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A bútoripar kis- és középüzemeinek 
termelési és fejlesztési kérdései
Dr. D a lo csa  G á b o r

BevezetésA  társadalmi termelés mennyiségi és minőségi végrehajtásának követelményrendszere — a mindenkori szükségletek kielégítésének függ­vényében — időben változó. A  gazdasági tör­vények objektív hatása egyidejűleg térben olyan differenciálódást is megkövetel, melyet a mindenkori gazdaságpolitikai célok kitűzésénél indokolt figyelembe venni. Amikor tehát a ter­melés végrehajtásának méretét, helyét, színvo­nalát akarjuk vizsgálni és elemezni, továbbá az így kapott adatokra építve a fejlődés irányát meghatározni, úgy e tevékenységet a rendszer­elmélet idő- és tér aspektusából tehetjük. A  méret, hely és a színvonal viszont összefügg a termelőüzem méreteivel, melyről hosszú időn keresztül „a  szocializmus építése során a nagy­üzemeké a jövő” jelszó alatt, csak nagyüzemek­ről, optimális üzemnagyságokról, a nagysoroza­tú termékeket előállítani képes üzemekről be­széltünk és érdemtelenül elhanyagoltuk a kis- és középüzemek termelésével és fejlesztésével összefüggő problémák feltárását, a megoldásuk­ra javaslatok kidolgozását, a fentebb jelzett kö­vetelmények figyelembevételével.Jelen tanulmány célja, hogy a bútoripari szakágazat fejlesztési célkitűzéseinek főbb ten­denciáiból következtetve a kis- és középüzemek fejlesztési irányának meghatározásához segít­séget nyújtson.
I. A  bútoripari üzemek nagyságrendi 
és területi megoszlásaBútorelőállítást, mint ipari szakágazati tevé­kenységet napjainkban 102 üzem, illetve vál­lalat (állami, tanácsi vállalatok, ipari szövetke­

zetek) folytat. Ezeknek a vállalatoknak vagy üzemeknek jelenlegi termékösszetétele és szer­vezeti struktúrája az elmúlt 25 év során ala­kult ki a többszöri ipari átszervezés vagy profil­tisztítás során. A  102 vállalat ugyanakkor több mint 400 telephelyen vagy kisműhelyben állít­ja elő termékeit, így a termelés végrehajtásának szervezésében és irányításában ma a műhely­rendszerű gyártástól a folyamatos gyártásig minden szervezési változat megtalálható. Nehe­zítik az üzemek nagyságrendi felosztásának végrehajtását a termelékenység színvonalában és az eszközellátottságban meglevő jelentős kü­lönbségek is. A  hatékonysági mutatók felosztási alapként történő elfogadása ugyanakkor téves következtetések levonásának veszélyét hordják magukban, különösen akkor, ha csak egyedül ezen mutatók értékei alapján akarjuk a felosz­tást, majd annak alapján a fejlesztési célkitű­zéseket megejteni. A  legmegbízhatóbb felosztá­si alapnak — hibáival együtt — a nemzetközi­leg is elfogadott létszámarányok látszottak, de kiegészítve ezt a termelési érték és az állóesz­köz értékekkel, valamint a termelés szervezés színvonalát, jellemző szubjektív megítéléssel.A  fentieket, valamint a közgazdasági szakiro­dalomban elfogadott csoportosítási rendszert fi­gyelembe véve a bútoripari üzemeket, — a kis- közép- és nagyüzemek kategóriájába soroltuk be. A  kapott adatok számértékei az 1. táblázat­
ban láthatók.Az adatok ezen csoportosítása figyelemre mél­tó információkat szolgáltat és jelentős ellent­mondások meglétére is utal. Fontosabbak ezek közül:— a bútoripar termelésének 30%-át a kis- ésF A I P A R  *  321



1. táblázat
A  bútoripari üzemek nagyságrendi megoszlása 
(1973. évi s ta tisz tika i ad a to k  alapján)

Megnevezés 
(csoportosítás)

Az üzemek csoportjának  m űszaki-gazdasági 
és szervezettségi jellemzője 

és a  besorolási ada tok  é rték h a tá ra i

Az üze­
mek 

szám a, 
db

% -os részarányok az ipar összesenjéből

te rm e­
lés

lé t­
szám

álló- 
eszk.

nyere­
ség

„ F ” 
alap

alap ján

K isüzem A lacsony gépesítettségi fok, egyedi és kissoro­
za t gyártás, m űhelyrendszerű gyártásszerve­
zés. M unkaigényes term ékek gyártása. 20 m il­
lió F t  term elési értékig 99 fő létszám ig, 5 m il­
lió F t  állóeszköz értékig ................................ 24 4,5 6,3 2,9 7,4 5,6

Középüzem K özepes gépesítettség, fe jle tt technológia. E x ­
portképes m inőségi stílb ú to r gyártása . Cso­
portos és sorozatgyártás. 20,1— 60 millió F t  
term elési értékig 100— 300 fő létszám ig, 5,1—  
20 millió F t  állóeszköz é r t é k ig ...................... 56 25,3 30,0 18,7 36,8 30,1

N agyüzem K orszerű gépek és gépsorok. L egtöbb helyen fo­
lyam atos gyártásszervezés. K orszerű, m odern 
gyártm ányok , nagysorozat és töm egszerű 
g y ártá s . 60,1 millió F t  term elési é rté k  felett. 
301 fő lé tszám  fe le tt, 20,1 millió F t  állóeszköz 
érték  f e l e t t ........................................................... 22 70,2 63,7 78,4 55,8 64,3

Szakágazati bú to rip a r ö ssz e se n .............................................................. 102 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

középüzemek állítják elő, 36% létszám, és 21% eszközérték aránnyal,— a bútoriparban képződő nyereség 44%, to­vábbá, az „ F ” alap 36%-a a kis- és közép­üzemeknél képződik,— a nagyüzemek 79%-os állóeszköz részará­nya, valamint 64% létszámaránya a terme­lés végrehajtás eszközigényes változásának irányára és a további meglevő tartalékokra enged következtetni,— a termelőtevékenység mérsékeltebb gazda­ságossága a nagyüzemeknél a gazdálkodási feladatok végrehajtásában meglevő lazasá­gokra és a termelőeszközök nem kellő mér­tékű kihasználására utal.Ugyancsak figyelemre méltó az eredmény, ha az üzemnagyságok megoszlását a felügyeleti irányítás szempontjából vizsgáljuk. A  vizs­gálatba bevont 102 vállalat megoszlását az aláb­bi 2. táblázatból láthatjuk.

Az adatok azt mutatják, hogy a 80 kis- és kö­zépüzem döntően tanácsi és a szövetkezeti irá­nyítás alá tartozik. Egyidejűleg a tanácsi válla­latok közül 1 1 a  nagyüzemek kategóriájába so­rolandó, mely egyben arra is utal, hogy ezek az üzemek már az országos bútorellátásban továb­bá az export tevékenységben is (és nemcsak a helyi bútorigények kielégítésében) jelentős sze­repet játszanak.A  bútoripari termelőüzemek területi elhe­lyezkedése az ellátási és fejlesztési feladatok végrehajtásának egyik oldalon a korlátozója, míg a másik oldalon annak lehetőségeit bizto­sítja.A  bútorüzemek területi (térbeli) elhelyezke­déséről a 3. táblázat tervezési-gazdasági körze­tek szerint felbontott adatai adnak részletes tá­jékoztatást.Az adatokból megállapítható:— az üzemek vagy vállalatok nagyobb hánya­da (36) a központi körzetben, illetve Buda­pesten, míg az egyes körzetekben arányosan helyezkedik el, a többi üzem,— a gazdasági mutatók alapján a központi kör­zet és a budapesti üzemek 35—43% része­sedéssel szerepelnek, ugyanakkor a többi körzetekben jelentős szóródások tapasztal­hatók,— igen nagyok az elhelyezkedés aránytalansá­gai a kis- és középüzemeknél, egyes körze­tek szerint, mivel ezek leginkább a budapes­ti és központi körzetben helyezkednek el.A  kis- és középüzemek kategóriájának alkalma­zását napjainkban olyan aspektusból is célszerű vizsgálni, hogy a nagyvállalatokhoz sorolt üze­mek, ha termelőegységeik elhelyezkedése szem-322 #  F A I P A R



3. táblázat
A bátoripari üzemek területi elhelyezkedése az ország tervezési-gazdasági körzeteiben
(a számlálóban a %-os részarány a vizsgált csoport összesenjéből, a nevezőben a %-os részarány a szakágazat körzetének 
összesenjéből)
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Megnevezés 
(csoportosítás)

A mutatók 
megnevezése

Tervezési-gazdasági körzetek Össze­
sen 
a 

szak­
ágazat­

ból

Köz­
ponti +  
Buda­
pest

Észak- 
magyar- 
országi

Észak - 
alföldi

Dél­
alföldi

Észak- 
dunán­

túli

Dél- 
dunán­

túli

I. II. III. IV. V. VI.

Kisüzemek

Üzemek száma . . . 15 3 1 — 4 1 24

Termelés .............. 69,58 8,34 3,70 — 15,52 2,86 100,00
4,508,29 5,83 1,75 6,32 0,70

L étszám ................
60,85 13,08 4,98

—
16,53 4,56 100,00

6,3010,62 11,14 2,56 8,72 1,62

Állóeszköz............ 63,34 11,96 3,23
—

13,74 7,73 100,00
2,884,79 5,35 1,12 2,96 1,09

Nyereség................
82,74 4,41 3,08

— 8,92 0,85 100,00
7,4215,16 4,82 2,20 6,77 0,44

„F ” alap .............. 84,80 3,57 3,02
— 7,75 0,86 100,00

5,6110,81 3,55 1,81 4,45 0,35

Középüzemek

Üzemek száma . . . 18 6 10 5 9 8 56

Termelés .............. 34,42 10,65 12,71 6,67 14,92 20,63 100,00
25,2722,29 40,46 32,73 12,28 32,95 26,30

L étszám ................ 29,75 11,63 16,56 8,64 15,43 17,99 100,00
29,9424,93 47,74 41,00 16,82 39,15 30,72

Állóeszköz . .V . . . .
27,82 11,37 18,73 6,59 15,37 20,12 100,00

18,7013,63 33,08 43,31 9,10 21,55 18,45

Nyereség................ 41,60 9,36 11,07 6,50 12,84 18,63 100,00
36,7637,78 50,62 39,28 15,01 48,32 41,06

„F ” alap .............. 43,62 8,08 12,13 4,80 11,67 19,70 100,00
30,1229,49 42,56 38,64 9,05 35,42 39,52

Nagyüzemek

Üzemek száma . . . 3 2 5 6 3 3 22

Termelés .............. 38,67 5,10 9,18 17,13 9,92 20,00 100,00
70,0769,42 53,71 65,52 87,72 60,73 73,00

L étszám ................ 36,15 4,73 10,72 20,09 9,66 18,65 100,00
63,7664,45 41,12 56,44 83,13 52,13 67,66

Állóeszköz............ 39,53 5,05 5,97 15,70 12,84 20,90 100,00
78,4281,53 61,57 56,67 91,90 75,49 80,46

Nyereség................ 34,15 5,43 10,86 24,25 7,86 17,46 100,00
55,8247,06 44,56 58,52 84,99 44,91 58,50

„F” alap .............. 40,24 4,60 8,28 22,10 9,94 14,84 100,00
64,2459,70 53,89 59,55 90,95 60,13 62,18

Szakágazat összesen

Üzemek száma . . . 36 11 16 11 16 12 102

Termelés .............. 39,03 6,65 9,84 13,69 11,43 19,36 100,00
100,00100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00

L étszám ................ 35,76 7,33 12,12 15,40 11,82 17,57 100,00
100,00100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00

Állóeszköz............ 38,02 6,43 8,28 13,55 13,34 20,38 100,00
100,00100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00

Nyereség................ 40,49 6,80 10,30 15,92 9,77 16,66 100,00
100,00100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00

„F” alap .............. 43,94 5,64 9,33 15,74 9,79 15,56 100,00
100,00100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00



pontjából vizsgáljuk őket, olyan üzemmel, te­lepekkel is rendelkeznek, melyek a kis- és kö­zépüzem kategóriába sorolható. Ma a nagyvál­lalatok többségének lényegében különböző ter­vezési-gazdasági körzetekben vannak termelő­részlegei. Kifejezetten nagy vállalatnak a K ani­zsa, Zala Bútorgyárak és még néhány vállalat tekinthetők, melyek vertikálisan is képesek a profiljukba tartozó termékek előállítására. Ezért amikor a nagyüzemek fejlesztéséről be­szélünk lényegében a középüzemek növekedé­sét is biztosítjuk és elősegítjük a tervezési-gaz­dasági körzetekben a termelőtevékenység ará­nyos fejlődését. Ez pedig előbb-utóbb elvezet a termelési-gazdasági körzeteket átfogó termelési egyesülések szervezeteinek megszervezéséhez. Ez egyébként törvényszerű folyamat, s inkább a szervezeti feltételek megteremtése és a tulajdon formákban fennálló különbségek a jelenlegi akadályok, mintsem egyéb tényezők a bútor­ipari üzemek további koncentrálásánál.
II. A  kis- és középüzemek fejlesztésének 
kérdéseiA  szocializmus építésének egyes szakaszaiban a termelőeszközök társadalmi tulajdona megosz­tottságának (állami és szövetkezeti tulajdon) alapján, a szocialista ipar egyes szakágazatai­nak a szükségletek választék és minőség szerin­ti kielégítésére, való termelésszervezésnek idő­szakában, a kis- és középüzemek szerepe, jelen­tősége és feladata állandóan változik. A  szocia­lista ipar valamennyi szakágazatában megfi­gyelhető ez a hatás, így nem mentes ez alól a bútoripari szakágazat sem. Ha figyelembe vesz- szük azt a tényt, hogy a bútoriparban 102 ön­álló mérleget készítő vállalattal (jogi személy, szervezeti egység) kell számolni, ahol is a fog­lalkoztatottak száma mindössze kb. 32 000 fő, úgy az egyik oldalon azt kell megállapítani, hogy a termelés koncentrálása még nem tekint­hető befejezettnek, a másik oldalon viszont a kis- és középüzemek termelésére napjainkban szükség van. Szükségességét elsősorban a helyi lakosság igényeinek — és foglalkoztatottságá­nak — jobb kielégítése, a kis szériák és egyedi választékok hatékonyabb termelése, a helyi nyersanyagoknak termelésbe történő bevonása egyaránt indokolja. Ha pedig ezt elfogadjuk, úgy a kis- és középüzemekben foglalkoztatott munkaerő termelékenységének és átlaghoz tör­ténő felzárkóztatása érdekében a termelőeszkö­zök fejlesztéséről, a szervezés és vezetés színvo­nalának növeléséről indokolt központilag is gondoskodni.A  kis- és középüzemek fejlesztését meghatá­rozó tényezők napjainkban:— sajátos funkciót töltenek be a társadalmi termelésben, mivel meghatározott szükség­leteket elégítenek ki,— rugalmasan alkalmazkodnak a fogyasztók gyors ütemben változó igényeihez, melyek az életszínvonal emelkedésével várhatóan to­vább differenciálódnak,

