




Bútoriparunk a VII. ötéves tervbenKovács PálVisszatekintés és feladatmeghatározás. Ezek a kulcsszavai egy-egy tervkészítésnek. Vagyis szám­ba kell venni, hogy mi jellemzi a mai magyar bútorgyártást, reálisan szembe kell nézni a pozi­tívumokkal és negatívumokkal, meg kell hatá­rozni a fejlődés irányait.Az adatok azt mutatják, hogy a bútoripar a IV. és V. ötéves tervben évente átlagosan mint­egy 10” ()-kal, a VI. ötéves tervidőszak alatt éven­te 3—4%-kal növelte termelését, vagyis a 70-es évek dinamikus fejlődését a 80-as években mér­sékeltebb ütemű fejlődés követte.Természetes, hogy a bútoripar sajátos tényezői (rekonstrukciói, piaci helyzet stb.) mellett, a nép­gazdasági környezetnek is meghatározó szerepe van az ilyen jellegű fejlődésben. Ez vonatkozik a bútoripar mindenkori helyzetének vizsgálatára is: akkor járunk el helyesen, ha a bútoripart nem a népgazdaságból kiszakítva, hanem annak szerves részeként elemezzük.Jó  kiindulópontot adhat a bútoripar nemzetközi összehasonlítása. Egy felmérés alapján, fejlett ipar­ral rendelkező országokhoz viszonyítva, a magyar bútorgyártás műszaki színvonala a következő sze­rint jellemezhető: összességében közepes, egyes termelőknél, egyes technológiai műveletek gé­pesítettsége jó.A faanyagok megmunkálásának műszaki szín­vonala a legtöbb vállalatnál, szövetkezetnél ala­csony és közepes szintű. Jó a lapalkjatrészek ra­gasztásának, a mechanikai megmunkálásának és a felületkezelésnek a színvonala. A szerelés elma­radott. A kárpitosműveletek végzése általában kö­zepes színvonalúnak mondható.Az anyagmozgatás alacsony színvonalon áll a tömörfa-megmunkálásban, jó a lapalkatrészek gyártásánál.Az összehasonlításban alacsony szintű a gyártá­si folyamatok szervezettsége (tervezés—gyártás— irányítás—minőség tartás).

A gépek átlagos életkora — a fejlestzések el­lenére — romlott. Lényegesen növekedett a nul­lára leírt gépek száma. A termékek nemzetközi színvonala tekintetében megállapítható: a termé­szetes fából készült székek és rusztikus jellegű bú­torok jelentős része és a hazai felhasználású kö­zületi bútorok színvonala közepes. Az összesített eredményekben jó színvonalat képvisel a bútorok kezelhetősége és tisztíthatósága, közepes szintet mutat a funkció és a tartósság, alacsony szinten áll sok terméknél a forma, esztétika, a kivitel és a tartalom.A megállapításokon lehet vitatkozni, mert mint minden általánosítás, ezek is hordozhatnak ma­gukban hibalehetőségeket, nem minden termelőre vonatkoznak egyformán és időben is változhat­nak.Arra azonban jók, hogy elgondolkodtassanak, orientáljanak bennünket.A bútoripari szakágazatról röviden:A szakágadat magába foglalja az Ipari Minisz­térium törvényességi felügyeletéhez tartozó 12 vál­lalatot, az Igazságügyi Minisztérium két vállala­tát, a tanácsi vállalatokat és a szövetkezeteket. A szakágazatban foglalkoztatott, mintegy 27 ezer fő 1985-ben 13 milliárd Ft értékű bútort állított elő, ami az országos bútortermelés mintegy 90%- át jelenti. A szakágazati termelésből 850 millió Ft került szocialista exportra és 1 milliárd Ft ér­tékű bútort exportáltunk a konvertibilis piacok­ra.A bútoripar legfontosabb feladata a VII. ötéves tervben: a hazai igények jobb kielégítése, a kon­vertibilis export maximális növelése, a szocialista exportkötelezettségek teljesítése.Az 1985. márciusban elkészült koncepció három változatot tartalmaz, melyek belső tartalmuk sze­rint különböznek egymástól. A szakágazati bútor­termelés növekedési üteme öt év alatt az egyes vál­tozatoknál: 4,2%; 10,7% és 14,5%.F A I P A R  ★ 193



A belföldi értékesítés növekedési indexei: 6%, 10% és 15%, a szocialista exporté: —1,3%, 18,4% és 44,7%, a konvertibilis exporté: 15%, 28,6%; és 14,3%.A bútoripari szakágazat VII. ötéves tervi kon­cepciója a számszerű elképzeléseken kívül foglal­kozott a termékszerkezet, létszámgazdálkodás, ok­tatás, műszaki fejlesztés, beruházás kérdéseivel.A koncepciót a szakemberek széles köre ismerte meg, több fórumon megvitatta és a tervezés alap­jául elfogadta. A bútoripari szakágazat termelőegy­ségei az 1986. évi tervek készítésével párhuzamo­san. foglalkoztak a VII. ötéves tervi előzetes el­képzelések kialakításával. Az előtervek összesíté­se azt mutatja, hogy a termelők többsége az ala­csonyabb termelésnövekedési ütemet tartja reáli­sabbnak, mert az értékesítési lehetőségeket a kü­lönböző relációkban óvatosan ítéli meg. A  szám­szerű adatok részletezése helyett célszerűbbnek tar­tom a bútoripar néhány kulcskérdését kiemelni.
A  belföldi értékesítésben a bútoripari rekonst­rukció eredményeként, már néhány éve eljutottunk oda, hogy megszűnt a bútorok hiánycikk jellege. Ügy is fogalmazhatunk, hogy kialakult a kereslet és kínálat mennyiségi egyensúlya. Ezzel párhuza­mosan, javult a kínálat választéka is, ami sohasem jelentette a teljes nézetazonosságot gyártó, forgal­mazó és vevő között. Ennek több oka van, melyek közül kiemelhető a vásárlók nem kellő tájékozott­sága a teljes ipari kínálatról, az igények gyors növekedése, az áruterítés problémái és nem utol­só sorban az ipar piaci ismeretének hiányosságai. Ez utóbbi téren jelentős előrehaladást jelent a márkaboltok kialakítása, a kiskereskedelmi kap­csolatok erősítése. A VII. ötéves tervben a vásárlói lehetőségeket befolyásoló fontosabb tényezők (la­kásépítés, életszínvonal) körvonalainak ismereté­ben, különösebb jóstehetség nélkül megállapítha­tó, hogy növekvő szerepe lesz a közvetlen piaci információknak, a bútorvásárlásra, illetve bútor­cserére inspiráló kínálat kialakításának.
A bútorexport megítélésénél abból kell kiindulni, hogy az összes termeléshez viszonyított, jelenlegi 15%-os arány, alacsony. Megítélésem szerint hosz- szabb távon a 20—25%-os részarány elérését kell célul kitűzni.A népgazdaság helyzetéből kiindulva, elsősor­ban a konvertibilis export növelése célszerű. Is­mertek azok a tényezők (piaci helyzet, gazdasá­gosság stb.), melyek jelenleg nem a konvertibilis export növelésére ösztönzik a termelőket. Ugyan­akkor azt is látni kell, hogy a bútoripar nem nagy mennyiségű, de nehezen nélkülözhető konvertibi­lis anyagimportja és a minimálisan szükséges gép­import az export növelése nélkül tovább szűkül­het. Ezért meg kell találni azokat a lehetőségeket, meg kell oldani azokat a feladatokat, melyek rö- videbb és hosszabb távon a konvertibilis bútor­export növeléséhez vezetnek.A lehetőségek és feladatok között vannak vál­lalati és kormányzati, illetve ágazatközi jellegű­ek. Eredményes megoldásuk csak komplexen le­hetséges, az egymásra várás biztos nem vezet cél­hoz.A szocialista export nagyságrendjét a tervkoor­dináció során egyeztetett kontingensek határoz­

zák meg. A bútorra vonatkozóan azok a VI. öt­éves tervi mértékhez hasonlóak. Nem tekintjük véglegesen lezártnak a szovjet bútorexport kér­dését, különösen a közületi bútorszállítások, bú­toralkatrészek, részegységek szállítása tekinteté­ben. Szorgalmazzuk a kölcsönösen előnyös, zárt konstrukciójú, nullszaldós félkésztermék-szállításo- kat és — választékbővítő jellegük miatt — kész bútorok kölcsönös szállítását is az érdekelt szo­cialista országokkal. A VII. ötéves terv kiemelt feladatának kell tekinteni a széles értelemben vett 
minőség javítását.Mindhárom piac tekintetében szükség van a 
gyártmány fejlesztési munka továbbfejlesztésére.Az elért eredmények elismerése mellett nem túl­zott az a megállapítás, hogy a jelenlegi gyártmány­összetétel konzerválása előbb-utóbb értékesítési gondokhoz vezet. A gyártmányfejlesztésben az elő­relátást, körültekintést, a következetességet a ter­melők túlnyomó többségénél javítani kell. Tudo­másul kell venni, hogy a bútortervezés különle­ges szakma, és tartós eredmény csak ott születhet, ahol van koncepció és jó a kapcsolat a vezetők, tervezők és végrehajtók között.A gyártmányokkal kapcsolatban itt nem térek ki olyan dolgokra, hogy növelni kell az elemes bútorok arányát, jobban kell igazítani az igé­nyekhez a korpusz-kárpitos arányt, meg kell szün­tetni a hiánycikkeket (pl. gyermekbútornál), mert ezeket a kérdéseket mindenki ismeri — az elvár­ható előrehaladás mégis elmarad.

