




























V Á G Ó  G Á B O R  BUBIV variálható szállodai típus-bútor

Házgyári elemekből rekordidő 'alatt épül a 
10 emeletes, 324 szobás legnagyobb új magyar 
szálloda, a „Hotel Volga”. A 740 ágyas szálló 
belső berendezése komoly gondot jelentett a 
szállodai szakembereknek, mert egyrészt a futó 
hotelszoba típusokat hotel-szakmai, esztétikai, 
szerkezeti és nem utolsósorban árfekvés szem­
pontjából sem tartották megfelelőnek, másrészt 
az 1971 januárjában elfogadott tervek alapján 
vállalni kellett az 1971. július 15-i teljes át­
adást is. Ennek oka az, hogy a Vadászati Világ­
kiállítás idején a várható nagy külföldi érdek­
lődés feltétlen megköveteli a hotel ezen idő­
szakra való megnyitását.

Ilyen előzmények és a kapható magyar hotel- 
bútorok választékának áttekintése után jelent 
meg az a közlemény a Népszabadságban, hogy 
a BUBIV által gyártott szállodabútorok egyrészt 
minőségileg sem felelnek meg, másrészt drágák, 
így Jugoszláviából kell importálni a „Hotel 
Volga” bútorait. A jugoszláv bútor egyrészt kor­
szerű, másrészt esztétikus paliszander furnír 

felhasználásával magas nívót biztosít, s mind­
ezek mellett még olcsóbb is a magyar bútoripar 
ajánlatainál.

A Népszabadság cikke elgondolkoztatott ben­
nünket és felajánlottuk a szállodaipar képvise­
lőinek: megoldjuk mi korszerűen és gazdaságo­
sabban, korszerű BUBIV bútorral a szálló be­
rendezését. Vállaltuk, hogy a belsőépítész terve­
zővel közösen átdolgozzuk a berendezés terveit 
14 nap alatt, és további 14 nap alatt elkészítjük 
a prototípusát a nagyobb, 3 ágyas szobáknak, 
addig ne rendeljék meg a jugoszláv bútort.

Vállalni könnyű volt, teljesíteni nehezebb. A 
tervek átdolgozására pontos haditervet és prog­
ramot készítettünk Király László belsőépítész­
szel, melynek koncepciói a következők voltak:

1. A tervezendő szobabútor alapját kell ké­
pezze a jövőben tipizálásra kerülő szállodai bú­
tortípusoknak, melyből a BUBIV megrendelés 
szerint nagy sorozatú szériát kíván előállítani.

Tekintettel arra, hogy a jövőben a növekvő

1. ábra. Volga Szálló, háromágyas szoba
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2. ábra. Kétágyas szoba
1. „C IPR U S” g ard ero b e  szek rén y . 2. E lőszobafal tü k ö rre l. 3. 
E gyszem élyes heverő . 4. Z o rro  ü lőke . 5. Z o rro  fo tel. 6. Do­
h ányzóasz ta l. 7. L erak ó  polc. 8. B ő rö n d le rak ó  lap . 9. „M AYA” 
fésü lködőasz ta l. 10. „M AYA” kétfió k o s sz ek rén y . 11. R a d iá to r 
b u rk o la t.

3. ábra. Háromágyas szoba
1. „C IPR U S” g a rd ero b e  szek rén y . 2. E lőszobafal tü k ö rre l. 3. 
E gyszem élyes h everő . 4. „ZORRO” ü lőke . 5. „ZORRO” fotel. 
6. D ohányzóasz ta l. 7. L erak ó  polc. 8. B őrö n d le rak ó  polc. 9. 
„M AYA” egyfiókos szek rén y e lem . 10. „M AYA” háro m fió k o s 
szek rényelem . 11. „M AYA” k é ta jtó s  a lacso n y  szek rén y . 12. 
„M AYA” fésü lködőasz ta l. 13. R a d iá to r b u rk o la t. 14. K étszem é­
lyes heverő .

igényieket ágyszám vonatkozásában és nagyság­rendjében csak a paneles építési mód tudja ki­elégíteni, így legcélszerűbb. a bútor elrendezé­sét, illetve elhelyezését а - W  íipüá = alap-szobaméretének figyelembevételével elő­állítani, mivel egyrészt az első széria itt .kerülne elhelyezésre, másrészt ötéves tervünk kzámai szerint mintegy 8000 szállodai ágy igényének kielégítését .kell alapul venni. A  berendezés tehát figyelembe kell, hogy vegye a házgyári méreteket.2. A  jr.fisodik és egyben döntő alapelvünk: kombinálni a bútoripari vállalat méretegysége­sítési törekvéseit, valamint, a szalagtermelés­

nek technológiáját. így  a bútoroknak hosszú­sági, szélességi és magassági méreteit a jelenleg Is . szalag-gyárt ásban szereplő. Maya bútorcsa­lád lapméreteiből vettük. Ez képezi alapját az elfogadható árfekvés kialakításának is, hiszen , egyedi bútort^ típgs alkatrészekből tudunk ösz- szeszerelni.3. A  szobabútor elrendezésének módja — jel­legénél fogVa. beépített, de tekintettel arra, hogy a korpuszok önálló elemként szerepelnek, és az alsó lábazatra a helyszínen kerülnek fel­erősítésre — megoldható azonban önálló fém- lábrendszerrel is elhelyezésük.4. A  variálás lehetősége-az adott .falfelüle
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függően kiegészítő elemmel, esetleg sorrendi felcseréléssel igen változatos összeépítési mó­dot biztosíthat.Végeredményben az elfogadott terv szerint a 3 ágyas szoba az alábbiak szerint alakult:A  szobában körben, 84 cm magasságban elő­regyártott műanyag lakköntött falburkolat ke­rül elhelyezésre, mely a fal tapétáját, illetve festését óvja a rongálódástól. Az ágyanként el­helyezett éjjeliszekrény láb nélkül, fémkon­zolra erősítve a lambéria szerelvénye. A  festett falburkolatok és lábazatok 19 mm vastag borí­tott pozdorjából készülnek élfurnírozva, látható felületeken poliészter alapozás után színes lakk­öntéssel.A  kétszemélyes heverő 154/195 cm-es méret­ben, 2 db kétoldalas ágybetéttel készül, huzat nélkül, illetve kívánság szerint egyszínű erős huzattal.Az egyszemélyes heverő 195/89 cm méret­ben, 1 db kétoldalas betéttel, szintén huzat nél­kül, Vagy kérésre huzattal.Az egyszemélyes, valamint a kétszemélyes szállodai ágyak 20 cm magas lábazattal kerül­nek kivitelre, a lambériával azonos színű mű­anyag felületkezeléssel.A  lábazatokat, az adott technológia, illetőleg a használati célszerűség figyelembevételével alakítottuk ki oly módon, hogy a közlekedést, ill. az alsó ráma-szerkezeteket ne zavarja. A tömör lábazatok a takarítás célszerűségét, vala­mint megkönnyítését hivatott betölteni.Az asztal magassága, illetve lapmérete úgy lett megállapítva, hogy az a szállodai funkció­ban igényelt étkezési, valamint társalgási célo­kat szolgálja. Felületkezelése egyezik a falbur­kolatéval. A  magassági és vízszintes osztása al­kalmazkodik az egyik B U B IV  sorozatban gyár­tott ZORRO-típusú fotel beülési magasságával, így a fenti igényeket kielégíti.