— a társadalmi munkamegosztásba könnyebben tudnak kapcsolódni és alkatrészek gyártásá­val, illetve alkatrészekből késztermék össze­szerelésével elősegítik a termelési folyamat rövidítését és a termékösszeállítás gazdasá­gosságának fokozását,— a korszerű nagyüzemi termelés — a kis- és középüzemekkel való termelési kooperáció nélkül — gazdaságosan csak nehezen való­sítható meg.Azonban, hogy a fejlődés üteme és iránya mi­lyen legyen, azt alapvetően a rendelkezésre ál­ló eszközök, valamint a kis- és középüzemekben előállítható termékeknek a piaci értékítélete szabja meg. Azt azonban figyelembe kell venni, hogy jelenlegi ismereteink szerinti legmagasabb szintű technika és technológia alkalmazása a kis- és középüzemekben — a kihasználás alacsony színvonala esetén még a nagyüzemekben sem — nem mindig jár együtt a gazdasági haté­konyság növelésével. Éppen ezért a kifejezet­ten intenzív jellegű fejlesztés mellett az exten- zív fejlesztés lehetőségeit is célszerű kihasznál­ni, különösen ott, ahol ezt a munkaerő források lehetővé teszik. Ezt mindaddig indokolt követ­ni, amíg a kis- és középüzemek fejlesztése a technika közepes fejlettségi szintjén lényegesen alacsonyabb ráfordításokkal biztosítható, mint a nagyüzemi fejlesztéseknél.Bár korábban az igények által behatárolt fe j­lesztés fő irányvonalát a korszerű technikát be­fogadni képes üzemnagyság megteremtésében határoztuk meg, ugyanakkor a közeljövőben nem szabad lemondanunk a kevésbé eszközigé­nyes kis- és középüzemek fejlesztéséről sem, melyeknek a fejlesztési célkitűzései a differen­ciált választékok kielégítésének irányában, a termelési együttműködés kiszélesítésében java­solható meghatározni. Ez a gyakorlat egyébként összefügg azzal, hogy a népgazdaság egészét át­fogó fejlesztési politika — a konkrét viszonyok alapján — szükségszerűen változik és ez gyak­ran együtt jár azzal, hogy egyes időszakokban a meglevő üzemek fejlesztésénél az egyes üzem­nagyságokat az átlagosnál gyorsabban, míg má­sokat lassabban fejlesztenek.Ez történt a IV . ötéves tervben követett bú­toripari rekonstrukciónál is, amikor is a nagy­üzemek fejlesztése, néhány középüzem nagy­üzemmé történő fejlesztése volt a fő célkitűzés — elsődlegesen a bútorhiány megszüntetésére. E célkitűzés alapján a IV . ötéves terv során végrehajtott fejlesztés a bútoriparban több vo­natkozásban eredményesnek tekinthető, mivel hatására:— megszűnt a bútor hiánycikk jellege és a tervidőszak közepétől az igények mennyisé­gi kielégítése, — a növekvő export feladatok teljesítése mellett — biztosított,— növekedett a termelés műszaki-anyagi alap­jai és széles körben lehetővé vált a korszerű termelőberendezések és technológiák alkal­mazása,324 >  F A I P A R



— jelentős előrehaladás történt a műszaki szín­vonal emelésében és több vonatkozásban kö­zelebb kerültünk a nemzetközi színvonalhoz, — megkezdődött a gyártmány összetétel átren­deződése, és az igény változáshoz igazodó korszerűsítése, a minőség és választék igé­nyeinek maradéktalan kielégítése,— növekedett a gazdasági hatékonyság és a dolgozók jövedelme.Ezzel lényegében megvalósult és kialakult az az elfogadható szakágazati arány a kis- és közép­üzemek, valamint a nagyüzemek vonatkozásá­ban, melyet a bútoriparban reálisnak lehet ítél­ni.Ha pedig tudományos aspektusból közelítjük meg a kis- és középüzemek fejlesztésével össze­függő kérdéseket, úgy azt kell megállapítani, hogy az új technika és technológia, az igények kielégítéséből következő feladatok, amelyek egy sereg nehézséget állítottak a kisüzemek fejlesz­tése elé legalább ugyanannyi új lehetőséget is kínálnak az arányos fejlesztés esetén. így pl. ebben a változatban:— a választéki igények kielégítésére növekszik a kisszériás bútorok aránya és az egyedi termékek súlya,— a kutatás-fejlesztés-tervezés prototípusainak legyártásához a szükséges kapacitások csak itt állnak rendelkezésre,— a szolgáltatások jelentős részét csak kisüze­mekben lehet gyorsan és gazdaságosan meg­valósítani,— gyorsan tud alkalmazkodni az igények vál­tozásához, de nélküle a nagyvállalat sem tudja gyorsítani fejlődése ütemét és tevé­kenységét gazdaságosan végrehajtani,— valamely nagyvállalatot kooperációval ki­egészítő, vagy azzal vertikálisan együttmű­ködő üzemmé fejlődhet.A magyar bútorpiac sajátos helyzetét figyelem­be véve a választéki igények sokoldalú kielégí­tése megköveteli, hogy a nagyüzemi bútorgyár­tás mellett a kis- és középüzemek is intenzí­vebb termelő tevékenységeket folytassanak. Ez a termelőtevékenység azonban a korszerű tech­nikán és technológián, valamint a tudományos üzemszervezés módszerein kell alapuljon.A  fejlesztés tartalma azonban több irányú le­het:— kis sorozatokban, a piac igényeinek változá­sához igazodva különböző termékek előállí­tására képes termelőfolyamatot végrehajtó üzemek szervezése, (elsősorban stíl és stili­zált bútorok előállítására)— a termelőeszközök kihasználása érdekében a meglevő kapacitások, átbocsátóképességek összhangba hozása elsősorban a kooperáció megszervezésével,— az anyagi-műszaki bázis átcsoportosítása alapvetően alkatrész, vagy készáru kibocsá­tására, s ennek érdekében gazdasági együtt­működést, technológiai szakosodást megva­lósítani.

Az alternatívák közüli választás csak műszaki­gazdasági elemzéseken és felméréseken alapul­hat, ezért a kis- és középüzemek jelenlegi mű­szaki-termelési színvonalának további elemzése a döntéshozatalnál elengedhetetlen feltétel.Az V . ötéves terv fejlesztési célkitűzésekben bizonyos fokig egymással összefüggő két prob­léma megoldását célszerű hangsúlyozni: egy­részt biztosítani a kis- és középüzemek arányos fejlődését úgy, hogy a műszaki haladás eredmé­nyei mindjobban visszatükröződjenek a kézmű­ipari jellegű termékekben, másrészt biztosítani kell, hogy a fejlesztést végrehajtó vállalatok a tőkés piac igényének megfelelő exportkínálattal — a világpiaci cserearányok figyelembevételé­vel kialakítható árakon és gazdaságosan —  al­kalmazkodjanak a kereslet változásához. Ez utóbbit a stíl és stilizált bútorok, valamint a modern ülőbútorok biztosítják elsődlegesen.Van azonban egy határ ameddig a kis- és kö­zépüzemek fejlesztéssel növelni tudja haté­konyságát és ezt a beszerzett eszközök mennyi­ségével az elérendő műszaki színvonal haté­kony befogadására képes szervezési és vezetési színvonallal, a termékkibocsátásnak a piaci igé­nyekhez való alkalmazkodásával jellemezhet­jük. Ez a határ is időben változó jellegű és ma már mások a korlátok és más a követelmény­rendszer a kis- és középüzemek felé is mint volt 1968-ban, és valószínű más lesz 1980-ban is.A  kisüzemeknek is számolniuk kell a terme­lés alapigényességének növekvő tendenciájával, termékönköltségében a tárgyiasult munka részarányának növekedésével, melyet csak a termékkibocsátás diverszifikálásával ellensúlyoz­hatnak. Számolniuk kell azzal is, hogy a ter­mékekben az importhányad tovább fokozódik, mivel a termelés anyag- és energia szükségleté­nek egyrészét éppen a fejlett technika import­jának következtében importból kell fedezni. Itt a cserearányok mindenkori alakulása jelentős befolyást gyakorolhat a fejlesztési döntések meghozatalánál és a preferenciák megítélésénél.Amennyiben viszont a bútorpiacot tekintjük meghatározónak, úgy azt kell mondani, hogy a nagyüzemek gyorsabb ütemű fejlesztése és je­lenlegi részarányuk további növelése csak ab­ban az esetben indokolt, ha termékeik úgy a külső (és ez a lényeg) mint a belső piacon lénye­ges megkülönböztetés nélkül eladhatók. Ezenkí­vül elég gyorsan (rugalmasan) tudja az egyes termékválasztékban termelését a mindenkori igényekhez igazítva átszervezni úgy, hogy a termékei minőségben és versenyképességben to­vább növekednek. Természetesen a termékelő­állítás gazdaságossága is jobb kell legyen mint a kis- és középüzemeknél, és ez vonatkozik a fajlagos élő- és holtmunka felhasználására egyaránt.A  világgazdaságban bekövetkezett kedvezőt­len cserearány változások a nyersanyag és a bútoripari termékek vonatkozásában indokolté teszi megvizsgálni, hogy a termékek viszonyla­gos értékcsökkenése milyen irányban módosít­hatja a fejlesztési célkitűzéseket. Nyilvánvaló,F A I P A R  >  325



hogy az új helyzet a korábbinál sokkal hatéko­nyabb, takarékosabb gazdálkodásra, korszerűbb üzemszervezésre és vezetés színvonalának eme­lésére ösztönzi a vállalatokat.A  kis- és középüzemek export tevékenységé­nek fokozása a jelenleginél többoldalúbb fe j­lesztési intézkedéseket von maga után, neveze­tesen :— a mennyiségi volumen gyorsabb ütemű fo­kozására erőforrásokat biztosítani,— a hagyományos exportra készített terméke­ket magasabb feldolgozási fokon előállítani (pl. megszüntetni a fehérkárpitozást, a felü­letkezelés nélküli ülőbútor exportot stb.)— a termékek minőségének további javítását, a vásárlási igényekhez való alkalmazkodást kell célul tűzni (azt termelni amit a vevő akar és nem azt amit évek óta gyártunk).A z eddig elmondottak természetesen a már meglevő üzemekre vonatkoznak. Teljesen elütő a probléma akkor, ha a szükségletek kielégítése érdekében — vagy egyéb okokból — új termelő üzemet kell létrehozni. Ebben az esetben az el­mélet és mélyebb elemzések azt mutatják, hogy nem érdemes kis- és középüzemeket létrehozni. Ebben az esetben már nemcsak a műszaki-gaz­dasági tényezőkre kell figyelmet fordítani, ha­nem a szociális tényezőkre is.Lényegesnek tartjuk az elmondottak után ki­hangsúlyozni, hogy amikor a kis- és középüze­mek arányos fejlesztésének szükségességét han­goztatjuk, nem azt mondjuk, hogy minden ilyen üzemet fejleszteni kell, vagy hogy ezzel lemon­dunk a nagyüzemek fejlesztéséről, hanem azt, hogy a piaci értékítélet által hosszú távon ter­melhető termékeknek előállítóinak az egyenle­tes műszaki fejlődését biztosítani kell. Ezért a fejlesztési döntéseknél, mint követelményrend- szer kell legyen, hogy az anyagi eszközöket dif­ferenciáltan kell elosztani és biztosítani, mely­nél a termelési arányok fenntartása, valamint a gazdaságosság mint meghatározó kell hogy sze­repeljen.A  kis- és középüzemek fejlesztési döntéseinél azonkívül célszerű figyelembe venni:— ahol lehetséges olyan komplexumokat kell létrehozni, melyek a technikai lehetőségeket ki tudják használni,

