






Hagyományos konvekciós szárítóberendezések alkalmazása 
a feldolgozó iparbanG l a t z  J á n o s
1. A  szárítás jelenlegi helyzete a hazai iparbanA  jó minőségben szárított faanyag hiánya az üze­mek többségében fafeldolgozásunk technológiájá­nak máig is vitathatatlanul megoldatlan és érzé­keny pontja. Különösen élesen jelentkezik ez a probléma az exportminőségű bútorok előállítása­kor, ahol gyakran sor kerül ma már a gyártás fel­tételeinek ellenőrzésére is. Az is köztudott, hogy a 
hazai szárítóberendezések kínálata a megnöveke­dett igények ellenére nemhogy javult volna, ha­nem teljesen visszaesett. Jelenleg csupán a Szel­lőző Művek gyárt típusberendezést kézi vezérlésű kivitelben, 1979. évtől kezdődően a Mezőgép Szol­noki Vállalata a későbbiekben említésre kerülő pro. totípust üzembe helyezve sorozatgyártást indít. A többi ismert, vagy kevésbé ismert szárítóberende­zés tervezése, kivitelezése egyedileg, gyakran há­zilagos módon történik. Ez a megoldás a létesítő számára — különösen a megvalósítás időtartamát tekintve — nem mondható ideálisnak.A  beszerzés másik forrása az import, amely több­nyire tőkés relációt jelent, mivel a szocialista or­szágokban szintén nincs megfelelő válasz­ték és minőség. Ebből következően ez az út nehezen járható. De a létesítést köve­tő üzemeltetés sem problémamentes. Ez egy­részt a beruházás előkészítési hiányosságainak kö­szönhető, másrészt gyakori az is, hogy az import berendezéseket ismertető prospektusok, katalógu­sok nem tartalmaznak elegendő mélységű adatokat a döntéshez. így nem ritka, hogy a drága gépek fogadásának tárgyi vagy személyi feltételei adott környezetben csak előre be nem tervezett költsé­gek árán biztosíthatók. Az írás a teljesség igénye nélkül a hazai iparban többségükben már alkal­mazott szárítóberendezéseket a létesítő nézőpontjá­ból ismerteti.
2. A  szárítóberendezés funkciós, tervezési-, gyártási 

szempontjaiA  hazai faiparban igen sok nyugat-Európai beren­dezés lelhető fel, ezért a fejezetcímben jelzettek elemzésénél főként ezekre a gyártmányokra szorít­kozom.A  szárítóberendezéseknek típustól függetlenül biztosítaniuk kell a szárítás 1. táblázatban össze­foglalt fő funkcióit.Ezen követelményeket a gyártó cégek szerkeze­ti funkcionális megoldást, vagy befogadóképessé­geket stb. tekintve különböző, de mindenképpen vevőcentrikus szempontok szerint, illetve sajátos gyártástechnológiai (pl. építőszekrény-elv alkalma­zása) alapján testesítik meg. A  fő funkciók kielé­gítése mellett a nevesebb vállalatok sokféle foga­dási feltételt kielégítő alternatív műszaki megol­dásokat is ajánlanak. Ilyenek például a hőhordozó 

közeg kiválasztásának lehetősége, (kis- és nagynyo­mású gőz, melegvíz) a vezérlési változatok (kézi, fél- vagy teljesen automatikus rendszer), az épít­mény szerkezeti kialakítása (helyszínen falazott vagy előregyártott szendvicspanel kivitel).Emellett a nagyarányú szakosodás eredménye­ként egyes részegységeket pl.: automatikus szabá­lyozó elemeket szinte minden gyártó ugyanattól az elismert cégtől vásárolja.Ezáltal a részegységek megbízható működése nem veszélyezteti saját gyártmánya hírnevét. Ter­mészetesen a műszaki részletek a márkanévtől füg­getlenül is szükségszerűen eltérnek, vagy megegyez­nek egymással attól függően, hogy a gyártómű tu­datos szabadalmi és innovációs tevékenysége mi­lyen.Gyártmány- és gyártásfejlesztési megfontolások mellett a nagy nyugat-Európai cégek berendezései­nek fejlesztésénél a konkurrenciaharc egyirányba ható tendenciát is kialakított, melynek célja a mi­nél kedvezőbb vételár biztosítása volt. Ez az 1 m3 számított fűrészárúra vonatkozó