






Gőzölés vagy ammónia?H o r v á t h  L á s z l ó
Vizsgálatom célja annak felmérése volt, hogy az ammóniás keze­
lés — mint a mechanikai tulajdonságokat javító eljárás — vetély- 
társa lehet-e a hidrotermikus kezelésnek?

A vizsgálatokat, két klímakezelésnek is alávetett lombos fafa­
jon végeztem el, a közönséges nyíren, és a bükkön.

A statikus, és dinamikus mechanikai tulajdonságok vizsgálata 
igazolni látszott az eddigi kutatások eredményeit, miszerint az am­
móniás kezelés azonos értékű, sőt, sok esetben a gőzölés hatását 
lényegesen meghaladó pozitív minőségváltozásokat eredményez.A fa ammóniás kezelésének lehetősége, és ha­tásmechanizmusa régóta foglalkoztatja a szakem­bereket, hiszen bebizonyosodott, hogy a fa „lá- gyabbá” tételének a hidrotermikus kezelés nem kizárólagosan alkalmazható módszere.Az ammóniás plasztifikálás hatására a fában a hidrotermikus kezeléshez hasonló folyamatok ját­szódnak le azzal a különbséggel, hogy az ammó­nia lényegesen intenzívebb hatásmechanizmusa ré­vén gyorsabb plasztifikálódást, és maradandóbb fizikai-mechanikai tulaj donságváltozásokat ered­ményez.A „lágyító” hatásbeli különbség minden bizony­nyal a fa szövetszerkezetére, inhomogenitására, és a kezelés során fellépő molekuláris kölcsönhatá­sokra vezethető vissza. Néhány — a témakörrel foglalkozó — kutató úgy véli, hogy az ammónia vizes oldatának hatására a cellulóz és lignin hid­rogénkötései meggyengülnek, valamint részleges roncsolódás is fellép, míg mások szerint az am­mónia hatása főként a sejtfalak struktúrájának fellazításában és a hidrogénkötések felbontásában jelentkezik.Kezelés után a faanyag ammóniatartalmának jelentős részét leadja, s bonyolult vegyi folyama­tok során összetételét és struktúráját megváltoz- tatja. A felbontott ill, fellazított hidrogénkötések, másodlagos vegyértékkötések részben reproduká­lódnak, másrészt új kötések alakulnak ki. A cel­lulóz kristályszerkezet ismét az eredetivel lesz azonos, a hemicellulóz részben kioldódik, míg egy része az eredetitől eltérő eloszlásban visszaalakul. A ligninből kis mennyiség szintén kioldódik, míg nagy hányada ismét reprodukálódik. A száraz fa­anyagban vegyileg kötött nitrogén marad vissza.A fa szövetszerkezetének elemei a szárítás so­rán közelednek egymáshoz tömörödési idézve elő, míg a pórusok száma és térfogata is csökken.A szakirodalom tanulmányozása, valamint a problémakör fontosságának felismerése után az Erdészeti és Faipari Egyetem Fatechnológia Tan­székének laboratóriumában összehasonlító vizsgá­latokat végeztem a faanyagok fizikai-mechanikai tulajdonságainak a gőzölésre, illetve ammóniás ke­zelésre bekövetkező változásainak meghatározásá­ra. A két plasztifi'kálási eljárás összehasonlításá­hoz választott fafajok:I. Fagus silvatica (Bükk), amely közismerten a bútor-, és épületasztalosiparban széles körben 

alkalmazott fafaj, egyben anyagvizsgálati „eta­lonfa” .II. Betula pendula (Közönséges nyír)A Szovjetunióban végzett kutatások eredmé­nyei után megalapozottnak tűnt a hazánkban élő gyenge minőségű nyírek szilárdságnövelő kezelése.
Vizsgált jellemzők:1. Statikus hajlítószilárdság— térfogati sűrűség —Í12 (/cm3)— rugalmassági modulusz — E12 (N/mm2)— statikus hajlítószilárdság — CF12 (N/mm2)2. Ütő-hajlítószilárdság— térfogati sűrűség — ?i2 (g/cm3)— fajlagos törőmunka — W12 (J./mm2)— dinamikai alkalmassági szám — d
Vizsgálati paraméterek:A. Gőzölés— gőzölési hőfok: 100 ± 5°C— felfűtés: 30 perc,— gőzölés: 6 h,— gőznyomás: 2 ± 0,2 at.A gőzölés üzemi körülmények közt történt.B. Ammóniás kezelés— NEL—OH 25%-os vizes oldata— 15 napos kezelési idő,— szikkasztás közel légszáraz állapotra. (2—4%)Az ammóniás kezelést a faanyag oldatba merí­tésével végeztem zárt edényben.Az ammóniával kezelt faanyag gyakorlati fel­használása előtt felmerülhet a 'kérdés, hogy az így megváltoztatott mechanikai jellemzők értékei mennyire időtállóak, és nem okoz-e a kezelés a fa anyagában idő előtti tönkremenetelt? A kü­lönböző klimatikus tényezők, a kitettség nem okozza-e a kezelt faanyag gyorsított öregedését? Ezekre a kérdésekre választ keresve a fenti vizs­gálatokat klímakezelt próbatesteken végeztem el, modellezve a természetes viszonyokat, mely labo­ratóriumi körülmények közt nagyon nehezen meg­fogható folyamat. Elsősorban mindig az adott ég­hajlati terület uralkodó hőmérséklet-, szél-, és csapadékviszonyai dominálnak a faanyag „örege­dése” szempontjából. így például tengerközeiben nem elhanyagolható a nagy sótartalmú pára, ill. a forró égtájakon az ultraibolya sugárzás.258 ★ F A I P A R



A mérsékelt éghajlati adottságokat figyelembe- 
véve a francia „SAPRATIN” klim akam ra soro­
zattal az alábbi kezelést választottam:

Ciklusszám: 90.
Ciklusidő: 24 h.
Ciklusösszetétel:

— 3 h esőztetés +23°C-on,
—21 h klímakezelés -r80°C-on.

A vizsgálatokat a 90 napos kezelés után a CHAR- 
PY-féle lengőkalapácsos ütőmű, és a ZO—10/90 
egyetemes anyagvizsgálógép segítségével végez­
tem el.

1. Statikus szilárdsági vizsgálat (1. táblázat)

1.1 Fagus silvatica
Az ammóniás kezelés hatására mindhárom vizs­
gált param éter nagyobb m értékben javult m int 
a hidroterm ikus kezelés esetében. Különösen a 
rugalmassági modulusz, és a statikus hajlítószi­
lárdság értéke növekedett jelentős m értékben a 
gőzöléshez képest, mely nagy biztonsággal a ke­
zelés hatásának tulajdonítható.

1.2 . Betula pendula
Az ammóniával kezelt faanyag térfogati sűrű­
ség változása nem adott értékelhető eredményt, 
de a rugalmassági modulusz és a statikus haj­
lítószilárdság a nyírnél is javulást m utatott a 
hidroterm ikus kezeléshez képest, megfelelő szig- 
nifikanciaszinten.

2. Dinamikus szilárdsági vizsgálat (2. táblázat)

2.1 Fagus silvatica
M indhárom vizsgálati param éter magas meg­
bízhatósági szinten javult, különösen a fajlagos 
törőm unka értéke m utat kiugró növekedést az 
ammóniával kezelt faanyagnál.
2.2 . Betula pendula
A vizsgált param éterek gyakorlatilag megegyez­
tek m indkét plasztifikálási eljárásnál.

Az NH /(—OH-val kezelt nyír mechanikai tu ­
lajdonságainak várt növekedését több tényező 
is befolyásolhatta: A kapott eredmények kö­
vetkeztetni engednek arra, hogy az NH/.-OH-val 
plasztifikált nyír érzékenyebben reagál a hely­
telen tárolási körülm ényekre m int a bükk, ezen­
kívül a termőhelyi optimum hiánya is magya­
rázhatja a két plasztifikálási mód közt m utat­
kozó lényegtelen eltérést.

Összegezve a vizsgálatok eredményeit, megállapíthat­
juk, hogy az NH4-OH-val történő kezelés majd minden

1. táblázat
A sűrűség, a rugalmassági modulusz és a statikus 
hajlítószilárdság összefoglaló táblázata „Klímakezelt 

faanyag”

Fafaj Minta
Statisz­

tikai 
jellem ­

ző

A 2 
g/cm3

E12 
N/mm2

D2 
N/mm2

Bükk 
(Fagus 
silva­
tica)

Gőzölt

NH4-OH 
kezelés

X 
s 
X 
s

0,710 
0,030
0,760 
0,030

16 487
2 189

19 681
1 551

1197
115,4

1197
139,9

Nyír 
(Beutla 
pendu­
la)

Gőzölt

NH4OH 
kezelés

X 
s 
X 
s

0,390 
0,040
0,390
0.050

7 831
1 635
8 665
2 187

420
82,30

481
73,90

2. táblázat
,A, sűrűség és a dinamikai hajlítószilárdság össze­

foglaló táblázata” „Klímakezelt faanyag”

Fafaj Minta
Statisz­

tikai 
jellem­

ző

Ü2 
g/cm3

W12 
J/mm 2 d

Bükk 
(Fagus 
silva­
tica)

Gőzölt

NH4OH kezelés

X 
s
X 
s

0,720 
0,020 
0,760 
0,020

0,890 
0,150 
1,060 
0,130

1,730 
0,300 
1,860 
0,220

Nyír 
(Betű- Gőzölt

X
s

0,400 
0,040

0,300
0,090

1,890
0,570

id
pendu­
la)

NH4-OH 
kezelés

X 
s

0,410
0,050

0,310
0,130

1,880 
0,720

esetben pozitívabb változást idézett elő a vizsgált fa­
fajok mechanikai tulajdonságaiban, m int a hidroter- 
mikus kezelés. Ezt az eredményt látszik alátámasz­
tani az a nagyszámú — főként külföldi — kutatási 
eredmény is, mely a témával foglalkozik.

Az általam vizsgált 200—200 db próbatest mérése 
során kapott eredmények természetesen messzemenő 
következtetések levonására nem nyújtanak lehetősé­
get, csupán szerény kiindulási alapot, egy hasonló jel­
legű nagyobb terjedelmű vizsgálat megkezdéséhez.

IRODALOM
1. Arató István: A fa kezelése ammóniával I—II.
2.B aniska, M.: Plastizifierung des Holzes mit Am­

moniak in Theonie und Praxis
3.B erzius, G.—Wagenführ, R.,—Steiger, -A.: A fa szer­

kezeti változásai a plasztifikálási folyamatnál
4. Faipari Kutató Intézet 3.1.72. sz. jelentés: 

Faanyagok nemesítési módszerénék tökéletesítése.
5. Kalnin ’S, V.—Szergeeva, V.: A fa kezelése am­

móniával plasztifikálásának elérése.
G.Onisko, W, Mate jak, M.: Einfluss 25°/0-iger Am­

moniaklösung auf die physikalischen und mecha­
nischen Eigenschaften des Holzes.