— a termékelőállításban a horizontális és verti­kális tagozódást érdemlegesen kell biztosíta­ni,— a termelőtevékenység koncentrálását abba az irányba célszerű gyorsítani, amely a nem­zetközi munkamegosztásba, az integrációs folyamatok megvalósításába hatékonyan be tud kapcsolódni.Ez egyben azt is megköveteli, olyan fejleszté­si döntéseket kell hozni, hogy ahol az adott ka­pacitás a szükségleteket képes kielégíteni ott ne legyen anyagi fedezet, míg másutt ahol a szük­séglet fokozódik, sokoldalú preferenciákkal le­gyen lehetőség a fejlesztésre.így az V . ötéves terv fejlesztési célkitűzései­nek megvalósításához a különböző preferenciák odaítélésénél célszerű előnybe részesíteni azo­kat a vállalatokat — nagyságrendtől függetle­nül — melyek előirányozzák:— a folyamatba levő beruházásaik gyors befe­jezését,— a konvertálható export árualapokat bővítő, gyors megtérülést biztosító rugalmas kapa­citások létrehozását.— a gazdaságosabb és a választéki igényekhez jobban igazodó termékszerkezetek kialakítá­sát,— a termelési kooperációk szervezésén keresz­tül a termelőerők hatékonyabb felhaszná­lását.
BefejezésA  bútoriparban kis- és középüzemek termelő tevékenysége nem átmeneti jellegű kategória, s nemcsak a gazdasági fejlettség alacsonyabb fokán létfontosságú, hanem a fejlett orszá­gokban is az ipari struktúra szerves részét, egyik alappillérét alkotja, ezért differenciált fejlesztésük — minimálisan rekonstrukciójuk — mindenképpen indokolt. A  népgazdaság V. ötéves tervében ezért a bútoripari szakágazat kis- és középüzemeinek fejlesztésénél a korsze­rű technikára alapozva a stíl és stilizált bútorok előállításának további növelését, a kooperációs tevékenység kiszélesítését, indokolt célul tűzni és a feladatok végrehajtására a szelektív fe j­lesztés elvére támaszkodva preferenciákat biz­tosítani.
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A műanyag-fa kombinációban lejátszódó vízgőzdiffúzió
Dr. N ém eth  K á ro ly

Bevezetés
Á fa  és hasonlóképpen a fa—T P E —S-rendszer ned­
vesség, ill. vízfelvételére nem alkalmazható m ara­
dék nélkül az előzó' közleményünkben vázolt 
{Németh 1973.) egyszerűsített, „szabad térfogati” 
modell, mivel m int Stamm  több m unkájában (1948, 
1963) is rám utato tt arra, hogy a rosttelítettség alatti 
nedvességtartalomnál a nedvességmozgást a diffú­
zió és a kapilláris erők együttesen idézik elő. 
A rosttelítettség feletti nedvességtartományban vi­
szont elsősorban a kapilláris erők okoznak folya­
dékmozgást a fában. Az egyszerűsített modell i t t  
tehá t m ár alkalmazható.

A rosttelítettség alatt, különösen egyes anatómiai 
irányokban, elsősorban a nedvességtartalom, ill. a 
gőznyomáskülönbség okozta diffúzió játszik szere­
pet, amely elsősorban a hőmérséklet és relatív pára­
tartalom  függvénye. E  tényezők mellett különösen 
a fa térfogatsúlya — mint a szabad térfogatot meg­
határozó param éter — befolyásolja jelentősen a 
diffúziót, m int erre Hart (1964) és Stamm  (1967) rá­
m utatnak, mégpedig a térfogatsúly négyzetével for­
d íto tt arányban.

A diffúziós folyamat a fában jellege szerint két 
részre bontható, mind ezt Stamm  több munkájában 
(1959, 1960 a) is megállapította,váz elsősorban a 
sejtfalakban lejátszódó ún. „kötö tt víz” diffúziós 
mechanizmusra, valam int a kapillárisokban végbe­
menő vízgőz diffúzióra. Stamm  (1960 b) és Choong 
(1963) azt találták, hogy a rostirányú és az arra 
merőleges diffúzió aránya közel 3 : 1, és míg a ke­
resztirányú diffúziónál a „kötött-víz” jelleg, addig 
a hosszirányúnál a vízgőz diffúzió van túlsúlyban.

Mivel a rosttelítettségi pont a la tt a nedvesség­
felvétel diffúziós úton történik, mégpedig Ellwood 
és munkatársai (1967) szerint jó közelítéssel a Fiók­
törvény alapján, fontos a fa, valam int a kombinált 
rendszer diffúziós állandójának, valam int higrosz- 
kópos pontjának a meghatározása.

Kísérleti eredmények és értékelésük
A fa, valam int a kombinált rendszer diffúziós állan­
dóját csak rostirányban határoztuk meg, mivel 
Siau  és Meyer (1966) fa-metilmetakrilát rendszer­
rel végezett hasonló jellegű vizsgálatainál rám utat­
tak , hogy a legjelentősebb változás ebben az anató­
miai irányban várható a „kötött-víz” és vízgőz 
diffúziójának az utóbbi javára történő eltolódása 
miatt.

A diffúziós állandó meghatározását rezgő nyáron, 
valam int Elasztirol P-9 márkanevű (Villamosszige­
telő és Műanyaggyár) hőhatásra keményedő ke­
reskedelmi poliészterrel impregnált rezgő nyáron 
végeztük el.

A méréseket 30X30X 30 mm-es olyan simára 
gyalult próbatesteken végeztük, melyeknek sugár - 
és húrirányú felületeit vízzáró poliészterlakkal ke­

zeltük, az ilyen irányú diffúzió megakadályozása 
céljából. Mind a telített, mind a telítetlen próba­
testeket vákuumban 50 °C-on súly állandóságig 
szárítottuk, m ajd tú lte líte tt szódaoldat felett elő­
állított 92,0% relatív páratartalm ú, 22 °C-os térbe 
helyezve 1 -tői 50 napig m értük a nedvességfelvétel­
lel egyező súlynövekedést. A nedvességtartalmat a 
fa súlyára, kombinált rendszernél a fa, ill. kombiná­
ció súlyára számoltuk. A fánál és a 0,840 térfogat­
súlyú, 0,451 telítési fokú kombinációnál 10— 10 
próbatest átlagnedvességtartalm át határoztuk meg. 
A mérési eredményeket az 1. táblázaton foglaltuk 
össze.

1. táblázat
Természetes állapotú fa  és a kombináció vizfelvétele
Természetes állapotú fa  Fa—TPE—vS rendszer

nedvességfelvevő nedvességfelvevő
képessége képessége

Fafaj: Rezgő nyár Telítés: Av = 0,526
Térfogatsúly: gk = 0,899 g/cm3

gr= 0,445 g/cm3 mp  = 1,045
Páratartalom: 92% Rel. páratartalom: 92%
Hőmérséklet: 22 °C Hőmérséklet: 22 °C
Próbatest szám: 15 Próbatest szám: 15

Idő Súly N% Súly f
N
á
%
ra

 komb
/0
i
 
ná­

cióra

0
4 óra
I nap
2 nap
3 nap
5 nap
8 nap

15 nap
20 nap
30 nap
44 nap
50 nap

11,322
11,643
12,289
12,589
12,743
12,978
13,134
13,193
13,230
13,274
13,322
13,342

0
2,80
8,51

11,18
12,58
14,61 
16,01
16,18
16,33
16,89
17,66
17,72

18,768 
18,823 
19,039 
19,167 
19,291 
19,546 
19,760 
20,064 
20,213 
20,439 
20,531 
20,572

0
0,49 
2,41
3,55 
4,65
6,93 
8,83

11,62 
12,83 
14,89 
15,69 
15,89

0 
0,29 
1,45 
2,13 
2,79 
4,15 
5,29 
6,92 
7,71 
8,92 
9,40 
9,61

A diffúziós állandót — abból a feltételezésből ki­
indulva, hogy a polimer nem higroszkópos — a 
Stamm  (1964) által módosított Boltzmann-egyen- 
lettel szám oltunk: 

4 h l Lpl
ahol D  a diffúziós állandó, cm 2/sec;

L  a m inta vastagsága (cm);
t idő (sec);
E ' a t időpontban a vízadszorpció aránya;

p , N t - N i
N e - N i

N e az adott páratartalom hoz tartozó egyen­
súlyi nedvességtartalom;

N i kezdeti nedvességtartalom.
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2. táblázat
A diffúziós állandó számítása

Természetes állapotú fa  
Fafaj: Rezgő nyár 
Térfogatsúly Qf= 0,439 g/cm3 
Rel. páratartalom: 92% 
Hőmérséklet: 22°C 
Próbatest szám: 10

Fa— TPE-S—rendszer 
Telítés: Ae  = 0,451 

ok = 0,840 
mp = 0,91

Rel. páratartalom: 92% 
Hőmérséklet: 22 °C 
Próbatest szám: 10

Idő
yT Nt 

%
E' Nt % 

komb.-ra
N t % 
fára

E> к E ’ 
fnap sec•102

0,16 14,4 120 2,45 0,145 0,22 0,34
2,20

0,024 0,023
1 26,4 294 7,10 0,420 1,35 0,146 0,142
2 172,8 416 10,50 0,623 2,00 3,28 0,217 0,218
3 259,2 509 11,85 0,704 2,65 4,36 0,288 0,291
5 432,0 657 14,31 0,850 3,85 6,07 0,418 0,404
8 691,2 832 15,15 0,900 4,95 7,86 0,537 0,524

15 1298,0 1138 15,30 0,908 6,75 11,23 0,732 0,749
20 1728,0 1316 15,50 0,920 7,55 12,61 0,820 0,842
30 2592,0 1610 16,00 0,950 8,70 14,39 0,943 0,959
44 3800,0 1950 16,70 0,992 9,15 14,90 0,990 0,993
50 4320,0 2080 16,84 1,000 9,22 15,01 1,000 1,000

1. ábra. A fa és fa—TPE—S-rendszer diffúziós 
állandójának meghatározása grafikus úton

A dE’ jd\[t értékét a 2. táblázat alapján szerkesztett, 
az 1. ábrán bemutatott E —^ t  görbék alapján 
határoztuk meg, a görbe lineáris szakaszából.

A fenti összefüggés alapján 9,5% nedvességtarta­
lomnál a fára meghatározott diffúziós állandó érté­
ke a 10 próbatest átlagából Dj = 34,6 • 10~7 cm2/sec, 
és ugyanezen nedvességtartalomnál a kombiná­
cióra meghatározott érték 1Л- = 8,32-10“ 7 cm2/sec, 
vagyis a fára meghatározott érték 24,05 százaléka.

Mivel a rostirányú diffúzió elsősorban a vízgőz 
diffúziós folyamatnak az eredménye, megvizsgál­
tuk, hogy milyen hatással van a telítés mértéke a 
diffúziós állandóra. Az eredményeket a 3. táblázat­
ban foglaltuk össze.

A 0,184 telítési foknál kisebb impregnáltsági 
fokú mintát csak igen inhomogén polimereloszlás­
sal, olyan próbatesteken tudtuk előállítani, amelyek­
nél a polimer főként a mintadarab szélső rétegeiben 
helyezkedett el. Az ilyen próbatesteken végzett 
mérések értékelhetetlenek.

A diffúziós állandónak az impregnálási hatás­
foktól való függését vizsgálva megállapítottuk, 
hogy az már 25%-os szabad térkitöltésnél jelentő­
sen csökken, a fánál mért érték közel 30%-ára. 
Az impregnálási fok további növelésének hatására

3. táblázat
Diffúziós állandó függése a telítési foktól
Rel. páratartalom: 92%
Hőmérséklet: 22 °C
N=9,5%

Av mp «к D -10-’ zlű%, fa

0 0 0,440 34,5 —
0,184 0,362 0,599 13,75 39,70
0,290 0,555 0,685 9,30 26,90
0,346 0,687 0,743 9,05 26,20
0,418 0,830 0,805 8,10 23,40
0,451 0,910 0,840 8,32 24,05
0,526 1,04 0,899 6,66 19,25
0,600 1,15 0,957 6,25 18,05
0,673 1,29 1,012 4,76 13,85

már kisebb mértékű a diffúziós állandó csökkenése 
a változás csaknem lineáris és 10% impregnálási 
fok növekedés hatására a csökkenés 3—4%-os 
(2. ábra).

A diffúziós állandó és telítési fok közötti össze­
függést tovább elemezve, a 2. ábrán látható görbe 
linearizálásával megállapítottuk, hogy a telítési fok 
köbgyöke és a diffúziós állandó között lineáris az 
összefüggés (3. ábra).

Ha figyelembe vesszük, hogy az A„, a térfogati 
telítés értéke az egységnyi térfogatú fában levő 
polimertérfogattal, köbgyöke pedig a telített ke-

3__
resztmetszeti átmérővel, 1 — }C% pedig — melyre a 
linearitás szintén fennáll — a szabad, töltetlen tér 
átmérőjével arányos érték, megállapíthatjuk, hogy 
a diffúziós állandó elsősorban a vízgőz diffúzió ren­
delkezésére álló szabad, impregnálatlan kapillári­
sok keresztmetszetétől függ. A diffúziós állandó 
100%-os telítésre extrapolálva nem nulla lesz, ha­
nem jó közelítéssel a rostirányú „kötött víz” 
diffúzióra Xokata (1953), valamint Stamm (1959) 
által meghatározott 1,3 • 10- 7  cm2/sec, ill. 0,7 • 10- 7
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függése a  telítési foktól

3. ábra. A diffúziós állandó függése a  szabad tér 
átm érő jé tő l

cm2/sec körüli értéket vesz fel. Az eredmények jól 
bizonyítják azt a feltevést, hogy a fában rostirány­
ban — a rosttelítettség alatt —- elsősorban vízgőz- 
diffúzió útján történik a nedvességvándorlás. Poli­
merrel telítve a fát a telítés mértékétől függően 
mind kisebb keresztmetszeten mehet végbe a gőz­
diffúzió, mind nagyobb szerepet játszik a sejtfal­
ban az ún. „kötött-víz” diffúziós mechanizmusa. 
Az eredmények arra is rámutatnak, hogy a fát 
TPE—S-rendszerrel impregnálva a monomer, ill. 
— térhálósítás után — a polimer sejtfalba, a cellu­
lózlánc orientált részei közötti terekbe nem hatol 
be, vagy csak minimális mértékben, ezáltal a sejt­
falak vízfelvevőképességét alig mérsékeli és csak a 
nedvességfelvétel sebességét csökkenti le a diffúziós 
állandó változásának arányában.
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Finomított felületű faforgácslapok gyártására való 
áttérés lehetőségének vizsgálata (II. rész)
Panka M árton

