani laboratóriumának Siempelkamp típusú hő­
présébe helyezett — különböző fafajú műszaki 
furnérokból különböző felépítésben összeállított 
— lemezrakatok hőpréselés közbeni hőeloszlását 
a prészárás után meghatározott időszakonként az 
infravörös kameráival rögzítettük.
A vizsgálati lemeztípusokat az 1. táblázat mutatja.

1. táblázat 
Rétegelt falemeztípusok a hőeloszlás vizsgálatokhoz

Réteg- 
szám 
db

Névle- Névle- A rété-
Sorsz. ges fúr- ges le- 

nérvas- mezvas-
gelt le­
mez fel-

tags, mn tags, mir építése

Ny =  nyárfa fajból készült műszaki furnér 
В =  bükk fafajból készült műszaki furnér

1. 5 2 10 5X2 (B)
2. 5 2 10 5X2 (Ny)
3. 7 1, 2 10 1—2—1—2—1—2—1 (B)
4. 7 1, 2 10 1—2—1—2—1—2—1 (Ny)
5. 11 1 10 11X1 (B)
6. 11 1 10 H X l (Ny)

A préselés során a következő technológiai para­
métereket alkalmaztuk:

— Ragasztóanyag: Karbamid-formaldehid típusú, 
Arbocoll Fk márkajelű műgyanta, amelynek 
viszkozitása: 45 mPa S; szárazanyagtartalma: 
45,2%; mennyisége: 120 g/m2.

— Préshőfok: 120—130 °C.
— Présnyomás: bükk fafajú lemezeknél 2,0 

N/mm2,
nyár fafajú lemezeknél 1,5 N/mm2.

— Présidő: 5 rétegű lemezknél 9 perc,
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7 rétegű lemezeknél 11 perc, 
11 rétegű lemezeknél 15 perc.

d
építést) is figyelembevevő Z — f + ----- emprikus 

2
képletet (Németh 1976.) használtak, ahol

A présidő meghatározásánál a rétegszámot (fel- 
Z =  présidő (perében),
f =  a ragasztóanyaggal bevont furnérfelületek 

száma,
d =  lemezvastagság (mm-ben).
A lemezek színes hőeloszlás képét a kamera 

hitelesítési diagramja alapján értékeltük. A felvé­
telek feldolgozása és értékelése a Számítástech- 
nikai Koordinációs Intézetben kifejlesztett színes- 
kép-feldolgozó berendezéssel (Colour Display Pro­
cessor =  CDP) és programokkal történt.

A kiértékelő berendezés két fő részből: a kép­
műből és egy mikroszámítógépből áll. A képmű 
végzi a videojel digitalizálását, a számítógép — 
programja révén — az egyes képpontok adatait 
összehasonlítja a tárolt mintapontok adataival és 
minden pontról eldönti^ hogy melyik színhez (hő­
mérsékletihez) tartozik. Elkészíti a kívánt statisz­
tikát, amely tartalmazza a különböző hőmérsék­

letű területek nagyságát (arányát) és az átlagos 
hőmérsékletet.

Az infrakamerával készített hőeloszlásképek 
értékelése
A hőeloszlási képek létrehozása során a felvéte­
leket a prészárást követő 90 s mal', 180 s mai, majd 
ezt követően 60 s ként készítettünk el, így az 5 
rétegű lemezek esetében 9 db, a 7 rétegű leme­
zek esetében 11 db, a 11 rétegű lemezek esetében 
14 db felvétel révén lehetett értékelni a hőelosz­
lási folyamatot a rétegelt falemezek keresztmet­
szetében.

A kiértékelésnél a cél annak az időpontnak a 
meghatározása volt, amelynél a lemezek átlaghő­
mérséklete eléri a 110 °C-t, és a lemezek teljes 
keresztmetszetében a 100 °C feletti hőmérsékletet 
is meghaladja a 90%-os arányt.

A rétegelt falemezek ragasztástechnológiai kér­
désével foglalkozó kutatók szerint a karbamid- 
formaldehid műgyanta ragasztók 100 °C hőmér­
sékleten 4—5 perc alatt keményednek ki, így a 
felmelegedési alapidőnek a fenti hőmérséklet el­
éréséig terjedő időszakot vettem.
(Nyomdatechnikai okok miatt a színes hőeloszlás 
fényképeket nem lehetett közölni.)