F A I P A R  ★ 259



A bútorok tartalmi[és formai fejlődésének tendenciái 
az-1987. évi Kölni Nemzetközi Bútorvásáron látottak alapjánM a f l á k  Z o l t á nII. részA  címet ki lehetne bővíteni a Bécsi Bútorkiállítás tapasztala­taival is, ugyanis időközben le­zajlott a Bécsi Nemzetközi Bú­torkiállítás is. Mivel olyan sze­rencsém volt, hogy ezt a kiállí­tást is láthattam, a következők­ben leírtak és 1-1 példa a bécsi tapasztalatokat is tükrözi.A  Bécsi Bútor és Lakberende­zési kiállítás legfontosabb ten­denciáiban megegyezett, részle­teiben eltért a kölnitől. Néhány vonatkozásban a határozott to­vábbfejlődés jelentkezett már ezalatt a két hónap alatt is. Egy- egy részletben a tendenciák erő­södtek, másokban kissé eltértek a kölni vonaltól.
SzekrénybútorokA  szekrénybútorok — elsősor­ban a német cégek kiállításában •— minden korábbi képzeletet felülmúló formai és funkcioná­

lis változatban voltak jelen. A technikai bravúrok, a kitűnő anyag és kivitelezési minőség a szekrénybútoroknál volt a leg­szembetűnőbb. Egy jellemző epizóddal mutatnék rá a lényeg­re: Egyik kollégámmal egy ta­golt felületű, térgörbe keretszer­kezetű szekrényajtót tanulmá­nyoztunk. A szekrényajtó úgy csukódott a korpuszhoz, mint egy dugattyú a hengerhez, pe­dig a mi véleményünk szerint „köteles” lett volna elvetemed­ni. A kolléga rezignáltan megje­gyezte, „könnyű nekik, ezek szelídített anyaggal dolgoznak” .A szekrények döntő többsége tömörfából és természetes fur­nérokkal borított lapalkatré­szekből készült.Majdnem minden ismert fafaj megtalálható volt, de a tölgy uralkodott közép színekre pácol­va és natur kivitelben.

A tölgy mellett sok cseresznye volt természetes színében, vagy enyhén pácolva.Kisebb arányban kőris, maha­góni és más egzóta fafajok vol­tak jelen. Az ebédlők szekrényei, a gyermekbútorok és a skandi­náv szekrények többsége fenyő­fából készült.Elszórtan szinkronpórusnyo- mott fóliával készült, profilkasí­rozott keretszerkezetekkel és pár­kányokkal kialakított szekrénye­ket is láttunk.Aránylag kevés színes felület- kezelésű bútor volt a kiállításon. Ezek többsége fekete, az ola­szoknál beige, rózsaszín és más színek, tükörfényes felületke­zeléssel. Korábban divatos szür­ke színek csak a szocialista stan­dokon voltak.A kiállított szekrényeket több szempont szerint csoportosíthat­juk. Jelen esetben a legcélsze-

1. ábra. Egy jellemző szekreteres 2. ábra. A vitrines és ebédlőszekrények jellegzetes formai és szekezeti 
könyvszekrény kialakítása
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3. ábra. ívelt-kerekített vonalvezetésű ebédlő garnitúra

и

. . » « о .

5. ábra. A 4. ábrán látható szek­
rény lehajtott ajtó mögül kihúzha­
tó lapra helyezett videó készülék­

kel

6. ábra. Zeneszekrény lemeztároló­
val. külön hangfalakkal

ж ж
7. ábra. HIFI-torony szekrény le­

meztárolóval
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8. ábra. Görgős lábakra állított, kihúzható lapu pol­
cos HIFI állvány

9. ábra. Görgős lábakra állított hiradástecnikai esz­
közöket tároló kisszekrény

rűbb csoportosításnak a követ­kező megoldást látom:— egyedülálló magas szekré­nyek;— egyedülálló alacsony szekré­nyek;— egymás mellé állított ele­mekből álló szekrénysorok;— vízszintes lapokkal, párká­nyokkal és más elemekkel ösz- szefogott szekrénysorok;— függőleges lap, vagy oszlop­szerkezetekre függesztett pol­cokból és szekrénytestekből álló szekrénysorok.
Egyedülálló magas szekrények.A hazai szokott arányokhoz képest nagyon sok egyedülálló szekrényt állítottak ki. Ezek nagyrésze rusztikus könyves­szekreter (1. ábra), vagy stil és modern vitrines szekrény, vagy ebédlő volt. (2. ábra).A szekreter és ebédlő-tálaló szekrények nagyobb része közé­pen ívelt párkánnyal és ívelt keretes üvegajtókkal, szélein rö- videbb egyenes szakasszal, majd ívelten, vagy 45°-ban hátraveze­tett vonalakkal készült.A párkányok, keretek, betétek gazdagon tagoltak, esetenként még az üvegbetétek külön-külön is domborítottak voltak. Az e- bédlők tölgy- és fenyőfából ké­szültek, általában enyhén pácolt mattlakkos kivitelben. A fenyő­fa ebédlők esetében néhány

NSZK cég különleges viaszolt A korszerű technika, a kor­felületkezelést alkalmazott. Et- szerű szerkezeti összeépítések tői a felületkezeléstől a rajzolat mellett (általában összehúzó va- élesebben kiugrott, a pórusok- salatokat alkalmaztak) a külső- ban szürkés, kissé eltérő fényes- ségekben a hagyományos meg- ségű tükröződést kapott. oldásokat követték. Például a

10. ábra. A számítógép rendszeres használatára és tárolására 
készült célbútor262 ★ F A I P A R
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15. ábra. Gyakran alkalmazott megoldás a korpuszok 
első élének finoman ívelt, a sarkokon és éleken ke­

rekített lezenakeretes lezárása

16. ábra. Kifelé tört vonalú szekrénysor

szekreteres szekrényeknél a le- nyílóajtót nem valamilyen kor­szerű olló tartotta, hanem egy- egy kis esztergált gombban vég­ződő négyszög keresztmetszetű kihúzható rudacskára feküdt az ajtó.Kisebb arányban korszerű ebédlőket is bemutattak, ezek szekrényei sima, de legtöbbször ívelt és kerekített vonalvezeté- sűek voltak. (3. ábra)

A  hálószobákban legtöbbször egy nagy beépített, vagy egybe- korpuszú 3-6 ajtós nyíló, toló, vagy harmonikaajtós szekrény volt. A parasztszobákhoz népi faragásokkal díszített kétajtós szekrények tartoztak.
Egytestű alacsony szekrényekAz egytestű alacsony szekré­nyek között megtalálhattuk a hagyományos fiókos formákat 

és más, nálunk elfelejtett kis­bútort.A kisszekrények nagy többsé­ge az új funkciók kielégítésére, célra készült. Annak ellenére, hogy a szekrénysoroknál is ta­lálhattunk HIFI és videó beren­dezéseket befogadó egységeket, mégis úgy tűnt, hogy ezekre — a komputerek és más, munkára, vagy szórakoztatásra szolgáló eszközök befogadására — a kis-

17. abra. Hátrafelé tört felső és oldalsó elemekkel készült szekrénysor264 ★ F A I P A R



18. ábra. Szekrénysor a tető és front alkatrészek tört vonalú kialakítá­
sával

19. ábra. Hullámvonalú frontalkatrészekkel és ívben hátrahajló záró­
elemekkel készített szekrénysor

nyokhoz és a lemeztároláshoz igazodnak a méretek. (6. és 7. 
ábrák), de itt már természetesen a hangfalak külön állnak, vagy más bútorokba kell beépíteni azokat.Az egészen egyszerű kismére­tű szekrényekből is nagyon sok változatot láttunk, legtöbbjük görgős lábakon állt, így ha szük­ség van rájuk könnyen a kívánt helyre mozgathatók (8. és 9. 
ábrák).

A. szórakoztató berendezések befogadása mellett nagyon sok különböző nagyságú számítógép és tartozékai tárolására és mű­ködtetésére alkalmas kisbútor volt a kiállításon. Az irodai és állandóan használt otthoni be­rendezések részére1 fix elrende­zésű, az ergonómiai igényeket tökéletesen kielégítő bútorokat készítettek (10. és 11. ábrák). A lakásban alkalomszerűen hasz-

bútorok adják az igazi megol­dást.A funkcionális igényektől füg­gően, de a bútor jelleget meg­tartva alakították ki a legkü­lönbözőbb méretű és formájú kisszekrényeket. A  hagyomá­nyos zeneszekrényhez közelálló, 

a sztereó hangfalakat is befoga­dó (4. ábra) szekrény tökélete­sen idomul a befogadni kívánt eszközökhöz. A kezelést a kihúz­ható lapokra szerelt lemezjátszó és videó berendezés (5. ábra) te­szi kényelmessé. A kisebb mére­teknél a különböző HIFI tor­

náit számítógépek részére kifor­dítható oldalszekrények, szét­húzható és kihajtható lapú szek­rények készültek, amelyek ösz- szecsukott állapotban egy ko­módnak látszanak vagy lega­lább a kezelőszerv és a kinyom­tató egység görgős lapokon tá­roló helyzetből használható helyzetbe kerül (12. ábra).

Egymás mellé állított elemek­
ből álló szekrénysorokA szekrénysorok esetében ál­talában elmondható, hogy na­gyon ritkán fordul elő 4-5 m hosszú falakat elfoglaló, vagy sarkon elforduló szekrénysor. A szekrénysorokban két- három­ajtós szekrényt — kivéve a há­lószoba szekrényeket — egyál­talán nem láttunk.A szekrénysorok ajtói és kor­pusz első élei és sarkai lekere­kítettek (13. ábra), a korpuszé­lek találkozása sokszor ívelt sa­rokalkatrész közbeiktatásával valósul meg (14. ábra). A  lapal­katrészek sarkainál nagyon sok­szor alkalmaznak sötétebbre1 pá­colt, a borítással azonos fafajú betéteket. Ezeket a sarkokat az élekre és a lapokba futóan göm­bölyítik olyan finom illesztéssel, hogyha nem lenne más színű, azt hihetnénk, hogy így nőtt a fa.Az egymás mellé helyezett elemű szekrénysorok lehetnek viszonylag egysíkú fronttal és egyenes párkányokai (15. ábra),F A I P A R  ★ 265



20. ábra. Az elmúlt év nagy divatja a kupolás elemű szekrénysor még 
sokszor előfordult

21. ábra. A térben kiugró keretes 
üvegajtó egy szokványos megoldása

a frontok vízszintes vonalát sar­kosan megtörő (16. ábra), az al­katrészek vízszintes és függőle­ges vonalát megtörő (17. ábra), és a frontokat és alkatrészeket 
több síkban megtörő (18. ábra), valamint a front alkatrészeket és a korpusz alkatrészeket íve­sen kialakító (19. és 20. ábrák) formai megjelenésűek.