3. A  vizsgálatok metodikai terve és végrehajtásaA z előzőekben láttuk, hogy az utóbbi években valóban új rendszerű aprítógépek jelentek meg, melyek magas szinten képesek kielégíteni a fi­nom felületű faforgácslapok gyártásához szük­séges aprítási igényeket, műszaki és gazdasá­gossági szempontok egyidejű figyelembevételé­vel.A  célforgácsok előállításának korszerű elmé­leti lehetőségei egyikének gyakorlati alkalmazá­sát a vizsgált gépsoron rendelkezésre álló Con­dux C S K —900 típusú utánaprítógép tette lehe­tővé.A  következőkben ismertetem a kutatások me­todikai tervét, ezek végrehajtását, és a vizsgá­latok alapján levonható legfontosabb következ­tetéseket.
A  kutatások metodikai terve:— A z adott körülmények között szisztematiku­san egyre finomabb szemcseösszetételű nor­mál fedőforgácsot, végül pedig a vágó — de- fibráló eljárás alkalmazásával cél — mikro- forgácsot kell előállítani.— A  lehetőség szerint állandósítani kell úgy a normál fedőforgács, mint a cél — mikrofor- gács előállítási körülményeit.— Állandósított körülmények között szisztema­tikusan vizsgálat alá kell vonni mindazon fafajokból készült forgácsokat, melyek fel­használását az adott faforgácslapgyártó gép­soron — a közeljövő célkitűzéseire is tekin­tettel — figyelembe kell venni.— Az előállított fedőforgácsok felhasználásával lehetőleg állandósított körülmények között — térfogatsúly, fajlagos kötőanyagfelhasz­nálás, szerkezeti felépítés, hőpréselési körül­mények stb. — nagyszámú faforgácslapot kell készíteni, és ezek legfontosabb tulajdon­ságait az M SZ  előírásainak megfelelően vizs­gálat tárgyává kell tenni.— Áz eltérő fafajú  és szemcseösszetételű fedő­forgácsok felhasználásával készített fafor­gácslapokat azonos körülmények közötti csi- szolási műveletnek kell alávetni. Ezt köve­tően felületi érdességmérő összehasonlító vizsgálatokat kell végezni az e célra kivá­lasztott próbadarabokon.— A z eredmények összegezésével összehasonlí­tást kell készíteni, melyből az adott és ki­dolgozott gyártási eljárásra vonatkozó elmé­leti és gyakorlati jelentőségű következteté­sek vonhatók le.A  következőkben ismertetem, hogy a metodikai terv végrehajtását mely tényezők állandósítása mellett valósítottam meg. A z összehasonlító 

vizsgálatok elvégzését, és az azokból történő kö­vetkeztetések levonását csak e tényezők állan­dósítása esetén lehetett érdemlegesen elvégezni. — A  következő fafajokból készített faforgácso­kat vontam vizsgálat alá: éger, rezgőnyár, kérges vegyes nyár, lucfenyő, erdeifenyő, cser, akác, tölgy, lucfenyő gyaluforgács, akác — bükk vegyes gyaluforgács.— Az előaprítási műveletet minden esetben a Hombak U típusú aprítógép végezte. Igye­keztem biztosítani, hogy az előaprításra ke­rülő faalapanyag nettó nedvességtartalma U n =  35—43% közötti legyen. Ezt a körül­ményt csak az éger (U n =  55%) és az akác (U» =  57%) esetében nem tudtam — üze­meltetési szempontokra tekintettel — bizto­sítani.— Az előaprítási műveletet minden esetben a forgácsszárítási művelet követte, ezáltal az utánaprítási műveletet constans (U n =  1— 3%) nettó nedvességtartalmú faforgácsok esetében lehetett elvégezni, mely körülmény az alkalmazott utánaprítógép (Condux C S K  900 tip.) és a reális összehasonlíthatóság szempontjából alapvető fontosságú volt.— Az utánaprítási művelet során a Condux cég előírásait — normál típusú faforgácsok előállításakor — módosítottam gyakorlati tapasztalataim figyelembevételével. Ezt részletesen a vágó — defibráló eljárás leírá­sakor ismertetem.— A  faforgácsoknak az utánaprítógépbe törté­nő beadagolása a szállítócsiga constans for­dulatán történt.— Forgácsosztályozást az üzemi adottságok mi­att alkalmazni nem tudtam.— A  kötőanyagfelhordógépek üzemeltetési kö­rülményeit a lehetőség szerint állandósítot­tam.— A  gyártott faforgácslapok térfogatsúlyát minden esetben 650—700 kp/m3 értékhatá­rok között igyekeztem tartani.— A  gyártásközi ellenőrzések minden esetben azonos műszerekkel történtek.— Az alkalmazott előprés — és hőprésdiagram a vizsgálatok során azonos volt.— Minden esetben háromrétegű faforgácslap­gyártás történt, ahol a súly szerint adagolt fedőréteg — középréteg arányt 40 : 60 érték­határon igyekeztem tartani.— A  gyártott faforgácslapok jellemzői közül a hajlítószilárdsági, a lapra merőleges húzó­szilárdsági, valamint a vastagsági dagadási értékeket tartottam szükségesnek vizsgálat tárgyává tenni. E vizsgálatokat minden eset­ben az érvényben levő M SZ előírásainak megfelelően végeztem.330 *  F A I P A R



4. A  vágó — defibráló eljárás gyakorlati 
alkalmazása CO N D U X  C S K —900 típusú 
utánaprítógéppelA z alábbiakban ismertetem, hogyan realizáló­dott a Condux C S K  900 típusú utánaprítógép segítségével a cél — mikroforgácsok előállítása.Egy Condux C S K —900 típusú utánaprítógé- pet a 8. ábrán mutatok be.Az utánaprítógépeknek ez a típusa a kalapá­csos aprítógépek csoportjába tartozó, rögzített szitákkal rendelkező géptípus. A  forgórészen ta­lálható ütő — verőket az adott -gép esetében a 
9. ábra szemlélteti.E gép — hagyományos alkalmazása esetén — lapos forgácsból normál finom forgácsanyag előállítására alkalmas. Ez esetben a belső kulcs­nyílású süllyesztett fejű (imbusz) csavarokkal rögzített aprítógépkések ß—90° ékszöggel ren­delkeznek, a forgácsolóéi — szita (normál szita) közötti távolság pedig — gyári tájékoztató adat szerint — 14 mm.A  10/b ábrán a normál forgácsok előállításá­ra alkalmas szitát mutatom be.A  gép teljesítménygörbéjét a 4. ábrán már bemutattam.

Az egyre finomabb szemcseösszetételü fafor­gácsok előállításával kapcsolatos vizsgálatok rá­mutattak arra, hogy az adott utánaprítógép ese­tében — normál felületű faforgácslapok gyár­tásakor — legcélszerűbb a 6X60 mm-es méretű normál sziták alkalmazása, éspedig eltérően a gyári előírástól, 5 mm-es forgácsolóéi — szita közötti késbeállítás mellett.Ebben az esetben ugyanis az utánaprítógép 1500 kp/óra atro forgács — mennyiség mellett gazdaságos energiafelvétellel, megfelelő alaki tulajdonságokkal rendelkező forgácsanyagot volt képes tartósan előállítani, mely forgács­anyag felhasználásával exportképes termékek gyártását lehetett már biztosítani.A z így előállítható forgácsanyagból azonban kifejezetten finom felületű faforgácslapok nem állíthatók elő. Szükségessé vált ezért olyan szemcseösszetételű faforgácsok előállítása, me­lyek kielégítik a nagyon finom forgács, illető­leg a defibrált faforgács kritériumait.Ilyen szemcseösszetételű faforgácsok megfe­lelő mennyiségben történő folyamatos előállítá­sát az adott utánaprítógép esetében az tette le­hetővé, hogy a Condux cég az utóbbi években az általa forgalomba hozott utánaprítógépekbe utólagosan beszerelhető, cserélhető, a normál

10. ábra: A Condux cég által forgal­
mazott eltérő rendeltetésű sziták
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szitáktól eltérő, más típusú szitákat is forgalom­ba hoz.Ilyen típusú szitákat ábrázol а Ю/а. és a 10/c. ábra. Ez utóbbi szita felhasználásával műszaki aprítékból normál forgács, míg a 10/a. ábrán bemutatott ún. CO N ID U R  sziták felhasználásá­val cél — mikroforgács (nagyon finom forgács és defibrált faforgács keveréke) állítható elő.Az üzemeltető ÉR D É R T  Vállalat jóvoltából beszerzésre kerülhetett a célra javasolt Conidur 2,0 mm-es, valamint Conidur 1,5 mm-es defib- ráló adapter.E szitáknak az utánaprítógépbe történő sze­relési és rögzítési elvét (a 10. ábra alapján) a 
11/a és 11/b ábra mutatja.A  Conidur szita alkalmazását megelőzően az adott faforgácslapgyártó gépsoron alapvető technológiai változtatást hajtottunk végre. En­nek e témához kapcsolódó legjelentősebb része az, hogy az utánaprítási művelet nem a forgács- szárítási műveletet megelőzően, hanem azt kö­vetően történik.E technológiai változtatás többirányú pozitív hatást jelentett. Lehetővé tette egyrészt a Co­nidur szita alkalmazását jelentős teljesítmény­csökkenés nélkül. Másrészt igen egyöntetű mor- phológiai tulajdonságokkal rendelkező forgács­anyag előállítása vált lehetővé azáltal, hogy az utánaprításra kerülő lapos forgácsok Ú « =  1— 3% nedvességtartalmúak voltak, az addigi U M =  20— 90% nedvességtartalommal szemben.E technológiai változtatással egyidejűleg megvalósult a gépsor kapacitásbővítő rekonst­rukciója is.Fentiek után kerülhetett sor a Conidur típusú sziták alkalmazására. A  Condux cég útmutatása szerinti, 78°-os élszöggel rendelkező verőkések 

kerültek alkalmazásra, 5 mm előírás szerinti forgácsolóéi — szita közötti távolságérték be­állítása mellett.A  gyakorlati eredmények igazolták az elmé­leti meggondolások lét jogosultságát. A  Conidur szita alkalmazása lehetővé tette kitűnő alaki tu­lajdonságokkal rendelkező cél — mikroforgá- csok folyamatos, megfelelő mennyiségben tör­ténő előállítását rezgőnyár, kérges vegyes nyár, lucfenyő és erdeifenyő fafajokból.A  metodikai tervben előirányzott többi fafa­jok, valamint gyaluforgács felhasználásával is készítettem cél — mikroforgácsokat, ezekből azonban — üzemeltetési szempontokra való te­kintettel — csak laboratóriumi mérések elvég­zéséhez szükséges mennyiséget.Fentiek alapján a cél — mikroforgácsok elő­állításának folyamata a következő technológiai állomásokat igényli az adott gépsoron:— Hombak U típusú aprítógép (lapos forgács előállítása).— Ponndorf szárító (U ft =  1—3%).— Tárolósiló.— Condux C S K  900 típusú utánaprítógép (vá­gó — defibráló eljárás alkalmazása).— Tárolósiló.A  vágó—defibráló módszer alkalmazásával előállított faforgácsok a gépsor legfontosabb technológiai állomásainak (mint pl. kötőanyag­felhordás, lapképzés stb.) fokozott figyelem­mel végzett beszabályozása mellett biztonsággal lehetővé tették ipari körülmények között a fi­nomított felületű faforgácslapok folyamatos gyártásának megvalósítását.
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5. összefoglalásIsmertetésre került, hogy az eredetileg porózu- sos, durva felületű fedőforgács rétegekkel ren­delkező faforgácslapok fedőrétegeit alkotó fa­forgácsok előállítása szisztematikusan, több lép­csőben került finomításra. Ennek során e lép­csők mindegyike az előzőnél egy-egy fokozattal finomabb szemcseösszetételű fedőforgács elő­állítást jelentette az ebből a szempontból kulcs­gépnek számító Condux utánaprítógép segítsé­gével.A  gyakorlat igazolta, hogy a vágó-defibráló eljárás alkalmazásával egy eredetileg normál felületű faforgácslapok előállítására létrehozott faforgácslapgyártó gépsoron is lehetséges a f i­nomított felületű faforgácslapok előállítása, v i­szonylagosan egyszerű eszközök, valamint ese­tünkben a technológia megfelelő módosítása mellett.A  finomított felületű faforgácslapok gyártha- tóságának ilymódon történő megvalósítása is­mételt bizonyítéka a faforgácslapgyártó iparág dinamizmusának.Az elmondottak befejezéseként az alábbiak érdemelnek még megemlítést:A  finomított felületű faforgácslapok gyártása során a fajlagos kötőanyagfelhasználás nem emelkedett. Ennek ellenére a hajlítószilárdsági értékek enyhe, de határozott emelkedése fi­gyelhető meg a laboratóriumi mérési adatok ki­értékelésekor. A  jelenség a mikro-célforgácsok tökéletesebb filcelődésével, a fédőrétegek na­gyobb homogenitásával magyarázható.A  lapra merőleges húzószilárdsági, valamint a vastagsági dagadási átlagértékek a normál fe­

lületű faforgácslapok megfelelő tulajdonságai­hoz viszonyítottan azonosan alakultak.Megemlítem továbbá, hogy az adott gépsoron finomfelülető faforgácslapok előállításának egyetlen lehetséges gazdaságos módját a kidol­gozott vágó-defibráló eljárás alkalmazásában látom.E megállapítást a gépsorba épített mechani­kus terítési elvet megvalósító Würtex rendsze­rű terítőgép, valamint a lapon belüli és a lapok közötti nagy vastagsági differenciával dolgozó hőprés, továbbá a ma már kedvezőtlenül tág ha­tárok között dolgozó hengercsiszológépek együttes munkájára való figyelemmel tekintem érvényesnek.Amennyiben tehát finomfelületű faforgácsla­pok gyártása a feladat az adott gépsoron, úgy a kidolgozott eljárásnak megfelelően célszerű a faforgácslapok fedőrétegét teljes egészében a vágó-defibráló módszerrel előállított cél-mikro- forgácsokból felépíteni.Csak így biztosítható a végkikészítetlenül nagy vastagsági méreteltéréseket mutató fafor­gácslapok fedőrétegéből a csiszolási művelet so­rán jelentős különbséget lecsiszolva is homogén, finom felületű, megfelelő szilárdsági tulajdon­ságokkal rendelkező faforgácslapok gyártása.Befejezésül megemlítem, hogy a metodikai tervnek megfelelően vizsgálataim természetesen kiterjedtek az eltérő szemcseösszetételű és fa­fajú célforgácsok morphológiai tulajdonságai­nak meghatározására és összehasonlítására, to­vábbá az előállított normál és finom felületű fa­forgácslapok felületi érdességvizsgálataira is. Ezek részletesebb ismertetését cikkem korláto­zott terjedelmére való tekintettel a későbbiek­ben tervezem.