X höcloszlás %-ban kifejezett értékei 5 rétegű 10 mm vastag bükk- és nyárlemezek préselésénél
2. táblázat

BÜKK NYÁR

(°C) Hőeloszlás'% -ban a preseles különböző időpontjában
90 s 180 s 300 s 360 s 90s 180 s 300 s 360 s

120,7 _ 24,0 51,9 90,1 _ 32,9 76,1 90,8
117,3 — 12,6 30,2 2,2 1,7 7,8 13,5 3,7
111,9 — 6,8 9.8 2,3 3,4 8,1 3,5 0,3
106,1 — 0,6 0,6 0,3 2,0 2,1 0,5 0,2
101,9 1 ■ ■ 1 17,9 1,8 1,6 5,4 19,6 2,2 0,7
97,4 — 20,7 1,0 1,5 0,1 25,4 1,0 1,8
92,5 1,7 4,0 2,8 1,4 7,8 1,4 2,9 1,6
87,2 0,2 0,2 1,4 0,6 1,4 0,2 0,3 0,7
81,4 28,6 8,8 0,4 — 20,8 0,4 — —
74,9 3,7 4,4 0,1 — 0,2 2,1 — —

40,0 65,8 — — — 57,2 — — —

A lemez átlagos
hőmérséklete
(°C) 54.1 104,7 116,7 119,1 61,9 108,2 118,3 119,2

3. táblázat
A hőeloszlás %-ban kifejezett értékei 7 rétegű, 10 mm vastag bükk- és nyár lemezek préselésénél

BÜKK NYÁR
Hőmérséklet HőeloszJás %-b8n a préselés különböző időpon tjában

90s 180 s 300 s 420 s 480 s 90s 180 s 300 s 360 s 420 s

120,7 _ _ 2,1 19,8 72,8 8 1,0 _ 9,8 51,0 82,4 87,4
1 17,3 — 9,1 22,3 11,0 9,9 0,2 8,9 30,7 6,2 3,5
111,9 — 13,4 15,2 5,9 0,6 1,4 15,6 H,4 3,4 2,0
106,1 — 8,0 27,0 0,5 0,6 0,5 2,5 — — 0,2
101,9 — 5,7 11,9 2,8 2,7 5,6 12,4 2,8 3,1 3,0
97,4 — 7,2 ■ ■■ - 0,6 0,7 — 16,7 3,4 1,7 1,2
92,5 — 40,9 1,3 5,5 3,6 8,3 24,0 0,4 1,9 1,4
87,2 3,5 3,3 2,3 0,9 0,9 2,0 6,3 0,2 0,9 0,9
81,4 25,5 9,5 — — — 24,2 2,9 0,1 0,4 0,3
74,9 7,0 0,8 — — — 2,5 0,9 ■ — - — —
40,0 64,0 — — — — 55,2 — — — —

A lemez átlagos
hőmérséklete (°C) 54,8 98,6 111,3 116,9 118,2 61,2 102,0 116,3 117,4 118,1
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4 táblázat
A höeloszlás %-ban kifejezett értékei 11 rétegű 10 mm vastag bükk- és nyärleinezek préselésénél

Hőmérséklet 
(°C)

BÜKK NYÁR
Hőeloszlás %-ban a préselés különböző időpontjában

90s 180 s 300 s 480 s 660 s 90s 180 s 300 s 480 s 600 s

120,7 _ __ __ _ 54,7 _ _ 5,1 54,1 90,2
117,3 — — 12,5 0,6 28,1 — — 6,4 1,1 2,8
111,9 — — — 33,1 7,7 — — 10,3 16,4 1,8
101,9 — — — 43,2 2,8 — 2,0 0,3 0,5 0,6
97,4 — — 0,2 — 0,7 — 8,1 — 5,7 1,8
92,5 2,8 12,7 0 ,0 — 1,5 1,3 35,2 14,7 2,8 1,3
87,2 0,1 8,7 76,8 0,3 1,0 0,1 12,5 44,0 1,2 —
81,4 36,9 53,4 4,9 — — 41,4 39,3 10,6 7,8 —
74,9 12,8 25,2 ■■ — — 10,8 2,0 — — —
40,0 47,4 — — —- — 46,5 0,9 — — —

A lemez átlagos 
hőmérséklete (°C) 61,2 81,8 91,0 107,1 117,2 61,6 84,8 93,5 111,4 118,8

A hőeloszlások számszerű kiértékeléseit a 2—3 
—4. sz. táblázatok reprezentálják.