A  megtört frontokat az esetek többségében keretszerkeze­tek segítségével hozták létre. Ilyenkor a keret elemek, vagy szerkezeti egységek szögbevágás

22. ábra. Szekrénysor párkánnyal, homloklezenával, alsótetővel és lábazattal egytestűvé összefogott elem­
csoporttal
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23. ábra. A padozat és a mennyezet közé feszített lapokra szerelt la­
pokból és szekrénytestekből kialakított szekrénysor

Amint már korábban említet­tem a jellemző szekrénysor mé­ret a nálunk megszokottnál rö- videbb volt Kölnben. A 2-3,5 m hosszú szekrénysoroknál eléggé kézenfekvő megoldásként sok­szor az egyből készült párká­nyok, alsólapok és lábazatok közé a legkülönbözőbb funkcio­nális és formai variációkat adó elemeket, illetve alkatrészeket építettek be.Ezek a szekrénysorok termé­szetesen lapalkatrészekben és kisebb korpuszegységekben ke­rülnek a fogyasztókhoz, a hely­színen a célnak megfelelő össze­húzó vasalatok segítségével épí­tik fel őket. Voltak olyan szek­rénysorok is, amelyeknél kombi­náltan alkalmazták az egymás mellé helyezett és az előzőekben leírt elemcsoportokat (22. ábra).

Függőleges lapokra és oszlopok­
ra szerelt szekrénysorokA szekrénybútorok ezen cso­portjába elsősorban az elemes, 

24. ábra. Több jellegzetes vonalvezetési, szerkezeti és funkcionális 
kombinációt tartalmazó szekrénysor

illetve lapraszerelt formában for­galmazott bútorok tartoznak. A tartóoszlopok, vagy lapok az egyik csoportnál a padozat és a mennyezet közé feszítettek vol­tak, másik csoportnál az alsó szekrényelemeket összefogó la­pokra épültek. A szekrénysorok sokrétű funkció és formai kia­lakítása mellett térelválasztási lehetőséget is adnak. A tartóla­pok egyik vagy mindkét éle leg­többször profiles éllezárást ka­pott, a lapok közé polcokat, vagy szekrénytesteket szereltek 
(23. ábra). A  tartólapokon rasz­terfuratok, vagy végigfutó sín­szerű vasalatok vannak, amelyek biztosítják a polcok, vagy más alkatrészekbe szerelt vasalatok csatlakozását.A  szekrénysorokon alkalma­zott összehúzó vasalatokról, a különböző szögbe nyíló kivető­pántokról, lenyílóaj tó-pántok­ról és fékező rendszerekről, va­lamint a fiókvezető vasalatrend-utáni összeépítésével oldották meg a feladatot. (21. ábra). A technikai és technológiai csúcsot — véleményem szerint — az a cég érte el, amelyik olyan szek­rénysorokat mutatott be, amelyek teleajtói profiles élekkel készül­tek, megtört vonalúak és a kül­ső felületük egyben lett furné­

rozva. Ugyanezeknél a szekrény­soroknál az üvegajtók is élesen tört felülettel készültek, keret nélkül, a törésvonal külön meg­erősítése nélkül.
Vízszintes lapokkal párkányok­
kal és más elemekkel összefo­
gott szekrénysorok 

szerekről külön cikket lehetne írni.Az alacsony és magas, az egy­más mellé helyezett egyenes és ívelt elemek, a korpuszok közé beépített polcok és kisebb kor­puszrendszerekről jellemző ké­pet mutat a 24. ábra.(folytatjuk)F A I P A R  *  267



Tudományos-műszaki ülésszak
Drezdában
1987. március 5-6-án, a drezdai Hygiene-Múze- 
umban rendezték meg a 7. Faanyagtechnikai és 
Bútoripari Tudományos-Műszaki ülésszakot. A 
10 országból érkezett, több mint 400 résztvevő 
igazolta, hogy a KGST keretében ez az ülésszak 
a szakterület egyik legjelentősebb és hagyomá­
nyokban leggazdagabb rendezvénye. Az 5 éven­
ként tartott összejövetel egyúttal a kutatási és 
fejlesztési munkák eredményeinek rövid bemu­
tatására is alkalmat nyújt. Az ülésszak mottója 
a „35 éves a fatechnológiai kutatás az NDK-ban” 
a beszámolás jelleget hangsúlyozta ugyan, de 
egyben a jövőben teljesítendő feladatok bázisára 
is utalt. Ebben a szellemben nyitotta meg az ü- 
lésszakot Dr. О .Merker, a drezdai Fafeldolgozói­
pari Tudományos és Műszaki Központ igazgató­
ja, aki egy személy ben a Műszaki Kamara Fa-, 
Papír- és Poligráfiai Szakszövetségének elnöke is.

A bevezető előadásokat követően a munka há­
rom szekcióban (Alapanyagok, Faanyagszárítás, 
Bútor) folytatódott. Összesen 28 előadás hangzott 
el. Ezeket a drezdai Fafeldogozóipari Tudomá­
nyos és Műszaki Központ munkatársai, a velük 
kapcsolatban álló bel- és külföldi intézmények 
dolgozói (Drezdai Műszaki Egyetem, Pozsonyi 
Állami Faipari Kutatóintézet, Braunschweigi 
Wilhelm-Klauditz Intézet, stb.), valamint a bél­
és külföldi cégek (Möbelkombinat Dresden-Hel­
lerau, Interdruck Leipzig, Siempelkamp Krefeld, 
Sunds Defibrator Stockholm, Masa-Dekor Drei­
eich) tartották. Az előadások a famegmunkálás 
és a fafeldolgozás széles skáláját érintették. A 
súlypont az anyag- és energiafelhasználáson, a 
mikroelektronika alkalmazási lehetőségein volt.

Az ülésszak gazdag programját a drezdai Fa- 
feldolgozóipari Tudományos és Műszaki Központ 
munkatársai által írt, vagy az intézet által kia­
dott szakkönyvek kiállítása és a licenckínálat be­
mutatása egészítette ki. A külföldi résztvevők 
lehetőséget kaptak arra, hogy a drezdai kutató­
központ laboratóriumait megtekintsék.

Néhány előadás rövid összefoglalója:

Borkmann, К. (NDK):

A csúcstechnológiák alkalmazása az NDK fafel­
dolgozó 'iparában
Az ország fafeldolgozó- és bútoripara előtt álló 
feladatok megoldása megköveteli az alap- és al­
kalmazott kutatások eredményeinek figyelembe­
vételét. Központi kérdés az alapanyaggyártás, a 
racionális termeléselőkészítés és gyártásszervezés 
mellett előállított termékek színvonalának eme­
lése. Ezek a követelmények csak a legkorszerűbb 
technológiák felihasználásával, a számítógépes 
mikroelektronika alkalmazásával teljesíthetők.

* Németből fordította és a Faipar részére lerövidítve 
szerkesztette: Szalay Lajos

1. ábra. Dr. O. Merker drezdai Fafeldolgozóipari 
Tudományos és Műszaki Központ igazgatója megnyitó 

előadását tartja.

A faanyag enzimatikus feltárása területén a bio­
technológia is nagy jelentőséget kap a jövőben. 
Az új eljárásoknak a hulladék (kéreg, forgács) 
hasznosítása és a szennyvíz tisztítása tekinteté­
ben lesz szerepük. A terveket a káderképzésben 
is messzemenően figyelembe kell venni.

Merker, О. (NDK): 

35 \éves a fatechnológiai kutatás az NDK-ban

A Fafeldogozóipari Tudományos és Műszaki Köz­
pont súlyponti feladatai a következők:
— alapanyagkutatás (optimális szerkezet, a

nyersanyag és a technológia kapcsolata, a
környezetbarát tulajdonságok fokozása)

— automatizálás (folyamatok, részfolyamatok 
ellenőrzése és automatizálása)

—  a számítástechnika alkalmazása
— a méréstechnika fejlesztése (faalapú anyagok 

és késztermékek szabványos és speciális vizs­
gálata).

Buhtiarov, V. P. (Szovjetunió):

A bútorgyártás automatizálásának kérdései
A munka termelékenységének fokozása egyrészt 
a foglalkoztatottak számának csökkenését, más­
részt a gyártási folyamatok átfogó automatizálá­
sát teszi szükségessé. Az idevezető út a rugalmas 
gyártási rendszerek bevezetése. Fontos követel-
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meny az ipari robotok és az automatizált mani­pulátorok alkalmazása, mindenekelőtt a lapanya­gok máglyázásánál, az egyes gépek közötti szállí­tásánál, a termékek szerelésénél, festékszórás­nál, stb.Kühne, G. (NDK):
A  faanyag komplex hasznosítása és az alapa­
nyagfejlesztéssel kapcsolatos következtetésekA Drezdai Műszaki Egy temen elvégzett és a jö­vőben is tervezett, a témakörhöz kapcsolódó kutatások:— a faalapú anyagok optimális szerkezetének modellezése és fejlesztése. A munka jelenleg a forgácslapra koncentrálódik. Matematikai modell írja le a sűrűség, a részecskemorfológia, a gyanta arány és a paraffin arány szerepét.— mesterséges lignin-fenol-kötőanyag előállítása faanyaghulladékból, valamint annak felhasz­nálása a faalapú anyagok gyártásában.— biotechnikai eljárások alkalmazása a faapríték enzimatikus feltárása a folyamatok energia- és anyagtakarékos jellegének fokozása céljából.Heimbrand, E. (NSZK):
A  polikristályos gyémánt alkalmazása a faalapú 
anyagok- és műanyagok megmunkálásábanA polikristályos gyémánt kopásállósága igen nagy, de szilárdsága nem éri el a keményféme­két. A szerszámok optimális élgeometriáját terje­delmes vizsgálatokkal határozták meg. Kutatták az élkopás, a vágássebesség és az előtolási út kö­zötti kapcsolatot. Konkrét alkalmazási példákon (forgácslapok fűrészelése, marása, profilozása, stb.) mutatják be a polikristályos- és a kemény- fémszerszámok közötti különbséget. Az új eszkö­zök ára magas, karbantartása összetett feladat, ezért minden esetben mérlegelni kell alkalmazá­suk gazdaságosságát.Meyer, D. (NDK):
Biotechnológiai elvek alkalmazása a mechanikai 
és kémiai faanyagfeltáró eljárások hatékonysá­
gának növeléséhez

A növényi biomassza szerkezete és összetétele természetes védelmet biztosít a lehetséges bioló­giai és kémiai támadással szemben. A  ligenocellu- lózok mineralizálása természetes rendszereknél csak hosszú távon realizálható. Ennek előfeltétele a mikroorganizmusok, illetve azok szubstruktú- ráinak mesterséges létrehozása. A fafeldolgozói­par számára mindenekelőtt a delignifikációs módszerek sora és a faanyag rostkötéseinek ak­tiválása bír jelentőséggel. Az új biotechnológiai eljárásokat képviselő elvek a fafeldolgozás te­kintetében potenciális lehetőségeket kínálnak.Kehr, E; Jensen, U. (NDK):
A  bútorgyártás számára kifejlesztett speciális, 
faalapú \gnyagokAzok a fáradozások, amelyek arra irányultak, hogy a faforgácslapok és a közepes sűrűségű fa­rostlemez tulajdonságait a bútorgyártás követel­ményeihez igazítsák, ezen alapanyagok jellemző­inek változásához vezettek. Az utóbbi években az alábbi jelentős fejlesztésre került sor:— mérsékelt formaldehidleadású bútoripari forgácslapok és közepes sűrűségű farostleme­zek előállítása— javított felületi minőségű, a hőkasírozáshoz megfelelő forgácslapok előállítása— a szoftforming-eljáráshoz alkalmas forgácsla­pok kifejlesztése— a közepes sűrűségű farostlemezek tulajdonsá­gainak és alkalmazási lehetőségeinek megha­tározásaMehlhorn, L. (NSZK):
Előrelépés az alapanyag gyártás automatizálásá­
banA forgácslapgyártásnál gazdaságossági okokból szükség van arra, hogy azonos lapminőséget fel­tételezve, a felhasznált nyersanyag mennyiségét minimális szinten tartsák. Ehhez a következőkre van szükség:— a gyártási folyamat és a termék pontos meg­figyelése

2. ábra. Az Alapanyag szekcióülés résztvevőinek egy csoportja.