Anyagellátás vonatkozásában érdemleges javu­lásra nem számíthatunk. Az „összességében bizto­sítható” megfogalmazás elsősorban, mint mennyi­ségi kategória igaz a VII. ötéves tervre is, ami ma­gában hordozza, hogy választéki, minőségi, szál­lítási határidőgondjaink sem alap-, sem segédanya­goknál nem szűnnek meg. Néhány gondolat az el­sődleges faipar és bútoripar kapcsolatáról. Meg­győződésem, hogy a többször hangsúlyozott, vélt és valós érdekellentétek hangsúlyozása önmagá­ban nem vezethet eredményhez. Hosszabb távú eredményt csak az összehangolt tevékenység és ak­ciók hozhatnak, melyek alapja a vertikalitás, az integráció erősítése. Az olyan, sok vihart megélt témák, mint az áraik, kooperáció, fa- vagy kész­termékexport, megnyugtatóan csak közös platfor­mon és közös akarattal rendezhetők. Jelentős ered­ménnyel járhatna például az egész vertikum szá­mára az import és az export gazdasági összekap­csolása.E témakör megoldása szintén többszintű: intéz­kedések és előrelépés szükséges a kormányzati szervek és a termelőegységek részéről egyaránt.
Műszaki fejlesztés: a fő célok elérése, a bútor­ipar fejlődésének biztosítása szempontjából rend­kívül fontos a gyártás műszaki színvonalának és szervezettségének jelentős javítása. Ismeretesek a konvertibilis gépimport beszerzési nehézségei, a beruházási lehetőségek korlátozottsága. Mégis azt kell mondani, hogy a szakma jövője a viszony­lagos technikai elmaradottságunk további növelé- lésének elkerülése céljából mindent meg kell ten­ni az új gépek üzembeállítása, a meglevők kor­szerűsítése érdekében.194 ★ F A I P A R



Ezzel párhuzamosan — a sok probléma és ne­hézség ellenére — az eddiginél nagyobb mérték­ben kell kihasználni a szocialista gépimport és a hazai gép- és szerszámfejlesztési lehetőségeket.Feltétlenül szólni kell a vállalati irányítási rend­
szerben bekövetkezett változásról. A vállalati ta­nácsok, küldöttgyűlések, közgyűlések megalakulá­sát többen olyan ipartörténeti eseménynek tart­ják, melynek jelentősége az üzemek államosításá­hoz hasonlítható.Az is nyilvánvaló, hogy ez a változás önmagá­ban nem oldhat meg minden problémát, de a vál­lalati kollektíva mozgósításában, iránymeghatáro­zó és ellenőrző szerepének növelésében fontos té­nyező lehet.Valószínű, nem csak a bútoriparra és nem csak a VII. ötéves tervre fontos az, hogy a célokat és eszközöket ne keverjük össze! Mindenki a maga helyén és lehetőségei között ismerje meg és az ed­

diginél eredményesebben hasznosítsa a rendelke­zésre álló eszközöket a bútorellátás javítása, a bú­toripar továbbfejlesztése érdekében..Mielőtt a VII. ötves terv nem könnyű feladatai­nak sikeres megoldásához mindenekinek jó erőt és egészséget kívánok, szeretném megemlíteni, hogy célom e cikkel az együttgondolkodás és együtt­dolgozás elősegítése volt. Ezért a számszerűségek ismertetése helyett néhány alapkérdés vázlatos fel­vetését tartottam célszerűnek. A felvetett kérdé­
sek részletesebb vizsgálatára, javaslatok kidolgo­
zására célszerű a Faipari Tudományos Egyesület 
különböző fórumain is visszatérni, kiegészítve 
egyéb fontos témákkal, melyekre itt most nem 
tértem ki. (Pl. a csomagolás, raktározás, szállítás 
problémái, szakemberellátottság, termelési együtt­
működés stb.) Azt sem tartanám rossznak, ha má­
sok is kifejtenék (esetleg ellentétes) véleményüket 
a bútorszakma egy-egy kérdéséről, mert a jó szán­
dékú vita a továbblépést szolgálhatja.





A fakitermelési rendszerek és a fűrészüzem! feldolgozás 
kapcsolatának jellemzéseZelnik PéterAz erdészeteik munkájának egyik alapvető célja a feldolgozó ipari egységek alapanyag-ellátásának időben történő biztosítása előre megadott válasz­tékterv szerint.A kitermelésre kerülő faállomány faanyagá- nalk összetétele — fafaj, méret, minőség és meny- nyiség szerint — alapvetően meghatározza a fel­készíthető fahasználati termékek választékainak körét. Ezt a kört bizonyos mértékig szűkíthetik az egyes fakitermelési rendszerek jellemzői, de a rendszeren belüli felkészítés konkrét választé­kait — az állományi választékkörön belül — már a további megmunkálási és felhasználási célok határozzák meg.
1. A fakitermelés szerepe a fűrészüzemi alapanyag­
ellátásbanA két termelő tevékenység közötti kapcsolat előnyösségén ék vagy hasznosságának a mértékét a feldolgozás szempontjából közvetlenül nem az határozza meg, hogy a fahasználat milyen faki­termelési rendszer alkalmazásával termeli ki vá­gásra érett faállományait, hanem az, hogy a ki­termelésből származó fűrészipari alapanyag mi­lyen mértékben elégíti ki a piaci igényék szerint orientált feldolgozás mennyiségi, méreti és minő­ségi kívánalmait. A különböző fakitermelési rend­szereknek ebben a vonatkozásban a közvetett meghatározó szerepük az, hogy milyen lehetősé­get nyújtanak ezen kívánalmak mind teljesebb kielégítésére. Nem kétséges az, hogy ilyen alapon is előnyösebbek a hosszúfás kitermelési rendsze­rek.A fűrészipari feldolgozás alapanyag-szükségle­tének biztosítása kétféle, egymástól merőben kü­lönböző módon történhet:a) vásárlás útjánb) saját falkitermelés útján.A vásárlás útján történő beszerzés fő jellem­vonása az, hogy a fűrészüzem olyan szabvány, vagy szokvány szerinti alapanyagot kap feldolgo­zásra, amilyet a termelőtől, vagy a kereskedelem­től megvásárol, és természetesen olyan faanyagot szerez be, amely az adott lehetőségekhez mérten a legjobban megfelel a feldolgozással szembeni piaci igényeknek.Saját fakitermelésből a fűrészüzem általában olyan alapanyagot kap, amelyet a feldolgozástól független másik termelő ágazat, a fahasználat állít elő a maga által végzett kitermelés és felké­szítés útján. Ebből kifolyólag, mivel a fakiterme­lés és felkészítés során egyáltalán nem, vagy csak nagyon áttételesen érvényesülhetnek a fűrész­ipari termékeik iránti piaci igények, a feldolgozás túlnyomórészt még a lehetőségekhez mérten sem a mindenkori kívánalmaknak megfelelő méretű és minőségű alapanyaghoz jut hozzá.

A két ellátási mód között természetesen átme­neti formák is vannak, egyik vagy a másik mód változó részarányának megfelelően. A hazai erdő­gazdasági fafeldolgozásra általában a saját kiter­melés útján való ellátási forma jellemző, és ennél alakulhat ki szorosabb kapcsolat és kölcsönhatás a fakitermelés és a feldolgozás között.A saját kitermelés útján való alapanyg-ellátás megfelelőségét a különböző fakitermelési rend­szerek aszerint motiválhatják, hogy mennyire ké­pesek igazodni a feldolgozás választék (méret és minőség) szerinti igényeihez. Az erdészeteik által végzett felkészítés csakis akkor és annyira alkal­mazkodik a feldolgozás igényeihez, ha érdekazo­nosság áll fenn és mennyire ez az érdekazonos­ság képes kielégíteni az erdészet anyagi érdekelt­ségét. Másképpen fogalmazva elmondható, hogy bármely fakitermelési rendszer alkalmazása ese­tén, ha a feldolgozás alapanyagát az erdészet ké­szíti fel, a méreti és minőségi kielégítés foka olyan mértékű lehet, amilyen a feldolgozás érde­keltségi visszahatása a felkészítést végző szerve­zeti egység felé.így a fakitermelés és a feldolgozás közötti kap­csolat határesetei a következők:— legrosszabb a kapcsolat akkor, ha a felkészí­tést az erdészet a feldolgozás igényeinek tel­jes figyelmen kívül hagyása mellett végzi,— legkedvezőbb a kapcsolat akkor, ha a felké­szítés a fűrészüzem közvetlen irányításával történik, vagy pedig azt maga a fűrészüzem végzi.A fakitermelés szempontjából vizsgálva az elő­állítható fahasználati termékválasztékot kihatás­sal vannak a fűrészüzemi feldolgozás műszaki­gazdasági összetevőinek különböző területeire. Ezek főképpen a következőik lehetnek:— Fűrészüzemi technika és technológia— Fűrészüzemi gyártmányok, termékek köre — Fűrészüzemi anyagkihozatal— Termelési költségeik— Beruházási (létesítési) költségek.
2. A két termelő tevékenységet befolyásoló 
tényezőkAz egyes fakitermelési rendszerek és a fűrészüze- mi feldolgozás kölcsönhatásainak vizsgálatához szükséges megismerni és megállapítani azokat a tényezőket, amelyek meghatározzák, vagy leg­alább is lényegesen befolyásolják a ráhatások mértékét. Az előforduló főbb tényezők három cso­portba sorolhatók és az alábbiak szerint foglal­hatók össze:A) A fakitermelési rendszerből származó tényezők — Faállományi és vágásterületi viszonyok— A fakitermelés során keletkező fűrészüzemi alapanyák jelentkezési helye196 ★ F A I P A R



— A felkészített fűrészüzemi alapanyag mennyi­sége, fafaja, méreti és minőségi viszonyai— A felkészítés elsődleges célja— A fakitermelés ipari fa kihozatala— A fakitermelési rendszer technikai struktúrá­ja— Anyagmozgatási (szállítási, rakodási) viszonyok — A fakitermelési rendszer termékeinek készle­tezési, faanyagvédelmi viszonyai— A fakitermelés gazdaságossági viszonyai.B) A  für észüzemi feldolgozásból származó ténye­
zők— A fűrészüzemi feldolgozás technikai és tech­nológiai felkészültsége, illetve színvonala— A fafeldolgozó üzem termelési profilja— A faanyag (alapanyag) komplex feldolgozása — Fűrészüzemi termékikihozatal— A fűrészüzemi feldolgozás gazdaságossága.C) Egyéb tényezők— A termőhely (vágásterület) és a feldolgozó üzem területi elhelyezkedése, távolsági viszo­nyok— Területi és munkaműveleti kapcsolat— Szervezeti vizsonyok— Piaci viszonyok, kereskedelmi kapcsolat.A felsorolt tényezők a körülményektől függően különböző módon és mértékben fejtik ki hatásu­kat a faanyag-hasznosítás két kapcsolódó fázisára, a fakitermelésre és a fűrészüzemi feldolgozásra. A faanyaghasznosítás eredményességére nézve akkor alakul ki kedvező helyzet, hogyha ezen té­nyezők által előidézett ráhatások és kölcsönhatá­sok pozitív módon érvényesülnek úgy a fakiter­melésben, mint a feldolgozásban. A legkedvezőbb eredmény pedig akkor éúhető el, hogyha a pozi­tív hatások optimális módon összegződnek.A különböző tényezők hatásainak tükrében az egyes fakitermelési rendszereket a teljesség igé­nye nélkül, a következőik szerint jellemezhetjük.
3. Rövidfás fakitermelési rendszerekA faállományi és vágásterületi viszonyok, mint a természeti adottságokból származó tényezők, min­den rendszer esetében ugyanazok és változatla­nok. ezért a különböző rendszerekben ugyanolyan hatást fejtenek ki, tehát megkülönböztető jellem­zőül nem lehet azokat számításba venni.Nincs különbség a rendszerek között a fűrész­üzemi alapanyag jelentkezési helyét illetően, mert a darabolás, vagyis a kidöntött fa felkészítése mindegyik rendszer esetében a vágásterületen, tő mellett történik, legtöbbször távol és függetle­nül a fűrészüzemi feldolgozástól.