A  szobában ülőbútorként, valamint lábtartó­ként kiegészítő elem a fotellal azonos lábtípus­sal kivitelezett ülőke.A  beépített öltöző-asztal felhajtható, tükröt és 1 db fiókot tartalmaz. A  felnyíló lap fekete műbőrrel bevonva megoldja a fésülködőasztal és írómappás dolgozóasztal egyesített kialakí­tását.A  kétajtós szekrény 1 db polcot tartalmaz, mellette elhelyezkedő szekrényben 3 fiók ke­rült elhelyezésre. A  bőröndtartó felül nyitott, alul 1 fiókos, tetején bordás kemény gumi rá- tétettel, a kiegészítő elem lapja a bőröndtartóé­val azonos kivitelben készül.A z előszobában elhelyezésre kerülő szekrény CIPRU S-típusú szekrényből kerül kialakításra oly módon, hogy 1 db akasztós résszel, egyik oldalon két angol fiókos, illetőleg 3 polcos rész­szel, a felső tárolója 1 db polccal, fal felé eső oldalon 1 db elektromos szerelvényeket lefedő zárt résszel. A  beépítés körbefutó külön takaró- léccel zárva.A  szekrény mellett tükör, illetőleg a szobák­ban levő korpuszok összes ajtaja mágnes-zárral, illetőleg behúzó-pánttal kerül kivitelre, kivé­telit képez az elektromos csatlakozásokat fedő ajtó zárszerkezete.A  Volga Hotel-hez a bútorok import depál paliszander furnírral kerülnek kivitelezésre. A  lerakófelületek poliészter öntés után svéd matt­lakk kezelést kapnak, míg a többi felület matt­lakk felületkezelésű.A  B U B IV  komplett elvállalta a szobákon felül az összes kiszolgáló helyiség (étterem, bár, cukrászda, eszpresszó, konyhák, irodák stb.) belső berendezési és függönyözési munkáit, s így egy kézben bonyolítja gyáregységei kö­zötti kooperálásban a több, mint 20 millió fo­rintos belső berendezési munkát.





T A M Á S  JÓ Z S E F  A hőmérséklet mérése a faiparban

A technológiai folyamatokban lejátszódó fizikai­
kémiai változások ismeretéhez, a változások 
irányításához szükség van a hőmérséklet pontos 
ismeretére, szabályozására. Különösen vonatko­
zik ez azokra a területekre, ahol az automatizálás 
szóba jöhet (szárítás, aglomerált lapgyártás, ré- 
tegeltlemez-gyártás stb). A hőmérséklet alaku­
lásának ismeretében pontosan meghatározhatók 
a szükséges ciklusidők, ezáltal a berendezések, esz­
közök optimálisan használhatók ki. Pl. forgács­
lapgyártásnál a présidő attól függ, hogy mennyi 
idő alatt tudjuk a forgácspaplan préslaptól leg­
távolabbi pontját fölhevíteni arra a hőmérsékletre, 
amelyen a kötőanyag (gyanta) adott idő alatt meg­
szilárdul.

Hőmérsékletmérési módszerek
A hőmérséklet mérésére számos módszer ter­

jedt cl, mely az alábbi négy alapelvre vezethető 
vissza:

a) hőtágulás,
b) vezetők villamos ellenállásváltozása,
c) hőelemek által szolgáltatott elektromos fe­

szültség hőmérsékletfüggése,
d) hősugárzás.
A faiparban megtalálható mind a négy csoport­

ba tartozó hőmérő, de leggyakrabban a hőtágu­
lás alapján működő hőmérőket, elsősorban a hi­
ganyos hőmérőket alkalmazzák. A gépesítés és 
automatizálás fokozatos elterjedésével az ellen­
állásváltozás és termofeszültség mérése alapján 
működő műszerek jelentősége fokozódik, a hő­
sugárzás felhasználása pedig háttérbe szorul.

Hőtágulás alapján működő hőmérők
Működésük lényege: hőmérséklet-emelkedés ha­

tására a szilárd testek geometriai méretei növek­
szenek, ill. gázok, gőzök és folyadékok térfogata 
növekszik. Ha a gázok, gőzök vagy folyadékok 
térfogatát állandó értéken tartjuk, nyomásuk 
növekszik a hőmérséklet emelkedésének függ­
vényében.

A legismertebb hőtágulás alapján működő hő­
mérő a higanyos üveghőmérő. Üveghőmérőkbe 
töltőfolyadékként leggyakrabban higanyt, alko­
holokat, petróleumot, pentánt vagy toluolt alkal­
maznak. Ezen anyagok fontosabb fizikai jellem­
zőit az 1. táblázat tartalmazza 760 mmHg nyomás 
mellett.

A különböző anyagokkal töltött üveghőmérők 
méréshatárát a 2. táblázatból olvashatjuk ki.

A folyadéktöltésű üveghőmérők ma már nem 
tudják teljes egészében megoldani a faipar hőmér­
sékletmérési feladatait. Sok esetben problémát 
jelent méretük, törékenységük és az, hogy néni 
teszik lehetővé a távmérést. Bizonyos esetekben 
problémát jelenthet az érzékenység és a mérési 
pontosság is. ezért jelentőségük fokozatosan csök­
ken.

Töltőfolyadékok fizikai jellemzői
1. táblázat

M érőfolyadék
H őtágulási 

tényező 
18°C-on 1/°Q

F ag y ­
pont 

°C

Forr- 
pon t 

°C

F ajhő 
kcal/ 

/kp°C

E tilalkohol . . .
P en tán  ............

0,00110
0,00154
0,00092
0,00109
0,00018

— 115,5
- 159.6

78,5
27,95

0,58 
0,52 
0,5 
0,41 
0,035

P etró leum  . . .
T o lu o l .............. -  95 2
H i g a n y ............ —  38^8 357

2. táblázat
Különböző folyadékhőmérők méréshatárai

M érőfolyadék M éréshatár, °C

H igany  (p =  760 m m H g) ..................
H igany (p =  10 a t t ) ..............................
H igany  ( p = 20 a t t ) ..............................
H igany (p = 1 0 0  a t t ) ...........................
T allium m al ö tvözö tt h i g a n y ............
Toluol .................................. .................
A lkoholok................................................ 
P e n t á n ....................................................  
Szintetikus m érőfolyadék ................  
Gallium  ..................................................

1
1
1 
1
1
1
1
1
1 
1 

o
c
o
o
o
o
o
o
o
o

—
'M
'M
—

1
1
1 
1
1
1
1
1
1

4- 280
4- 400
4- 600
4- 750

0
4- 100
4- 150
4- 20
4- 300 
4-2000

A szilárd testek méretüket a hőmérséklettől 
függően változtatják. Ha egy rúd hőtágulási 
tényezője a és t 0 hőmérsékleten hossza l0, akkor 
t 2 hőmérsékleten a hossza:

+«(*-*<))]
Két különböző hőmérsékletű együtthatójú rúd, 

melyeknek t 0 hőmérsékleten hosszuk (Zo) azonos, 
t hőmérsékleten *Al hosszkülönbséget mutatnak:

él/— ^o(a i —a a) U

A hőfokmérés tehát hosszmérésre vezethető 
vissza. A mérési elv gyakorlati kivitelezése: nagy 
hőtágulású csőbe kis tágulású rudat helyeznek. 
A cső a műszer házához, a rúd pedig a mutató 
áttételéhez csatlakozik. Mivel a rúd és a cső egy­
mástól való távolodása arányos a hőmérséklet 
változásával, a skála C fokban kalibrálható.

Két különböző hőtágulási együtthatójú anyag­
ból készült szalag összeforrasztásából kapjuk a 
kettősfém (bimetall) hőmérőt, melynél az elhaj­
lás mértéke a hőmérséklettel arányos. A szilárd 
testek hőtágulása alapján működő hőmérők fa­
ipari alkalmazhatósága erősen korlátozott. Nagy­
méretűek és emiatt tömegük is nagy, hosszú a be­
állási idejük. Távhőmérést nem tesznek lehetővé, 
emellett bizonyos laboratóriumi műszerektől el­
tekintve pontosságuk alig éri el a 2 százalékot.