L Ü B K E  R O L A N D

Rövid, de súlyos szenvedés után életének 75. évében elhunyt Lübke Roland gépészmérnök, egyesületünk alapító tagja.

25 éven keresztül volt társadalmi aktivistája egyesüle­tünknek, tagja volt a Bútoripari Szakosztálynak, a Műszaki Tudományos Bizottságnak és Oktatási Bi­zottságunknak, javaslatokban, tanácsokban kifogyha­tatlan, a mérnöktovábbképzési anyagok, tematikák ki­dolgozásában fáradhatatlan. Oktató és tudományos munkájával messzemenően segítette a faipari szakká­derek fejlődését. Munkája elismeréseképpen a közgyű­lés 1960-ban elnökségének tagjává választotta meg. Munkájának alapelve volt: mindig többet, jobbat és tökéletesebbet a meglevőnél. Lübke Roland irányítá­sával tért át a bútoripar a műgyanta-ragasztás beveze­tésére, a kézi fényezés gépesítésére, majd a sellakkos fényezésről a poliészter lakköntésre.Irányító munkaköreiben sokat és eredményesen fá­radozott az egész faipar, elsősorban a bútoripar mű­szaki színvonalának emeléséért. A  faipari üzemekben végzett kiemelkedő munkájával nagymértékben hozzá­járult a fejlettebb gyártási eljárások műszaki előfel­tételeinek megteremtéséhez.A  „Faipar fejlesztéséért” c. alapítványi díj tulajdo­nosa.Emlékét kegyelettel megőrizzük.
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Készparketta
S z ik la i  G á b o r

1. A  gyártás indokoltságaTekintettel az építőipar fejlesztési feladataira, elsősorban az építési beruházások gyorsítására és fokozottan a szakipari munkák átfutási ide­jének számottevő csökkentésére, indokolttá te­szi olyan gyártókapacitású üzemok létesítését, melyek termékei korszerűségüknél fogva lehe­tővé teszik említett feladatok megoldását.Ennek a műszaki fejlesztési programnak egyik célkitűzése a táblásított parketta termé­keinek építőipari alkalmazása. Az új gyártmány bevezetésénél figyelemmel kellett lenni: — a padlóburkolatok fejlesztési irányaira, — a korszerű építéstechnológiákra, — a korszerű lakáskultúra követelményeire, — a gyors kivitelezés lehetőségeire.A IV . ötéves tervidőszak lakásépítési feladatai­nak technológiai megoszlása a következő:Panelos építési mód:Blokkos építési mód: 152,3 ezer lakás 44,0 ezer lakásÖntött építési mód: 27,0 ezer lakásKorszerű építési mód: —ö s s z e s e n : 223,3 ezer lakásHagyományos építési mód: 176,7 ezer lakásMindösszesen: 400,0 ezer lakásAmennyiben egy lakás átlagos alapterületét 53,0 m2-nek vesszük, úgy a padlóburkolati igény400,0 ezer lakás 53,0 m2 =  21,2 millió m2, Ez a szám kb. 7з részben hideg-és kb. 2/з részben melegpadló arányban oszlik meg.így a melegpadlóburkolati igény mintegy 14,0 millió m2-re tehető.Ha a közösségi épületek melegpadlóburkolati igényét 10,0 millió m2-re vesszük, ez esetben a IV . ötéves tervidőszak alatti melegpadlóburko­lati igény várható mennyisége 24,0 millió m2.Hazánkban a szőnyegpadló mennyiségi igény alakulása 10%-ban kb. 2,4 millió m2-ben hatá­rozható meg, valamint más hézagmentes burko­latok felhasználási mértéke hasonlóan alakul­hat.Mindezekből az következik, hogy a fapadló­zatokkal szembeni igény igen magas °o-os érté­ket képvisel, közel 18 millió m2-re tehető.Arányos elosztás mellett a tervidőszaknak évenkénti várható igénye 3,6 millió m2.Természetes gyakorlati megvalósításban ez a szám várható megoszlása a következők szerint alakul:— 1971-ben 4,0 millió m 2— 1973-ban 4,4 millió m 2— 1975-ben 4,6 millió m2338 *  F A I P A R

1975-ben a fapadozati igény tervezett kielégí­tése a következőkből tevődik össze:Csaphornyos parketta: Mozaik parketta: Táblásított parketta:Együtt:
2,0 millió m2 0,6 millió m2 2.0 millió m24,6 millió m2Fentieket figyelembe véve táblásított parketta gyártására hazánkban három üzem rendezke­dik be.Beindulási sorrendben:1. Somogyi Erdő és Fafeldolgozó Gazdaság Fűrészüzeme Barcs.2. É P F A  Kecskemét.3. Balatonvidéki Erdő és Fafeldolgozó Gazda­ság Zalahaláp.Mindhárom üzemben az ún. Hildebrand/Olsen rendszerű készparketta kerül gyártásra, mely termék a legmegfelelőbbnek látszik az összetett követelmények kielégítésére.

2. A  gyártmány jellemzőiA  készparketta minden eddigi parkettával szemben rendkívül előnyös tulajdonságokkal rendelkezik, mely előnyös tulajdonságai rész­ben szerkezeti kialakítására, részben pedig a Hildebrand cég által kidolgozott korszerű gyár­tástechnológiára vezethetők vissza.Talán leglényegesebb első sajátossága, hogy a termék 3 egymásra merőlegesen ragasztott fa ­rétegből ún. felső- vagy járórétegből, középső- és alsó rétegből áll.Népgazdasági jelentősége is ebben rejlik, ugyanis világviszonylatban csökkenő tenden­ciát mutat a hibátlan jó minőségű faanyag mennyisége, mely ennél a parketta típusnál csak a felső- vagy járó rétegnél kerül beépítés­re, míg a középső- és alsó rétegek gyengébb m i­nőségű faanyagból is előállíthatok.A  felső- és alsó réteg száliránya párhuzamos, míg a közép rétegé ezekre merőleges elrende­zésű, ily módon rendkívül nagy mérettartás biztosítható a beépítés után is.A z egyes táblák fő méretei: hosszúság: szélesség: vastagság: 3000 mm137 mm15 mmA  15 mm vastag termék nem önhordó, ezért csak ún. úszófektetésre alkalmas, gyártható azonban 23 mm vastagságban is.A z első fázisban azonban mindhárom üzem a 15 mm vastagságú termék gyártására rendez­kedik be.



k-z egyes rétegek vastagsága ez esetben 4; 7; 4 mm.Járórétegként alkalmazható fafajok: 
tölgy, bükk, akác, cser, kőris közép- és alsó rétegként alkalmazható fa­fajok:
tölgy, akác, cser, éger, hárs, nyár, lucfenyő.A  járóréteg 200— 800 mm hosszúságú, 2 vagy 3 arányosan osztott sávból áll, melynek egyes falapocskái pontosan egymáshoz illesztettek.A  közép réteg a felső rétegre merőleges szál­iránnyal elhelyezett 7 mm vastag, 18—26 mm széles egymáshoz illesztett lécecskékből áll.Az alsó réteg pedig a felső réteggel azonos szálirányú 1500— 1900 mm hosszú, 2 sávból ki­alakított falapokból készül.Az egyes készparketta elemek oldaléléin a csap—csaphorony, a _közép rétegben kerül ki­alakításra, míg a betűkben rétegelt lemezből készült vendégcsap biztosítja a hossztoldást.A  termék már a termelő üzemiekben csiszolt és kétszeri lakkozással felületkezelt kivitelben készül.A  jó illesztési pontosság és a megfelelően be­állított nedvességtartalom megőrzésének érde­kében a készparkettát az üzemek légmentesen lezárt fóliába és hullámpapírba csomagolva hoz­zák forgalomba.A  csomagok 1 0 d b l 5 X  137 X  3000 mm mé­retű elemet tartalmaznak, melynek összfelülete 4,11 m2.Egy köteg súlya kb. 40 kg.A  készparketta könnyen dolgozható, jó hang és hőszigetelő, beépítés után nem keletkeznek rajta hézagok, rendkívül hosszú élettartama (skandináv tapasztalatok szerint egy-egy nem­zedékre terjed) 6—8 évenként végzett csiszo­lással és utólakkozással érhető el.A  hang- és hőszigetelés fokozására, valamint a megfelelő páravédelem biztosítására a kész­parketta alá a Kenderfonó és Szövőipari Válla­lat parketta párnáit célszerű beépíteni.Ezek a termékek 1,5—5 mm között változó vastagsági mérettel és 300 g-tól 1200 g/m2 súlyig készülnek. Alapanyaguk természetes vagy mesterséges szálasanyag, melyek szövet, vagy polietilén fólia alátéttel is gyárthatók.Az ÉM I szakvéleménye alapján lépéshangvé­delem szempontjából építőipari felhasználásra alkalmasnak minősülnek parketta lapok alá.összefoglalva a készparkettának a hagyomá­nyos parkettával szembeni előnyeit:1. A  gyártástechnológia (egymásra merőlege­sen ragasztott rétegek) kizárja a zsugoro­dás, dagadás lehetőségét.2. Felhasználhatók a gyártás során olyan fa­fajok, amelyek a csaphornyos parkettánál nem jöhettek számításba, pl. éger, nyár, hárs.3. A jó minőségi faanyag felhasználás kisebb mértékű, mivel méretei optimálisak, továbbá az alj azathoz ragasztani vagy szegezni nem kell.4. Lerakásnál anyagveszteség a fűrészelésnél keletkező fűrészporon kívül nem jelentkezik.

5. Csomagolás módja biztosítja a nedvesség­tartalom és a minőség megőrzését.
3. Úszófektetés ismertetése
Szilárd aljzat esetén
k z  előzőleg beszintezett tiszta sík, szilárd a lj­zatra, mely lehet— előregyártott födémpanel, — monolitikus födémszerkezet, — aljzatbeton, vagy bármilyen más hidegpadló burkolat,először a hangszigetelő és páravédő textíliát kell leteríteni úgy, hogy az faltól, falig terjed­jen és egymással való csatlakozásnál hézagmen­tesen zárjon, majd meg lehet kezdeni a kész­parketta elemek fektetését.Az úszófektetés alatt azt értjük, hogy a hely­ségben köröskörül a faltól kb. 15 mm távolsá­got tartunk, úgy hogy a készparketta elemeket az aljzathoz nem erősítjük hozzá. Az említett távolságtartást szerelés alatt kis ékekkel bizto­sítjuk, amelyeket ezután eltávolítunk.A  készparketta elemek fektetését egyik hosszoldali fal mentén kell elkezdeni úgy, hogy a burkolat hosszirányú csatlakozó hézagai a fő­fényforrás irányába essenek.A z első sort az ékek elhelyezése után úgy kell lerakni, hogy a készparketta hornyolt éle a fal felé legyen, majd a következő sor elemeinek horonyrészét 30—30 cm távolságban enyhe pontenyvezéssel ellátva kell az első sor elemei­hez illeszteni.A  hosszúságnál fennmaradó maradék darabok alkotják a következő sor kezdetét, miközben a vágás helye a falnál van. Ezeket az úgynevezett feji illesztéseket minden esetben enyvezni kell.A  készparketta táblák illesztése csak fadarab közbeiktatásával történhet, nehogy a pontos horony, vagy horonyereszték megsérüljön, mert ez biztosítja a hézagmentes burkolatot.A  lerakás befejeztével a távolságtartó ékeket el kell távolítani és a fal mentén megmaradt rést szegélyléccel le lehet zárni.Ügyelni kell arra, hogy csőcsatlakozások és hasonlók esetében a készparkettát úgy kell be- fürészelni, hogy a csőtől 10 mm távolságba ke­rüljön elhelyezésre, mert így kerülhető el a hangtovábbítás.A z itt keletkező rést csőrózsával be kell ta­karni.Ragasztáshoz „pálm atex” ragasztót célszerű alkalmazni.
4. A  készparketta felhasználási lehetőségeiMinden olyan helyiségnél alkalmazható, ahol a fektetés ismertetésénél leírt szilárd aljzat ren­delkezésre áll és melegpadló a burkolati igény.Alkalmazható: lakóépületek lakószobáiban, középületek melegpadlós helyiségeiben, torna­csarnokoknál, termeknél, irodaházak irodahe­lyiségeiben.Rendkívül reprezentatív hatást kelt térelvá­lasztó, vagy falburkoló elemként történő alkal­mazásánál. F A I P A R * 339



WERZALIT Csehszlovákiában
P o s tu lk a  Jan

BevezetésA z elképzelés — faforgácsból és műgyantából idomokat préselni — nem új. Számos gyártó cég folytatott már ezen a téren kísérleteket. A  tech­nológia kidolgozása azonban komoly nehézsé­gekkel járt. Ezért az ilyen gyártási technológiák a különböző országokban meglehetősen alacsony színvonalat értek el.A  legnagyobb jelentőségűek a gyártók és fel­használók számára a W E R ZA LIT  eljárással elő­állított, egyben felületkezelt idomok.Ez a technológia alapvetően különbözik más technológiáktól célszerűségében, mivel tág teret biztosít az idompréselésnek, és sok variációt tesz lehetővé a felületkezelés során.Ezzel a technológiával megteremtődik a lehe­tősége annak, hogy minden gyártmány formájá­val és felületkezelési módjával megfeleljen a technikai követelményeknek és a felhasználó — ma nagyon igényes — elképzeléseinek.Ma már a világ különböző országaiban 23 gyár 600 féle W E R ZA LIT  terméket gyárt.
Rövid technológiai leírásAz idomok gyártásához célforgácsot használnak. Megfelelő osztályozás és utánaprítás után külön­böző hulladékforgács is felhasználható.A  forgácsot szárítás, a különböző gyártmá­nyokhoz szükséges frakciókra történő tökéletes osztályozás után ragasztóanyaggal keverik ösz- sze, amely karbamid-formaldehid, melamin, fe­nol és más gyanták keveréke lehet. A  ragasztó­anyagok mennyisége általában 8— 15% rész­arány között mozog. Speciális célok eléréséhez, a tűz- és vízállóság növelésére további adalék­anyagok alkalmazhatók.Az elegyet speciális szerszámokkal — formák­kal — 130—180 °C-os hőmérsékleten, 20— 100 kp/cm2 fajlagos nyomáson préselik a termékek kívánt fizikai-mechanikai tulajdonságainak elé­rése és felhasználhatósága céljából.