F A I P A R  ★ 269



3. ábra. Kiállítás a 35 éves faipari kutatás szakkönyveiből.— a késztermék tulajdonságainak stabilizálása, a jellemzők változásainak korlátok közé szo­rítása— a jellemzők ingadozásainak megfelelő okok azonosításaEzek a feladatok az eddig ismert üzemi adat­feldolgozással nem oldhatók meg, mert a szük­séges mérőkészülékek, a megfelelő érzékelő- és értékelő berendezések hiányoznak. Az előadó ar­ra adott választ, hogy számítógépekkel és megfe­lelő érzékelő berendezésekkel ezek a feladatok hogyan végezhetők el.Neusser, H. (Ausztria):
Kölcsönhatás a forgácslapok nyersanyagának 
felkészítése és minősége közöttAz értéktelennek ítélt fa és a faanyaghulladék hasznosítása régóta vágya a fagazdálkodásnak, a megvalósítás azonban gyakran a szabványosí­tás problémáját jelenti. A nyersanyagot méret, fafaj, egészségi állapot, nedvességtartalom, szennyezettség, stb. szerint osztályozni kell. Az előadó azokat a vizsgálati eredményeket ismer­tette, amelyeket olyan forgácslapoknál kaptak, amelyeket erdei aprítékból, különböző károsodott- ságú, immissziós fából, gombák által megtáma­dott faanyagból állítottak elő.Wehle, H.—D .; Kehr, E. (NDK):A nyersanyag előtörténetének hatása az alap­
anyag formaldehid potenciáljáraA viszonylag friss, egészséges és hosszabb ideig tárolt lucfenyő és nyír kérgénél és forgácsanya­gánál jodometriai és fotometriai úton meghatá­rozták a perforátorértékeket. Az ekkor megálla­pított különbségek az ezekből a választékokból 

előállított forgácslapoknál kiegyenlítődnek. A két mérési eljárás korrelációja a nyersanyagok­nál nem mutatható ki, a forgácslapoknál azonban igen erőteljes, így a jodometriai úton meghatá­rozott perforátorérték az El-tartományban is elegendően pontosan tükrözi a tényleges helyze­tet.Marutzky, R. (NSZK):
A bútorok formalrehidleadása csökkentésének 
vizsgálati módszereiA belső terekben alkalmazott anyagok és be­rendezési tárgyak utólagos formaldehidleadását az NSZK-ban előírások szabályozzák. A gyakor­latban megkövetelt formaldehidkoncentráció- maximum 0,1 ppm. Az előadó ismertette a Nyu- gat-Európában kifejlesztett vizsgálati módszere­ket, azok alkalmazhatóságát a különböző faalapú anyagok és felületkezelő anyagok esetében.Gran, G. (Svédország):
Új technológia és eljárástechnika kifejlesztése 
közepes sűrűségű farostlemez előállításához
A  Sunds Defibrator cég energiatakarékosságot és minőségjavítást célzó fejlesztési munkáinak be­mutatása. Az apríték előgőzölésére szolgáló be­rendezés, a nagyteljesítményű defibrátorok, a hatékonyabb aprítékadagolás., a paraffin- és kö­tőanyagbevitel, a rostszárító biztonsági rendsze­rei, a prések és vezérlőberendezések ismertetése.Niemz, P; Hänsel, A. (NDK):
Forgácslapok alakváltozási- és törési magatartá­
sának vizsgálataiA forgácslapok egymást keresztező és átlapoló részecskékből állanak. Ebből kiindulva fejlesztet-270 ★ F A I P A R



ték ki a részecskék és a ragasztási fugák alak­változására szolgáló modellt. A vizsgálatokat raszterelektronmikroszkópiával, fotogrammet­riával és hangemmisszióelemzéssel hajtották végre1. Ezek, rendre, a következő meghatározá­sára szolgáltak:— alakváltozás és törés, nyúlás, repedés.Sitzler, H.—D. (NSZK):
Folyamatos rendszerek alkalmazása a forgácslap 
és a közepes sűrűségű farostlemez gyártásban, 
a gazdaságosság 'javítása érdekébenA folyamatos működésű présrendszerek számos előnnyel rendelkeznek, pl. kisebb a beruházási költségigény, jobb a fa- és ragasztóanyag kihasz­nálása, javul a különböző lapvastagságoknál el­érhető kapacitáskihasználás. Az ilyen rendsze­reknél az energiaigény is kisebb. A prések ma­gas beszerzési ára mindenesetre alkalmazásukat csak közepes és nagy kapacitások mellett teszi gazdaságossá.Landmesser, W .; Niemz, P. (NDK):
A felületre vonatkoztatott tömeg on-line megha­
tározásának jelentősége a forgácslapok komplex 
minőség-ellenőrzésébenA felülettömeg meghatározása lehetővé teszi a lapok szilárdságának szabályozását. A minőség­ben a lapok szerkezetének, a berendezés típusá­nak, a lapok állapotának és a jellemzők időbeni változásának jelentősége van. Olyan készüléke­gyüttest mutattak be, amely a forgácslapok pré­selés utáni felülettömege hossz- és keresztirányú profiljának mérésére szolgál.Fleckner, K. —D. (NDK):
Négyzetes alkatrészek optimális szabástervének 
számítógéppel támogatott kialakításaProgramcsomagot dolgoztak ki a szabás optima­lizálására. 30 olyan alkatrészt vettek figyelembe, amelyet maximum 10 különböző lapformátumból lehet kialakítani. Az eredményeket grafikusan és numerikusán megjelenítették a csatlakozó nyom­tató segítségével.Böhme, P.; Knitsch, H. W. (NDK)
A dekorfóliával bevont faalapú anyagok elaszto- 
mechanikus viselkedése a felületek határtartomá­
nyában
A  bevont felületekre ható igénybevételek elem­zése olyan vizsgálati eljárás kidolgozásához veze­tett, amellyel a bútorfelületek, különösen a de­korfóliával bevont felületek mechanikai hatások­kal szembeni érzékenysége vizsgálható és megí­télhető. A behatolási mélységet az alapanyag, az alkalmazott ragasztóanyag és a dekorfólia hatá­rozza meg.A legkevésbé a karbamid-formaldehid-gyanta bá­zisú dekorfólia érzékeny, mindenesetre megítélé­sekor a hőmérsékletre, nedvességre, stb. tekintet­tel kell lenni.

Urbanik, E. (Lengyelország):
A forgácslapok felületével kapcsolatos követelmé­
nyek dekorfóliás bevonás eseténA forgácslapok felületi egyenetlenségének meg­határozására különböző eljárásokat használnak. A vizsgálatnál a nedvességre különös tekintettel kell lenni, mert a száraz állapotban azonos ér­dességet mutatott lapoknál is eltérő értékek mu­tatkozhatnak a vizes tárolás után. A forgácslapok felületét leíró kétdimenziós modell jó lehetőséget nyújt a felületkezelésre való alkalmasság és a dekorfóliás bevonás minőségének megítélésére. Nem szabad abból kiindulni, hogy a lapok egye­netlenségei a felületkezeléssel kiegyenlíthetők.Soine, H. (NSZK):
Sík- éjs profilozott élek bevonásaAz NSZK bútoriparának gazdasági helyzete meg­követeli a vásárlók kívánságaihoz való gyors alkalmazkodást. Érvényes ez a profilozott alkat­részek előregyártására is, különösen a konyha­bútorgyártás területén. Az előadó ismertette a legkedvezőbb alapanyagokat és gépeket, és kitért a munkafolyamatok optimális kialakításának kér­déseire (a gépek elhelyezése és felszereltsége, a tárolás szükségessége, stb.).Scheithauer, N .: Aehlig, К. (NDK):
A felületnemasítés kémiai eljárásaiA furnérgyártásra szolgáló fafajok előfordulásá­nak csökkenése a források kiterjesztését igényli. A tartalékot pl. az eddig kevésbé hasznosított fafajok kémiai színezése jelenti. Ilyen színes furnért állítanak elő nyírből, kőrisből, hársból és nyárból. A gyártás gond nélkül, az ismert technikával végezhető. Az erdei fenyőnél a fe­hérítést a színes geszt kiküszöbölésének érdeké­ben hajtották végre.Militzer, К. -E. (NDK)
A kamrás szárítás elméleti elemzéséből származó 
technológiai ismeretekA fűrészárú-szárításra szolgáló, kétpontos szabá­lyozású, szakaszos működésű, kamrás szárító üzemének szimulációja olyan modellt igényel, amelyhez személyi számítógépen is jelentős időre van szükség. Az első számítások fizikai tekintet­ben olyan értékes eredményeket hoztak, ame­lyekből a gyakorlati vizsgálatok számára hasz­nos következtetések vonhatók le.Dörfler, M. (NDK):
Számítógéppel szabályozott fűrészáru-szárításAz előadó számítógépes, teljes automatikát is­mertetett. A bázis készülék az MC 80 jelű mik­roszámítógép volt, a fanedvességet közvetlenül, elektromos ellenállásmérés alapján határozták meg. Az ilyen szabályozóberendezés különleges előnye az egyetemességben van, a szárítási fo­lyamat optimálissá tehető, a minőséget a szub­jektív tényezőktől függetlenül lehet biztosítani.F A I P A R  ★ 271