A Jakitermelés egyik alapvető sajátossága az, 
hogy 1 szállításra felkészített faanyagra eső 
költségek kevésbé függnek attól, hogy a kidöntött 
fából milyen erdei választékot állítanak elő.A felkészített fűrészüzemi alapanyag mennyi­sége és fafaja rendszerint ugyancsak minden rendszer esetében az állományi viszonyoktól füg­gően egyformán adott, méreti és mennyiségi vi­

szonyait azonban már a rendszertől függetlenül erősen befolyásolja a felkészítés elsődleges célja. Ha a cél túlnyomórészt vagy teljes egészében a feldolgozásra való termelés, vagyis saját vagy ki­jelölt más fűrészüzemek megfelelő alapanyaggal való ellátása, akkor az pozitív hatással van a fel­dolgozásra, amelynek nagysága attól függ, hogy a feldolgozás termékstruktúrája milyen mérték­ben képes befolyásolni a felkészítési munkamű­veletet.Ha a felkészítés elsősorban értékesítési célt szolgál, akikor a fakitermelési rendszer nem gya­korolhat a feldolgozásra megkülönböztetően po­zitív hatást. A rövidfás rendszerek tehát aszerint gyakorolnak különböző mértékű és előjelű hatást a feldolgozásra, hogy a felkészítés elsődleges cél­ja tisztán, vagy túlnyomórészt:— feldolgozásra való termelés, vagy— értékesítésre való termelés, vagy pedig — vegyes célú termelés.A fakitermelés iparifa (haszonfa) kihozatalának öncélú növelésére való törekvés általában nega­tív irányban hat a feldolgozásra, mert többnyire nem a fűrészüzemi termékeknek megfelelően tör­ténik a választékolás. Feldolgozásra való terme­lés esetén kellő összehangolással azonban végre­hajtható a felkészítés úgy is, hogy egyaránt szol­gálja a fakitermelés ipari fa kihozatalának és a feldolgozás termékkihozatalának növelését.Az egyes fakitermelési rendszerek tulajdonkép­pen a" gépesítés mértékben és gépi felszereltség ben, vagyis a technikai struktúra tekintetében kü­lönböznek egymástól. Ha az alkalmazott termelő, vagy anyagmozgató gépek és géprendszerek bizo­nyos vastagsági és hosszúsági mérethatárokat szabnak a termelt hengeresfa választékok számá­ra, akkor ez negatív hatással lehet a feldolgozás­ra, mert a felkészítés* még a feldolgozásra való termelés esetén sem tud teljes egészében alkal­mazkodni a fűrészüzemi termékstruktúra kívánal­maihoz.Az anyagmozgatási (szállítási, rakodási) viszo­nyok a rövidfás rendszerek esetében nem befo­lyásolják lényegesen a feldolgozásra való kiha­tást. Az alkalmazott anyagmozgató (szállító, ra­kodó) berendezések általában mindegyik rendszer­nél a rövidfás választékok szállítási, rakodási munkaműveleteinek igényeit elégítik ki.A fatermékek készletezési és' faanyagvédelmi viszonyai bizonyos összefüggésben vannak a rendszer technikai struktúrájával. A vágásterüle- ten és közbenső rakodón való hosszabb és több­szöri tárolás növeli a faanyag minőségéneik rom­lási veszélyét, ezért kedvezőtlen körülmények ese­tén negatív kihatással lehet a fűrészüzemi feldol­gozásra.A fakitermelés öncélú gazdaságosságára való törekvés a fűrészipar! alapanyag-választékok kedvezőtlen árstruktúrája esetén negatívan be­folyásolhatja a fűrészüzemi feldolgozást. Ez mindegyik rövidfás rendszerre egyformán vonat­kozik. Feldolgozásra történő kitermelés esetén megfelelő összehangolás útján kell gondoskodni mindkét termelési folyamat, a fakitermelés és a fafeldolgozás kielégítő gazdaságosságáról.F A I P A R  ★ 197



A  fűrészüzem! feldolgozásból származó ténye­zők csak abban az esetben fejthetik ki hatásukat a különböző fakitermelési rendszerekre, hogyha szervezeti, kooperációs, vagy kereskedelmi (szer­ződéses) kapcsolat révén a fakitermelés során fel­dolgozásra való céltudatos termelés folyik. A rá­hatás mértéke pedig attól függ, hogy a kapcsolat­forma milyen szoros együttműködést igényel, vagy tesz lehetővé a fakitermelési rendszer és a fűrészüzemi feldolgozás között.Az említett kapcsolatok révén a fűrészüzemi té­nyezők a fakitermelési rendszer felkészítési és választékolási munkaműveletei során fejtik ki kedvező hatásukat azzal, hogy a fafeldolgozó üzem— technikai és technológiai felkészültségének, — termelési profiljának,— a komplex feldolgozás igényeinek és— a magasabb termékkihozatalnak leginkább megfelelő választékú fűrészüzemi alap­anyag termelésére ösztönöznek.A fűrészüzemi feldolgozás ezen visszahatása minden rövidfás fakitermelési rendszer esetében érvényesülhet a rendszer által adott objektív le­hetőségek korlátain belül.Az egyéb (közös, vagy kívülálló) tényezők ha­tásának főbb jellemzői a rövidfás rendszerek ese­tében a következők:— (a kölcsönhatás mértékét csökkentheti a fakiter­melés helye és a fűrészüzem közötti nagyobb távolság és egymás nehezebb megközelítési lehetősége,— területi és munkaműveleti kapcsolat létrejötté­ről a rövidfás rendszerek esetében nem beszél­hetünk,— a szervezeti viszonyok alakulása igen erőtel­jesen befolyásolja a kölcsönhatás mértékét.Végsősoron az is megvalósítható, hogy a fakiter­melés felkészítési és választékolási műveleteit a fűrészüzem közvetlen irányításával végezzék el.A  piaci viszonyok és a kereskedelmi kapcsolat egyaránt kihatással van a fakitermelésre és a fel­dolgozásra. A - kihatás jellege azonban különböző és ellentétes is lehet, ezért megfelelő összehango­lás útján kell megállapítani a mindkét termelési folyamat számára legkedvezőbb termékstruktúrát.
4. Hosszúfás fakitermelési rendszerekA  főbb munkaműveleti jellemzők meghatározá­sa szerint célszerű a következő rendszereket vizs­gálni :A) Közelítés csuklós traktorral, szállítás válasz­tékban ;B) Közelítés szorítózsámolyos vonszolóval, szállí­tás választékban;C) Közelítés csörlős vonszolóval, felkészítés alsó rakodón;D) Döntő-közelítőgépes kitermelés, szállítás koro­nában.A  faállományi és vágásterületi viszonyok meg­különböztető jellemzőül az e csoportba tartozó rendszereknél sem vehetők számításba.A  fűrészipari alapanyag jelentkezési helyét te­kintve már lényeges különbség van a hosszúfás 

fakitermelési rendszerek között. Az A), és B) rend­szernél ugyanis a hosszúfa motorfürészes darabo­lása (felkészítése) erdei rakodón, vagy szállítóút mellett történik, míg a C) és D) rendszer eseté­ben a hosszúfa, illetve a koronában maradó szál­fa felkészítését alsó rakodón (felkészítő telepen) vagy közvetlenül a feldolgozó telepen hajtják végre terítőpados felkészítéssel, vagy felkészítő (és osztályozó) gépsorral. Az első két rendszernél, mivel a választékolás általában a feldolgozástól távoleső és különálló helyen történik,, a különböző hengeresfa-választékok előállítása, a felkészítés és feldolgozás között fizikailag területi és munka­műveleti kapcsolat nem jöhet létre.Ugyanez a helyzet áll fenn a másik két rend­szernél is, hogyha a felkészítés ugyan a feldolgo­záshoz közelebb eső, de attól területileg és szer­vezetileg különálló helyen (alsó rakodón, vagy felkészítő telepen) történik.A szóban forgó rendszereknél és esetekben a fa­kitermelés és a feldolgozás közötti ráhatások, il­letve kölcsönhatások alakulására és mértékére a legtöbb tényező tekintetében a rövidfás rendsze­reknél már vázolt megállapítások és jellemzések vonatkoznak, amelyeknek a lényege az, hogy alap­vetően a fakitermelés és a feldolgozás közötti kapcsolatformák és az ezekből adódó együttmű­ködés jellege, illetve mérve határozzák meg a különböző tényezők pozitív, vagy negatív hatásá­nak létét és mértékét.Más a helyzet azonban a C) és D) rendszerek­nél akkor, ha a hosszúfa felkészítése a fűrészüzem­mel területileg és szervezetileg szorosan kapcsoló­dó helyen (felkészítő telepen), vagy pedig — ami a legkedvezőbb — magában a fűrészüzemben, il­letve az üzem e célra szolgáló üzemrészében, te­hát annak területén történik.A hosszúfás fűrészüzemi alapanyagellátás lé­nyeges változtatásokat tesz szükségessé a fűrész­üzemi feldolgozás munkamenetében, eszközeiben és módszereiben egyaránt. A hosszúfa felkészítése a fűrészüzemi anyagelőkészítés első fázisává vá­lik, a választékolás a fűrészüzemi termelés céljai­nak megfelelően történik, és a kinyerhető válasz­tékok sokfélesége — a komplex feldolgozás elvé­nek megfelelően — kiszélesíti a fűrészüzem ter­melési struktúráját. A hosszúfás termelési rend­szerek ilyen vonatkozásban lényeges kihatással vannak a fűrészüzemi feldolgozás teljes kereszt­metszetére.A feldolgozás technikai struktúrája és techno­lógiai folyamata megváltozik. A fűrészüzem tech­nikai berendezései bővülnek, egyrészt a felkészí­tés gépeivel és berendezéseivel,, másrészt pedig a rövid és vékony anyag feldolgozására szolgáló fűrészüzem! gépekkel.A fűrészüzemi gyártmányok, termékek körének bővülése elsősorban a vékonyfából előállítható gyártmány ókra terjed ki.A hosszúfa fűrészüzemi felkészítésének és fel­dolgozásának eredményeképpen egyértelműen nö­vekszik a fakitermelés iparifa kihozatala.A technikai struktúra, a technológiai folyama­tók, az alapanyag választékainak, valamint a198 ★ F A I P A R