A  termékek felületkezelési anyaga faerezet nyomású, melaminnal, fenollal vagy más gyan­tával átitatott papír lehet, továbbá furnért, tex­tilanyagot, fémfóliát stb. is lehet alkalmazni.A  technológiai folyamatábrát mutatja be az 1. ábra.A  technológia különlegessége, hogy ezeket az anyagokat a gyártási eljárás bizonyos fázisában közvetlenül a formába helyezik, és így a gyártás befejezésekor végleges formájú és felületű ter­méket kapunk.A  végkikészítéshez már csak a fóliák, vagy az egyéb bevonóanyagok túlnyúlásait kell az éleken megszüntetni. Ez igen egyszerű munka, amelyet kézi, elektromos meghajtású csiszológépekkel lehet elvégezni. Ezt a műveletet már a minőség­ellenőrzéssel kötik össze.A  W E R ZA LIT  eljárással gyártott idomelemek térfogatsúlya a felhasználási cél szerint 0,5— 1,1 g/cm3 között változhat.
A  W ERZALIT eljárás előnyei1. Tetszőleges formák kialakítását teszi lehetővé. 2. A  felületkezelés és a préselés egy gyártási mű­veletben végezhető el.3. A  technológia során a különböző préstípusok­hoz különböző (megfelelő) prészerszámok tar­toznak, így forma és prés két külön egységet képez.Ez a tény maximális rugalmasságot tesz lehe­tővé a gyártmánytípusok kiválasztásánál.A  fenti három alapelőny az, amely a W E R ZA ­LIT  technológia elterjedését elősegítette. Lehet­séges, hogy hasonló technológiával más, kisebb üzemek is dolgoznak, eddig azonban nem tud­tak olyan tökéletességet elérni, mint a W E R ZA ­LIT  eljárás.
W’ER ZA LIT  CsehszlovákiábanAz „Észak-morvaországi Fafeldolgozó Üzemek Sumperk” tapasztalatai a W E R ZA LIT  gyártmá­nyok bevezetésével kapcsolatban.

1. ábra. A gyártás folyamatábrái a
1—2. Fa nyersanyag. 3. Nyersanyag előkészítés. 4. Fém kiválasztás. 5. Aprítás. 6—7—8. Forgácsszállítás. 9. Forgácsszárítás. 10. 
Forgácsosztályozás. 11. Forgácstárolás. 12—13. Forgácskeverés ragasztóanyaggal. 14. A ».présmassza” tárolása. 15. Préselés. lb. 
Az idomelemek végkikészítése340 ★ F A I P A R



2. ábra. WERZALIT konyhai asztallaptípusok

A  cikk ezen részének súlypontja a gyártás be­vezetését tárgyalja a licenc-szerződés aláírásától az üzemcsarnok felépítésén, a termékkel kapcso­latos piackutatás megkezdésén és kiszélesítésén keresztül a folyamatos gyártásig és a gyártás to­vábbi kiszélesítéséig.Előnyösnek tartjuk, ha ezek a tapasztalatok és végkövetkeztetések minden új érdeklődőnek rendelkezésére állnak a technológia bevezetésé­nél, és főként a gyártmányok helyes megválasz­tásánál.A z idompréseléssel készített olyan gyárt­mánytípusok megválasztása, amelyek a legfon­tosabb iparágakban meglehetősen gyorsan elter­jednek és amelyek nagy szerepet játszanak az emberek élet- és kulturális színvonalának eme­lésében; a legfontosabb feltétele a beruházási költségek mielőbbi visszatérülésének.A  gyártmánytípusok helyes megválasztásának ezenkívül társadalmi-gazdasági szerepe is van.

Lop&zé/ek metszete 4. ábra. S ík és dom ború falburkoló elem ekF A I P A R  # 341



A licenc megvásárolásáról Csehszlovákiában a 
megfelelő szervekkel együttműködve, a külföldi 
gyárak megtekintése és a gyártmány bevezetése 
lehetőségeinek alapos megfontolása után döntöt­
tek.

A csehszlovák faipar gondos tanulmányozása 
után úgy döntöttek, hogy a gyárat az „Eszak- 
morvaországi Fafeldolgozó Üzemek Sumperk” 
fafeldolgozó kombinátjában, Vrhnóban helyezik 
el. Ennek a gyárnak a kiválasztását a jó alap­
anyag-ellátottság, kihasználatlan üzemcsarno­
kok, a megfelelő kazánkapacitás és egy jól mű­
ködő faforgácslapgyár gyakorlott munkásállo­
mánya indokolta. Ez utóbbi azért fontos ténye­
ző, mivel a WERZALIT technológia alapja elvi­
leg a faforgácslapgyártás.

1969-től Csehszlovákiában a WERZALIT ele­
mek gyártási és eladási licence kizárólag az 
„Észak-morvaországi Fafeldolgozó Üzemek 
Sumperk” birtokában van.

Azt a tényt, hogy a licencszerződés aláírása 
után 17 hónappal megindult az első termékek 
gyártása, a felettes szervek igen pozitívan érté­
kelték.

A  gépvásárlásoknál maximálisan kihasználták 
a hazai lehetőségeket.

A  gépbehozatal a legfontosabb gépekre —  a 
hidraulikus prések automatikájára, Ponndorf 
szárítóra, forgács osztályozókra stb. —  korláto­
zódott.

Azt a lehetőséget, hogy a préskezelőket, kar­
bantartókat és technikusokat a licenceladó cég 
NSZK-beli gyárában képezzék ki —  kihasznál­
ták. Itt megmutatkozott, hogy a betanítási idő­
vel és a kiküldött munkások számával nem ér­
demes takarékoskodni. A  költségek rövid terme­
lési idő után megtérültek, és a garantált gyártá­
si kapacitást minden nehézség nélkül a rögzített 
időn belül elérték. A  gyártmányok minősége 
megegyezett a külföldiekével.

Ennek a speciális technológiának legfontosabb 
alapfeltételei a présszerszámok, konstrukciójuk, 
előállításuk és karbantartásuk.

Az „Észak-morvaországi Fafeldolgozó Üzemek 
Sumperk” elismerten jó licenckihasználásának 
analíziséből a következőket lehet pontokban rög­
zíteni :
1. A  jól kidolgozott licencszerződés, ahol a li­

cenceladó cég legkisebb kötelességeiről sem 
feledkeztek meg.

2. A dolgozók, akikre a beruházás megvalósítá­
sát bízták, áldozatkész munkateljesítménye, 
amely az évek során, a faipari kombinátban 
szerzett tapasztalatokkal párosult.

3. A  dolgozók tökéletes betanítása —  préskeze­
lők, karbantartók, technikusok —  és a megfe­
lelő emberek kiválasztása a megfelelő posz­
tokra. Teljes meggyőződéssel állíthatjuk, hogy 
ez a tény egyik sarkalatos pontja volt az üze­
melés gyors megindulásának.

4. Jó együttműködés a sumperki központ beru­
házási részlege és a vrbnói gyár műszaki kol­
lektívája között.

5. A  licenceladó minden, a licencszerződésben 
rögzített kötelességét pontosan teljesítette.

6. A  licenceladó szakembereinek gondos mun­
kája a gépszerelésnél és a próbaüzemelésnél.

7. A  megvalósítás után 4 évvel megállapítható, 
hogy jól választották meg a gy ármány okát, és 
minden feltétel adott a továbbfejlesztéshez.

Gyártmányok a gyártás megkezdésekor

1. Konyhai asztallapok —  mosogató nyílással.
A  típus —  1500 mm hosszú
В típus —  1800 mm hosszú 
(2., 3. ábra)

2. Falburkoló elemek —  domború, vagy sík kivi­
telben, különböző felületkezelési lehetőségek­
kel, pl. fehér festéssel, faerezettel, világos 
tölggyel, teakfával. 4., 5. ábra.)
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Profi!hosszúság 1800 mm

Méretek - kiképzés és rögzítés

6. ábra. WERZALIT építőipari idomelemek

tűnik, hogy a beruházási költség hamar vissza­
térül. Természetesen a koporsóalkatrészek 
gyártásánál megfelelő vegyszereket is hasz­
nálnak, amelyek biztosítják az előírt idő alatti 
korhaaást, vagy az elégetésnél megakadályoz­
zák mérgező gázok keletkezését.

Csehszlovákia NSzK

7. ábra. A WERZALIT-termelés forgalma az NSZK- 
ban és Csehszlovákiában

3. „Rómeó” tálca — szép kivitelű, praktikus, 
háztartásban, vendéglátóiparban használható. 
Az utóbbi három évben kiszélesített gyártás 
új termékei már hazai gyártmányú présszer­
számokkal készültek.

4. Építőipari idomok.
Szélesség: 135 és 170 mm.
Hosszúság: 1800 mm.
Főként külső és belső borítások céljára szállít­
ják, erkélyek, garázsajtók, ablakkönyöklők és 
panelelemek fedésére (6. ábra).

5. Kerek, „BLANICA” tálca.
6. Megkezdődött a koporsófedél alkatrészek 

gyártása is. Most további koporsóalkatrészek 
gyártásának bevezetését készítik elő, mivel úgy

Az 1977-től tervezett új termékek
A WERZALIT az építőipar széles körű érdeklő­
désére tart számot. Ezért az „Észak-morva- 
országi Fafeldolgozó Üzemek Sumperk” tervet 
dolgozott ki, melynek értelmében lépcsőzetesen 
valósul meg a 3 m hosszú; 90; 140; 190 mm szé­
les építőelemek gyártása. Az idompréselt elemek 
gyártásának fejlődését mutatja azok elterjedése 
a különböző fogyasztási területeken, leginkább 
pedig az építőiparban.

A 7. ábrán látható diagram is jól érzékelteti, 
hogy mit jelent és mit fog jelenteni a WERZA­
LIT eljárás elterjedése a faiparban. A diagram 
egyrészt a licenc eladó WERZALIT cég gyárá­
nak tényleges forgalmát mutatja DM-ban, más­
részt a vrbnói üzem várható forgalmát KCS- 
ben.

összefoglalás
A WERZALIT elemek gyártásának, technológiá­
jának, gépi berendezéseinek, széles körű gyárt­
mányválasztékának egész problematikáját ter­
mészetesen nem lehet egy tanulmányban össze­
foglalni.

Az építőipar számára gyártott elemek mind­
egyike — ablakpárkányok, könyöklők, szelvé­
nyek, falburkolatok, ajtólapok, bentmaradó zsa­
luzatok — külön cikk tárgyát képezhetné.

Ennek a cikknek az volt a célja, hogy az alap­
problémákról informálja az olvasót, és a WER­
ZALIT szisztéma bevezetésének és fejlesztésé­
nek lehetőségeit tárgyalja a szocialista államok 
esetében.

Az „Észak-morvaországi Fafeldolgozó Üzemek 
Sumperk” vrbnói üzeme tulajdonképpen kis, kí­
sérleti üzem.

Ennél az üzemnél a jó gazdasági eredménye­
ken kívül a másodlagos cél is fontos; az üzem 
támpontul szolgál új, szocialista gazdálkodással 
létesítendő hasonló üzemek tervezéséhez.