A kiértékelések szerint a fafaj kisebb mérték­
ben, a lemezfelépítés igen jelentős mértékben be­
folyásolja a felmelegedés időtartamát.

Azonos lemezvastagság esetén az 5 rétegű bükk 
falemez felmelegdési ideje 6 perc, a nyár leme­
zé 5 perc, a 7 rétegű bükk falemez felmelegdési 
ideje 8 perc, a nyár lemezé 7 perc, a 11 rétegű 
bükk falemez felmelegedési ideje 11 perc, a nyár 
lemezé 10 perc.

A préselés (hőközlés) időtartama és a falemezek 
átlagos hőmérsékletének alakulása közötti össze­
függés számítógépes elemzés alapján igen erős.

A végzett számítások alapján hiperbolikus ösz- 
szefüggés van az alacsonyabb rétegszámú (5—7 
réteg) falemezek esetében a préselési időtartam, 
valamint a lemezek átlagos hőmérséklete, és 
hatványfüggvény jellegű kapcsolat van a maga­
sabb rétegszámú lemez préselési időtartama, va­
lamint a lemezek átlagos hőmérséklete között.

A kapcsolatot leíró regresszóis egyenletek
5 rétegű, 10 mm vastag bükklemeznél

5 rétegű, 10 mm vastag nyárlmeznél

7 rétegű, 10 mm vastag bükklmeznél

7 rétegű, 10 mm vastag nyárlemeznél

11 rétegű, 10 mm vastag bükklemeznél
19 rétegű, 10 mm vastag nyárlemeznél

128,1
у =  143,9---------- r =  0,989 

X
104,5 

X 
у =  140,5----------- r =  0,942

1 OK q
у =  136,1------- —  r =  0,983

104,1
у =  137,7----------- r  =  0,960

X
у =  59,6-x^o r =  0,985 
у =  58,3-x”.29 r  =  0,983

Z =  présidő (présidő perc)
a =  ragasztóanyagtól függő tényező 

(karb.-form. műgyanta esetén 5) 
d =  lemezvastagság (mm)

3. Z — 4 mm lemezvastagságig mm-ként 1 perc
Z =  4 mm lemezvastagság felett minden továb­

bi mm-ként 0,5 perc.
A felsorolt számítási módszerek alapján az 5 

rétegű 10 mm-es rétegelt falemezek préselési 
ideje az 1. esetben 6 perc, a 2. esetben 10 perc, 
a 3. esetben 7 perc lenne, de ugyanennyi lenne — 
a felépítési sajátosságok teljesen figyelmen kívül 
hagyása miatt — a 7 rétegű és a 11 rétegű leme­
zek préselési ideje is!

A hőeloszlás-vizsgálatok révén meghatározott 
felmelegedési időt alapulvéve, ehhez hozzáadva a 
ragasztóanyag teljes kikeményedéséhez szükséges 
4—5 percet (elfogadván azt a hipotézist, hogy a 
szükséges végnedvességre való beállás ezen idő­

tartamok mellett végbemegy), a préselési idők a
A hőeloszlás vizsgálatok eredménye, a felmele­

gedési idő pontos meghatározása bizonyította azt 
a tényt is;, hogy a rétegelt falemezgyártásnál a 
préselési idő kiszámítására javasolt emiprikus 
képletek általában nem megfelelőek.
A legközismertebb számítási képletek a követ­
kezők :
1. Z — b (1+d2), ahol

Z =  présidő (perc)
b =  hőfoktól függő tényező
100 °C esetén 4
125 °C esetén 3
140 °C esetén 2
d =  lemezvastagság (cm)