Ezzel a technikával lehetőség nyílik a levegő sebességének mérésére és a fordulatszám szabá­lyozására is.Lippold, A. (NDK):
Energiamegtakarítási lehetőség a műszaki faa­
nyagszárításban, az NDK-banAz előadó bemutatta a hagyományos faanyag­szárítás és a nedvességelvonó hőszivattyúval végzett szárítás energiafogyasztását. Különböző lehetőségeket ismertetett az energiamegtakarítás vonatkozásában:— a máglyatér jobb kihasználása, folyamatos szá­rítás, tökéletesített kamra-szigetelés, folyamat­szabályozás, stb..Ezek az intézkedések jelentős energiaigény-csök­kentéshez vezetnek.Pfeiffer, Th. (NDK):
Mérési eljárások a fűrészáru-<száritásbanA hangemisszió-elemzés megfelelő módszer a fa­anyag száradása során fellépő károsodás korai felismeréséhez, a faanyag állapotának megítélé­séhez. Igazolható, hogy a szerkezeti változások és a hangemisszió között összefüggés van. Az osz­tályozott emissziós jelek alapján a zavarok meg- szüntethetők, a faanyag minőségét biztosító sza­bályozó intézkedések hozhatók.Mitterpach, S. (Csehszlovákia):
Számítógépes bútortervezés és a gyártási doku­
mentáció automatizált kidolgozásaA bútoripar fejlődése a gyártás előkészítésében is nagyfokú rugalmasságot igényel. A bemutatott számítógépes rendszerrel tervek és termékdoku­mentációk (szerkezeti rajzok, technológiai mun­kafolyamatok, darabjegyzékek, stb.) dolgozhatók ki. Az optimális megoldást a tervezők, technoló­gusok és szerkesztők a számítógéppel folytatott párbeszéd keretében határozzák meg.A rendszert már kipróbálták a gyakorlatban.Rahne, H. -P. (NDK):
Sík alkatrészek méreteinek meghatározása és 
minősítéseOlyan készülék bemutatására került sor, amely- lyel a bútoralkatrészeket közvetlenül a kettős végprofilozón való megmunkálás után mérni le­het. Az előre megadott kritériumok szerint ér­tékelésre kerülnek az olyan paraméterek, mint a hossz, a szélesség és a derékszögüség. Kimu­tatásra kerül a szükséges értéktől való eltérés, a tűréshatár túllépését szín jelzi.Kowalewitz, D.; Kunitz, R. (NDK):
A darabidők számítógépes meghatározásaA már ismert darabidőkre építve, regresszióelem­zéssel határozzák meg az új, illetve a tovább­fejlesztett termékekhez a szükséges értékeket.

Lencz, L. (Csehszlovákia):
Ülőbútorok automatizált felületkezeléseAz ülőbútorok automatizált felületkezelése az összetett formák miatt nehéz. Az előadó olyan robotokat és robotizált felületkezelő gépsorokat mutatott be, amelyek mind az elektrosztatikus szórás elvén működnek. Az utóbbi években a rotációs porlasztás alkalmazása van elterjedőben, ami egyszerűségével, alacsony árával és a felü­let jó minőségével tűnik ki.Kniest, Chr.; Weinert, M. (NDK):
Bútoripari megmunkáló gépsorokon előállítható 
optimális termékszám számitógépes meghatározási 
rendszereA  modellek gyakori változása szükségessé teszi a még gazdaságosan előállítható darabszám meg­határozását. A feladat olyan programrendszerrel oldható meg, amely a bútorgyártásban adott ha­tárfeltételeket tekintetbe veszi. Az optimum kri­tériuma a berendezések kihasználási foka. A szükséges bemenő adatokat célszerűen az üzemi adatszolgáltató rendszer útján nyerik.Siskov, G .; Ivanov, I. (Bulgária):
A  számítógéppel vezérelt automatizált rendszerek 
helyzete és kilátásai a BN K bútoriparábanA  bolgár bútoripar fejlesztési üteme a termelés újszerű szervezését és vezérlését igényli. Különös tekintettel kell lenni az információáramlásra, a technológiai folyamatok szabályozására. A fela­datok megoldására mikroelektronikus rendszere­ket és számítógépeket alkalmaznak. A famegmun­káló gépek bolgár eredetűek.Rinkefeil, R. (NDK):
A  bútorminőség komplex vizsgálatára szolgáló új 
méréstechnikaA  Drezdai Fafeldolgozóipari Tudományos és Mű­szaki Központban minden feltételt megteremtet­tek ahhoz, hogy a bútorok valóságos használati értékét meghatározhassák. Központi laboratóriu­mot hoztak létre a feladatok megoldására. A kö­vetkező vizsgálóberendezések kifejlesztésére és .alkalmazására került sor: — korpuszbútor-vizs- gáló berendezés, ajtóvizsgáló berendezés, kárpi­tozott bútorokat vizsgáló készülék, fiókvizsgáló berendezés, formaldehidkibocsátást meghatározó kamra. A szilárdságvizsgáló készülékek és az eredmények számítógépes értékelése a végrehaj­tott vizsgálatok kiváló minőségét biztosítják.Bauer, H. (NSZK):
Vékony fóliák fejlesztési irányzataiA  dekorfóliák termelése továbbra is fontos te­rülete marad a bútorgyártásnak. A megjelenésben és az alkalmazott nyersanyagok tekintetében, ter­mészetesen, folyamatos a változás. Az előadó külső- és belső felületeken alkalmazható vékony fóliákat és a forgácslapok közvetlen bevonására szolgáló gyantafilmet ismertetett.
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Knitsch, H. W. (NDK):

D ekorfóliák minőségének biztosítása színméréssel

A dekorfóliák színének objektív értékelésére a 
CIELab-rendszerű színmérést vezették be. Szá­
mos mérésből a színpontok térbeli eloszlására 
tűréstartom ányonként ellipszoidot találtak. A ha­
tárellipszoid és a vizuális színértékelési eredm é­
nyek összehasonlítása a megalapozatlan döntések 
viszonylag nagy számára engedett következtetni. 

és megerősítette a választott mérési módszer 
használhatóságát.

Neumann, P. (NDK):
Dekornyomás — a dekorfóliák új minőségéhez 
vezető ú t
Az optikai tekintetben kimagasló minőségű fólia 
bem utatása. A dekornyomás messzemenően spe­
cializálható, ipari szempontból uralható folyamat, 
amely jelenleg számítógépes rendszerré fejleszt­
hető.





Faoszlopok vizsgálati módszereiD r. P á l v ö l g y i n é  L á n g  É v a
A  távbeszélő faoszlopok tartósítására használt telítési technológiák 

az élettartamot befolyásoló tényezők sokasága következtében változó. 
Az oszlopcserék tervezése érdekében szükséges a faoszlopok átlagos 
élettartamának meghatározása. Ennek egyik előfeltétele, hogy a korha­
dás megállapításához objektív és korszerű vizsgálati módszer álljon 
rendelkezésre. A  világon e célra alkalmazott módszerek összegyűjtése’ 
érdekében 10—15 évre visszamenőleg irodalomkutatást végeztünk. A  
feltárt eljárásokat jellegük szerint csoportosítva értékeljük, és javas­
latot teszünk a megfelelőnek ítélt módszerek hazai kipróbálására.Ahhoz, hogy egy telítési technológiától elvárha­tó védettségi idő nagy valószínűséggel megálla­pítható legyen, nemcsak hosszú ideig tartó meg­figyelés és pontos nyilvántartás, hanem megbíz­ható vizsgálati módszer is szükséges. Objektív eredményt nyújtó műszeres vizsgálati módszerek kidolgozásáról egyre több beszámoló jelenik meg a szakirodalomban, azonban ezek általános be­vezetéséről, vagy egy igazgatáson belüli kötelező elrendeléséről egyelőre nincs hír. Az összegyűj­tött információk szerint még a fejlett ipari or­szágokban is fenntartással fogadják a korsze­rűsítési törekvéseket, rámutatva az egyes mód­szerekben rejlő hibalehetőségekre és kivitelezési nehézségekre (pl. ultrahangos vizsgálatoknál a mérőfej hézagmentes illesztése a vizsgálandó fe­lületen) [1]. A Francia Postától kapott részletes ismertető kizárólag a hagyományos módszerek alkalmazását írja elő [2]. Az e témakörben újabban megjelent cikkek sem tesznek említést korszerűbb vizsgálati módszer elrendeléséről [3], [4].Ezek a negatív tapasztalatok azonban nem je­lentik azt, hogy a vizsgálati módszer korszerű­sítésével a Magyar Posta ne foglalkozzék; csu­pán rámutatnak arra, hogy egy minden igényt kielégítő, objektív módszer megtalálása nem könnyű feladat, és egyelőre nincs arról szó, hogy ezen a téren jelentős lemaradásban volnánk.Az újabban kifejlesztett módszerek megisme­rése céljából 10—15 évre visszamenőleg iroda­lomgyűjtést végeztünk a témakörben megjelent szakcikkek és szabadalmi leírások vonatkozásá­ban. A továbbiakban először ismertetjük a tar­tósított fa korhadásának ismérveit és annak kö­vetkezményeit, megadjuk a helyszíni vizsgálat követelményeit, majd beszámolunk a feltárt vizsgálati módszerekről, értékelve azok hazai alkalmazhatóságát.

1 . Faoszlopok állapotára jellemző tulajdonságok 
és azok vizsgálataA fából készült vezetékoszlopok használhatósá­gát elsősorban a szilárdsági tulajdonságok szab­ják meg. Mivel a fa természetes anyag, fizikai tulajdonságai nem egységesek. Ellentétben az iparilag gyártott anyagokkal, mechanikai tulaj­donságai — szerkezeti felépítése folytán — kis­mintából nem határozhatók meg. Az egyes fa­fajok szilárdsági tulajdonságait nagyszámú mé­

rés alapján készült szabvány előírások rögzítik [4], [5], [6], melyek figyelembevételével az osz­lop terhelhetősége számítható. A korhadás lege­rősebben ezen értékek romlásában mutatkozik meg, ezért a korhadást kísérő egyéb fizikai je­lenségek mérésekor keresik az öszefüggést a te­herbíróképesség változásával. így pl. az ultra­hang terjedési sebessége és a fa rugalmassági modulusa közti korreláció felhasználásával reg­ressziós analízist végeztek, melynek segítségével egy oszlopkészlet szilárdsági tulajdonságai jó közelítéssel megadhatók [7]. Ez a számítási mód­szer azonban egyes oszlopok megítélésére nem használható.A korhadást kísérő fizikai jelenségek alapján a vizsgálati módszerek ,a következőképp cso­portosíthatók :
— Vizuális módszerekSzabad szemmel látható elváltozások észlelé­se, a belső szövetszerkezetről felvételek készí­tése röntgen- és izotópsugárzás alkalmazásá­val.
— Mechanikus módszerekKeménység, sűrűség, hajlító- és nyomó szi­lárdság értékének vagy változásának mérése.
— Akusztikus módszerekÜtés, vagy elektromos úton gerjesztett hang- hullámok frekvenciájának, csillapításának és terjedési sebességének mérése.
“  Villamos módszerekA  korhadást kísérő nedvesség-felhalmozódás okozta vezetőképesség-növekedés mérése.A beépített vezetéktartó faoszlopok vizsgála­tára alkalmazott módszernek a következő köve­telményeket kell teljesítenie:— legyen objektív és lehetőleg adjon közvetlen információt az oszlop teherbíró képességéről;— hordozható, vagy könnyen szállítható legyen; — viselje el a szabadtéri igénybevétel követel­ményeit;— kisebb mechanikai terhelésektől ne károsod­jék;— kevés karbantartást igényeljen;— lehetőleg olcsón beszerezhető és üzemeltethe­tő legyen;— a vizsgálat eredménye gyorsan és könnyen értékelhető legyen;274 ★ F A I P A R