Az elektromos kontaktusokkal ellátott példá­
nyok azonban kisebb pontossági követelmények 
mellett hőfokszabályozási feladatoknál szabályo­
zóként (határérzékelő) felhasználhatók.
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A  folyadéknyomás-hőmérők a hőmérsékletet általában csőrugós: nyomásmérő segítségével mé­rik. A hőmérő fő részei: folyadéktartály (érzékelő) csőrugó, a folyadéktartályt és csőrugót összekötő kapilláris, a csőrugóhoz tartozó mutató szerkezet. Működése-: az érzékelő folyadék hő hatására ki­térjed és a kapillárison keresztül a csőrugóba pré- sclődik. A  csőrugó elmozdul és magával viszi •— ■^.áttételen keresztül — a mutatót is. E z a mű­szer távmérésre is alkalmazható, mert a folyadék- tartóíyt és csőrugót összekötő kapilláris több mé­ter is lehet vÁ  távolság növelése azonban nagymér­tékben csökkentheti a mérési pontosságot. Leg­nagyobb kapillárisvezeték-hossz kb. 50 m. Mérés- táttömányá —35 °C és +600 °C között van. Az elérhető legnagyobb pontosság i0 ,5 % , ez az ér­ték áitönb&n nem tekinthető állandónak. Gyako­riak az 1;5% és 4% pontosságú műszerek. Nem kompenzált műszerek kapilláris távvezetékénél a hitelesítés hőmérsékletétől (20 °C) való minden 1 °C eltérés 0,01. . .0,04%/m hibát , okoz. A  nagy­nyomású tér ugyancsak hibát okoz: az eltérés 41) kp/cm ’-énként +  1 °C.A  gőznyomásos hőmérők felépítése a folyadék­nyomásos műszerek felépítéséhez hasonló. Előnye a folyadéknyomásős műszerekkel szemben az, hogy a műszer belsejében kialakuló nyomás a mérőmű és kapillárisvezeték környezetének hő­mérsékletétől független, így kompenzáció nem szükséges."A különböző töltőfolyadékokból készült hőmérők inéréstartománya a 3, táblázatban látható.
M M M V C töd bar v «  A í üti ■ i Л , • !
v ; 3. táblázat

Különböző töltőfolyadékból készült 
gőzhőmérők méréshatárai

ű r t
Töltőfolyadék Mérés tartomány

i f f  l .Benzol : . . . . .  .-. 100— +  300V í z ............................ 100— 1-400É t e r .......................... 40— +  180X ilo l . J A  . J ' .h 200— +400Propán ................. _  40— + 100
! • И * í Klórm etil ........... '— 140 - - - 20Kéndioxid. . . . : . 0 --+ 1 6 0
lo m : .^óre.til 20— +  120

.jj-jplßO °C alatti hőmérsékletek méréséhez folyé­kony. oxigéiit és hidrogént, is alkalmaznak.A gázho.mérot 'igén alacsony hőmérséklet mé- rékérc. használják. Nagypontosságú mérést tesz léhcfÖve. d e' ipari alkalmazása nehézkes. A  gáz- hŐ'hjéyő''M hasonló a folyadéktöltésű cső- rúgós hőmérőhöz: a zárt gaz hőmérséklettől függő nyimlás- vagy térfogatváltozását használja fel hőmérséklet mérésére.-od в u. л >n . ' .■ V  и  <• _■ . i* ■ 11 ■ > ■ :' r ' 1Vezetők villamos ellenállásváltozása alapján működő .hőmérők ■A  vezetők hőmérséklete és villamos ellenállása között .szoros kapcsolat v an : a fémek ellenállása hői)iér0kletükkel növekszik, a nemfémes anya­goké pedig csökken.

1. ábra. Néhány fontosabb fém  ellenállás-hőmérséklet 
diagramjaA fémekből készült ellenálláshőmérők tekint­hetők a legkorszerűbb hőmérőknek, mert érzékeny­ségük, mérési pontosságuk sokszorta nagyobb más módszerekénél, ugyanakkor távmérésnél a mérési pontosság nem függ a távolságtól. Az ellenállás- hőmérők lehetővé teszik egy műszerrel különböző pontok egymás utáni mérését, több pont átlag­hőmérsékletének meghatározását és automatikák közvetlen vezérlését. Az iparban egyre jobban kiszorítják az egyéb hőmérőket, de különösen a folyadéktöltésű üveghőmérőket. Mésértartomá- nyuk nia már -—20Ö és +800 °C' — között van. A  platinahuzalból készített különleges hőmérő segít­ségével labor körülmények között elérhető a 0,0001 Ceísius-fok mérési pontosság is.Mérőanyagként leggyakrabban platinát és nik­kelt alkalmaznak. A  különböző anyagok hőmér­séklet-változás okozta ellenállásváltozását az 1. 
ábra szemlélteti.Az ábra alapján megállapítható, hogy a platina ellenállásának változása csaknem lineáris, inig a többi fém karakterisztikája kisebb-nagyobb görbültséget mutat. Korrózióval szemben is a platina a legellenállóbb. Fajlagos villamos ellen­állása és hőmérsékleti tényezője nagy. 1 °C hatá­sára ellenállása 0,39%-kal változik. Ipari elterje­dését csupán magas ára korlátozza. A  nikkel korró­ziós és elektromos szempontból nem éri el a plati­nát, . ennek ellenére általánosan elterjedt, mint mérőelem.Az ellenállás-hőmérők legtöbb esetben híd kap­csolásúnk. Az elektromos hídba (Wheatstone-híd) kapcsolódó műszer vagy 0 indikátor, vagy köz­vetlenül hőmérsékletben kalibrált. H a a műszer 0 indikátor, a hőmérséklet potencióméter skálá­járól olvasható le, de először el kell végezni a nul­lázást, ami; a mérést nehézkessé teszi. Előnye a módszernek az, hogy a hidat tápláló feszültségetW  #  F A I P A R



nem kell stabilizálni. Kiegyenlítetlen hídnál sta­
bil tápfeszültséget kell biztosítani. Hányados­
mérő alkalmazásakor a hőmérséklet közvetlenül 
leolvasható, ugyanakkor a tápfeszültség stabili­
zálása sem követelmény.

Távmérésnél, ha a hozzávczetések hossza nagy, 
kompenzáló vezetéket alkalmaznak, így elérhető, 
hogy akár 10 000 m távolság sem okoz mérési hi­
bát.

A félvezetők és elektrolitok ellenállásváltozása 
ugyancsak felhasználható hőmérséklet mérésére. 
Az egységnyi hőmérséklet-változásra eső ellenállás- 
változásuk lényegesen nagyobb (kb. 10-szer), 
mint a fémeké.

A legjelentősebb félvezető-hőérzékelő a ter- 
misztor. Alkalmazása széles körű. Fontosabb hő- 
fokmérésékhez azonban nem célszerű alkalmazni, 
mert alapellenállása kismértékben változik, öreg­
szik. A termisztorok előnye a fémekkel szemben az, 
hogy kevésbé érzékeny műszerek használhatók 
indikálásra. Problémát jelent azonban a termisz­
torok cseréje, mért sem az alapellenállás, sem a 
jelleggörbe nem Ugyanaz az azonos típusú termisz- 
toroknál. Csere esetén az áramkört és érzékeny-' 
séget újra be kell állítani.

Néhány magyar gyártmányú termisztor fon­
tosabb adatait a 4. táblázat tartalmazza.

Az dpari ellenállás-hőrmérők alapellenállása, ál- 
talában 100 Íi/Ó °0. Gyakran előfordul azonban 
a 25 ß , 50 Q, és a 200 ß  is. Pontosabb méréshez 

nagyobb, kevésbé pontos mérésekhez kisebb alap- 
ellenállású mérőelemet célszerű alkalmazni.

A mérőelemek legelterjedtebb alakja az 5—10 
milliméter átmérőjű rúd, vagy kartonpapírra, 
csillámra csévélt lapos mérőelem. A mérőelem 
alakjának, nagyságának megválasztása mindig 
a konkrét körülményektől függ. Előfordulhat­
nak bizonyos esetek, amikor a szabványos mérő­
elemek nem használhatók fel, mert méretük túl 
nagy, vagy az a közeg, amit mérni kívánunk, 
tönkreteszi magát a mérőelemet. Az alábbiakban 
néhány olyan hőmérsékletmérési módszert ismer­
tetek, ahol a szabványos mérőélemek nem jöhet­
nek szóba.