1
2. Z =  a +  — d, ahol

2
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5 rétegű, 10 mrr. vastag bükklemezek esetében
5 rétegű, 10 mm vastag nyárlemezek esetében
7 rétegű, 10 mm vastag büklemezek esetében
7 rétegű, 10 mm vastag nyárlemezek esetében

11 rétegű. 10 mm vastag bükklemezek esetében
11 rétegű, 10 mm vastag nyárlemezek esetében

összefoglalás
A hőeloszlás-vizsgálatok a felmelegedési folya­
mat egzakt meghatározásának alapvető módszerei 
lehetnek, a leggyakoribb falemez-típusokra el­
végezve lehetővé teszik a préseléisi időtartamok 
pontos és megbízható meghatározását,
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Ötéves a középfokú elsődleges faipari képzésD r  H a n y v á r i  C s a b aAz elsődleges faipari, fűrészlemezipari, középfokú ágazati képzés megindítása gazdasági, iparpoli­tikai okokra vezethető vissza.A  Magyar Forradalmi Munkás-Paraszt Kor­mány 1965-ben hozott határozata a IV . ötéves tervidőszakra előírta a fakiteimelés, fafeldolgozás és -felhasználás között kialakult aránytalanságok megszüntetését. Ugyanis a korábbi állami és ál­talános bútoripari fejlesztést követően az elsődle­ges faipar nem volt képes a megnövekedett mennyiségi, de elsősorban, minőségi követelmé­nyeknek megfelelni. így a IV. ötéves ágazati terv a faalapanyag gazdaságos hasznosítását, a fűrész- és lemezipari kapacitások ennek megfe­lelő bővítését, a termelés szerkezetének a várható igényekkel összehangolt korszerűsítését tartalmaz­ta. A legdinamikusabb fejlesztést a farostlemez- és fafaorgácslap-gyártás, valamint a fűrészipari feldolgozás terén irányoztak elő. Az utóbbi cé­lok megvalósításában döntő változást csak az V. ötéves terv keretében végrehajtott fűrészipari re­konstrukció hozott. így a fakitermelés, fafeldol­gozás és felhasználás közötti aránytalanságok je­lentős csökkenése következett be az V. ötéves tervidőszak végére. 1980-ra. Ugyanakkor a je­lentős álami támogatásokkal üzembe lépő új vagy korszerűsített technikai berendezések és technoló­giák üzemeltetéséhez hiányzott a szakmailag kép­zett. középvezetői réteg. Országosan hiányoztak a szakképzett segédművezetők, csoportvezetők, mű­vezetők, főművezetők, üzemvezetők, diszpécserek, gyártáselőkészítők, programozók, minőségi ellen­őrök stb.Ezért a MÉM javaslatára az Oktatási Miniszté­rium jóváhagyta a fűrész-lemezipari szakközépis­kolai ágazati képzést. Az Oktatási Minisztérium 1978. évi tájékoztatójában — a szakközépisko­lai továbbtanulás lehetőségeiről — először szere­pel a 32—101 sz. erdészeti ágazat mellett, a 32— 102 sz. fűrész, és lemezipari ágazat. A  MÉM- irányelvek szerint a képzés azon iskolákban indul­hatott meg, ahol volt erdészeti ágazat. Tehát Sop­ronban (Roth Gyula Szakközépiskola) és Szege­den (Kiss Ferenc Szakközépiskola). Míg Szegeden nem voltak meg az indítás feltételei, Sopronban feltételek biztosítása kisebb anyagi ráfordítással megvalósíthatónak látszott. így kezdődött 1980 
szeptemberében. Sopronban az elsődleges faipari, fűrészlemezipari, ágazati képzés.