— használatához különösebb szakképzettség ne legyen szükséges.A fenti követelményekben némi ellentmondás fedezhető fel ha arra gondolunk, hogy a nagyobb információt nyújtó módszerekhez általában bo­nyolultabb, érzékenyebb és nagyobb szakkép­zettséget igénylő műszerekre van szükség, me­lyek ára rendszerint magas. A jelen mennyisé­gi igény és a rendelkezésre álló személyzet fi­gyelembevételével úgy tűnik, hogy átmenetileg engedményt kell tenni egyes követelmények te­kintetében a hatékonyság növelése céljából.
2. Vizsgálati módszerekAz előzőekben vázolt csoportosítás alapján a je­lenleg használt és a szakirodalomban ismertetett vizsgálati módszerek elvét és alkalmazhatóságát az alábbiakban ismertetjük:
2.1 Vizuális módszerekA fát felépítő cellulóz és lignin anyagokat a nö­vényi (gomba), ritkábban állati (rovar) kártevők táplálékul használják fel, ezért a fa szerkezete biológiai bomlást szenved. A rostok szétesnek, elporladnak, idővel el is tűnnek. így a korhadás jelenléte szabad szemmel is megállapítható. A jelenséget, gombásodás esetén, előbb barnás vagy szürkés elszíneződés és erős nedvesedés jelzi, majd keresztirányú repedezés, szétválás és üreg­képződés jön létre. A korhadás földbe épített oszlopoknál 85%-ban a talaj felszínnél lép fel, de a telített rétegen áthatoló repedésekben másutt is megindulhat. Rovarkár jelenlétét a fa belsejébe haladó járatok jelzik.Vízoldható sókeverékkel telített oszlopoknál a korhadás a felszínen is megjelenhet, olajos telí­tőszerek alkalmazásakor csaknem kizárólag az oszlop belseje károsodik. Ez utóbbiaknál a kor­hadás megállapítása vizuálisan csak mintavevő 
fúró alkalmazásával lehetséges. Ez a szerszám nálunk is ismert, azonban csak minőségi átvé­telnél használják, ellenőrzésre nem. A nyugat- európai országokban a szerszám rendszeresítve van az időszakos vizsgálatokhoz is [1], [2], [4], [6]. Hibája, hogy a védett réteget roncsolja és utat nyit a fertőzésnek, ezért a keletkezett nyílást telített fadugóval le kell zárni. A vizsgálat ob­jektív eredményt ad, azonban csak helyileg. Mi­vel szilárdsági szempontból a mintavételek szá­ma korlátozott, az eredményből nem lehet kö­vetkeztetni a korhadás kiterjedésére és annak mechanikai következményeire. A mintavevő fúró használata tehát csak más mérési módszerek szúrópróbaszerű ellenőrzésére alkalmas.A fa teljes keresztmetszetéről, szükség esetén több síkban is képet lehet kapni röntgen- vagy 
izotóp sugárzás alkalmazásával [8], [9], [10].Míg a röntgenberendezés inkább csak laborató­riumban használható, addig az izotópos vizsgálat helyszíni mérések végzésére is alkalmas. A [10] szabadalmi leírásban ismertetett szerkezet segít­ségével rétegfelvételek készíthetők élő fákról is a kezdődő korhadás kimutatására. A korhadás 

kiterjedését az elkészült fényképekről vizuálisan lehet megállapítani. Ez utóbbi módszer közvet­lenül értékelhető, pontos eredményt ad, ezzel szemben alkalmazása szakképzettséget és fokozott munkavédelmi intézkedéseket kíván, ezért pos- taüzemi alkalmazásra nem javasolható.Itt kell még említést tenni egy másik szaba­dalmi leírásról [11], mellyel nem a korhadás, ha­nem a fában lévő védőanyag mennyisége hatá­rozható meg vizuális módon. Vegyi színreakción alapuló módszerrel, sótelítésű oszlopok esetében a kimosódás mértékét, azaz a védettséget lehet közelítőleg megállapítani. Megjegyzendő, hogy a hatóanyag-tartalom, illetve annak csökkenése laboratóriumban, korszerű analitikai műszerek alkalmazásával, pontosan is meghatározható. Eh­hez azonban a fát roncsolni kell és a megmintá­zott oszlop rendeltetésszerű használatra többé nem lesz alkalmas. Ezért a módszer vagy kísér­leti céllal épült sótelítésű oszlopsorok hosszabb ideig tartó megfigyelése esetén alkalmazható a védőanyag-kimosódág ellenőrzésére, vagy az egyéb okból kicserélt oszlopokon a maradék sótartalom mérésére használható az élettartambecslések céljából.
2.2 Mechanikus módszerekLegegyszerűbb módja az árral, vagy csigafúróval végzett szúró vizsgálat. Biznyos mértékben ron­csoló, szubjektív módszer, mellyel mélyebben fekvő korhadt részek nem mutathatók ki. Ered­ményessége nagymértékben függ a vizsgálatot végző fizikai erejétől, gondosságától és tapasz­talatától.Hasonló elven működik a [12] szabadalmi le­írásban ismertetett készülék, mely közel ron- csolásmentes módon objektív tájékoztatást ad a korhadás helyéről, mértékéről és kiterjedéséről is. Méri és ábrázolja a fa mechanikai ellenállá­sát a rugós erőátviteli rendszerrel fába nyomott vizsgáló tűvel szemben. A készülék hordozható, a szabadtéri igénybevételre nem érzékeny, ke­zelése és a vizsgálati eredmény értékelése külö­nösebb szakértelmet nem kíván.Ennél kevesebbet tud az ún. „Pilo-dyn” vizs­gáló készülék, mely rugós szerkezet segítsé­gével vizsgáló tűt lő a fába.A behatolás sebes­ségéből egyrészt következtetni lehet korhadás jelenlétére, másrészt mérhető vele az egészséges, fa sűrűsége is, melyre egyes akusztikus mérések kiértékeléséhez szükség lehet [7], [8].Itt kell említést tenni a különböző hajlító és törő próbákról, melyek egyes esetekben — a te­herbírás ellenőrzésére — a helyszínen is elvé­gezhetők [3], [4], [8]. Ezek többnyire roncsolás­sal járó módszerek és nagyobb felszerelést kíván­nak, ezért időszakos ellenőrzésre kevésbé alkal­masak.
2.3 Akusztikus módszerekAz újonnan kifejlesztett módszerek legnagyobb csoportját képezik. Valamennyi eljárás roncso- lásmentes. A mérés elve azon a jelenségen ala-F A I P  A R  ★ 275



pul, hogy a fa korhadása a hanghullámok ter­jedési sebességét csökkenti, és intenzitását a frekvencia függvényében csillapítja. A vizsgálat történhet hangfrekvenciás, illetve ultrahang im­pulzusokkal.2.3.1 Hang frekvenciás mérésekLegegyszerűbb módja a kalapáccsal végzett kopog­tatás, mely világszerte ismert és alkalmazott a fa állapotának tájékoztató meghatározására. Elő­nye, hogy rendkívül egyszerű, roncsolásmentes vizsgálat, mely kellő tapasztalattal és gondosság­gal helyes értékelésre vezet. Hibája, hogy a kezdődő és a kis kiterjedésű korhadást nem mu­tatja ki, és eredménye nagymértékben függ a vizsgálatot végző személy alkalmasságától.Ennek a módszernek tökéletesített változatát ismerteti a [13] cikk, mely szerint a kopogta­tással gerjesztett hanghullámok értékelését egy, az orvosi gyakorlatból ismert, sztetoszkóphoz hasonló eszköz alkalmazásával végzik, és ezzel növelik a vizsgálat megbízhatóságát. A módszert az USA egyik villamos társasága alkalmazza. Az ütés keltette hang frekvenciájának analízi­sével foglalkozik a [14] NDK szabadalmi leírás. Egy meglévő készülék tökéletesített változatát ismerteti, melynek segítségével a korhadás szá­zalékos mértéke és ezáltal az oszlop biztonsága, a munkavédelmi intézkedések szempontjából, kellő pontossággal meghatározható.Ausztráliában egy hangfrekvenciás vizsgáló­berendezés használata kezd elterjedni, melynek működése a következő elven alapul: egészséges fában a fára adott hanghullámok által keltett rezonancia harmonikus az alaphanggal és sáv­szélessége kicsi. Korhadt fában a rezonancia­rezgések nem harmonikusak, a sávszélesség meg­nő. A vizsgáló berendezés egy mérőfejekkel el­látott hangfrekvenciás generátor, mely a frek­vencia elemzését sávszűrők segítségével végzi. [15], [16].
2.3.2 Mérések ultrahanggalAz ide tartozó módszerek egy része az ultra­hang-impulzusok frekvencia függő csillapítását használja fel a korhadás kimutatására.Ilyen az angol PURL (Portable Ultrasonic Rot Locator), mely egy adott szinthez viszonyítva méri az ultrahang-impulzus intenzitásának csök­kenését és egészséges oszlop esetén fényjelzést ad. A korhadás kiterjedésének meghatározásához 27 mérés szükséges. Ebből az oszlop szilárdsá­gának csökkenése számítógépes program segít­ségével határozható meg. A módszer alkalmaz­hatóságát Finnországban is vizsgálják [4], [8], [17].Ehhez a módszerhez kapcsolódik a [18] szaba­dalmi leírás is, mely megoldást ismertet a mé­rést befolyásoló tényezők, így elsősorban a vizs­gált anyag által okozott csillapítás kiküszöbölé­sére. Az elektroakusztikus vevő és erősítő egyik bemenete közé beépített kapcsoló segítségével a jelek erősítése diszkréten vezérelhető az anyag 