gyártmányok körének bővülése természetszerűleg maga után vonja a beruházási költségek és en­nek következtében a termelési fix  költségek nö­vekedését.
5. összefoglalásA falkitermelési rendszerek és a fűrészüzemi feldolgozás kapcsolatának ismertetett jellemzéséből 

az a következtetés vonható le, hogy a két ter­melő tevékenység közötti kapcsolat szorosabbá tételével, a faalapanyag felkészítésének fűrészüze­mi irányítás alá helyezésével, a fűrészüzem! tech­nológia korszerűsítésével, a rendelkezésünkre álló fatömeg a komplex hasznosítás elvének megfelelő­en kerülhet feldolgozásra.





Éllezárási technológiák és az alkalmazott gépek abútoriparban*

A továbbiakban rövidítve ismertetjük a BARA- TEX-cég megbízásából és egyesületünk rendezé­sében .az IMA—Klessmann cég képviselője által tartott előadás anyagát, amely éllezárási techno­lógiákkal és az ahhoz szükséges gépekkel foglal­kozott.
1. Az éllezárás fejlődéseKezdetben, még az 50-es évek elején is, az élle­záró furnérokat kézzel vitték fel a munkadara­bokra és azokat kézzel munkálták meg (enyvfel- hordás, élfurnér felhelyezése, ráhúzás, szárítás, méretrevágás, gyalulás, csiszolás stb.). A műve­let időtrabló volt.Az 50-es évek elején, 1952-ben jelentek meg a gyorsabban kötő ragasztóanyagok., amelyek rövi- debb éllezárási ütemidőket tettek lehetővé. Már 1952-ben az IMA-cég megjelentette a fűtött, sű­rítettlevegős présgépet, amelyet 1953-ban követte az első folyamatos működésű élragasztógép. A cég 1955-ben már kétoldalas kivitelű élragasztó­gépet is gyárt, és ezzel megvalósult a folyamatos éllezárási technológia, az élragasztás már csak másodperceket vett igénybe. A ragasztást hide­gen felhordott karbamid-alapú műgyantával vé­gezték; a ragasztás hő és nyomás hatására jött létre.Az ütemidők további csökkentésére új ragasztó- anyagcikat kísérleteztek és fejlesztettek és 1959- ben megjelent az olvadó műgyanta ragasztó, melynek alkalmazásakor már nem volt szükség fűtött nyomószakaszra a gépen. Ezt az eljárást tovább tökéletesítették, és 1964-ben megjelentek a nagy teljesítményű éllezáró gépek.Felmerült az élmegmunkálás és éllezárás ösz- szes műveleteinek egyetlen kombinált gépbe való összevonása. Létrejött a COMBIMA-rendszerű kom­binált gép, amely megvalósította és kielégítette a bútoripari követelményeket: a munkadarab pon­tos pozicionálását, a jó élmegmunkálási minőséget, az éllezárás gyors elvégzését és így a teljesítőké­pesség növelését, végül a kombinált gép beállítá­si és karbantartási időinek csökkentését.A fejlődésiben az 1974-ben megjelent ,,fehér” ragasztók újra elterjedése jelentett fontos mér­földkövet. A „fehér” (PVAc) ragasztót alkalmjazó éllezárógépek már 1975-ben megjelentek „post- forming” műveletekre. 1977-ben jelentek meg a „softforming”-eljárást alkalmazó gépek. Ez utób­biak lehetővé tették a profiles munkadarabélek furnérral vagy fóliával való felületborítását, ez­zel a bútor- és épületasztalos-ipar részére esztéti­kailag megfelelő, a tömörfaidomoknál olcsóbb alkatrészek nagytömegű gyártása vált lehetővé.
* A FAIPA R-ban való közlésre lerövidítette és szer­

kesztette dr. Lugosi A rm and

A 70-es évek végén a faipari gépek vezérlése terén megjelentek az elektronikus készülékek. Rövid időn belül az élmegmunkáló és az • éllezá­rógépeket ellátták CNC (komputerizált számvezér­lés) vezérléssel.
2. Éllezárási alapeljárásokAz asztalosiparban két,, jól elhatárolható éllezá­rási mód terjedt el: a postforming, valamint a 
softforming eljárás.
2.1 A postforming-eljárásA postforming-eljárás lényege, hogy a legömbö­lyített élű, lap alakú alkatrész mindkét felületére ráragasztják a furnér-, vagy a fóliaborítást úgy, hogy az egyik felületen a borítás az élen túl­nyúlik. A túlnyúló furnért vagy fóliát különleges szerszámokkal méretre munkálják, ráhajlítják az élre és odaragasztják. Az eljárás az 1. és 2. áb­
rán látható.Ragasztóként különleges, PVAC-alapú ragasz­tót használunk. A gépben először a túlnyúló fur­nért vagy fóliát megfelelő méretre munkáljuk, majd felhordjuk a ragasztóanyagot, rendszerint hengeres felhordókkal. A fűtő- és párologtató szakaszban a túlnyúló furnér, illetve fólia felüle­tén levő friss ragasztóanyagból vizet vonunk el és a furnér, ill. fólia formálhatóvá válik. Ezután a gép formáló- és nyomószakaszában a túlnyúló réteget az élprofilra nyomjuk és a ragasztóanyag- rétegeket összesajtoljuk. Éles él esetén (1. ábra) a még túlnyúló réteget a gép szintbe marja.A munkadarab előtolási sebessége a postfor- ming-eljárásnál 6 . . .  25 m min, a profil alakjától és az cllezáró anyagától függően.
2.2 Softformimg-eljárásA softforming-eljárásnál a borító furnér- vagy fóliaanyagot előre meghatározott szélességű sza­laggá vágjuk és azt előre bevonjuk a különleges, PVAc-aJapü ragasztóval. Éllezáró anyagként el­sősorban természetes fafurnérokat alkalmazunk. Előnye ennek, hogy a lapfelület csatlakozásánál a furnér összecsiszolható, az illesztési vonal el­tüntethető.A 3. ábrán mutatunk be többfajta, softforming- cljárással borítható profilt. Az ábrabelieken kívül természetesen számtalan más profil is borítható ezzel az eljárással.
3. Élmegmunkáló és éllczárógépekAz IMA-Klessmann cég által gyártott élmegmun­káló és éllezáró gépek 8 csoportba sorolhatók:— normál kivitelű élragasztó- és utánmunkáló- gépek,— különleges kivitelű automatikus élragasztó- és utánmunkáló gépek,200 ★ F A I P A R
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— kombinált élmegmunkáló automaták, normál kivitelben,,
— postforming ragasztó- és utánmunkáló-gépek, 
— softforming ragasztó- és utánmunkáló-gépek, — különleges gépek felületkezelt éllécek ragasz­tására,— él borító-anyagok PVAc-ragasztóval való elő­

zetes bevonására szolgáló gépek,— automatikus élragasztó- és utánmunkáló-gé­pek alkatrészét ételek megmunkálására.Ezek a gépek általában elektronikus vezérlésű­ek. A gépekhez szükséges szerszámokat a cég le- ányvállalata, a Norte-Klessmann cég fejlesztette és szállítja.
3.1 Normál kwitelü automatikus élragasztó- és 
utánmunkáló-gépekEzeket a gépeket egyoldalas, illetve kétoldalas kivitelben is gyártják. Kétoldalas gép látható a 
4. ábrán. A  gép tartói egy darabból készülnek, ezekre szerelik a két, acélszerkezetű oldaláll- ványt az aggregátokkal. A kétoldalas gépeknél a jobb oldali gépváz villamos motor segítségével oldalirányban eltolható, így állítható be a .mun­kaszélesség. A baloldali gépváz kézzel kb. 200 mm-el oldalirányban pontosan beállítható. A

Beszállítási állapot

munkadarabokat szállítólánc vezeti át a gépen. A görgős szállítólánc felfekvő felülete 60 vagy 80 mm szélességű és a munkadarab felületi vé­delmet a láncelemek gumiborítása biztosítja. A láncok kényszer olaj ozásúak. A  munkadarabot az alsó szállítólánchoz rugózott szorítóelemekkel el­látott nyomószerkezet nyomja. Ez rendszerint nagyméretű ékszíj. Az előtolási sebesség fokoza­tok nélkül változtatható.Az újabb gépeket ellátták mikroprocesszorral, amellyel a munkadarabok szélességének megfelelő gépbeállítást, az aggregátok magassági állítását lehet vezérelni. A kopásnak, meghibásodásnak ki­tett végálláskapcsolók a mikroprocesszor alkal­mazásával elhagyhatók. Ezeknek a gépeknek a hossza 2 . . .  18 m és függ az alkalmazandó agg­regátok féleségétől és számától.A  szálba, illetve tekercsbe a gépre rakott él­lezáró anyag pontos hosszravágását nagy teljesít­ményű vágóberendezés biztosítja. A munkadarab felső, illetve alsó felén túlnyúló éllezáró anyagot előmaróberendezés munkálja szintbe, majd finom- maróberendezés az élt szögibe is lemarja. A  for­gácsolófejeket zajcsökkentő elszívófejek borítják és az aggregátokat zajelnyelő szekrénybe helye­zik.Az egyoldalas géppel min. 50 mm széles alkat­rész is megmunkálható. A kétoldalas gépeikkelF A I P A R  * 201