(Fordította: Winkler András)
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Keretfűrészek és rönkvágó szalagfűrészek 
műszaki összehasonlító vizsgálata
Fűrjes János

1. A fűrészipari alapgépek legfontosabb 
műszaki jellemzői, a gépek megválasztásának 
főbb szempontjaiA  gyártási folyamatok korszerűségét, a gyárt­mány minőségét és termelési színvonalát a terme­lésben alkalmazott alapgépek technikai színvonala határozza meg. A  közbenső szállító- és segédberen­dezések, valamint a segédgépek teljesítőképességeit és ezzel kapcsolatban a teljes munkatér kialakítá­sát az alapgépek kapacitásából kiindulva kell meg­határozni.A  fűrészárutermelést a fenti szempontból vizs­gálva megállapíthatjuk, hogy a fűrészcsarnokon belül a keretfűrészgépek és a különböző rönkvágó szalagfűrészgépek színvonala határozza meg alap­vetően a termelési vonalba tartozó valamennyi se­gédgép és berendezés műszaki jellemzőit, de magá­nak a fűrészcsarnoknak építészeti kialakítását is.Ilyen körülmények között elsőrendű fontosságot tulajdonítunk az alapgépek műszaki jellemzőinek vizsgálatának és ezen keresztül a legkorszerűbb, hazai viszonyainkat figyelembe véve az adott fela­dat elvégzésére legmegfelelőbb géptípusok megha­tározásának.1.1. Keretfűrészek műszaki jellemzői és teljesítményeElsősorban azokkal a — prospektusokban, illetve gyártmányismertetőkben is közölt — műszaki ada­tokkal kívánunk foglalkozni, amelyek alkalmasak az azonos méretű keretfűrészek várható teljesít­ményének összehasonlítására.A  számszerű adatokat a hazai viszonyoknak megfelelően leginkább alkalmazott 560 mm keret­nyílású gépekre adjuk meg, de ezek az adatok jó közelítéssel alkalmazhatók a 450 és 710 mm keret­nyílású gépekre is. A közölt számok a jelenlegi technikai színvonal mellett a közepes teljesítményű keretfűrész műszaki adatainak alsó és felső határát képezik. Az alsó határ alatti műszaki jellemzőjű gépet kis teljesítményűnek, míg a felső határ felettit nagy teljesítményű gépnek soroltuk. Természetesen egy adott gép teljesítményét nemcsak a számszerű­en is kifejezhető műszaki adatok határozzák meg egyedül, hanem számos egyéb, részben a gépre, rész­ben az alkalmazott technológiára vagy a feldolgo­zandó anyagra vonatkozó jellemző adatok is. Rövi­den ezekre is kitérünk.1.11. SzerszámsebességA  szerszámsebességet a lökethossz (keretemelkedés) és a gép fordulatszáma határozza meg. A  közepes teljesítményű keretfűrész szerszámsebessége 4—-6 m/mp. A  szerszámsebességet tekintve ma már alig gyártanak kis teljesítményű keretfűrészt. Mind a szocialista, mind a tőkés országokban gyártott keret- 

fűrésztípusok jelentős része nagy teljesítményű, 6 m/mp feletti szerszámsebességgel készül.1.12. A z előtolásA  megfelelő teljesítmény eléréséhez a beállító elő­tolás mértékét is jelentősen meg kellett növelni. Már a közepes teljesítményű korszerű keretfűrészek maximális előtolása is 4—8 m/perc között van.A  számszerű értéken túl a korszerű keretfűrészt az előtolás módjával is lehet jellemezni. Ezeken ma mái’ nem alkalmazzák a különböző szakaszos elő­toló berendezéseket, hanem kizárólag a fokozat nél­kül szabályozható, folyamatos előtoló berendezése­ket. De még ezen utóbbiak közül is leginkább a hid­raulikus és elektromos vezérlésűeket, a korábbi mechanikus vezérlésű helyett.Egyes géptípusoknál az előtolás a rönkátmérőtől függően automatikusan változik (Söderhamns). Az előtolás korszerűsége, de természetesen magá­nak a gépnek a korszerűsége is független a teljesít­ménytől. A  korszerű előtoló berendezéseket mind a közepes, mind a nagy teljesítményű keretfűrésze­ken alkalmazzák.A  tág határok között változó, illetve változtat­ható előtolás mellett csak akkor érhető el optimális teljesítménykihasználás, ha a fűrészlapok dőlése mindig az éppen működő előtolás mértékéhez ké­pest a legmegfelelőbb. E  cél érdekében egyre több gyártó cég, egyre több típusú gépen alkalmazza a fűrészkeret dőlését az előtolás függvényében auto­matikusan szabályozó berendezést.Ugyancsak az előtolás, mégpedig a folyamatos előtolás jobb kihasználása érdekében egyes keret- fűrésztípusoknál a fűrészkeret munkaközben lengő mozgást végez, vagyis a fűrészkeret dőlése automa­tikusan csökken „lefelé”  menetben és nő „felfelé” menetben (Wurster & Dietz).1.13. A  meghajtómotor teljesítményeA  korszerű keretfűrészek, különösen a nagy telje­sítményű keretfűrészek kapacitása leginkább a meghajtómotor teljesítményével jellemezhető. Az egyes géptípusok szerkezetileg és műszaki adott­ságaiknál fogva eleve alkalmasak a gyártó vállalat által megadott meghajtómotor teljesítmény ki­használására. Ilyen meggondolásokból kiindulva külföldön a keretfűrészek teljesítményét az időegy­ség alatt felfűrészelt rönkköbméter helyett egyre inkább az időegység alatt fűrészelt négyzetméter felülettel adják meg, melyet a tényleges vágás­magasságok összegének {h’ ) az átlagos előtolás (e) szorzatával lehet meghatározni. Ez akövetkező:-F=60>e-á’ (m2/ó)344 >  F A I P A R



1. táblázat
Keretfűrészek kapacitásának összehasonlítása

Gyártó vállalat Típus
Keret 
nyílás

Szerszám 
sebesség

Motor 
telje­

sítmény Számítás módja

Számított 
teljesítményértékek

e 
m/p

Qo 
m 3/ó

Q 
em3/évmm m/mp LE

Pini & Kay

Esterer

FÜ 56

HD 22

560

560

4,5

7,0

50

150

Pause 
Barlai 
Új módszer 
Pause 
Barlai
Új módszer

1,61 
2,01 
1,09
2,5 
3,1 
3,2

4,02 
5,02 
3,63 
6,25 
7,75 

10,73

15,2 
19,0 
13,7 
23,7
29,3 
40,6

Az időegység a la tt fűrészelhető maximális felület 
meghatározható a rendelkezésre álló energia és a 
fajlagos forgácsolási teljesítményből. Képletben ki­
fejezve

N  — Na .
—  (m 2/ora)

ahol N  a meghajtó motor teljesítménye (LE), 
A« a gép üresjárati, m ért vagy becsült telje­

sítménye (LE),
N 7 a fajlagos forgácsolási teljesítmény 

(LEó/m 2).
A fafajonként meghatározható fajlagos forgácsolási 
teljesítmény független a géptípustól. Számszerű ér­
téke az irodalom szerint:
fenyőre 0,10—0,12 LEó/m 2

bükkre 0,15—0,20 LEó/m 2

tölgyre 0,20—0,30 LEó/m 2 .
A képletek összevonásával az alkalmazható előto­
lás és a gép teljesítménye is számolható.

Fejtegetéseink igazolásául az alkalmazható elő­
tolást
— a régi Pause képlettel

e=W  (m/Perc)
— a Barlai képlettel

10Ä' 8d ' 11 "
— az új képlettel
is kiszámoltuk. Megjegyezzük, hogy Pause újabban 
a növekvő szerszámsebesség függvényében 1 . . .  4 
szorzószámot alkalmaz.

A keretfűrészek teljesítményét az ismert képlet­
tel
Q= К  у  К.,- К у  e - -  - • 60 (m3/óra)

két azonos méretű, de különböző típusú gépre is 
meghatároztuk a következő értékekkel.
K } fafajtényező tölgyre 0,75
K2 gépkihasználási tényező 0,95
K 3 munkaidőkihasználási 

tényező 0,95
d átlagátm érő 28 cm.

A tényleges vágatmagasság — 10 fűrészlappal 
számolva — közelítőleg 10-0,8 d, ami egyezik a 
Barlai képlettel.

A számításokat mellőzve valamennyi adatot az 
1. táblázaton adtunk meg. Az éves kapacitást 3785 
órával számoltuk 2 műszakra.

A táblázatból is megállapítható, hogy mindkét 
gépnél a legelfogadhatóbb értéket az új módszer sze­
rinti számítással kaptuk. Eszerint korszerűsége el­
lenére is az azonos méretű P ini& K ay keretfűrész 
kapacitása csak egy harm ada az Esterer keretfű­
résznek. Ez természetesen nemcsak a m otortelje­
sítményből adódik, hanem ezen túlmenően vala­
mennyi egyéb műszaki jellemző adataiból (szer­
számsebesség, előtolás, gépsúly stb.) is.

A nagy teljesítményű Esterer keretfűrészhez ké­
pest is az előbbi gyenge közepes, de inkább kis tel­
jesítményű gép.

1.14. A gép súlya

Ahhoz, hogy egy nagy teljesítményű gép az alkal­
mazott nagy előtolás mellett is kellő stabilitással 
rendelkezzen, a gép önsúlyának jelentős növelése 
szükséges.

Egy esetleges téves következtetésre alkalm at adó 
összehasonlítás helyett inkább táblázatban közöl­
jük néhány azonos keretnyílású gép adata it (2. 
táblázat).

A táblázat adatai szerint az első három típusú 
gép nagy teljesítményű, az utolsó három ugyancsak 
korszerű gép, de csak közepes teljesítményűek. Ez 
különösen a motor teljesítményéből és a gép súlyá­
ból következik.

2. táblázat
Keretfűrészek műszaki adatai

Típus
Keret - 
nyílás 
mm

Átl.
szer- 
szám- 
sebes- 

ség 
m/mp

Elő­
tolás 

m/perc

Gép 
súlya 

kg

Motor 
teljesít­
ménye 

LE

E 22/22 560 6,6 0—12 13 000 125
HD 22 560 7,0 0—14 1 1 000 150
GDZES 56 560 7,4 0—16 12 200 150
FÜ 56 560 4,5 0—8 6 300 50
VKG 56 560 5,0 0—6,5 6 200 50
S 56 560 5,9 0—12 6 700 75
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1.15. GépalapA gépalap nem tartozik a keretfűrész műszaki ada­tai közé, de a gép teljesítményétől, illetve a gép súlyától nem független. A beépített gépalap tömege ugyanis arányos a gép súlyával. Csakis így biztosít­ható a nagy teljesítményű gépek megfelelő stabili­tása.1.16. A  gép kezelhetőségeMind hazánkban, mind a többi szocialista ország­ban, de számos tőkés országban is, egyre nagyobb gondot jelent a szükséges munkás létszám biztosí­tása. Nem kisebb problémát jelent a meglevő mun­kaerő racionális kihasználása, a fizikai-, különösen a nehéz fizikai munkafolyamatok gépesítése. A  munkás munkaerejével való takarékosság külö­nös jelentőséggel bír szocialista hazánkban.Mind a létszámtakarékosság, mind a munkaerő igénybevételének csökkentése a mind nagyobb fokú gépesítéssel, a gépek műszaki színvonalának emelésével, az automatizálás széles körű elterjedé­sével oldható meg.A korszerű keretfűrészek és a hozzájuk csatla­kozó gépsorok a vázolt követelmények messzemenő figyelembevételével készültek. Számos, csupán a keretfűrészek kiszolgálásával és kezelésével kapcso­latos munkafolyamat, melyet korábban kézierővel végeztek, a korszerű keretfűrészeken gépesítve, automatizálva van. Ilyenek:— rönk felterhelése, forgatása, beállítása,— hengeremelés,— hengernyomás szabályozása,— előtolás beállítása, — fűrészáru elszedése stb.A  korszerű keretfűrész jellemzője, hogy vala­mennyi mechanizmusa, vagyis a gép kezelése álta­lában a rönkbefogó kocsiról, ülve, egy személy által távvezérléssel, illetve automatikusan működtet­hető.1.17. Egyéb szempontokAz eddig vázoltak, vagyis a gépek műszaki adatai, gépesítettségük és automatizáltságuk mértéke, a gyártó vállalatok által kiadott gyártmányismer­tetőkből, prospektusokból nagyrészt megismerhe­tők.E  pontban egy adott célra megfelelő gép megvá­lasztásának néhány olyan szempontjával kívá­nunk foglalkozni, amelyek semmilyen prospektus­ban nem találhatók meg.
a) ÜzembiztonságA már beépített és működő gép egyik legfontosabb tulajdonsága.Az üzembiztonsághoz tartozó legfontosabb kér­dések— a gép várható, vagy előforduló meghibásodásá­nak gyakorisága és ideje,— átlagos karbantartási idő igénye,

— törő- és kopó-alkatrészek körének meghatáro­zása és csere-igénye,— milyen mennyiségű tartalékalkatrészt célszerű és szükséges tárolni,— a tartalékalkatrészek beszerzésének lehetősége stb.Mindezekre választ csak egy jól megfogalmazott ajánlatkérés vagy versenytárgyalási kiírás alapján kaphatunk. Megfelelő biztosítékot pedig a szerző­désben lehet kikötni.
b) Szükségszerű üzemidőkiesésekEgy-egy műszakon belül is adódnak olyan szükség- szerű feladatok, amelyek üzemidőkieséssel járnak. — Mint ilyen, leglényegesebb az, hogy egy-egy pengecseréhez mennyi idő szükséges a gép szer­kezeti kiképzése folytán. Pl. rendelkezik-e a gép hidraulikus pengefeszítő berendezéssel, s ha igen az mennyire üzemképes.-  Szükségszerű kiesést jelenthet a gép beállítása, átállítása,—- egyéb rendszeresen ismétlődő feladatok: az in­dítás, leállítás, kenés stb.
c) A gyártó vállalat ajánlásaiE  cím alatt nemcsak az ajánlásokról, hanem az aján­lásokért vállalt felelőségről (garanciáról) is szeret­nénk röviden beszélni.Ú gy gondoljuk, hogy bár mindenki előtt ismere­tes, mégis meg kell említenünk, hogy pl. két azonos műszaki paraméterű és tulajdonságú gép egyálta­lán nem biztos, hogy azonos feladat elvégzésére al­kalmas. Pontosabban, egyáltalán nem biztos, hogy ugyanaz a keretfűrész, amely alkalmas fenyő fa­anyag felfűrészelésére, alkalmas lombos faanyag, különösen kemény lombos faanyagok felfűrészelé­sére is. Legjobb példa erre a lengyel gyártmányú keretfűrészek, amelyek nagyon jól beváltak fenyő fűrészelésére, de alkalmasságuk kemény lombos faanyagok felfűrészelésére — annak ellenére, hogy a gyártó vállalat ilyen célra is ajánlja — nem nyert bizonyítást. Sőt tudomásunk szerint ilyen célra nem váltak be a D T P B  típusú fűrészek.Tehát nemcsak az a fontos, hogy a gyártó válla­lat adott célra ajánljon fűrészgépet, hanem vállal­jon anyagi felelősséget is, hogy az arra a célra meg­felel.A  feladat nagyságától és fajtájától függően az alapgépet (keretfűrész) több-kevesebb segédberen­dezéssel is el kell látni. Ebből a célból feltétlen ki kell kérni a szállító cég ajánlatát, de a mérlegelést és döntést a beruházónak kell meghozni. A  feleslegesen 
beállított segédgépek és különböző szállító és mozgató 
berendezések éppen úgy akadályai lehetnek a terme­
lésnek, mint a technológiailag szükséges ilyen gépek 
és berendezések hiányai.1.2. Rönkvágó szalag fűrészekA korszerű rönkvágó szalagfűrészek teljesítménye nem választható el a géphez csatlakozó és vele egy termelési vonalat képező különböző segédgépek és berendezések munkájától.346 -M- F A I P A R