átviteli faktora szerint és ezáltal a készülék más építőanyagok vizsgálatára is alkalmassá válik.A módszerek másik része az ultrahang terje­
dési sebességének meghatározásán alapul.Ilyen az Egyesült Államokban és Kanadában alkalmazott „Pol-tek” módszer, melynek gya­korlati kipróbálása jelenleg az NSZK-ban is fo­lyik [1], [8], [19]. A módszer előnye, hogy a vizs­gálathoz nem kell beépített oszlopot kiásni, mert a mérőfejek szondaként a talajba süllyeszthetők. A korhadás jelenlétét a késleltetett vétel jelzi.Ugyanilyen elven működik a japánok által ki­fejlesztett készülék [20], melynek rendszeresíté­sét 1984-re tervezték. Abból a megfontolásból kiindulva, hogy az oszlop szilárdságát a befogási ponton, azaz a talaj felszínnél mért hajlítási erő határozza meg, kimutatták, hogy a szilárdság­csökkenés százalékos értékét a korhadt rész te­rületének százalékos aránya szabja meg. Ezen az alapon a talajfelszínnél végzett mérés közvetle­nül megadja az oszlop szilárdságát. A készülék fényjelzést ad, az értéket kiírja, a korhadás te­rületét pedig kirajzolja. Az ultrahang terjedési sebességét a fa rajtája, mérete és nedvesség! ál­lapota befolyásolja, ezért a mérésnél a megfele­lő egészséges fához viszonyított sebességarányt veszik alapul. Egy oszlop vizsgálatához 8 mérés szükséges. A készülék 5 kg-nál kisebb súlyú és hordozható kivitelű.Itt kell említést tenni az épületfák állapotá­nak ellenőrzése céljából Lengyel országban vég­zett laborvizsgálatokról [21]. Az ultrahang terje­dési sebességének mérése útján végzett korha- dásvizsgálatok eredményét az egyes mechanikai tulajdonságok változásával együtt értékelték és megállapították, hogy a vizsgált fa sűrűsége, nedvességi állapota és hibái (ágcsomók, repedé­sek) hatással vannak a megítélés helyességére.
2.4 Villamos módszerekA korhadás megindulását a fa belső részében a nedvesség és a pozitív töltésű ionok felhalmozó­dása jelzi. Ezen a megfigyelésen alapul a mérés elve, mely a villamos vezetőképesség hirtelen megnövekedéséből következtet korhadt részek jelenlétére.Ilyen vizsgáló készülékekről számol be a [22] és [23] cikk. Az USA-ban szabadalmaztatott „OZ-67 Shigometer” nevű készülék elsősorban élőfák állapotának ellenőrzésére szolgál, azonban használható fatermékek, így oszlopok vizsgálatá­ra is. A mérést előre fúrt lyukakba lassan be­süllyesztett szondákkal végzik. A  készülék digi­tális kijelzést ad a mért vezetőképesség-értékek­ről. A korhadt rész helyét a szonda pillanatnyi helyzete határozza meg a kiugró érték észlelé­sekor.Roncsolásmentes módszer, mely fatermékek esetén nem szolgáltat megbízható és kielégítő eredményt (pl. sószerű tartósítószerek használata, nedvesség-behatolás a repedéseken keresztül, üregképződés).
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3. ÉrtékelésM ivel a korhadás kim utatásának célja a szilárd­ságváltozás értékelése, az ismertetett módszerek közül a mechanikus és a vele közvetlen össze­függésben álló akusztikus módszerek használata látszik a legcélravezetőbbnek. Ezek közül is el­sősorban a [12] és [20] hivatkozásokban leírt műszer és módszer közelíti meg legjobban az előzőekben megfogalmazott követelményeket, ezért m indkettő kipróbálásának megvalósításához szükséges előkészítő intézkedések — javaslatunk­ra — időközben már megtörténtek.Egy új módszer bevezetését megelőzően azon­ban széleskörű és alapos vizsgálatok végzésére van szükség, hogy a készülék alkalmazhatóságá­nak korlátáit, az eredményt befolyásoló tényezők hatását és az üzemi felhasználás lehetőségeit fel lehessen mérni. Ehhez számításba kell venni, a postaüzem ellátásához szükséges készülék-darab- szám beszerzési és karbantartási lehetőségeit is.
I R O D A L O M[1] A CCIT VI. tagországainak tájékoztatói az al­kalmazott oszlopvizsgálati módszerekről (NSZK, Nagy-Britannia, Argentína, Svájc, Olaszország, Franciaország), 1972.[2] CNET, Groupement LET: Le poteau de ligne de télécommunication en bois injecte, 1972.

[3] Brandt, E., Egyptien, H .: Die  Standsicherheit von Holzmasten in Freileitungsverbund (Fernmelde­
praxis 51 к., 1. sz., 1974, p. 3—12)[4] Glow, D. G ., Ceng, S. A ., Meeh, F. T., Mice, E-, 
Met. S., F. R .: Telephone poles in British telecom network. A review.
(Post Office Telecommunications Engeneering, Part 1. 1985 okt. p. 166—168, Part 2. 1986 jan. p. 220—229)[5] Indian Standard: Methods of test for wood po­les (IS 1900—1974)[6] Wefers, H .: Holzschutz von Fernmeldemasten 
(Unterrichtsblätter der Deutschen Bundespost 
„В ”, З1.к„ 5. sz. 1978, p. 141—147)[7] Bődig, J . ,  Philips, G . E., Goodman, J .  E., Lan 
ders, Ph. G .:  Reliability of wood transmission structures through nondestructive evaluation 
(IEEE Transaction on Power Apparatus and 
System, 101 k„ 8.sz„ 1982, p. 2408—2414)[8] Vatanen, H .: Puupylväiden jälkihuoltaminen ja lahovaurioiden seuranta (Fából készült oszlopok utókezelése és a korhadási károk figyelemmel kísérése) (Sähkö Electricity and Electronics,55,k., 2.sz., 1982, p. 42—44)[9] Cref field, J .  W.: Use of X-rays for monitoring decay in timber panels (Forest Product Journal, 3O.k., 6.sz., 1980, p. 48—51)[10] G 01 N 23 08, NSZK, 2 846 702Verfahren und Vorrichtung für zerstörungsfreie

Materialprüfung, insbosendere zum Feststellen der Rotfäule und andere Baumerkrankungen in den Stammen lebender Bäume (Habermehl, A ., Prof. Dr. 3550 Marburg, DE, 1978.10.26., 1983.11.17.)[11] G 01 N 21/77, NDK, 217 314Verfahren zur Eindringstiefebestimmung von Chemikalien in Bauholz und Holzwerkstoffe (Ingenieurhochschule, Wismar, 1983.06.27,, 1985. 01.09.)[12] 42 к 49/01, NDK, 21 928Gerät zur Prüfung des Gefügezustandes von hölzernen Teilen, insbesondere von Holzmasten und Holzsshwellen(Dd. Ing. Gillwald, W., Markiewicz, H., Ebers­walde; Weissenfels, E., Glienicke, Nordbahn, 1957.03.20., 1961.09.15.)[13] Sonic pole tests cuts cost of inspection/treat- ment by 83%
(Electris Light and Power, 57.k., 7,sz., 1979, p. 32__ 34)[14] G 01 N 33/46, NDK, 146 656Anzeigeanordnung für eine Holzmastprüfein­richtung mit Frequenzanalyse(VEB Energiekombinat Ost, Dresden, 1979.10.18., 1981.02.18.)[15] G 01 N 29'00, В 27 К  5/00, Franciaország, 2 483 620Procédé et moyen pour détecter la degradation d' articles en bois (UNISEARCH LIM ITED, Ausztrália, 1981.06.02., 1980.06.03. Ausztrália)[16] G  01 N 29/04// G 01 H 13/00 Nagy-Britannia, 2 077 431Method and means for detecting decay is wood (UNISEARCH LIM ITED, Ausztrália, '1981.06.01., 1980.06.03. Ausztrália, 1981.12.16.)[17] G  01 N 29/04// Nagy-Britannia, 2 066 468Method and apparatus for testing wooden poles (Yorkshire Electricity Board, Scarcraft, Leads LS14 3HS, 1980.12.17., 1981.07.08.)[18] G 01 N 29 00, Ausztria, 355 348 Ultraschallimpulseinrichtung zur Kontrolle von Baustoffen(VNIINK Szovjetunió, 1979.07.15., 1980.02.15.)[19] Ontario Hydro cuts time, cost for wood pole maintenance
(Electric Light &  Power, 55.k., 5.sz., 1977, p. 21.)[20] Arita, K ., Kuratani, K .:  Wooden Pole Tester — for determing the stregth of decayed poles (JTR. 1984, júl., p. 167—173)[21] Konarski, B .: Ocena techniczna konstrukeji drewnianych poraznych przez grzyby za pomocá fal ultradzwickowych (Gombák által megtáma­dott faszerkezetek műszaki értékelése ultra­hangvizsgálattal) (Przemysl drzewny, 1975. 10.sz., p.15—17)[22] Lerro, J .P .Jr , Associate Editor: Change in elec­trical resistance wood decay (Design News, ЗЗ.к, 7.SZ. 1977, p. 42—43)[23] Neues Verfahren zur Messung von Verfallser­scheinungen an Bäumen und Masten (Holz als Roh- und Werkstoff, 39.k., 9.sz., 1981, p. 398).

F A I P A R  ★ 277



A munkaszervezés mint a műszaki fejlődés egyik lehetőségeS z e n t i r m a y n é  S z a b ó  M e l i n d aA FAIPAR c. műszaki folyóiratunk az utóbbi időben több olyan cikket közölt, amelyek a VII. ötéves tervben a műszaki fejlődés szükséges mértékét jelzik. Egyértelmű az a megállapításuk, hogy a mikroelektronika korszakát éljük és mind a termelés, mind a tervezés területén a progra­mozható, elektronikus vezérléssel ellátott meg­munkáló gépeké a jövő. Sajnos a jelenlegi gaz­dasági helyzetben a faipar technikai elmaradott­sága miatt — a visszafogott beruházás és gép­import következtében — gyorsabb fejlődés nem várható. Általában — egyes vállalatokat kivéve — növekedett a fejlett ipari országokhoz képest a technológiai elmaradottságunk.Dr. Jósa Jenő szerint a bútoriparban a tech­nikai berendezésekbe beépített elektronika nem éri el az 1%-os arányt. Ilyen korszerű géppark elsősorban a legnagyobb állami vállalatoknál ta­lálható, míg a kb. 100-nál több faipari vállalat­nál és szövetkezetnél a műszaki fejlesztést köz­ponti preferenciák nélkül kell megoldani. Véle­ményem szerint a műszaki fejlesztést nem kell mindenütt nagy értékű beruházással megoldani, illetve egy adott termékre a technológia korsze­rűsítése is célravezető egyéb gazdasági feltételek (pl. a tmk, anyag- és energiatakarékosság) javí­tása mellett.A kormány célkitűzései közt szereplő központi elvének megvalósítására, a hatékonyság növelé­sére kis beruházások mellett is számtalan lehe­tőség és módszer áll a vállalatok és a szövetke­zetek rendelkezésére, Elsősorban a vállalati üzem- és munkaszervezés az, amelynek korszerű­sített módszerei kiválóan alkalmasak a műszaki fejlesztést elősegíteni, illetve azon keresztül a hatékonyságot növelni.Ezen cél érdekében az MSZMP Központi bi­zottságának 1986. december 28.-i állásfoglalásá­nak megfelelően a műszaki fejlesztésben, a tech­nológia korszerűsítésében növekvő szerepe van a vállalati irányításnak és tervezésnek.A megvalósításnak fő területe végső fokon a vállalat és a szövetkezet.A műszaki fejlesztés a vállalatoknál és a szö­vetkezeteknél egy állandó folyamat kell legyen, ezért az alábbi irányelveket javaslom kis beruhá­zás mellett megvalósítani, amivel biztosítani le­het a hatékonyság növelését, különösen az állan­
dó termékszerkezettel dolgozó vállalatoknál.— Az új termék bevezetésénél, illetve a meg­lévő termékek korszerűsítésénél egyaránt alapos és részletes felülvizsgálat szükséges, és műsza- kilag-gazdaságilag értékelni kell, hogy milyen mértékű változtatás lehet ésszerű és gazdaságos. Ez általában beruházás nélkül oldható meg a műszakiak közreműködésével. Ide tartozik a profilba illő licenc vásárlás megfontolása is.— A műszaki — gazdasági értékelés alapján meg kell tervezni a gyártási integrált technoló­