Forgácspaplan belső hőmérsékletének mérése
A forgácslapgyártás legfontosabb művelete a 

préselés. Egy teljes présciklus a következő mű- 
veletsorosszegéből adódik:

a) forgácspaplan présbe juttatása,
b) prészárás, _
c) forgácspaplan felmelegítése '100 °C fölé, 
d) adott-hőmérsékleten tartás'(sütés),
e) forgácslap eltávolítása. M i
Az a) í )  és e) műveletekhez szükséges idő 

nagyjából állandó,— bár a prészárás idejét kissé 
befolyásolja a térfogatsúly — és" áz egész prés- 
ciklüs idejének kisebb részét teszi ki. A ÍÓ0 °C 
feletti hőmérsékleten tartás idejét a gyanta ba-

Termisztorok fontosabb adatai
4. táblázat
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2. ábra. A  lapközép 100 °C-ra való felmelegítéséhez 
szükséges idő a préshőmérséklet függvényében

3. ábra. A  lapközép hőmérsékletének alakulása a térfogat­
súly függvényében pozdorjalapnál

■1. ábra. A  lapközép hőmérsékletének alakulása a lapvastag­
ság függvényében

kelizálási ideje egyértelműen meghatározza, te­
hát a felhasznált gyanta ismeretében állandónak 
tekinthető. A forgácspaplan fel melegítéséhez szük­
séges időt több tényező befolyásolja, mégpedig 
lényegesen a

préslapok hőmérséklete,
forgácslap térfogatsúlya,
forgácslap vastagsága,
forgácslap nedvességtartalma.

A felmelegítési idő a sok befolyásoló tényező 
miatt nehezen számítható, ezért olyan hőmérsék­
letmérési módszert dolgoztunk ki, amellyel a for­
gácspaplan tetszőleges pontján tudunk hőmér­
sékletet mérni a teljes présciklus alatt. Ezzel a 
módszerrel határoztuk meg a különböző tényezők 
hatását a hőmérséklet alakulására. A 2., 3., 4. 
és 5. ábrákon a forgácspaplan középpontjának 
hőmérsékletét láthatjuk a préslapok hőmérsékle­
tének, a forgácspaplan térfogatsúlyának, vastag­
ságának és induló nedvességének függvényében. 
A diagramok segítségével — a laphőmérséklet, a 
térfogatsúly, a nedvesség ismeretében — a paplan 
felmelegítési ideje illetve a présidő pontosan meg­
határozható. .Mint az a 2. 3. 4. és 5. ábrák alapján 
megállapítható, a hőmérséklet időbeni alakulá­
sának ismeretében nemcsak a présidő, hanem 
egyéb fontos folyamatok lejátszódása is megálla­
pítható, ez azonban jelen cikk témakörén kívül 
esik.

A forgácspaplan belső-hőmérsékletmérő (6. 
ábra) öt pont egyidejű mérését teszi lehetővé. 
Az elvi kapcsolási rajz a 7. ábrán látható, ahol 
R MI és R^n  a mérőellenállásokat jelöli. A mérő­
ellenállás (8. ábra) attól függően, hogy egy pont 
hőmérsékletét, vagy egy réteg átlaghőmérsékle­
tét kívánjuk mérni, egy vagy több darabból állhat. 
Az alapellenállást alacsonyan állapítottuk meg 
(6 Q), mert viszonylag vastag, 0,25—0,3 mm át­
mérőjű huzal szükséges a paplanban préselés köz­
ben fellépő erős mechanikai igénybevétel miatt. 
A mérőelemek összekötése, ill. műszerhez vezetése 
1,5 mm átmérőjű huzallal történik.

A műszer pontossága sorozatméréseknél + 2  °C, 
ez azonban fokozható, ha mérés előtt 100 °C-os 
forró vízben a hitelesítést elvégezzük. A prés 
zárásakor fehépő deformáció ugyancsak okoz 
némi hibát: a mérőhuzal megnyúlik, ezért kismér­
tékben a tényleges hőmérséklet felett mutat. A 
hiba azonban teljes egészében korrigálható, mert 
a lap lehűtése után a műszeren mutatott érték 
összevethető a tényleges laphőmérséklettel. Mivel 
a lapközép hőmérséklete számottevően csak a 
zárást követő időben kezd emelkedni, a mérő-

5. ábra. A hőmérséklet alakulása la pközépe n az induló 
■nedvesség f  üggvényében
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6. ábra, öt mérőpontos forgácspaplan bélsöhőmérsékletmérő műszer

huzal deformációjából adódott hőmérséklet-emel­
kedést a djagram teljes hosszában levonhatjuk.

A műszert, ill. a módszert számos más területen 
is felhasználtuk. Furnérozásnál a mérőelemhez 
szükséges huzalmennyiséget közvetlenül a mérni 
kívánt felületre helyezzük. A 8. ábrán látható 
mérőelem beállási ideje rövid, néhány másodperc, 
a huzal pedig még ennél is gyorsabban beáll a 
tényleges hőmérsékletre.

A rétegelt lemez préselésénél hő mérséklet mérés­
re ugyancsak csupasz huzalt használtunk.

Léghőmérséklet-mérő és szabályozó

Egy 70X70X80 centiméteres méretű zárt tér 
belső hőmérsékletét a 9. ábrán látható módon s ta ­
bilizáljuk. A levegőt ventillátor mozgatja. A le­
vegő ú tjában helyeztük el a hőérzékelő rácsot, 
mely 0,5 X0,5 méteres keretre csévélt hőérzékeny 
zománchuzal, ellenállása 500 Q/20 °C. A hőérzé­
kelő ilyen kialakítása gyors beállási időt -— kis 
hőtehetetlenséget — és nagy érzékenységet biz­
tosít. Természetesen a fűtőtestek hőkapacitása 
sem lehet nagy, ha el akarjuk kerülni a hőlengést. 
A doboz légterének névleges hőmérséklete 30 °C, 
a  hőmérséklet-ingadozás pedig kisebb, mint 
±0 ,1  °C

Hőelemekkel működő hőmérők

K ét különböző, homogén anyagból készült hu­
zal végeit összeforrasztva kapjuk a hőelemet. 
Ha az összeforrasztott végét melegítjük - vagy 
hűtjük - - és a szabad végeket millivoltmérőre 
kapcsoljuk, a  műszer a hőmérséklet-különbség 
nagyságától függően tér ki.

A hőelem mérete kicsi, így pontszerű hőmérsék­
letmérésre kiválóan alkalmas. Biztosítja a táv-

7. ábra. Elektromos hőmérsékletmérő elvi kapcsolási rajza

8. ábra. Mérőelem a forgácspaplan belső hőmérsékletének 
mérésére

!). ábra. Tjéghőmérséklet-mérő és- szabályozó berendezés
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10. ábra. A  400— 600 °C-ig használható hőelemek termő- 
feszültsége

11. ábra. A  magas hőmérsékletet mérő kőelemek termő- 
feszültsége

mérést, ezért. eléggé elterjedt hőmérsékletmérési 
módszer. Méréstartománya +300 és +2000 °C 
között van, bizonyos esetekben azonban alacsony 
hőmérsékleteken (—200 °C körül) is használják. 
Párhuzamos vagy soros kapcsolásával átlaghő­
mérséklet mérésére is alkalmas. Soros kapcsolás­
nál a termofeszültségnek minden egyes elemnél 
azonosnak kell lenni, ugyanakkor a termofeszült- 
ség-hőmérséklet jelleggörbének a linearitása 
is fontos. A párhuzamos kapcsolás még szigorúbb 
feltételeket követel: az azonos termofeszültség 
és egyenes, karakterisztika mellett az egyes ele­
mek belső ellenállása is azonos kell, hogy legyen.

A leggyakrabban használt hőelemek hőmérsék- 
let-termofeszültség karakterisztikája a 10. és 11. 
ábrákon látható. Az ipari gyakorlatban leginkább 
elterjedt hőélemek: Cu-Ko, Fe-Ко, NiCr-Ni, 
PtRh10— Pt. Ezek mérési tartománya —200 — 
+ 1600 °C 2000 °C felett W, Re és Mo ötvözete­

ket használnak redukáló atmoszférában (védőgáz- 
zal). 500°C-igleginkábbajánlhatóaFe-Ko, 1200°C-ig 
pedig a NiCr-Ni hőelem, mert a magas termofe­
szültség mellett karakterisztikájuk közel egyenes. 
A hőelemek kötési pontját 150 °C-ig lágyforasztás- 
sal,. 400°C-ig keményforrasztással, 400 °C felett 
pédjg hegesztéssel készítik.