A képzés megindulásakor létre kellett hozni — a személyi feltételek biztosítása mellett — a tár­gyiakat, így tantermeket, tanműhelyt, laborató­riumot, mindezek felszereltségét és a pedagógiai dokumentumokat.Az iskola meglevő tanműhelyének gépműhelyét kibővítettük, és a már korábban rendelkezésre álló 800-as szalagfűrészgép, egyengető és vastag­sági gyalugép, korongcsiszoló gép, valamint asz­

talos körfűrészgépek mellett további gépek: lesza­bó körfűrészgép, kombinált gyalugép, asztali ma­rógép, láncmarógép, hosszlyukfúrógép, szalagcsi­szológép, sokműveletű barkácsgép, enyvezőba­kok és mobil fűrészpor-forgácselszívó és ülepítő berendezéseket helyeztünk üzembe. A  kéziműhelyt gyalupadokkal és különböző kéziszerszámokkal sze­reltük fel. Kialakítottunk egy anyagvizsgáló fa­ipari laboratóriumot. Ennek felszereltségéhez tar­tozik (FF—24 tip. szakítógép, Charpy-inga, szárí­tószekrény, keménységvizsgáló készülékek, visz­kozitásmérők, refraktorméterek stb.).Az elméleti szakmai tantárgyak oktatásának ha­tékonyságát segítik a különböző szemléltető esz« közök, így valós tárgyak, modellek, tablók, di­ák, filmek stb. Jelenleg készülnek az első video- programok a fűrészipari technológia oktatásáhozA  pedagógiai dokumentumok közül a tanter­vek készültek el elsőnek, ezt követték a tanköny­vek, melyek egy-két kivételtől eltekintve rendel­kezésre állnak. A szakmódszertanok, szakdidak­tikák kidolgozás is megkezdődött.Tehát a tárgyi feltételek biztosítása érdekében nehéz gazdasági környezetben — megtörténtek az első lépések. A  hatékonyabb, eredményesebb ta­nítási-tanulási folyamatok megvalósítása érdeké­ben azonban további és igen jelentős feladatai vannak iskolánk tanárainak, vezetésének és irá­nyító, felügyeleti szerveinknek, hatóságainknak.Az elsődleges faipari, fűrészlemezipari képzés általános tanterve az iskola oktatási és nevelési céljait a következőképpen foglalta össze:„Az erdőgazdasági és elsődleges faipari szak­középiskola célja, hogy az általános iskola okta­tó-nevelő munkáját továbbfejlesztve, korszerű általános műveltséggel rendelkező, szocialista szellemű, sokoldalúan fejlett, szakembereket ké­pezzen, akik olyan erdészeti, fűrész- és lemez­ipart szakmai képzettséghez jutnak, amelyek bir­tokában alkalmasak a népgazdaság fagazdaság te­rületén az erdőgazdasági és elsődleges faipari te­vékenységhez kötött szakmai munkaköröket ellát­ni, továbbá készítse fel őket elsősorban az erdé­szeti és faipari jellegű szakosított továbbképzés­re és a felsőfokú továbbtanulásra.”E célok megközelítése, elérése igen alapos, rend­szeres, odaadó és sokrétű munkát igényel min­den tanártól, mérnök-tanártól, szakoktatótól, ne­velőtől. A  célok, feladatok megvalósításának leg­fontosabb területei, a tanórák, tantárgyi évközi és év végi összevont szakmai gyakorlatok, vala­mint szakkörök. Az elsődleges faipari szakközép­iskolai ágazat óraterve az elmúlt és jelenlegi tan­évben a következő (1. táblázat).A  közismereti tantárgyak mellett az ún. szakmai alapozó tantárgyak készítik elő a szakmai tantár­gyak oktatását. Ilyen szakmai alapozó tantárgy a műszaki rajz, ami elsősorban a gépészeti, anyag­mozgatási, technológiai ismeretek elsajátítását;188 ★ F A I P A R



1. táblázat
Az elsődleges faipari szakközépiskolai ágazat óraterve 1984/85 és 1985/86-ban

I. oszt. II. oszt. III. oszt. IV. .oszt.
10 évi 10 évi 10 évi 10 évi

Tantárgyak napos 
ciki. összes napos 

ciki. összes 
óra-

napos 
ciki. összes 

óra-
napos 
ciki. összes 

óra-
óraszám

óra­
szám szám óra­

szám szám óra­
szám szám óra 

szám szám

Magyar nyelv és iroúdalom 6—5 99 6—5 99 5 90 6 96 384
Orosz nvelv 4 72 3—4 63 3—4 63 3—4 55 253
Történelem 4 72 4—3 63 4—3 63 4 64 262
Világnézet alapjai