3. ábra

4. ábramax. 4000 mm szélességű alkatrészek éllezárása és élmegmunkálása is elvégezhető.Az ebbe a csoportba tartozó gépek egy része al­kalmas tömörfa vagy műanyag éllécek felragasz­tására is.Ragasztóanyagként a PVAc-alapú ragasztót hasz­nálunk. Jelentősen meggyorsították a ragasztóból a víz eltávolítását hőközléssel. Ezt a folyamatot a gép a tényleges ragasztás előtt végzi el a mun­kadarab élén, illetve az éllezáróanyagon. Ezután 

a két elem egymáshoz préselésekor erős ra­gasztást! kötés jön létre azonnal, és ez a kötés ele­gendő a ragasztást követő megmunkálási eljárá­sokhoz (hosszravágás, marás, élletörés stb.). A ragasztás szilárdsága teremhőmérsékleten tovább növekszik, végleges szilárdságát kb. 24 h múlva éri el. Ez a ragasztási eljárás az alábbi előnyöket nyújtja:— a ragasztás 140 °C-ig hőálló és hidegálló,,— jó ragasztási szilárdságot biztosít nedvesség- és átmeneti vízhatás esetén is (különösen kony­habútoroknál előnyös),— a ragasztási fúga vékony, alig látható, ezért világos, vagy sötét munkadarabok esetén a ragasztóanyagot színezni nem kell,— a ragasztóanyag mennyisége szabályozható, a felület nem kenődik össze,— üzemelés közben a ragasztóanyag könnyen utántölthető, nincs szükség a gép leállítására, — a gép a villamos fűtőelemek bekapcsolása után 1.. .2 min-mal már üzemkész állapotba ikerül.A  hordozóelemre, lapélre adagolt PVAc-ragasz- tót infravörös sugárzóval „szellőztetik”, ebben a szakaszban a ragasztógyanta elemei aktivizálód­nak. Az előenyvezett éllezáró anyagot a tartály­ból a gép kivezeti és a rajta levő ragasztófilmet egy elektronikusan vezérelt forrólevegő-fúvó be­rendezés reaktiválja. Közvetlenül ezután a hor­dozóelem és az éllezáró ragasztófilmjeit egy­másra préseljük a gépen. Ezután kerül sor a fel­ragasztott éllezáróanyag megmunkálására. A  nor­mál fűtőszakasz hossza kb. 1,2 m de a hossz nö­velésével az áteresztőképesség növelhető.3.2 Különleges kivitelű automatikus élragasztó- 
és utánmunkáló gépekEzekkel a gépekkel különlegesen keskeny munka­darabok, illetve ajtóbetételemek és takaróléeek hosszirányú furnérozását, illetve megmunkálását végezzük el.

A  különlegesen keskeny munkadarabok részére kifejlesztett gépeken (lehetnek egy- és kétoldalas gépek) a szokásos alsó lánc és leszorító ékszíjrend­szert meghajtott, függőlegesen rúgózó gumizott palástú görgőpárok helyettesítik. Egyoldalas gé­peket min. 18 mm, kétoldalas gépeken min. 45 mm szélességű munkadarabok munkálhatok meg.
Panelok, ajtó-betételemek és ajtó-takarólécek hosszirányú megmunkálására olyan kétoldalas gépet építenék, melynél a gép két álllványa nem a szokásos módon, egymás mellett, tehát egymás­sal szemben van elhelyezve, hanem egymás mö­gött. A  munkadarabokat először csak az egyik (rendszerint a bal oldali) géprészen él-borítjuk és munkáljuk meg, majd ezután a munkadarab átkerül a jobb oldali géprészhez, amely a másik élt munkálja meg. Ezeket a gépeket 80 . .  . 1000 mm munkadarab szélességihez gyártják. Ezeken a gépeken általában tekercsben levő éllezáró anya­gokat alkalmazunk.202 ★ F A I P A R



3.3 Normál kivitelű élmegmunkáló automatákEzek a gépek a cég COMBIMA-rendszerén épül­nek fel, kétoldalasak és a kettős végmegmunkálást. éllezárást és utánmegmunkálást végzik el. (5. 
ábra)

5. ábraA munkadarab előtolását és alátámasztását görgős láncok biztosítják. A gördülő súrlódásnak köszönhető a kis előtolási teljesítmény (3 . . .  4 kW). A  láncok csapágyai tartós-zsírozottak, tehát zár­tak, tömítettek, karbantartást nem igényelnek. A leszorítóelem ezeknél a gépeknél is különleges be­vonatú, nagyméretű ékszíj. A  leszorító-berendezés villamos motorral emelhető és süllyeszthető.A  megmunkáló egységek (körfűrészek, marók, horonymarók stb.) hengeres vezetékeken állítha­tók, a vezetékek harmonika-hüvellyel védettek.A géppel együtt komplett beállító- és vezérlő­szekrényt szállítanak, előválasztó automatikával valamennyi megmunkáló motorhoz. A  gép széles­ségi állítása elektronikusan vezérelhető. A  széles­ségi beállítást az automatika digitálisan kijelzi. Hasonló a felső leszorítórendszer magassági állító automatika ja is.A megmunkáló aggregátok hangelnyelő elszí­vófejjel és szekrénnyel vannak ellátva.Az alsó adagolóláncok ,a gép elején hosszabbí­tottak, az így kinyúló szerkezet fölé adagolótái- szerelhető, melyből a munkadarabokat az előto- lóláncok egyenként adagolják a gépbe.A  ragasztóanyag-felhordó szakasz tárából vagy előre hosszra vágott furnér vagy műanyag csíkok, vagy tekercsben levő éllezáró anyag kerül felvi­telre. Tekercsalakú éllezáróanyag alkalmazása esetén a gép mindkét oldalán két-két tekercs üze­mel, felváltva, csökkentve ezzel a tekercsesére időszükségletét.Két ilyen gépből és a közéjük iktatott 90°-os eltérítőből feelépíthető a munkadarab minden élét lezáró gépsor.
3.4 Postforming-ragasZtó- és utánmunkálógépEzeken a gépeken is különleges PVAc-alapú ra­gasztót alkalmazunk. A  gépbe kerülő munkada­rabok élét előzőleg méretre munkálják és az al­katrész mindkét felületét bevonják a borítóanyag­gal, úgy, hogy a lap egyik felületén a borító­

anyag (furnér vagy fólia) a szükséges mértékben túlnyúlik. Postforming-gépet mutat a 6. ábra. A  gépen a túlnyomó borítóanyagot az élprofilnak megfelelő méretben pontos, finom marással mé­retre munkáljuk, majd a gép felhordja mind a borítandó profilos élre, mind a borítóanyagra a ragasztóanyagot. A fűtő és párologtató szakasz­ban a ragasztóanyagból a nedvesség nagyrészét el­párologtatjuk. A gép következő szakaszában hen­gerlő görgőkkel a túlnyúló borítóanyagot a profil­ra sajtoljuk, így a két ragasztóanyag-réteg egy­másra préselése jön létre. A gép utolsó szakaszában a túl álló borítóréteget lemarjuk.

6. ábraA gépen a ragasztóanyag-adagoló és a profil­nyomó görgők palástja követi a munkadarab él­profilját, így új profilra való átálláskor a felhor­dó- és a nyomógörgőket ki kell cserélni.3.5 Softforming-ragasztó- és utánmunkáló gépekA softforming-gépekkel lezárható munkadarab­élek egypár változata a 3. ábrán volt látható. Eze­ket a gépeket egy-, illetve kétodalas kivitelben gyártják. A  gépbe kerülő éllezáró, illetve felület- borító anyag (furnér vagy fólia) előre bevonásra kerül PVAC-ragasztóval. Ezeken a gépeken el­sősorban természetes furnérokat használunk nor­mál kivitelben, illetve vékony papírra kasírozott mikrofurnérokat. Ha műanyag fóliát alkalmazunk softforming-eljáráshoz, úgy a borítandó felületet gondosan le kell csiszolnunk, különösen a for­gácslap-éleket.Egyoldalas gép látható a 7. ábrán. A softfor- ming-gépek lényegesen hosszabbak, mint a többi gépek, mert rendelkeznek formakialakító profil­megmunkáló szerszámegységckkel, ragasztó- és utánmegmunkáló egységekkel. Ezeken a gépeken az alábbi megmunkálások követik egymást: — a nyers él profilmegmunkálása,— a mart nyers felület csiszolása (különösen mű­anyag-fóliák alkalmazásakor),— PVAC-ragasztó felhordása a megmunkált élre, — az előzőleg PVAC-ragasztóval bevont borítóré­teg bevezetése,— a borítóréteg ragasztóanyag-rétegének aktivi­zálása forró levegő segítségével,F A I P A R  * 203



7. ábra

— a borítóanyag felpréselése a megmunkált él­
re vagy felületre,

— borítóanyag hosszravágása,
— szintbemarás,
— élletörés,
— csiszolás.

A profil marószerszámokat, a ragasztóanyag- 
felhordót, a nyomógörgőket, valamint a csiszoló­
papucsokat a profilnak megfelelően kell kiké­
pezni.

Beállított nyomógörgő-sorozat látható a 8. áb­
rán. A  görgők rugalmas felfügg’esztésűek, tehát 
anyagvastagság-különbség esetén is biztosítják az 
előre beállított, szüksgées préselési nyomást.

8. ábra

3.6 Különleges gépek felületkezelt éllécek 
ragasztására
Megkülönböztetünk munkalap éllezáró és bútor 
frontfelület éllezáró gépeket.

A munkalap-éllezáró gépet elsősorban konyha­
bútorgyártásnál alkalmazzuk, aikár felületkezelt 
éllécek, akár műanyag éllécek lapélre ragasztá­
sára. A gépen csiszolóegység simítja a később ra­
gasztóval bevont munkalápéit, hogy a ragasztás 
minősége megfelelő legyen. Több hosszravágó 
szerszámegységet is felszereltek a gépre. Ezeket 
a gép vezérlőpultjáról irányítjuk távvezérléssel. 
Ezzel lehetőség nyílik a munkadarab elején és 

végén túlálló élléc méretrevágására szögben vagy 
egyenesen.