A hőelemek . előnye az ellenállás-hőmérőkkel 
szemben az, hogy nem igényelnek telepet. A hő­
mérő felépítése egyszerűbb, de a mérési pontosság 
általában nem éri el az ellenállás-hőmérők pontos­
ságát, bár a PtRh10-Pt hőelem 630 és 1063 °C 
között 0,1 °C reprodukálható mérési pontosságot 
biztosít.

A hőelemek hidegpontjának hőmérsékletét ál­
landó értéken kell tartani. Labor körülmények 
között általában olvadó jeget vagy forrásban 
levő vizet, az iparban pedig termosztátot vagy 
elektromos hőfokszabályozót használnak a hideg- 
pont hőmérsékletének stabilizálására. A hőmér­
sékletmérés pontosságát a hídegpont hőmérsék­
letének pontossága is befolyásolja. A PtRh-Pt 
hőelemek 1—4,5%, az egyéb hőelemek 2—3% 
mérési pontosságot biztosítanak.

Hőmérsékletmérés sugárzás alapján ■
1 ■ • - -i : ‘ •; ■ i •' 1 ■. % i b  Ú ‘ : чЬЬ -лп

A testek hőmérsékletüktől függően felületükről 
hősugarakat bocsátanak ki. A sugárzásmérő, ‘piro- 
méterek nincsenek érintkezéses kapcsolatban a 
mért tárggyal, ezért a hőmérsékletmérésnek nincs 
felső határa. Általában magas hőmérsékleteken 
használják, de készítenek —40 °C mérésére, is 
alkalmas berendezést.

A sugárzásérzékelő elem lehet hőelem; bolométer 
(hőmérsékletfüggő ellenállás), fotocella', fényellen­
állás vagy fényeiéin, pneumatikus cella, kettős­
fém. Üvegburában helyezik el, melynek kialakí­
tása az izzólámpához hasonlít. A bura 'légüi+s 
vagy gáztöltésű, hogy a környezeti hőfokváltozás 
ne befolyásolhassa. A környezeti, hőmérséklet 
hatását azonban csak kompenzáló kapcsolásokkal 
lehet kiküszöbölni. Fontos része az érzékelőnek a 
lencserendszer, mely növeli az érzékenységet és 
biztosítja azt, hogy csak a mérendő tárgyról jus­
son hőenergia az érzékelő pontra. \

A hőérzékelő elemekkel felépített műszerek 
összsugárzásmérők. A , részsugárzásmérők a táygy 
és ismert hőmérsékletű izzólámpa fényességének 
összehasonlítását, teszik lehetpvé, ezért csak.6.00— 
—700 °C felett használhatók. . ■

Az alacsony hőmérséklet mérésére alkalmas 
műszerek bonyolult felépítésűek és drágák. Fa­
ipari célra jobban megfelelnek az ellenálláshoz 
mérők és hőelemek, mért felépítésük égyszerűbb, 
meghibásodási lehetőségük kisebb.. Néhány ke­
reskedelmi műszer adatait az 5, táblázat tartal­
mazza. ; ;

:■ . , i i : i> ' ", . , , • , J i i

A hőmérsékletinérési módszer megválasztása.
A faiparban alkalmazott hőmérők méréstarto­

mánya általában —50 és + 200 9C közé esik. 
—50 °C-nál alacsonyabb és + 200 °Cmál ma-
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5. táblázatSugárzás alapján működő mérőműszerek fontosabb adatai
Typ. Méréstartomány Mérési hiba 

+°C
Beállási id6 

sec.
Max. házhőmér­

séklet, °C Rendszer

Adrométer ........ 400— 2000 5—25 2,1 180
Pyro:

P501/30 .......... 000— 1400 5—15 5
P501/D .......... 800— 2000 10—25 5
P501/5 . . . . . . . . 500— 2000 5—25 1
P ö 0 1 /n ............ 300— 1000 5—10 5

R adiam atic ........ 50—
Pyrradio: Összsugárzás-

TPS 2 .............. 600— 1200 ’ 2—3 100 mérő
TPS 3 .............. 700— 1400 2—3 100
TPS 4 .............. 800— 1600 2—3 100
TPS 5 .............. 900— 1800 2—3 J00
TPS 6 .............. 1000— 2000 2—3 100

RAPIR .............. 400— 2500 10—30 2
Ardonox ............ —40—4-600 2—3
Raytube ............ 50—

P y ro p to .............. 700— 3500
O p ir .................... 700— 3500 Részsugárzás-
Foster ................ 700— 3000 8—25 mérő
E vershed ............ 800— 3600 5—30

gasabb hőmérséklet mérésére csak különleges ese­
tekben van szükség.

A mérési módszer megválasztásánál több szem­
pontot kell figyelembe venni. Ilyen szempontok:

megkívánt mérési pontosság,
a mérni kívánt hőmérséklet abszolút értéke és 

intervalluma,
a beállási idő,
helyi vagy táv mérés, 
hozzáférhetőség ill. leolvashatóság, 
a hőérzékelőre ható mechanikai és egyéb igény­

bevételek,
a mérőrendszer ára és üzemeltetési költségei, 
beszerezhetőség és cserélhetőség stb.
A felsorolt szempontok figyelembevételével a 

mérési módszer vagy módszerek egyértelműen 
meghatározhatók, azonban a mérési pontossággal 
külön kell foglalkozni. Hibát okoz a mérési kése­
delem (változó hőmérsékletnél) vagy beállási idő, 
ezért gyors hőfokváltozást csak kis tömegű és hő- 
kapacitású, a mért közeggel közvetlen kapcsolat­
ban levő érzékelővel mérhetünk. Ha a hőérzékelőt 
tőle eltérő hőmérsékletű közegbe helyezzük, a hő­
érzékelő hőmérséklete az idő függvényében a 12. 
ábra szerint alakul. Mint az a 12. ábra alapján 
megállapítható, folytonosan változó vagy inga­
dozó hőmérsékletű közegben a hőmérő sohasem 
mutatja pontosan a közeg hőmérsékletét. Hőmér­
séklet-növekedésnél a hőmérő kevesebbet, csökke- 
nésnél többet mutat. A periodikus hőfokválto­
zást (13. ábra) a hőmérő bizonyos fáziseltolódás­
sal követi. A hőmérő periódusának ideje, azonos 
a közegével, amplitúdója azonban mindig kisebb. 
Periodikus hőfokváltozásnál az érzékelő hőmér­
séklete a közeg hőmérséklete körül ingadozik és 
egy periódus alatt 2 alkalommal a közeg hőmér­
sékletét jelzi (13. ábra).

A mérési pontosságot ugyancsak nagymértékben 
befolyásolja a hőmérő hőelvezetése. Az okozott

12. ábra. Magasabb hőmérsékletű közegbe helyezett hőmérő 
hőmérsékletének alakulása az idő függvény ében

13. ábra. A közeg és a benne elhelyezett hőmérő hőmérsék­
letének változása az idő függvényében

hiba annál nagyobb, minél közelebb van az érzé­
kelő a közeg falához, illetve minél nagyobb a hő­
érzékelő tokozásának és hozzávetéseinek hővetési 
tényezője és keresztmetszete. Hibát okoz a sugár­
zás is, mely a melegebb érzékelőtől a hidegebb fal 
felé irányul. Alacsonyabb hőmérsékleteknél (100— 
200 °C) a hősugárzás elenyésző, a hőelvezetésF A I P A R 213



azonban néhány °C hibát is okozhat. A hővezetés 
által okozott hiba a benyúlási hossz növelésével 
és a tokozás megfelelő kialakításával nagymér­
tékben lecsökkenthető.

Összegezésképpen megállapíthatjuk, hogy a fo­
lyadéktöltésű üveghőmérők és egyéb hőtágulás 
alapján működő hőmérők alkalmazása erősen kor­
látozott, a hősugárzás alapján működő hőmérők 
pedig —  egy-két típustól eltekintve —  nem alkal­
masak alacsonyabb hőmérséklet mérésére. A hő­
elemek és ellenállás-hőmérők által biztosított pon­

tosság, távmérési lehetőség, automatizmusok ve­
zérlésére való alkalmasság ezen módszerek kor­
látlan elterjedését teszi lehetővé.