144 6 108
4—3 57 57

Matematika 9 162 1 6 96 510
Fizika 6—5 99 5—6 99 198
Kémia 6—7 117 117
Testnevelés 5 90 5 90 4 72 4 64 316
Oszt, főnöki óra 2 36 2 36 2 36 2 32 140
Fakultatív tantárgy

90
4 64 64

Elektrotechnika 5 90
Műszaki rajz 5 90 4 72 162
Munkavédelem 3 54 54
Anvag és gyártm. ism. 6—5 99 4—3 63

6—5 17
55

162
Géptan és szerszámism. 
Anyagmozgatás

3—4 63 3—4 63 99
63

5—6 312
118

Te.hnológia 8—7 135 1Ö—9 171 8—9 135 441
Üzem és munkaszervezés 3—4 63 4—5 71 134
Automatika alapjai 3—4 55 55
Szakmai gyak. 7 126 10—11 189 12 216 12—7 157 688
Óraszszám ossz.: g 66—65 62 63 68
Nyári szakmai gyak._________ 2 hét 3 hót 3 hét —valamint az elektronika, almi az előbbieken kívül az automatikai ismeretek elsajátítását készíti elő és ad alapozó ismeretanyagot.A munkavédelem tantárgy a  munkavédelmi tűzrendészet! és környezetvédelmi eljárási és sza­bályozási, valamint e területek szakmai, általá­nos kérdéseivel foglalkozik.Az anyag- és gyártmányismeret első osztályban a faanyagokkal ragsztó- és felületkezelő anya­alapanyagokkal és késztermékekkel kapcsolatos ismereteket foglalja össze.A  géptan és szerszámismeret tantárgy első osz­tályban gépészeti anyagismerettel, gépelemekkel, forgácsolási alapismeretekkel és szerszámkarbantar­tásokkal; második osztályban a fűrészipar szer­számaival és gépeivel; harmadik osztályban a forgácslap- és farostlemezgyártás gépeivel, beren­dezéseivel, valamint csiszoló gépekkel, gépsorok­kal; negyedik osztályban a furnérgyártás és -fel­dolgozás szerszámaival, gépeivel, gyalu-, maró-, fúró és esztergáló szerszámokkal és gépekkel, va­lamint a tervszerű megelőző karbantartással kap­csolatos ismereteket elemzi, rendszerezi és összeg­zi.Az anyagmozgatástan tantárgy az üzemen be­lüli és üzemek közötti alapanyag, félkész- és kész­termék szállító berendezésekkel, harmadik osz­tályban; negyedik osztályban pedig a légtechni­kai berendezésekkel: elszívó-, szállító- és szellő­ző rendszerekkel fogalkozik.A technológiai tantárgy és a géptan szerszám- ismeret tananyagai is összefüggést mutatnak. Ugyanis második osztályban a fűrészipari techno­lógia, harmadik osztályban a forgácslap- és fa­rostlemezgyártás technológiái, míg negyedik osz­tályban a furnér és továbbfeldolgozásának tech­

nológiái, valamint egyéb (rakodólap, hordó, par­ketták, fatartók, gyufa stb.) gyártástechnológiák jelentik az elsajátítandó ismeretanyagot.Az automatika alapjai tantárgy a pneumatikus, hidraulikus és elektromos szabályozó és vezérlő rendszerekkel, elemeikkel, valamint faiparbani alkalmazásaikkal ismerteti meg a tanulókat.Az üzem- és munkaszervezés harmadik osztály­ban a tárggyal kapcsolatos alapfogalmakkal és ál­talános munkaszervezési kérdésekkel, míg negye­dik osztályban fűrészlemezipari üzemszervezési kérdésekkel foglalkozik.A  szakmai tantárgyi gyakorlatok osztályonként a hét egy-egy, de ugyanazon napjára esnek. Té­máik szorosan kapcsolódnak a szakmai elméleti órák ismeretanyagához. Általános törekvés, hogy ott, ahol lehet a tanuló manuálisan, azaz cselek­vőén, két kézi és egyéni módon vegye ki részét a gyakorlati ismeretek elsajátításában. Ennek érdé-