giát a műveletekkel együtt az anyagmozgatást és a csomagolást is. Ennél a tervezésnél figyelembe kell venni az esetleges korszerű gépcseréket, mű­szerezést, ami mind fokozza a termelési kapaci­tást. A technológiai megmunkálásnak megfelelő­en kiszámítjuk a szükséges műszaki normákat mind a gépi, mind a kézi műveletekre és az éh­hez tartozó létszámot. Külön kihangsúlyozom a műszaki normák fontosságát, amelyek alapján meghatározható a legszűkebb termelési kereszt­metszet és ahhoz igazodva állapítjuk meg a ter­mékek előállításához szükséges időmennyiséget. A műszaki normák meghatározásával nem fog­lalkozom, mert azt hiszem ez minden szakember­nél ismert. Az 1986 évi december havi kormány­határozat szerint a bérstop következtében csak a teljesítményekkel arányos többlet bér fizethető ki, ez természetesen csak a normák túlteljesíté­sével érhető el. Vállalati és szövetkezeti vezetői feladatnak tartom, akár az egyéni, akár a cso­portos, illetve gépnormáknál az un. vonalnor­máknál a munkaszervezési lehetőségek felül- viszgálatát. Eddigi tapasztalataim szerint a tech­nológiák komplex felülvizsgálata helyes munka­szervezési módszerekkel (pl. 3M módszer; integ­rált anyagmozgatás; stb.) mindig teljesítmény növekedéssel járt.— A tervezésnél meg kell vizsgálni a karbantar­tás helyzetét is, különösen ott, ahol sok a gép­állásidő. Sajnos sok esetben a karbantartókat nem tekintik termelő dolgozóknak, pedig a jó karbantartás és az ehhez szükséges alkatrész­ellátás is hatékonyságnövelés egyik eszköze lehet.— Nagyon fontosnak tartom a vállalati és szö­vetkezeti információs lehetőségek javítását. A rugalmas gyártási rendszerben dolgozó szerveze­teknél — kis szériák esetén — szinte nélkülöz­hetetlen a számítógépes irányítás a termelésnél és az áruszétosztásnál a számítógépes adatfeldol­gozás.A felsorolt lehetőségek mind azt bizonyítják, hogy a műszaki fejlesztéssel nem szabad megáll­ni, hanem — ha nagyobb beruházási lehetőség pénzügyi okokból nem lehetséges, akkor is kis lé­pésekkel kell továbblépni. Erre lehetőség kis 
beruházással és munkaszervezéssel mindig van.Eddigi tapasztalatom azt igazolta, hogy a tech­nológiák integrált átvizsgálása, az információ ja­vítása mindig sikert hozott. A sok telephelyes vállalatoknál, szövetkezeteknél hasonló profilú termékeknél a helyesen megalkotott normák ösz- szehasonlító alapot is adnak a gyártás gazdasá­gosságának elbírálására. Ezek kritikai értékelé­sénél a termelési rend újabb kialakítására is sor kerülhet, amelyet azelőtt üzemi vakságból vagy eszközíhiány miatt nem lehetett megvalósítani. Ha az integrált technológia felülvizsgálata és új­ratervezése azt mutatja, hogy nagyobb beruhá­zással korszerű termékstruktúra változtatásra is278 ★ F A I P A R



van lehetőség lényegesen nagyobb nyereség­gel, akkor ajánlható a pályázati rendszer. Eddigi értesüléseim szerint ez az út hosszadalmasabb, de az általa elérhető műszaki fejlődés is maga­sabb színvonalú. Természetesen ezt az utat reá­lis gazdasági számításokkal kell alátámasztani és a megvalósításhoz komoly műszaki felkészültsé­gű szakemberek és munkaszervezés szükséges.
Összefoglalásként javaslom, hogy a visszafo­gott beruházási körülmények között elsősorban a jelenlegi termelést átvizsgálva tervezési mun­kával, korszerű munkaszervezési módszerekkel és kisebb beruházásokkal igyekezzünk a műszaki fejlődést megvalósítani. Lehet, hogy ez nem je­lenti a fejlett országok ipari színvonalának eléré­

sét, de kétségtelenül csökkenti a lemaradásun­kat és előrelépést jelent a vállalati hatékonyság növelésére.A műszaki fejlesztés reális útja véleményem szerint a gyártmányok műszaki jellemzőinek ja­vítása, a technológiai módosítások, a jobb mun­kaszervezés és az információ javítása. Ezek ha­tása az önköltség csökkentésében és a nagyobb nyereségben megmutatkozik.
Irodalom:[1]. M SZM P Központi Bizottságának 1986. dec. 28.-i határozata.[2.]Dr Jósa Jenő: elektronika alkalmazásánakhelyzete és problémái a magyar bútoriparban. (Fa­ipar 1986/2)

















Jubiláló kutatóintézetekS z a 1 а у L a j o s
35 éves a fatechnológiai kutatás az NDK-ban1952. január 1-én, a drezdai térség faipari üze­meit szolgáló kutató-fejlesztő állomást fatechno­lógiával és rostos építőanyagokkal foglalkozó ku­tatóintézetté szervezték. Az első igazgató H. Flem­ming volt, majd a később „Fatechnológiai Kuta- tóintézet”-ként ismertté vált intézményt G. Lan­gendorf vezette tovább. 1980-ban jött létre ugyan­csak Drezdában a Faipari Tudományos-Műszaki 

Központ, ami a névváltozáson kívül természete­sen lényeges profilbővülést is jelentett. Ma az intézet munkatársainak száma közel 600 fő, en­nek 50%-a közvetlenül részt vesz a kutatási és fejlesztési feladatok megoldásában. A jelenlegi igazgató O. Merker.Az elmúlt 35 évben a kutatások elsősorban a bútoripari alapanyagok és technológiák fejlesz­tésére irányultak. A cél új alapanyagok előállí­tása, a gyártási eljárások tökéletesítése, a tech­nológiai folyamatok ésszerűsítése volt. A  kutatók nagy szerepet vállaltak az NDK forgácslap- és farostlemeziparának megteremtésében. Az ország­ban felhasznált dekorfóliát az intézet munkatár­sai fejlesztették ki. Űj ismeretekkel szolgáltak a faalapú anyagok forgácsolása, a nagyfrekvenciás ragasztás és a bútorszerkezetek területén. 1952. óta szerepel a feladatok között a fa és a faanya­gú részecskék szárításának kérdése, a tűz- és rob­banásvédelem, valamint a környezetvédelem té­maköre.A jelenlegi tevékenység része a csúcstechnoló­giák bevezetése: — a mikroelektronika alkalma­zása a vezérlési és mérési feladatoknál, a robot­technika és a biotechnológia hasznosítása. A Tu­dományos-Műszaki Központ lényegében a gyakor­lat igényeihez igazodó kutató-fejlesztő vállalat. Ami az aktuális fejlesztést illeti, a munka a kö­vetkező súlyponti kérdések megoldására irányul: — biomasszahasznosítás, különleges anyagok ki­dolgozása,— szilárd és folyékony felületkezelő anyagok elő­állítása és feldolgozása (furnérnemesítés, for­maldehidmentes fólia, stb.)— a gyártási folyamatok komplex automatizálása (méréstechnika, számítógépes faanyagszárítás, stb.),— késztermékek vizsgálata (alapanyagok és bú­torok formaldehidleadása, bútorvizsgálat, stb.).A Tudományos—Műszaki Központ a faipar in­formációs és dokumentációs bázisintézménye, a szabványosítás centruma, a nemzetközileg ismert tudományos—műszaki szakfolyóirat, a ,Holztech­nologie” kiadója.Az NDK-ban folyó fatechnológiai kutatás di­namikus fejlődéséről, részleteiben, 1987. márciusá­ban tudományos ülésszak számol be.

40 éves a Wilhelm—Klauditz Intézet 
(NSZK, Braunschweig)1946. decemberében alakult a „Faanyaghasznosí­tási Kísérleti és Tanácsadó Állomás” , amely már kezdetben a forgácslapgyártás ötletével, a mű­szaki megvalósítás lehetőségeivel foglalkozott. Há­rom évvel később intézetté nyilvánították és a braunschweigi Műszaki Egyetemhez csatlakozott. 1958-ban az Intézet' az ipari kutatóegyesületek munkaközössége tagjaként további, gyors és po­zitív fejlődésnek indult. A világszerte nagy fi­gyelmet kiváltott eredmények 1974. óta G. Kos- satz vezetése alatt születtek.A WK — Intézet a kutatási módszereket és eszközöket illetően a legkorszerűbbeket alkalmaz­za, ideértve az elektronikát és az elektronikus adtafeldolgozást is. Egyedülálló sikerét mindenek­előtt a faforgácslapokkal kapcsolatban végzett kutatómunkával érte el. Jelentős része van ab­ban, hogy az NSZK-ban ma közel 6 millió m3-t előállító forgácslapipar termékei mind a bútor-, mind az építőiparban nélkülözhetetlenek. A WKI-ban végzett munkának köszönhető az is, hogy a formaldehidszegény forgácslapok a piaci követelményeknek megfelelően megjelenhettek. Az utóbbi évek nagy eredménye, hogy kifejlesz­tették a gipszkötésű forgácslapokat. Ez utóbbi ésszerű felhasználási lehetőséget teremtett az NSZK kéntelenítőberendezéseiben nagy mennyi­ségben keletkező gipsz számára. A braunschweigi kutatók sikerét mutatja, hogy Finnországban már működik az első, gipszkötésű forgácslapokat gyár­tó üzem.

20 éves az Ablaktechnikai Intézet 
(NSZK, Rosenheim)Az 1966-ban alapított Intézet a nagyfelületű, fa­anyagú ablakok károsodásának kutatásával kezdte munkáját. Az első igazgató E. Seifert volt, a je­lenlegi vezető J . Schmid.Az Intézet legfőbb feladata az alkalmazott ku­tatások végzése. A megbízásokat a hatóságok mellett az ajtó-, ablak- és homlokzatgyártó cégek adják. A rosenheimi kutatóbázis tevékenységi körébe tartozik még a szabványosítás, a minő­ségi bizonyítványok kiállítása mind az ipar, a kereskedelem, mind a fogyasztók számára, va­lamint a tanácsadó szolgálat ellátása. A szakér­tők — technikusok, mérnökök matematikusok és fizikusok — száma 35, képzettségük lehetővé teszi a változó megbízásokhoz való rugalmas al­kalmazkodást. A kezdetben csak az ablakra ki­terjedő munkát 1973-ban, az új épület belépésével egészítették ki az ajtók és a homlokzatok kuta­tásával és fejlesztésével. Az Intézet tudományos és gyakorlatra orientált tevékenysége nemzetközi megbecsülésnek örvend. F A I P A R  *  283
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