IRO D ALO M
Zelenka László: N em  villamos m ennyiségek villamos 

mérőm űszerei. Műszaki K önyvkiadó. B udapest.
Helm László: Ip ari fo lyam atok  műszerezése. Műszaki 

K önyvkiadó. B udapest 1966.
Lázár László: Faforgács és pozdorjalapok. Műszaki 
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A z elsődleges faipar termelési és műszaki 
fejlesztési koncepciójáról

I. A  M ÉM  irányítása alatt álló erdőgazdálko­dás és fafeldolgozás szerves egységet képez és a gazdálkodó egységeknek 1970. január hó 1-vel végrehajtott szervezeti átalakításával létrejött a vertikum. Azóta és a IV . ötéves terv idősza­kában is a fejlesztés fő célja a vertikum meg­szilárdítása, a vertikumban rejlő lehetőségek maximális kihasználása. Ilyen lehetőségek pl. a gépesítés-fejlesztés komplex megoldása, a fater- mesztés-fahasználat-fafeldolgozás szemléletegy­ségének kialakítása, a termelési folyam at-lán­cokon belül a munka ipari jellegének növelése, a lakosság jobb ellátása faipari termékekből. Rövidebben fogalmazva: biztosítani kell a tár­sadalmi szükségletek kielégítését a fagazdaság vertikumának komplex és összehangolt fejlesz­tése útján.
1. Fűrészipar fejlesztéseAlapvető célkitűzésnek a hazai lehetőségek racionális kihasználását és a hatékonyság növe­lését kell tekinteni. A  műszaki fejlesztés leg­főbb feladata az import fenyőfűrészáru hazai helyettesítésének kiszélesítése más fatermé­kekkel. Ehhez növelni kell a hazai termelést, részben a meglevő kapacitások jobb kihaszná­lásával, részben új fűrészipari kapacitások lét­rehozásával. Részleteiben:— a jobb kihozatal és a gazdaságosság foko­zása érdekében a fűrésziparban meg kell hono­sítani a szelvényáruknak fogazás és ragasztás, vagy megfelelő technológia és ragasztóanyag használata esetén ragasztással történő egyesíté­sét, hossztoldását;— a jelenlegi fűrészipari termelési mód mel­lett — amelynek alapgépe a keretfűrész — fo­kozatosan fejleszteni kell a szalagfűrészes tech­nológiát, amelynél a keretfűrészt a mindkét ol­dalon fogazott fűrészlappal, dolgozó, tehát visz- szafelé is vágó, rönkvágó szalagfűrész vagy a 2, illetve 4 db függőleges hasító szalagfűrészből álló gépegység pótolja. A  keretfűrész vagy más kulcsgép után elhelyezett további hasító szalag­fűrész beállításával biztosítani lehet a csökken­tett vastagsági méretű fűrészáru (lemez-szel- vényáru) termelését;— elő kell készíteni új fűrészelési módok be­vezetését, mint amilyenek a fűrészpoimentes termelés, vagy a darabos és szélezési hulladék helyett apríték, illetve faforgács előállítása egybekötve a szel vény áru kialakításával;— biztosítani kell a feltételeket ahhoz, hogy a bútoripar alapanyag-ellátása minél magasabb készültségi fokon történjen;— a leggazdaságosabb variációk figyelembe­vételével be kell vezetni a táblásított parketta­gyártást, elő kell segíteni a lombos faanyagok­

ból készülő rétegelt-ragasztott és szelvényáru vázszerkezetek kialakítását;— meg kell oldani az építkezésekhez felhasz­nálásra kerülő fűrészipari termékek tartósítá­sát, tűzállóságának biztosítását;— ki kell alakítani a fűrészáruból készülő panel típusát és tovább kell fokozni a kombi­nált (fűrészáru-aglomerált- vagy rétegelt le­mez) típusú lapok választékát;— ki kell szélesíteni a lakosság közvetlen el­látását szolgáló használati eszközök, díszítőele­mek stb. gyártását;— bővíteni kell a fűrészáruból készülő hét­végi nyaralóházak és ezekhez tartozó belső be­rendezések előállítását.
2. Lemezipar fejlesztéseAlapvető célkitűzés a bútorgyártás, az építő-, járműipar stb., valamint a mezőgazdaság és élelmiszeripar lemez és lapszerű fél késztermé­kekkel való ellátása és a faanyagok ipari és közszükségleti célokra történő legértékesebb felhasználása. E célok megvalósítása érdeké­ben
a furnírgyártásban— tovább kell növelni a hazai alapanyag fel­használását az import terhére;— korszerűsíteni kell a technikát és tech­nológiát;— elő kell készíteni a viszonylag kisebb ér­tékű hazai furnírok magas értékű furnírokká való átalakítását, elsősorban rotációs mélynyo­másos technikával;
a rétegelt lemezgyártásban—  tovább kell növelni a nyár- és csergömbfa- felhasználás részarányát;— be kell vezetni a hullámos rétegelt fale­mezek, a rétegelt falemezgerincü ragasztott fa­tartók, a fenyő- vagy nyárfürészáru és rétegelt lemez kombinálásával I-vagy szekrényprofillal gyártható ragasztott fatartók gyártását;— növelni kell a különleges minőségű vagy rendeltetésű rétegelt falemezek, pl. zsaluzó­lemezek előállítását;—  korszerűsíteni kell a nyerslemez-termelés technikáját és technológiáját;
a faforgácslapgyártásban— az élelmiszergazdaság számára a tervező- és kutatóintézetek, valamint a forgácslapokat előállító vállalatok bevonásával további panel­típusokat kell kialakítani és biztosítani kell az új panelféleségek hivatalos minősítését;F A I P A R  -M- 215