г. ábra. Gyakorlat az iskola tanműhelyének gépmű­
helyében F A I P A R  ★ 189



kében minden osztály 3—3 csoportra bontva (8— 
12 fő) és csoportonként külön tanári irányítással 
végzi gyakorlatát. A tantárgyi gyakorlatok helyei; 
elsősorban az iskola tanműhelye (1., 2. ábra) és 
a tanulmányi Állami Erdőgazdaság Fűrészüzeme 
(3., 4. ábra); továbbá esetenként a NYFK szom-

2. ábra. Szerszámnyélkészítés a tanműhely kézi 
műhelyében

3. ábra. Keretfűrészlap terpesztés a TÁEG fűrész­
üzemének élező műhelyében

4. ábra. Fűrészáru máglyázás a TÁEG fűrészüzemé­
nek készáru terén

bathelyi és soproni gyáregységei,, a SOFA és a 
soproni Bútoripari Szövetkezet.

A szakmai tantárgyi gyakorlatokat szervesen 

egészítik ki az összevont nyári üzemi gyakorlatok, 
ami első osztályban két hét, második és harmadik 
osztályban 3—3 hét. E hetekből az első mindegyik 
osztályban tanulmányút.

Az elmúlt néhány tanév gyakorlata szerint az 
első osztály tanulmányútja során a Fűrész-, Le­
mez- és Hordóipari Vállalat gyáregységeit: KÁ­
ROS, Mechanikai Hordógyár, Soroksári Fűrész­
üzem, Cegléd és Szolnok; valamint a  Budafoki 
Gyufagyárat, ÉPFA zuglói gyáregységét és a 
Tisza Bútoripari Vállalat szolnoki gyáregységét; 
a második osztály a Zalai EFAG Lenti Fűrész­
üzemét, a Kanizsa Bútorgyárat, a Somogyi EFAG 
csurgói és barcsi gyáregységeit, a Gemenci 
EVAG Fűrészüzemét a MOFA-t, a DEFAG Fale­
mez- és Fűrészüzemét a Szegedi Gyufagyárat és 
a nagylaki pozdorja üzemet; míg a harmadik 
osztály a Pilisi Állami Parkerdőgazdaság lepencei 
üzemét, az Ipolyvidéki EFAG Verőce—Paphegyi 
Fűrészüzemét, a Mátrai EFAG Felnémeti Fűrész­
üzemét, Agria Bútorgyárat, Borsodi EFAG Mis­
kolci—Ládi Fűrészüzemét, valamint az ÉRDÉRT

2. táblázat
A mechanikai szakcsoport faipari, faipari szak, 

fafeldolgozó ágazat várható óraterve az 1986/87-es 
tanévhez

Tantárgyak I.
Heti ór

II. III.
ászt
IV.

ím
V.

Magyar nyelv és irodalom 3 3 3 3 — É
Orosz nyelv 2 2 2 2 X
2. idegen nyelv 2 2 X X X
Történelem 2 2 2 2 — É
Bevezetés a filozófiába — --- --- 2 —
Testnevelés 2 2 2 2 2
Osztályfőnöki óra 1 1 1 1 1

Közismereti tantárgyak 
összesen 12 12 10 12 3

Matematika 4 4 3 3 -  É
Fizika 3 3 2 2 -  É
Kémia 2 — — —
Biológia — 2 2 — —
Szakmai alapism. 6 3 — — —
Alapgyakorlatok 4 4 — — —
Alapozó tantárgyak 

összesen 18 18 7 5 —

Anyagismeret — — 3 2 _ _
Technológia — — 3 3 5 К
Géptan —- — 3 3 4 К
Szakrajz — --  --- 2 —
Gazdasági vezetési és 

szervezési ism. __ __ _ _ _ 4
Automatika és szám, 

technika _ _  __ _ 3
Biztonságtechnika — — — — 4
Anyagmozgatás — —. --- — 4
Gyakorlatok — — 6 5 7 К