A kész, előregyártott éllécek a tárból a ragasz- 
tóanyag-felhordó szakasz után kerülnek a borí­
tandó élre; alsó- és felső görgők biztosítják az 
éllécnek a munkadarab felületéhez igazodó állá­
sát, és pneumatikusan működtetett nyomógörgők 
végzik az éllécnek a munkadarab felületéhez iga­
zodó állását, és pneumatikusan működtetett nyo­
mógörgők végzik az éllécnek a munkadarabhoz 
sajtolását, még kisebb mértékben görbült lécek 
esetén is, biztonságosan.

Bútorok frontfelületén látható éleket lezáró gép
A géppel tömörfa-éllécek ragaszthatok bútorok 

frontfelületi alkatrészeire. Egyoldalas gépet is­
mertet a .9. ábra. Az élléc max. szélessége 65 mm, 
a gépen PVAC-ragasztót használunk. Elterjedten 
alkalmaznak kétoldalas gépeket is.

9. ábra

Az éllécre előre felhordják a ragasztót és azt 
a gépben aktiválják. A gépeken a munkafolya­
mat részei:
— munkadarab beadagolása,
— különleges PVAC-ragasztó felhordása a mun­

kadarab borítandó élére,
— a frissen felhordott ragasztó szellőztetése és 

aktiválása,
— a lécre felhordott ragasztó aktiválása a léc­

tárban,
— élléc munkadarabhoz préselése.

Ezeket a gépeket négy kivitelben gyártják: 
— egyoldalas, kézi előtolású gép (lásd a 9. ábrán).

műszakonként kb. 400 . . .  500 munkadarab ké­
szítésére,

— egyoldalas gép láncos előtoló berendezéssel és 
munkadarab-adagoló tárral műszakonként 
500 . . .  600 munkadarab gyártására,

— kétoldalas, láncos előtolású gép műszakonkénti 
kb. 1200 munkadarab készítésére,

— kétoldalas, láncelőtolású gép munkadarab-ada­
goló tárral, műszakonként 1400.. .1500 munka­
darab készítésére.

Az éllécet kb. 10 kN erővel préseli a  gép a 
munkadarabhoz, ez lehetővé teszi, hogy a felület­
kezelés során elhajlott élléceket is felhasználjuk. 
A gépeken automatikus szerkezet biztosítja az él­
léc és a munkadarab pozicionálását úgy, hogy pl.
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hosszabb élléc esetén a munkadarab elején és végén a léc-kiállás azonos legyen.3.7 Elborító anyagok ragasztóval való bevonására 
alkalmas gépekAz élborító anyagokat (furnért, fóliái) előzetesen el kell látni PVA C-ragasztóval.Furnércsíkok, műanyagcsikoik vagy tekercs- anyagok egyoldali bevonása ragasztóanyaggal nem jelent nehézséget, erre a célra hengeres, kis­méretű, asztalra szerelhető enyvfelhordógépet al­kalmaznak.A  10. ábrán éllécek ragasztóval való ellátására fejlesztett gép látható. Pneumatikus henger tolja ki a tárból egyenként az élléceket, átvezeti a ra- gasztóanyag-felhordó hengerek alatt, majd a gép elszedő oldalán a léceket ugyancsak sűrített- levegős szerkezet oldalra, keresztirányban eltolja. Ezen a tárolóasztalon tároljuk a léceket a ragasz­tóanyag megszáradásáig.

— elektronikus szalagválasztás; a választókapcso­lót elektronikus szerkezet helyettesíti; a meg­felelő tekercs kiválasztása az előző tekercsből táplált munkadarabok megmunkálása közben is elvégezhető, így tekercsváltáskor nincs ki­eső idő;
— elektronikus szalagválasztás és darabszám elő­

írás; az ugyanazon élborítással ellátandó mun­kadarabok számát, valamint a megfelelő te­kercs számát előre programozzuk, az automa­tika az előírt munkadarab-szám lefutása után átváltja a berendezést az előírt tekercstárra, így holtidő tekercstár váltása miatt nem áll elő; a gépkezelő ebben az esetben csak felügyelő funkciót lát el, az automatika biztosítja a program maradéktalan betartását. A ragasztó­anyagot és a lefogyott tekercseket kézzel kell pótolni.Essek a gépek minden olyan megmunkáló, fel­hordó stb. egységgel rendelkeznek, melyek az ed­digi gépeken is szerepeltek.

10. ábra

1. Elektronikus vezérlésekAz IMA-Klessmann cég az utóbbi években a gyár­tott gépeiket elektronikus vezérléssel látja el.A hagyományos végálláskapcsolók helyett al­kalmazzák a szakaszvezérlést. A  végálláskap­csolók beállítása időt rabló művelet, azok elállí­tódnak ,kopnak, pontatlanná válik a megmunká­lás, és ugyanakkor gyakori meghibásodásuk te­temes időveszteséget is okoz. Ennél a rendszer­nél a gép adagolóoldalán elhelyezett végálláskap­csoló érzékeli a munkadarab homlok- és hátsó élét, tehát a hosszát. Az elök Ironikus berende­zés ezt az adatot feldolgozza és ennek alapján vezérli a teljes gépet.
3.8 Automatikus élragasztó. és utánmunkálógépek 
alkatrésztételek megmunkálásárarült fel olyan igény, hogy egyetlen géppel végez- Elsősorban a konyhabútorok gyártása során me- hessük el az éllezárást és -megmunkálást kis soro­zatban úgy, hogy a gép átállítása más élborító anyagra (szín, méret stb.) tetemes időt ne vegyen igénybe és a gép rugalmasan kövesse a kisebb sorozatok gyártási követelményeit.A tipizált bútorok gyártásakor az átállás az ese­tek többségében más színű élborító anyagra való átállást jelenti. Erre a célra az IMA—Klessmann cég gyorsan cserélhető tekercstárakat hozott for­galomba. Ezek a tárak több tekercsesek. Az igé­nyeknek megfelelően szállít a cég 6 . . .  16 teker­cses tárakat is. Ezeket a többtekercses tárakat kombinálják méretre vágott élfurnér, ill. élőfólia­vezető tárral. Vezérlésük alapján a tárak lehetnek: 
— szalagválasztás egy választókapcsolóval; a gép adagoló oldalán levő kapcsolóval választjuk ki a megfelelő tekercstárat, mielőtt a munkada­rab beadagolása megindulna; más tekercstárra akkor térhetünk át, ha az utolsó munkada­rab is elhagyta a gépet; 11. ábraF A I P A R  ★ 205



A gépen a beáilítómozgásokat, ellenőrzéseket, az előírt- és a tényleges értékeket, ezek ellenőr­zését és automatikus kiegyenlítését mikropro­
cesszorral oldják meg. Különösen kisebb soroza­tok által megkövetelt átállítások időszükséglete csökkenthető ezzel a módszerrel. A  mikroprocesz- szor a l l .  ábrán látható.Mikroprocesszorral az alábbi gépi funkciók vezérelhetők:— szélességi állítás, méretelőválasztással és mé- retkorrekcióval eltérő munkadarabméretek esetén,— magassági beállítás,— valamennyi vezérelhető funkció szakaszvezér­lése,— megmunkálómotorok beállítása,

— előtolási sebesség beállítása, — motorok be- illetve kikapcsolása — esetleg szerszámcserék végrehajtása.A fentieken kívül üzemi adatrögzítésre is al­kalmazható, mint pl. darabszámlálás, munkada­rab folyóméterszámlálás, stb.
CNC-vezérlést alkalmaz a cég azokon a gépe­ken, amelyek — többék között —— belső marásokat végeznek (pl. mosogatólapon), — sarokkötések készítésére is alkalmasak hossz­vagy keresztirányban,— alsó vasalathelymarásokat végez, végül— kontúrmegmunkáló egységek alkalmazásakor.A  cég alákalmazza továbbá a szabadon progra­

mozható vezérlést is.





7. Avodiré monográfiái jellemzőinek és bútoripari felhasználási 
lehetőségének vizsgálata
Dr. Fábián Tibor—Martonos Ildikó—Bánki Katalin

A trópusi fafajok monográfiái jellemzőiről és bú­
toripari felhasználási lehetőségeiről szóló soroza­
tunk hetedik vizsgálati anyaga az Avodiré nevű, 
afrikai fafaj.

Nómenklatúra-adatok
Szabványosított kereskedelmi megnevezése:

Avodiré
Botanikai megnevezése:

Turraeanthus africana Pellegrin-Meliaceae

Előfordulási helye, faanyagkészlet
Származás:

Nyugat-Afrika: Libéria, Elefántcsontpart, 
Ghana, Gabon, Kongó és Angola

Importlehetőség:
Ghana

A faanyag alapvető jellemzői
A fatörzs leírása: középmagas, olykor a 33—35 m 

magasságot is eléri.
Támasztógyökér nélküli törzsének közepes 
átmérője 60 cm, a 120 cm-t is elérheti.

A törzs hasznos hosszúsága 12—15 m.
Gyakran szabálytalanul csavart növésű.

A kéreg leírása: világos hamuszürke, hosszan re­
pedezett, gyakran vöröses csillogás üt át raj­
ta.
Frissen aromatikus.
Vastagsága 0,5—1,5 cm

A rönk leírása:
átlagos hossza 6,0 m, 
átlagos átmérője 0,7 m, 
térfogata 2,3 m3, 
formája hengeres

Rajzolat: radiális metszete igen szép, fényes bél­
sugárral telt.

A faanyag mikroszkopikus jellemzői *
A szíj ácsot a geszttől gyakorlatilag nehéz elkülö­
níteni. Színük fehéressárga, mely idővel aranysár­
gává vagy világos aranybarnává sötétedik.

A faanyag felülete fényes, finom struktúrájú 
(1. ábra).

Közepes nagyságú pórusai szórtan, egyesével 
vagy kisebb csoportot alkotva látható a kereszt­
metszeten (2. ábra).

1. ábra. Avodiré. Késeit furnér. FKI, anatómiai la­
boratórium

2. ábra. Avodiré.. Keresztmetszet. Mikroszkópos fel­
vétel: 16X. FKI, anatómiai laboratórium
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A növekedési zónahatár a pórussűrűség-változás következtében jól elkülöníthető.Egyenes rostanyagú, a rostok azonban gyakran hullámos vagy váltakozóan csavart lefutásúak. A sugármetszeten az igen finom bélsugártükrök lát­hatók.
A faanyag mikroszkopikus jellemzői *

Trachea: az edények a keresztmetszeten egyesé­vel vagy kisebb radiális csoportot alkotva ta­lálhatók. Méretük középnagytól nagyig terjed (80—200 /<m). Gyakori bennük a zöldessárga vagy fehéres színű tartalmi anyag.
A  hosszparenchyma elhelyezkedése:paratrachealis-vazicentrikus elrendezésű. A hosszparenchyma csak az edények vagy edény­csoportok körül fordul elő keskeny gyűrűben vagy nem egészen zárt gyűrűben. A hosszpa­renchyma szövettérfogat-mennyisége 3% (3. ábra).