— a minősített vázszerkezetek és faforgács; lap-panelek felhasználására olyan épületszekció terveket kell készíteni, mint típusterveket, amely épületek variábilis állattartási technoló­giák befogadására alkalmasak és lehetővé te­szik a forgácslap-panelek alkalmazását a mező­gazdasági építkezéseknél. Megoldás lehet a fa- fém-alumínium és műanyagok kombinált alkal­mazása is;— tovább kell folytatni és mielőbb be kell fe­jezni a síkpréselésű forgácslapokból készíthető padozati anyagok, zsalulemezek és válaszfalak kísérleti gyártását;— elő kell készíteni kísérleti üzem létreho­zását faforgácsból idomsajtolt termékek, első­sorban nyílászáró szerkezetek előállítására;— meg kell oldani a faforgácslapoknak nagy­üzemi felületkezelését a legfejlettebb techniká­val és technológiával;
a farostlemezgyártásban— folytatni kell a kísérleteket a farostleme­zeknek szerelhető könnyűszerkezetek, valamint a zsaluzat és padlóburkolat formájában való felhasználása céljából;— fejleszteni kell a különleges lemezek gyár­tását;— növelni kell a felületkezelt lemezek meny- nyiségi arányát.E célkitűzések megvalósítása, vagy megvaló­sításra való előkészítése jelentős feladatokat ró a kutatókra és tervezőkre, a gazdaságokra és vállalatokra. Sőt, szükséges a szoros és közvet­len együttműködés a termelő és felhasználó vállalatok között is, mert csak a célkitűzések és koncepciók egysége teremtheti meg a fafeldol­gozás komplex fejlődésének valamennyi felté­telét.
II.A  fafeldolgozás fejlesztésének alapvető fel­tétele a fakitermelés biztonsága, illetve e biz­tonság fokozása. Az elmúlt évtizedekben első­sorban a fatermesztés fokozását tartottuk fel­adatunknak és ennek eredményeként nőtt az élőfakészlet és nőtt az évenként kitermelhető fatömeg mennyisége. Ehhez képest lemaradt a fakitermelés fejlesztése.A  mai helyzetet az évenként növekvő faki' termelési feladat és a csökkenő munkaerő-ellá' tottság jellemzi. Számítások szerint az erdő­gazdaságok munkáslétszám-csökkenésének mér­téke évenként a lineáris trend szerint 1038 fő, az exp. trend szerint 2,53%. Feltételezhető azonban, hogy a dolgozók kedvezőtlen korosz­tálymegoszlása miatt az általános trendtől elté­rően még nagyobb munkaerő-csökkenés bekö­vetkezése is várható.A  fakitermelési munkák alapvető műveletei­nek gépesítése már az elmúlt években is fokoza­tosan emelte a munka termelékenységét. Az emelkedés mértéke 1960. és 1970. évek között 
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187%. A  munka termelékenységét azonban 1971— 75. évek között 139%-ra kell fokozni ahhoz, hogy a 11%-kal növelt nettó fakiterme­lési feladat a várhatóan mintegy 20%-os mun- káslétszám-csökkenés mellett elvégezhető le­gyen. A  termelékenység ily mérvű növelése a jelenlegi technológiával már alig lehetséges és ezért a feladatot csak a termelési struktúra megváltoztatásával és a komplex gépesítéssel lehet megoldani. 1970. évben 1 m3 nettó fára eső munkaidő-ráfordítás 409,8 perc volt. 1975-re azt tervezzük, hogy ezt az értéket 148,8 perccel csökkentjük. Az anyagmozgatás gépesítésfej­lesztési előirányzata 1975-ig:M e g n e v e z é s 1970. évi 1975. évitény tervezett% %Közelítés 18 45Kiszállítás 45 80Szállítás 98 100Rakodás 15 80Telepen belüli mozgatás 6,5 60E fejlesztési célkitűzések következetes vég­rehajtása előfeltétele a növekvő volumenű fa­kitermelés biztonságának, annak, hogy „ne csak vessünk, hanem arassunk is” . Minthogy e kon­cepció szerinti műszaki fejlesztés végrehajtá­sához általában csak vállalati alapok és indo­kolt esetben preferált hitelek állnak rendelke­zésre, az erdőgazdaságoknak is érdeke, hogy a gépbeszerzések során a leghatékonyabb megol­dásokat alkalmazzák.Az összefüggések felismerése még erősebben bizonyítja tehát, hogy a fakitermelés és fafel­dolgozás fejlesztése nem választható el egymás­tól, e két terület szoros egységet képez és azt, hogy a vertikum nem fogalmi meghatározás, hanem a fejlődés igénye.
III.Az I. részben ismertetett fejlesztési célkitű­zések közül érdemes kiemelni a faanyagok épí­tési célú felhasználásának elterjesztése terén elért eredményeket és azokat a feladatokat, amelyek végrehajtásával a további előrehala­dás is biztosítható. Ahogy egyre erősebben hat a közfelfogásban az a felismerés, hogy az erdő­nek közjóléti szerepe is van, úgy kezd terjedni az a felfogás, hogy a fa, más anyagokkal tár­sulva, vagy anélkül, építkezéseknél is felhasz­nálható. Segíti a fának fokozottabb felhaszná­lását az építőipar ipari hátterének megteremté­sével kapcsolatos program . megvalósítása, vala­mint a könnyűszerkezetes építési mód beveze­tése is.A  hétvégi pihenést szolgáló faépületek létesí­tésére a legfontosabb típustervek rendelkezésre állnak, ezeket az építési szakigazgatási szervek elfogadták. Az épületszerkezetek fa- vagy fém ­vázas, önhordó szendvicspanel vagy faforgács­panel és boronafalas megoldások. Kivitelezésre kerültek fából készült lakóépületek is, de anyag,



szerkezet, fűtési rendszer és kivitel tekintetében egyaránt tökéletesítésre szorulnak. A  hétvégi faházak gyártása évről évre emelkedik, de ma már világosan látszik, hogy ebben a termelési profilban is a döntő előrehaladást csak nagy kapacitású épületelemgyártó gépsorok terme­lésbe állítása biztosíthatja természetes fa, fa­forgács- és farostlemezek alapanyagbázisán. A  más anyagokkal való társulás pedig csak növel­heti a megoldások számát. ,A  mezőgazdasági épületeknél 1970. évben a korábbi évekhez képest visszaesett a faanyagok alkalmazása. Ennek oka, hogy olyan panelek kerültek kifejlesztésre, ahol a külső felületen alumínium hullámlemez, a belső felületen alu­mínium fólia, ill. üvegszálerősítésű poliészter lemez kerül felhasználásra. Ezek a panelszer­kezetek állattartó épületek, főként sertéstelepek különböző épületeinek létrehozására jól bevál­tak. Fő előnyük az acélvázas könnyűszerkezet és az igen gyors szerelés. E  helyzet alakulásá­ban szerepe van annak is, hogy még nincs elég faforgácslapunk és az igényeket egyelőre nem is tudnánk kielégíteni.A  természetes fa, m üfafélék és szervetlen építési anyagok kombinálásával kialakított me­zőgazdasági célú, különböző panelszerkezetek fejlesztésében és vizsgálatában jelentős mun­kát végzett a Faipari Kutató Intézet. E szerke­zetek közül néhány fapanel fontosabb jellem ­zőit az 1. m elléklet tartalmazza.

A z elvárásokkal szemben gyorsabb ütemben növekedett az egyéb, nagy alapterületű, kommu­nális-szociális ellátást szolgáló épületek (irodák, áruházak stb.) létrehozása és ez a tendencia várhatóan a következő években is növekedni fog. Az esetleges tűzveszély elhárítása érdeké­ben azonban ezeknél az épületeknél is fokozott óvatossággal és körültekintéssel kell eljárni.A  M ÉM  néhány hónappal ezelőtt reprezenta­tív felmérést végzett a faanyagok és faszerke­zetek építési célú felhasználásának helyzetéről. A  felmérés 8 vállalatra terjedt ki és megállapí­tást nyert, hogy a vizsgálat körébe bevont vál­lalatok e profilból származó árbevétele 1970. évben 1969. évhez képest majdnem megkétsze­reződött és elérte a 250 millió Ft-ot. A  követ­kező években hasonló növekedéssel lehet szá­molnunk.
IV.A  fejlesztés eredményességének biztosítása a fejlett technika alkalmazását teszi szükségessé. Amilyen mértékben szakadunk el az egyedi és szakaszos termeléstől, olyan mértékben jutunk el annak felismeréséhez, hogy nincs külön tech­nika és technológia, mert e két terület szerves egységet alkot. A  fejlett technika a fejlett tech­nológiát is biztosítja, variánsok pedig csak ter­mék-variánsok lehetnek. Mindez abból is adó­dik, hogy a fejlett technika nemcsak a meg-

KIMUTATÁS
a Faipari Kutató Intézetben a mezőgazdasági építés céljára kialakított fapanelek fontosabb jellemzőiről

1. melléklet

Sorsz. Panel megnevezése Panel felépítése
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1. H atá ro ló  falpanel, fekvő Sík e te rn it 
PVC fólia 
G ipszperlit 
Légrés 
Faforgácslap 1,176 3 41,0 350

2. H atáro ló  falpanel, álló M űanyag ta p é ta  
Farostlem ez
Légrés 
H ungarocell 
Légrés 
Akácdcszka 0,550 4,95 21,0 385

3. T eherhordó falpanel Sík eternit 
PVC fólia 
Salakgyapot 
Légrés
A kácdeszka 0,530 3,24 33,0 380

4. M ennyezet -panel A lum ínium lem ez
N yárdeszka
1 duzzasztott periit 
Farostlem ez 0,565 2,8 23,0 398

5. M ennyezet -panel A kácdeszka 
Salakgyapot 
Légrés 
Farostlem ez 0,662 2,8 28,0 373
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munkálást, hanem az anyagmozgatást is gépe­síti.A  technikai és tudományos forradalom a fa­feldolgozás területére is kiterjed. Olyan gépek válnak ismertté, amelyek kifejlesztésére, gyár­tására nem is gondoltunk volna. Ilyen fejlődés mutatkozik a fűrészipar területén is.A  keretfűrész alkalmazása egyes államokban, pl. Kanadában már háttérbe szorul. Igen vas­tag anyagoknál a szalagfűrész technológia a je l­lemző, amikor a prizmázást kettős, a visszavá­gást pedig négyes függőleges szalagfűrész végzi, vékonyabb és főként fenyőanyagoknál pedig a Chip-N -SaW  típusú gépeket alkalmaz­zák, amikor az első munkaművelet során a ge­renda, zárléc vagy a szelvényáru termelésnek megfelelő profil kerül forgácsapríték képzése mellett kimarásra; a második műveletben pedig a szelvényáru szétválasztására kerül sor ugyan­csak marással, tehát nem fűrészeléssel, hanem forgácsolással. A  Chip-N -SaW  típusú gépek tel­jesítménye 20— 22 m 3 fűrészáru/óra, a fűrész­áru és forgácskihozatal eléri a 80— 85%-ot (veszteség a fűrészpor (6%), amely a forgács mellett képződik és a szelvényáru túlmérete).