A  teljesítmény meghatározó — mint fűrészüzemi alapgép - a rönkvágó szalagfűrész. Minden egyéb, a gépsorba tartozó segédgép és berendezés feladata az alapgép kapacitás kihasználásának maximális elősegítése. így  a segédgépek és berendezések ka­pacitása nagyobb kell, hogy legyen a rönkvágó sza­lagfűrész maximális kapacitásánál.A keretfűrészek tárgyalásánál a gépek teljesít­ményét az egy órára eső megmunkált felülettel (F) jellemeztük. Ezt alkalmaztuk a különböző típusú gépek kapacitásának az összehasonlítására is.Ugyanezt a módszert alkalmazhatnánk itt is, azonban ha megvizsgáljuk az azonos tárcsaátmé­rőjű, különböző típusú gépek teljesítőképességét, akkor sokkal kisebb eltérést kapunk, mint hasonló körülmények mellett a keretfűrészeknél. Ez abból adódik, hogy a rönkvágó szalagfűrészeknél az azo­nos méretű géptípusok műszaki adatai között ki­sebb az eltérés.Mindezek alapján leszögezhetjük, hogy a rönk­vágó szalagfűrészek korszerűségét, teljesítőképes­ségét magának a gépnek a műszaki adatain túl az alkalmazott segédgépek és berendezések mennyi­sége és műszaki színvonala határozza meg.1.21. A  gép műszaki jellemzőiA keretfűrészek tárgyalásánál megállapítottuk, hogy a gépek teljesítményét a szerszámsebesség, előtolási sebesség és a motor teljesítménye hatá­rozza meg. Lényegében ugyanezen tényezők hatá­rozzák meg magának a szalagfűrésznek a teljesít­ményét is, s ezen az alapon összehasonlítást tehe­tünk a két különböző alapgép termelékenységére vonatkozóan.
a) Előtolási sebességA  korszerű keretfűrészeknél alkalmazható leg­nagyobb előtolás tartomány 0— 14 m/perc. A rönk­vágó és hasító szalagfűrészeknél a legnagyobb elő­tolás munkamenetben 0—60 m/perc, visszafutás- nál pedig 0—90 m/perc sebességet is eléri, sőt egyes speciális gépeknél még meg is haladja. A sza­lagfűrészeknél alkalmazható előtolási sebesség te­hát négyszerese a keretfűrészgépeknek.
b) SzerszámsebességA korszerű keretfűrészek átlagos szerszámsebessége is legfeljebb 6—8 m/mp, ugyanakkor a szalagfűré­szeknél a 45—50 m/mp-es szerszámsebesség sem ritka, vagyis mintegy hatszorosa az előbbieknek.Lényegesen nagyobb a különbség a két gép kö­zött, ha a forgácsoló szerszámsebességet hasonlít­juk össze.Keretfűrészelésnél az alternáló mozgás követ­keztében a szerszámsebesség szinuszosan változik, felfelé menetben negatív értékű és forgácsolás szempontjából üresjárat, vagyis nem jön tekintet­be. Az időegységre eső forgácsolóéi hossz a szerszám­sebességnek csak a fele.Szalagfűrészeknél ugyanakkor a szerszámsebes­ség állandó és folyamatos és az időegységre eső for­gácsolóéi hossz azonos a szerszámsebességgel.

Az alkalmazható legnagyobb szerszámsebességek figyelembevételével, azonos idő alatt, a fűrészsza­lag forgácsolóéle 12-szer annyi utat tesz meg a fá­ban, mint a keretfűrészlap forgácsolóéle. A  szer­számsebesség különbség következtében — ha min­den egyéb tényezőtől eltekintünk — szalagfűré­szeknél 12-szer nagyobb előtolást lehetne alkal­mazni, mint a keretfűrészeknél.
c) Rönkvágó szalag fűrészek segédberendezéseiA  rönkvágó szalagfűrészek korszerűségét és tel­jesítményét a különböző segéd berendezések és gé­pek száma és színvonala inkább meghatározzák, mint magának a gépnek a műszaki adatai. Ezért mi ezeket is a gép műszaki jellemzői között említjük meg. Tesszük ezt pedig azért is, mert a korszerű, nagy teljesítményű szalagfűrészgépek elválasztha­tatlan tartozékai ezek a berendezések.A rendelkezésünkre álló anyagból megállapítot­tuk, hogy valamennyi gyártó vállalat gyártja és rendelésre szállítja is a géphez tartozó segédberen­dezéseket. A  megfelelő segédberendezésekkel ellá­tott korszerű rönkvágó szalagfűrész kezelését, il­letve kiszolgálását mindössze 1 személy végzi táv­vezérléssel. A  gépkezelő szakmunkás a vezérlőpult mellől a következő műveleteket, illetve művelete­ket végző berendezéseket működteti, irányítja:— fűrészlap feszítése, — fűrszétárcsa döntése, — a gép indítása,— a lánctranszportőr és kidobó berendezésének működtetése,— keresztszállító mozgatása,— rönkfel terhelés, — rönkforgatás, — befogó bak állítása, — szorítókörmök állítása, — a rönk vagy prizma megfordítása, — vastagság állítása,— előtolás állítás,— előremenőt (a rönkkocsi előtolása), — a szelvény lefordítása,— szelvényszállító transzportőr irányítása, — vissza-menet (kocsi visszafutás).Ü gy gondoljuk, hogy a különböző berendezések is­mertetésétől eltekinthetünk, hiszen konkrét rende­lés esetén úgyis részletes ajánlatot kell bekérni.

d) A  motor teljesítményeA  keretfűrészek teljesítményének összehasonlítá­sára, jellemzésére az időegység alatt fűrészelhető felülettel számoltunk, illetve a számításul szolgáló képletek összevonásával, a motorteljesítményből kiindulva, konkrét esetre meghatároztuk az alkal­mazható átlagos előtolást.A  keretfűrészeknél használt számítási mód a rönkvágó szalagfűrészgépek teljesítménye számí­tására is alkalmazható.Mivel a szalagfűrészgépre vonatkoztatott forgá­csolási teljesítmény fajlagosck megbízható értékei nem állnak rendelkezésünkre, azt nézzük megF A I P A R * 347



milyen előtolási érték mellett érhető el azonos telje­sítmény a keretfűrésszel.Az 1.13. fejezetben közölt képlettel kiszámíthat­juk, hogy a H D  22 típusú, nagy teljesítményű ke­retfűrész kapacitása, beépített motorteljesítmény­ből számolva 430 m 2/ó. Az időegység alatt vágott négyzetméter felületet másrészt megkapjuk az elő­tolás és az átlagos vágatmagasság szorzataként.F  =  60 eh'Adott rönkátmérőhöz (átl. 28 cm), illetve ossz vá­gásmagassághoz ily módon számoltuk ki a szüksé­ges átlagos előtolás mértékét.Rönkvágó szalagfűrésznél, ha a kocsi visszafutás idejét a hasznos előtolási idő felének vesszük, a kö­zölt képlet a következő lesz:2
F  — — 60 ■ eh' =  40e/i'Minimum 45 cm rönkátmérővel számolva az átla­gos vágásmagasság közelítőleg 0.4 m. Behelyette­sítve kapjuk, hogy rönkvágó szalagfűrészen mini­málisane =  27 m/percátlagos munka előtolási sebességet kell tartani, hogy teljesítménye azonos legyen a korszerű keret­fűrészgéppel. Ez az egyenlőség csak az időegység alatt fűrészelt felületre vonatkozik.Az ilyen mértékű átlagos előtolás alkalmazásá­hoz lényeges feltételként tartozik a minden tekin­tetben kifogástalan szerszám (fűrészszalag) is.
2. Fűrészipari alapgépek célszerű alkalmazási 
területeiElőször egész röviden foglalkozzunk azzal a kérdés­sel, hogy keretfűrész vagy rönkvágó szalagfűrész.Akétalapgép teljesítményének összehasonlításá­val Európától Amerikáig számos kutató foglalko­zott. Méréseik eredményeinek ismertetésével, össze­foglalásával több tucatnyi irodalom foglalkozik. Mi csak a legfontosabb néhány következtetést kí­vánjuk megemlíteni, hogy ezek ismeretében melyek a rönkvágó szalagfűrészek alkalmazásának hazánk­ban is számításba jöhető területei:— valamennyi irodalom — beleértve Intézetünk méréseit is — egyöntetűen arra az eredményre jut, hogy a rönkvágó szalagfűrészek teljesít­ménye csak mintegy 45 cm átlagos rönkátmérő felett nagyobb a keretfűrészeknél;— a feldolgozott rönk átlagos átmérője hazánkban: lombos rönk 28 cmfenyő rönk 24 cm,— keretfűrész helyett a rönkvágó szalagfűrész ki­zárólagos használata nem jöhet számításba. N a­gyobb fűrészüzemben 2—3 keretfűrész mellett 1 db rönkvágó szalagfűrész üzemeletése indo­kolt esetben gazdaságos lehet;— csak speciális feladatok elvégzésére (Háros, Ceg­léd) jöhet számításba szalagfűrészüzem létesí­tése;— speciális feladatként jelentkezik hazánkban a rövid vagy kis átmérőjű, ún. fagyártmányfa fel­dolgozása. Erre a célra a kis tárcsaátmérőjű (1100 mm) mozgó asztalos-, rönkvágó szalagfű­részeket tartjuk alkalmasnak.

A 18 cm átmérő feletti rövid (2 m alatt) hengeresfa, felfűrészelése a mozgó asztalos szalagfűrészen túl 8 behúzóhengeres keretfűrésszel is történhet.Az első fejezetben taglalt műszaki adatok alap­ján a keretfűrészeket teljesítményüktől függően három csoportba sorolhatjuk. Ezek: — kis-, — közepes és— nagy­teljesítményű keretfűrészek.A  jelenleg gyártott keretfűrészek műszaki szín­vonala alapján aközepes teljesítményű keretfűrészt a következőkkel jellemezhetjük:— az egy órára eső teljesítménye, átlagos 28 cm át­mérőjű rönkből, élesvágásnál3,5—7,0 m3/ó—■ két műszakot és éves szinten 3750 órát szá­molva, teljesítménye:15—26 ezer m3/év— az alkalmazott szerszámsebesség4,0—5,7 m/mp— az előtolás felső határa:4—8 m/perc— a meghajtómotor teljesítménye: 50— 100 LE— a gép súlya6—9 tonna.
Fűrészüzemek lehetséges alapgépei
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Ismét nagy veszteség érte a Faipari Tudományos 
Egyesületet Zsillé Jenő elvtárs tragikus hirtelenséggel 
bekövetkezett halálával, aki fiatalon 42 éves korában 
távozott közülünk.

A szakmába a középiskolai tanulmányainak a közgaz­
dasági technikumnak elvégzésével 1951. évbe került, 
s a Budapesti Bútoripari Vállalatnál mint kooperátor 
dolgozott. A vállalattól vonult be sorkötelesként kato­
nai szolgálatba, ahol becsületes helytállásáért többször 
dicséretben részesült.

A Faipar különböző területein dolgozott 1959-től a 
Fémbútorgyárban műszaki ellenőr, azt követően az 

ÉM Épületasztalosipari és Faipari Vállalatnál idő­
elemző, majd bérelszámoló vezető, később technológus, 
majd anyag- és áruforgalmi csoportvezető.

Szakmai képzése érdekében 1961-ben a Dolgozók 
Esti Tagozatán elvégezte a Faipari Technikumot, majd 
különböző szaktanfolyamokon továbbképezte magát. 
Képesítést szerzett a Biztonságtechnika, Technológia, 
Munkanorma és Munkaszervezés szakterületen, to­
vábbá képesített kalkulátor.

1969 óta a Bútorértékesítő Vállalatnál dolgozott ipari 
beszerzési területen. Helytálló, becsületes munkája el­
ismeréseként mind a vállalatvezetés, mind a dolgozók 
bizalmát élvező közmegbecsülés eredményeként a vál­
lalat Szakszervezeti Bizottság Titkárának választották.

A szakmában eltöltött munkája elismeréseként 1965- 
ben Építőipari miniszterhelyettesi dicséretben része­
sült, majd 1973-ban a „kiváló dolgozó” kitüntetést 
kapta.

Aktívan részt vett és becsülettel helytállt a társa­
dalmi életben is. 1951-től tagja a szakszervezetnek, 
1967 óta a magyar Szocialista Munkás Pártnak. 1969- 
től volt tagja a Munkásőrségnek, ahol kimagasló mun­
kája elismeréseként a „kiváló munkásőr” kitüntetést 
kapta.

1962-től volt tagja a Faipari Tudományos Egyesület­
nek Az Egyesületi munkából aktívan kivette a részét, 
Mindig szívesen segítette a fiatalabbakat és a szakma 
iránti szeretetre nevelte őket. A szakma és az emberek 
iránt érzett becsületes, lelkes önzetlenségén túl szeretet 
csládja volt élete munkájának leghőbb teljesülése.

Emberséges, becsületes, példamutató magatartásod 
emlékezetünkben örökké élni fog.
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