3. ábra. Avodiré. Keresztmetszet. Mikroszkópos felvé­tel: 120X. F K I, anatómiai laboratórium
Bélsugár: homogén felépítésű, 1—5 sejt (leggyak­rabban 2—3 sejt) széles.Magassága 10—20 sejt (átlagosan 500 /tm).1 mm3-en száma 3—7 db.A bélsugarak szövettérfogat-mennyisége 7% (3., 4., 5. ábra).
Rost: a farostok nagysága, falvastagsága eléggé ál­landó, a zónahatáron is csak kissé változik.

Számos rost finom harántfalakkal rekeszekre osztott.A rostok fala 5,0—8,0 /да, ürege 11,0—28,0 
um, hossza 980—2000 /jm.A farostok szövettérfogat-mennyisége 75% (3., 
4., 5. ábra).

A fa szervesanyag-tartalma: az edényekben, ros­tokban, bélsugársejtekben és a hosszparenchy­ma sejtjeiben geszt tartalmi anyag csak szór­ványosan található (4. ábra).

4. ábra. Avodiré. Radiális hosszmetszet. Mikroszkó­pos felvétel: 120X. F K I, anatómiai laboratórium
Kristályanyag-tartalom: a hosszparenchyma kris­tálytartó sejtjeiben, az ún. kristálytartó töm­bökben rombusz alakú kalcium-oxalát-kristály található (6. ábra).Más szervetlen anyag: nincs.
* Megjegyzés: A  vizsgálatokat dr. Babos Károly irányításával, az intézet anatómiai laborató­riumában végezték.
A faanyag élettartama és károsodásaiGombával és rovarokkal szemben csak részben el­lenálló. Gombaállósága fokozható a kéreg döntés utáni, azonnali eltávolításával.
Gombabontás eredménye:
Pincegomba (Coniophora cerebella)szíjácsban 8,4% nem ellenállógesztben 16,2% nem ellenálló208 ★ F A I P A R



5. ábra. Avodiré Tangenciális hosszmetszet. Mikrosz­
kópos felvétel: 120X. FKI, anatómiai laboratórium

Könnyező házigomba (Merulius lacrymans)
szíj ácsban 
gesztben

0,5% nagyon ellenálló
0,6% nagyon ellenálló

6. ábra. Avodiré. Radiális hosszmetszet. Mikroszkópos 
felvétel: 300X- Kristálytartó hosszparenchyma sejtek, 
rombusz alakú kalcium-oxalát kristályokkal. FKI, 

anatómiai laboratórium

Lepketapló (Trametes versicolor)
szíj ácsban 16,2% nem ellenálló
gesztben 8,3% nem ellenálló

Kémiai tulajdonságok
Benzol—alkohol extraktum : 4,2— 4,5%
Forró vízben való oldhatóság: 0,8%
Hideg vízben való oldhatóság: 1,4%
Lignintartalom: 25,9%
Cellulóztartalom: 46,7—47.2%
Pentozántartalom: 11,2%
Cukortartalom: 65,6%
Hamutartalom: 0.37—0,50%
Acetilcsoport-tartalom: 4,4%
pH-érték: 5,1

Fizikai tulajdonságok:
Sűrűség: 550 kg/m3

Zsugorodás, radiális i . : 3,6 %
Zsugorodás, tangenciális i . : 5,2 %
Dagadás, radiális i.: 3.6 %
Dagadás, tangenciális i.: 5,5 %
Higroszkóposság: 22,6—41.5 %
Gyúlékonysági min.

sugárzási intenzitás: 1,8 W/cm2

Mechanikai tulajdonságok
Nyomószilárdság: 50,2 N/mm2

Szakítószilárdság: 96,6 N/mm5

Hajlírószilárdság, húr i .: 94,6 N/mm-
Hajlítószilárdság, sugár i .: 86,6 N/mm5

Ütő-hajlító szilárdság húr i .: 0,085 J/mm 2

Ütő-hajlító szilárdság, sugár i.: 0,059 J/mm-
Nyírószilárdság, húr i.: 13,76 N/mm2

Nyírószilárdság sugár i .: 12,19 N/mm5

Hasítószilárdság, húr i .: 0,306 N/mm2

Hasítószilárdság, sugár i . : 0,256 N/mm5

Brinell-keménység,
rosstal párh .: 35,0 N/mm2

Kopásállóság: 0,072 g/100 ford.

Technológiai tulajdonságok
Az üzemi kísérletek során feldolgozott alap­

anyagból késeléssel előállított, 0,6 mm vastagságú 
furnér kihozatala 55% volt. Ebből a minőségi osz­
tályok megoszlása, az MSZ előírásai szerint, a kö­
vetkező volt:

I. o. 35%
II. o. 45%

III. o. 20%
A hámozással az 1,0 mm vastagságú furnér 

gyártásánál 65%-os kihozatalt értek el, ahol a mi­
nőségi osztályok megoszlása a következő volt:

I. o. 32%
II. o. 43%

III. o. 15%
Szabványtól eltérő 10%

Lakkozás: lakköntéssel, a lakk tapadása jó.
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Furnérminőség: egyenletes, sima furnér felület.
Az Avodiré furnérrá történő üzemi feldolgozása 

során alkalmazott fontosabb technológiai paramé­
terek a következők voltak:

Gőzölés: autokláv rendszerű gőzölővei
felfűtés 8 óra
gőzölés 25 óra
kiegyenlítés 8 óra
gőztúlnyomás 0,06 MPa

Hasítás: hajtókaros RFR és Cremona gyártmányú 
hasitokkal, optimális hasítási fahőmérséklet 
65 °C.

Szárítás: Cremona EZ/A típusú szárítóval 
szárítási hőmérséklet 145 °C
előtolási sebesség 30—40 m/min

Hámozás: Roller 3300 mm-es csúcstávolságú há­
mozógéppel
optimális hámozási fahőmérséklet 65 °C
hámozási sebesség 55 m/min

Szárítás: Siempelkamp gy. szárítóval 
szárítási hőmérséklet 145 °C
előtolási sebesség 1,5 m/min

Ragasztás: karbamid—formaldehid gyantával, át­
ütés nem észlelhető 
ragasztófelvitel 115 g/m2

présnyomás 0,6 N/mm2

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

Felhasználási lehetőségek
Laboratóriumi és üzemi kísérletek szerint az Avo­
diré fafaj furnér előállítására alkalmas, egyenle­
tes, sima felületű, szép furnér készíthető belőle.

Egyéb bútoriparon kívüli felhasználási területei 
még:

építőipar, 
járműipar, 
híradástechnika.







Hossztoldott akácfaanyag sav- és lúgállósága
Martonos Ildikó

Az építőiparban a faanyagok, de különösen a ra­
gasztott faanyagok felhasználása egyre inkább nö­
vekszik. Gyakran kerül sor ezen szerkezetek olyan 
területen történő alkalmazására, ahol különböző 
kémiai hatások jelentkeznek. Ilyen károsító hatá­
sa van az agresszív hatású gőzöknek és gázoknak, 
valamint ezek vizes oldatainak, kondenzátumai- 
nak, amelyek a mezőgazdasági épületeknél, istál­
lóknál keletkeznek, vagy például a különféle nö­
vényvédő szerek, műtrágyák tárolására szolgáló 
raktáraknál. Ezek a vegyi anyagok részben köz­
vetlenül, részben a biokémiai folyamatok által 
képződő gáz, kén-hidrogén és ammónia által ká­
rosítják a szerkezetet. Bár a faszerkezetek bizo­
nyos szempontokból ellenállóbbak, mint a beton 
vagy a vasbeton, de a kémiai vegyületek egy meg­
határozott időn túl, károsító hatásukat ezeknél is 
kifejtik. A műtrágyák és növényvédő szerek el­
sősorban lúgos és savas vegyi hatásukkal bont­
ják mind a faanyagot, mind a ragasztóanyagot.

A bekövetkezett szilárdságcsökkenést hossztoldott 
dott hajlítópróbatestetknél határoztuk meg, amely- 
lyel megállapítható a faanyag, illetve a ragasztó­
anyag ellenállása a különböző erősségű — pH-ér- 
tékű — savas és lúgos oldatokkal szemben.

Vizsgálati anyagok és módszerek

Kísérleti eredményeink kutatási munkákból szár­
maznak, amelyek a hossztoldott faanyag sav- és 
lúgállósági viszgálataival kapcsolatosak.

A hajlítópróbatestek üzemi körülmények között 
készültek. Vizsgálati fafajként akácot használtunk, 
próbatestjeink alapanyagául a faanyag geszt ré­
sze szolgált.

Ragasztóanyagként az AERODUX RL 185 és a 
DYNOSOL S—199 műgyantát alkalmaztuk. Mind­
két ragasztóanyag fenol-resorcin-formaldehid ala­
pú. A gyantákhoz a gyárilag előállított edzőket 
használtuk fel. A gyanta-edző keverék vegyileg 
gyakorlatilag semleges kémhatású, hidrogénion­
koncentrációjuk 7,0—8,5 között mozog.

Az AERODUX RL 185 ragasztóanyag edzője 
HP 155, a DYNOSOL S—199 műgyantához H— 
627 edzőt adagoltunk. A keverési arány mindkét 
esetben 100 : 20 volt.

Az edző-gyanta felhasználása 20 °C szobahőmér­
sékleten történt, a ragasztási fuga hőmérséklete 
is közel 20 °C volt, amihez 4 órás préselési időt 
alkalmaztunk. A ragasztóanyagok teljes kikemé- 
nyedését a ragasztás után 7 nappal értük el. A 
felhordott ragasztóanyag mennyisége ragasztási fu­
gánként 250 g/m2 volt.

A ragasztásnál alkalmazott fajlagos nyomás 10 
N/mm2.