A  Chip-N -SaW  gép -— lásd 1. ábrát —  4% és 16 hüvelyk közötti átmérőjű anyag feldolgozá­sára alkalmas, de képes 20 hüvelyknél vasta­gabb rönk megmunkálására is. (1 hüvelyk =  =  2,54 cm.) Egyszeri átfutással vastagpalló, vagy más kívánt vastagságú fűrészáru állítható elő. Az előtolási sebesség a gép típusától füg­gően 60, 100, 120 és 150 láb/perc lehet. (1 láb =  0,305 m.)A  Chip-N -SaW  típusú gép csak példa arra, hogy a technika a fafeldolgozás területén is szüntelenül fejlődik. És figyelmeztet arra is, hogy lépést kell tartanunk a fejlődéssel.
V.Az elsődleges faipar termelési és műszaki fejlesztési koncepciója szoros együttműködésre épül az erdőgazdálkodással és a tovább-feldol­gozó faipari ágakkal. E vonatkozásban közös feladatunk annak bizonyítása, hogy a fafeldol­gozás gyorsabb ütemű fejlesztése hazánkban is gazdaságos. Emellett közös feladatunk a komp­lex fejlesztés feltételeinek megteremtése a köl­csönös ágazati érdekek maradéktalan érvénye­sítésével.



Hengeres lakköntőgép — Gépújdonság

A  folyékony anyagokkal történő felületkeze­lésnél, az alkalmazott eljárástól függően, két­féle gép alkalmazására volt lehetőség: kb. 40 g/m2 fajlagos anyagmennyiségig a hengeres lakkfelhordók nyertek elsősorban felhasználást, 60 g/m2 felett pedig a közismert öntőgépek vál­tak be a legjobban.Az újonnan kifejlesztett „hengeres lakköntő” gép, amely bizonyos mértékben a két hagyomá­nyos géptípus szintézisét jelenti, a legalacso­nyabb fajlagos anyagmennyiség mellett felöleli a közbenső tartományt, és a 100 g/m2 felhor­dott anyagmennyiséggel már behatol az öntő­gép munkatartományába is (lásd 1. ábra). Cse­kélyebb lakkfelvitel esetén a felhordó henger (lásd 3. ábra) a munkadarabon gördül végig, ilyenkor a felhordó henger kerületi sebessége azonos a szállítószalag sebességével. Ha na­gyobb mennyiségű lakk felhordása szükséges, úgy a felhordó henger a munkadarab felett van, és az előtolást egyedül a szállítószalag végzi. A  gép alapvető adatai:Munkaszélesség 1.300 mmMunkamagasság 850—950 mmErőszükséglet előtolás 2,6 L Eszivattyú 1,1 L ESebességtartomány 7—56 m/perc
Súly 11—88 m/perc16—120 m/perc1700 kgHosszúság 1750 mmSzélesség 2200 mmMagasság 1.300 mm

1. ábraA  gép alapkivitele balos (kezelőelemek elhe­lyezkedése az előtolás irányába nézve), de kí­vánságra jobbos kivitelben is előállítható. A munkamagasság az alkalmazás módjának (egye­di felhasználás, vagy gépsorba történő beállítás) megfelelően állítható. Külön fel kell hívni a f i­gyelmet a gépnek egy olyan előnyére, amely a hagyományos öntőgépnél meglehetősen sok ne­hézséget okoz, az élszennyeződés elmaradására.
A gép felépítéseA  felületkezelő anyag felhordásának elvi sé­mája a 3. ábrán látható. Szemben a hagyomá­nyos, egyoldalról és felülről dolgozó hengeres lakkfelhordóval, az új típusnál egy átmenő szállítószalagot alkalmaznak, hasonló módon, mint a lakköntőgépnél. A  hengereket tartó egy-
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ség az adagoló és felhordó hengerrel egy futó­szerkezetben négy nyomkarimás görgőn nyug­szik, melyek közül az elsők szilárd támaszt ké­peznek, m íg a hátsó kerekeket a munkadarab vastagságának megfelelően lehet egy orsóhaj­tással magassági irányban állítani. Ez a meg­oldás, mivel nincs merev magassági ütköző, le­hetővé teszi azt, hogy a hengeres egység ma­gassági irányban megemelkedjék, így kevesebb lehetőség van a balesetre, és a hengerek sérü­lésére is kisebb a valószínűség.A  szállítási és felhordási sebesség (felhordó henger forgási sebessége) szinkronban van. A felhordó henger meghajtása kétoldalról törté­nik, így a különböző szélességű munkadarabok­nál is biztosítva van az egyenletes anyagfelhor­dás.A  gép normál kivitele magába foglalja a lakk- keringtető rendszert búvárszivattyúval és tar­tállyal, oszcilláló lehúzókést, és az egyik vagy másik oldalon elhelyezett kezelőelemeket. A fokozat nélkül szabályozható (1:8) meghajtás az alaptípusnál 11—88 m/perc előtolási sebes­ségtartományt jelent, amely olyan biztonság­gal van méretezve és kialakítva, hogy nyugal­mi helyzetből a legmagasabb előtolási érték is azonnal kapcsolható.

4 Felhordó henger
2. Adagoló henger

3. Munkadarab 
g. Szállítószalag

3. ábra

Működés módjaA  lakkhengerlő géppel szemben az új típus a szokásos 5—30 g/m2 anyagfelhordás mellett alacsonyabb előtolási sebességekkel dolgozik, mint a hagyományos gép.Miután a szállítás a szalag alkalmazásával önállósodott, magasabb felhordási sebesség kapcsolásával a felhordott anyagmennyiség jó­val meghaladhatja az eddigi lehetőségek határ­értékeként számontartott 40 g/m2 anyagmeny- nyiséget, átfedve így a lakköntőgép teljesít­ménytartományát is. A  különböző sebességek széles értékskálája lehetőséget biztosít egy ön­tőgéppel történő szinkronkapcsolásra is.A  gép működési elve biztosítja a zavartalan lakk-keringést a legnagyobb átfutási sebesség, és a felületkezelő anyag nagyobb viszkozitása esetében is.
Alkalmazási lehetőségekValamennyi bevonatot képező és tapadóké­pes anyag, amely keringtethető, alkalmas arra, hogy a hengeres lakköntő gépen alkatrészek felületkezelésére használják. Igen jelentős előny, hogy a legmagasabb értékű fajlagos anyagfelhordás mellett sem szennyeződik az al­katrészek éle.A  részben automatizált tisztítás jelentősen csökkenti az előkészületi, illetve az átállási időt.
a) Normál felhordás 40 gjm 2 mennyiségigMiután a legkisebb munkadarabok felületke­zelését is biztonságosan lehet a géppel végezni, a rendelkezésre álló jelentős teljesítménytarta­lék és a csekély árkülönbség figyelembevételé­vel előnyös az ilyen rendszerű gép alkalmazása.
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b) Felhordás 40 g/m2 m ennyiség felettAhol magasabb, például 80 g/m2 körüli fajla­gos felhordás szükséges, ezt ez ideig csak több, egymás mögé kapcsolt hengeres felhordóval és közbenső szárítással, vagy öntőgéppel lehetett megoldani. Az eddig elmondottak alapján ez az érték válik az új géptípus fő alkalmazási le­hetőségévé.

c) N edves a nedvesbe eljárás (hengerezés 
és öntés) 'A  gép működési rendszere lehetővé teszi azt is, hogy szinkronkapcsolatba hozva egy öntő­géppel a véglakkozást egy átfutással oldják meg, közbeiktatott gyorsító és fékezőzóna nélkül.

Fekete Imre
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