Szakmai tan tá rgy а к 
összesen — — 16 15 29

Heti óraszám összesen 30 30 32 32 32

Nyári összefüggő szakmai 
gyak. 2 hét 3 hét 3 hét

É: érettségi tárgy, K: képesítő tantárgy, x :  Nőm 
kötelezően vállalható fakultatív tantárgy (3—3 órában)
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tuzséri és vásárosnaményi gyáregységeit tekin" 
tették meg. Az összevont nyári üzemi gyakorlat 
további részét az első osztály az iskola tanműhe­
lyében; a második osztály részben a TÁEG Sop­
roni Fűrészüzemében, részben az  NYFK szombat­
helyi gyáregységeiben; a harmadik osztály a Mo­
hácsi Farostlemezgyárban és a DEFAG Szegedi 
Falemezüzemében töltik. Az előre meghatározott 
feladatok sikeresebb végrehajtását a naplózási kö­
telezettség is segíti. A negyedik osztály végén a 
tanulók külön gyakorlati érettségi vizsgát; vala­
mint a szakmai tantárgyak közül technológiából 
írásbeli, ill. technológiából és géptan és szerszám­
ismeret tantárgyakból szóbeli érettségi vizsgát 
tesznek.

Kétéves szakmai gyakorlatot követően — jelen­
leg még — kerülhet sor a technikusi képesítő vizs­
gára.

A jelenlegi tanulmányi rendszerben várhatóan 
1986 szeptemberétől (az erdész ágazaton már 1985 
szeptemberétől) következik be változás, amennyi­
ben megindul az ötéves technikus képzés. Az ága­
zat a mechanikai szakcsoportba sorolt és úgy 
mint fafeldolgozó ágazat. (Az iskola új neve: 
Roth Gyula Erdészeti és Faipari Szakközépiskola.) 
Az új képzés várható óraterve: (2. táblázat).

Az első és második osztályban a közismereti 
tantárgyak a meghatározók. így e két osztály óra­
terve jelentős mértékben közelebb került a gim­
náziuméhoz, jobban megteremtve a pályaváltoz­
tatás lehetőségét a1 második osztály végén. A 
szakmai alapismeretek tantárgy tananyaga a 
mechanikai szakcsoporton belül, országosan egy­
séges; erre épülnek az  alapgyakorlatok.

A szakmai alapozó és szakmai tantárgyak együt­
tes óraszáma a harmadik és negyedik osztályok­
ban viszont már kétszerese a közismeretinek.

A negyedik osztály végén a tanulók közismere­
ti tantárgyakból érettségi vizsgát tesznek. Akit 
tanulmányi eredménye és felvételi vizsgája alap­
ján felsőfokú oktatási intézménybe vesznek fel, 
ott folytatja a  tanulmányait. A többi tanulónak 
lehetősége van az ötödik osztály, — ahol már 
csak szakmai tantárgyak vannak — sikeres el­
végzése után képesítő vizsgát tenni és már tech­
nikusként elhagyni az iskolát.

Végül, de nem utolsó sorban kell megemlíte­
ni azt, hogy iskolánk 1985-ben ünnepelte cente­
náriumát, alapításának 100 éves évfordulóját. 
Ugyanis iskolánk jogelődjét a Vadászerdei Ma­
gyar Királyi Erdőőri Szakiskolát, a Temesvár 
melletti Vadászerdőn, 1885 őszén nyitották meg. 
Az első világháború következményei miatt 1919- 
ben ideiglenesen Tatára, majd 1924-ben Eszter­
gomba került. Mivel a továbbfejlődés lehetőségét 
az esztergomi épületek sem tudták biztosítani, 
1950-ben telepítették á t Sopronba, jelenlegi mű­
ködés helyére.

Összefoglaló
A fűrész- és lemezipar általános rekonstrukciójának 
végrehajtásával párhuzamosan lépések történtek a 
középfokú elsődleges faipari, fűrész- és lemezipari 
szakközépiskola^ képzés megindítására. Az első fű- 
rész-lemezipari szakközépiskolai osztály Magyaror­
szágon 1980-ban indult Sopronban, a Roth Gyula Er­
dőgazdasági és Elsődleges Faipari Szakközépiskolában. 
A szakközépiskola átszervezésének keretében, várha­
tóan 1986 szeptemberétől a jelenlegi négyéves kép­
zés, plusz technikus minősítő helyett; megindul az öt­
éves technikusképzés.
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