A terhelés szerint álló elrendezésű toldást al­
kalmaztunk, ahol az ékcsapfogak méretei a kö­
vetkezők voltak:
— foghossz (1) 10,0 mm
— fogosztás (t) 3,7 mm
— foglapszélesség (b) 0,6 mm

— foghézag (s) 0,3 mm
— fogoldal hajlásszöge («) 7° 07'

Három különböző erősségű lúgos — pH: 10, 11, 
12 — és három különböző erősségű savas — pH: 1, 
2, 3 — oldat hossztoldott szerkezetre kifejtett ha­
tását vizsgáltuk, amely oldatokat a következőkép­
pen készítettük el:
pH: 1 0,1 normál sósavoldat
pH: 2 0,01 normál sósavoldat
pH: 3 0,1 normál ecetsavoldat
pH: 10 0,1 normál nátrium-karbonát

0,1 normál nárium-hidrogén-
karbonát 1 : 1

pH: 11 0,2 normál bórax 25 %
0,1 normál glikokoll 25 %
0,1 normál nátrium-hidroxid 50 %
2,0 normál nátrium-hidroxid 25 ml

pH: 12 0,1 normál glikokoll 46%
0,1 normál nátrium-hidroxid 54%
2,0 normál nátrium-hidroxid 10 ml

A kezelés időtartama csak 4 hét volt, mivel az 
előzetes szakirodalmi adatok tanulmányozása 
(Kollmann, Mörath) alapján elegendőnek bizonyult 
ez az időtartam megválasztása, ugyanis a savak, 
de különösen a lúgok, már ilyen rövid időtartam 
alatt is kifejtik hatásukat.

Kontrollként kezeletlen, toldatlan és kezeletlen 
toldott próbatesteket készítettünk. A mintadara­
bok kialakítása az MSZ KGST 390—76. számú 
szabványban előírtaknak megfelelően, 20X20 mm 
keresztmetszettel, 300 mm hosszúsággal történt.

A próbatesteket kezelés után 12% nedvesség­
tartalomra kondicionáltuk, majd WPM gyártmá­
nyú, univerzális anyagvizsgáló gépen vizsgáltuk.

A vizsgálati eredmények

A viszgálati eredményeink alapján megállapítot­
tuk, hogy mind a faanyag, mind a ragasztóanyag 
szerkezetében károsodás következett be, de a fa­
anyag szilárdsága kevésbé változott, mint a ra­
gasztóanyagé. A változás mértékét nagymértékben 
befolyásolta az oldat kémhatása, azaz annak hid- 
rogénion-koncentrációja.

Az 1. táblázatban megadtuk a DYNOSOL és az 
AERODUX ragasztóanyaggal hossztoldott, külön­
böző pH-jú oldatokban áztatott próbatesteknél 
nyert hajlítószilárdsági értékek átlagát. Ebben a 
táblázatban találhatók a toldatlan és hossztoldott, 
de nem kezelt, hanem kontrollként felhasználni 
kívánt próbatestek átlagértékei is.

A 2. táblázat a toldatlan próbatestek kezelés nél­
küli, illetve a kezelések hatására mutatkozó szi­
lárdsági adatait tartalmazza, százalékos összeha­
sonlításban. Az oldatokból látható, hogy minél na­
gyobb az oldat semlegestől való eltérése, annál na­
gyobb szilárdságcsökkenést okoz a faanyag szer­
kezetében. Láthatjuk, hogy a 12-es pH-jú oldat 
9%-os csökkenést idéz elő a szilárdságban, a 11,
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1. táblázat
A kezeletlen és kezelt hossztoldott próbatestek hajlítószilárdsági átlagértékei %-os formában viszonyítva 

a kontroll próbatestek 100 %-os átlagértékéhez
Kezeletlen próbates­
tek hajlítószilárdsága 

(N/mm2)
Kezelt próbatestek hajlítószilárdsága (N/mm2)

Tol­
datlan

Toldott
Toldatlan

Toldott
Tol­

datlan
Toldott

Tol- ■ 
datlan

Toldott
Aero­
dux

Dyno- 
sol

Aero- Dyno- 
dnx sol

Aero- Dyno- 
dux sol

Aero- Dyno- 
dux sol

136,9 72,5 72,4

132,5

130,4

pH: 10 
69,8 69,3

p H :l 
67,4 67,3

128,4

135,1

p H :ll
66,7 66,08

pH:2
69,4 68,65

124,6

136,75

pH:12 
62,5 62,1

pH:3 
72,2 73,1

illetve a 10-es pH-jú oldat ennél kevésbé káro­sít.Természetesen figyelembe kell venni, hogy' a ke­zelés csak négy hétig tartott, a kezelési időtartam növelésével intenzívebb szilárdságcsökkenés vár­ható.Savas kémhatás esetén a 2-es és a 3-as pH-jú oldattal kezelt próbatesteknél figyelembe veendő szilárdságcsökkenést nem tapasztaltunk, az 1-es pH-értékű oldat 5%-kal csökkentette a szilárd­ságot.
2. táblázat

Toldatlan, kezelt próbatestek szilárdsági adatai 
a toldatlan kontroll próbatestekhez viszonyítva, 

százalékos formában

Kezeletlen, 
toldatlan 

próbatestek 
szilárdsága (%)

Kezelt, toldatlan próbatestek 
szilárdsága (%), ha a

pH:
10

pH: pH: pH: pH:
11 12 1 2

pH:
3

100 97 94 91 95 99 100

A 3. táblázatban a kezeletlen, kontroll hossztol­dott próbatestek szilárdsági értékeihez viszonyítot­tuk a különböző koncentrációjú oldatokban tá­rolt próbatestek szilárdsági adatait.Láthatjuk, hogy a hossztoldott szerkezetben már nagyobb változást idéztek elő a kezelések. A  leg­nagyobb ragasztószilárdság-csökkenés a 11-es és 12-es pH-jú, illetve az 1-es pH-jú oldatok eseté­ben mutatkozott.A 2. és 3. táblázat adatait egyszerre vizsgál­va megállapíthatjuk, hogy mind a faanyag, mind a ragasztóanyag szilárdságában változás követke­zett be. A károsodás mértéke azonban nem egy­forma erősségű volt, a faanyag kevésbé károso­dott a ragasztóanyaghoz képest.A  lúgos oldatok a faanyag szöveti szerkezetétől függően, behatolnak a sejtfalakba — mélyebben, mint a víz —, a sejtek megdagadnak a fa és a komplex kémiai felépítése bomlik, elsősorban a hemicellulóz—lignin kapcsolatok, illetve cellulóz— hemicellulóz kapcsolatok. Ennek következtében a faanyag szilárdsága csökken. A  fenol—resorcin— formaldehid tartalmú gyanta is károsodást szen-
3. táblázat

Hossztoldott akácfaanyag hajlítószilárdsági eredményei (N/mm2) különböző pH-jú savas, illetve lúgos oldatok­
ban történő négyhetes áztatás után

Kezeletlen 
próba­
testek 

szilárdsága 
(%)

Kezelt próbatestek szilárdsága (%)
Lúgos kezelésnél Savas kezelésnél

pH:10 p H :ll pH: 12 pH :l pH: 2 pH:3

Ragasztó­
anyag

Ragasztóanyag Ragasztóanyag

Aero Dyno Aero Dyno Aero Dyno- Aero- Dyno- Aero- Dyno- Aero- Dyno- Aero- Dyno-
d ux sol dux sol dux sol dux sol dux sol dux sol dux sol
100 100 96 96 92 91 86 86 93 93 96 95 100 100

4. táblázat
Hossztolilott próbatestek szilárdsági értékeinek összehasonlítása százalékos formában

Kezeletlen próbates­
tek hajlítószilárdsága 

(%)
Kezelt próbatestek hajlítószilárdsága (%)

Toldott pll:10 p H :ll pH : 12
Aerodux Dynosol Aerodux Dynosol Aerodux Dynosol Aerodux Dynosol

100 53 53

51 51
pH :l 

Aerodux Dynosol 
49 49

49 48 46
pH:2 

Aerodux Dynosol Aerodux 
51 50 53

45 
pH:3 

Dynosol 
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ved. A  kevéssé lúgos kémhatású oldatoknál elő­ször csak kis szakadási foltok keletkeznek a vizs­gálati keresztmetszeten, a pH növelésével nagyobb felületi hegek jelentkeznek, majd a ragasztóanyag hólyagosodik, s ennek következtében szilárdsága is csökken.(A savas kémhatású oldatok, a vizsgált időtar­tam alatt nem okoztak a faanyagnál tapasztaltnál nagyobb mérvű károsodást). A 4. táblázatban a toldatlan, kezeletlen kontroll próbatestekhez vi­szonyítottuk a kezeletlen, toldott és a kezelt, toldott próbatesteknél kapott értékeket.A táblázatból látható, hogy már maga a hossz­toldás is 53%-ra csökkentette a szilárdságot, ami tovább fokozódik az egyes kezelések hatására.
Összefoglalás, értékelésA savas, illetve lúgos kémhatású anyagok hatá­sára mind a ragasztóanyag, mind a faanyag szer­kezetében változás következik be. A változás mér­téke elsősorban a közeg kémhatásától függ. Mind a fánál, mind a ragasztónál nagyobb károsodást, nagyobb mérvű szilárdságcsökkenést okoz a lú­

gos kémhatású oldat. A faanyag általában kisebb változást szenved, mint a ragasztóanyag. A  vál­tozás mértéke szoros összefüggésben van a fa­anyag szöveti szerkezetével. A  kezelési időtartam növekedésével növekszik a károsodás mértéke is.Összefoglalásképpen megállapíthatjuk, hogy a ragasztott szerkezetre lúgos kémhatású oldatok közül kismértékben már a 10-es pH-értékű is ká­ros hatással van. Ez a gyakorlat szempontjából igen fontos, mert például már a beton is ennél magasabb kémhatást eredményez.A savak, illetve a savas kémhatású oldatok ke­vésbé károsítanak, jelentősebb változás csak a ki­fejezetten lúgos kémhatásnál várható.IRODALOM[1] Barbara Gos: Der Einfluss von Ammoniak auf die Scherfestigkeit geklebter Holzkonstruktionen beim Einsatz von Phenol-Resorcinharz. Holztechnologie, 1981.[2] Kollmann, F .: Technologie des Holzes und der Holzwerkstoffe, 2., A fi. Springer Verlag, München, 1951.[3] Kovács Illés: Faanyagismerettan. Mezőgazdasági Könyvkiadó, Budapest, 1979.
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