fajlagos beszer­zési ár csökkentésében nyilvánul meg, amelyet a berendezések befogadóképességének növelésével le­hetett elérni.Honi iparági sajátosságokat figyelembevéve meg­állapítható, hogy említett racionalizálási törekvés nálunk csupán egyikét nagy fűrészárufeldolgozó-, és értékesítő vállalat kapacitásigényével találkozik, túl azon, hogy már létesitett néhány nagyteljesít­ményű szárítótelepen megvalósított ún. bérszárí­tás minőségben vagy árban esetenként nem felelt meg a továbbfeldolgozóiparnak. Jelenleg nehézsé­gekre lehetne számítani akkor is, ha több vállalat szárítási célokra közös vállalati formában szárító­egységeket hozna létre. Ehhez ugyanis változtatni kellene az anyagbeszerzés, a gyártás szervezés, koo­peráció és pénzügyi- elszámolási rendszer fennálló hiányosságain. Mindezek alapján várható, hogy fa­ipari, feldolgozóipari üzemeink elsősorban saját szárítási igényüket kielégítő szárítóberendezések után érdeklődnek.Kapacitás vonatkozásában a kereslet, valószínű­leg a közepes — kb. 1000—3000 m3/év — nagy­ságrendű szárítókra lenne számottevő — melyek­ből többszörös volument biztosító szárítótelep is létesülhet. Mivel a szárítóberendezésekre kiadott gyári információk általában hiányosak, vagy nem azonos elvek szerint fogalmazódtak, a megadott funkciók helyes elemzése lényeges, így a további­akban ezt ismertetem.
3. A szárítóberendezések főbb funkcióinak ismertetése3.1. A  térelhatároló szerkezet kiképzése, hőszige­
teléseA külső határoló falrendszerek és födém szerke-194 * F A I P A R
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zeti összeállításához szükséges: a hőszigetelő, hőha­tároló, víz-, gőz- és légtömítő építőanyagok helyes megválasztása, azok célszerű réteges elrendezésé­nek összeállítása, továbbá a nyílászáró szerkezet megfelelő kialakítása.A  szokásos hőtechnikai minőségi kritériumokon túl az alábbi jellemzők meghatározása is fontos:— ellenállási tényező a vízgőzdiffúzióval szemben— légátbocsátási tényező ( i .......... s =  kg m • Pa ■ s), — energiaszükséglet nagysága (kWó/100 lm 3), stb.A szárítókat kétféle módon: falazott kivitelben, illetve előregyártott fémszendvicspanel megoldás­ban készítik. Az épített szerkezet nagyobb hőka­pacitású, tehát megszakításos (napi 16 üzemórás) üzemre alkalmasabb, olcsóbb és tartósabb. Hátrá­nya, hogy át nem helyezhető, ún. stabil, továbbá kivitelezése hosszabb ideig tart.A  gépészeti szerkezetek előre gyárthatók, későb­biekben bonthatók, kisebb hőkapacitásúak, korró­ziónak kevésbé ellenállók és — mint a könnyűszer­kezetek általában — drágábbak.Itt említem meg, hogy a kedvezőbb térkihaszná­lás a berendezés építési-szigetelési árát, de bizo­nyos mértékig üzemviteli költségét is előnyösen befolyásolja. A  tényezőt az 5. táblázat tartalmazza.Az épületfizikai számításoknál t =  80—100 C° közötti hőmérhéklet és у  =  95—98% relatív lég­nedvesség a mértékadó.Korróziós szempontból különösen a keménylom­bos fákból a magas hőfok mellett kioldódó cser­savak és ásványi sók veszélyesek. A  képződő ag­resszív anyagok miatt az alumínium szerkezetű szárítók csak nagytisztaságú anyagból készülhet­nek. Szokásos hőátbocsátási tényező к =  0,5—0,9 kcal/m2 C° (0,58—0,93 W/m2 K).A  szerkezetkialakításnál fokozottan kell gondos­kodni a hőhidak kiküszöböléséről és belső olda­lon a páradiffúzió elleni védelemről. Ez utóbbi egyik módja a 100 C° hőmérsékletre nem lágyuló kb. 5 mm vastag 4—5 rétegben tömören felhordott bitumenes habarcs.Nem elhanyagolható szempont a légtömörség biz­tosítása sem, hiszen t =  80 C° és <p =  70% lég­állapot mellett a kamra és külső tér közötti gőz­rész nyomáskülönbség d pg =  0,15—0,16 at, amely jelentős nedvességcsökkenést okoz a tömítetlensé- geknél. Káros hatása abban mutatkozik, hogy a menetrend у értékét lehetetlen tartani.Tisztázandó a szárítóberendezések létesítésénél az időjárás elleni védelem igénye is. Függetlenül at­tól, hogy egyes szárítókat szabadon, védelem nél­kül lehet felállítani, mégis az anyag előkészítésé­hez szükséges szín építésével együtt a teljes ob­jektum csapadék elleni védelme kívánatos. Nem elhanyagolható a kalorikus és szabályozó elemek temperált kezelőtér kialakításával történő fagyvé­delme sem.3.2. Az anyag mozgatásaA  szárítás a technológiai folyamat egy része, s mint ilyennek be kell illeszkednie az előtte és utána kö­vetkező termelési lánc anyagmozgatási rendszeré­

be, továbbá kívánt ütemidejébe stb. Lényeges a megfelelő telepítési hely kiválasztása, hogy az anyagmozgatás ne képezzen hurkot.Utóbbi időben különösen gyakran jelentkező el­lentmondás, hogy az egyébként korszerű nagyte­res szárítók létesítésénél jelentős súlyú, nagy ma­gasságú rakat kocsis mozgatásához változatlanul a hagyományos kézi erőt veszik igénybe, mivel a gé­pesített rendszer megvalósítása takarékossági szem­pontból elmaradt. Nem szükséges talán hangsú­lyozni, hogy ez a szűkmarkúság többek között mun­kavédelmi szempontból is helytelen. Ilyen vonat­kozásban leggyakoribb hiba az, hogy az import be­rendezések a hazai szokástól eltérő méretű — nagy­teljesítményű villás targonca típusokra kidolgozott — egységrakatokra épített méretekkel rendelkez­nek. Mivel az igények pontosítása gyakran elma­rad, ennek hiányában vagy a szárító kihasználása csökken, vagy az anyagmozgató gépek nem hasz­nálhatók.3.3. Energia közlési mód, energiahordozóA  szárítandó anyaggal történő energiaközlésre szá­mos megoldás ismeretes, ennek ellenére a faipar­ban a konvekciós szakaszos hőközlés terjedt el. En­nél az áramló gáz (levegő) és álló nedves anyag között elpárologtatós módon megy végbe hő- és anyagátadás. Az egyenletes száradáshoz követke­zésképpen lényeges, hogy a menetrend szerinti lég­állapot értékek a farakat különböző helyein az empirikusan meghatározott tűrési értékektől na­gyobb mértékben ne térjenek el. E cél érdekében például az anyag felületén egyenletes légáramlást, a levegő rakatba történő be- és kilépési hőfoka kö­zött max. 5 C°-os hőmérsékletesést szükséges biz­tosítani. Tapasztalatok, illetve számítások alapján a szárítási potenciálesés sem haladhatja meg a be­lépő potenciál 50%-át. Mindezek teljesítése a gé­pésztervező feladata. Általános tervezői gyakorlat szerint az előírt paramétereket a levegő rakatba történő első belépésének síkjában valósítják meg, ezzel az anyag túlerőltetett szárítás miatti meghi­básodása kizárt, bár kétségtelen, hogy a rakat el­lenkező oldala kissé elmarad a száradásban.A  minőségi szárítás mellett fontos feladat a faj­lagos energiafelhasználás adottságokhoz képest tör­ténő csökkentése is, amely többek között a levegő hasznos áramlási úthosszának növelésével, rakat­térfogat és bruttó szárítótér arányának (már emlí­tett térkihasználási tényező) növelésével, a hőszi­getelés javításával valósítható meg.A  szárítók kiválasztásánál nem közömbös, hogy a meglévő kazántelep az alkalmazni kívánt beren­dezéseket, mint kalorikus fogyasztókat lényeges bővítés nélkül kielégíti-e? Adott esetben mérle­gelni kell a felfűtésnél jelentkező csúcsteljesítmény csökkentését — akár a szárítási idő növelésével is. Példaként: a felfűtési idő 3-ról 6 órára történő növelése a csúcsteljesítményt 50%-ra csökkenti, a teljes szárítási időtartamot — amely átlagban elérheti a 60 órát — mindössze kb. 5%-kal nö­veli. Több szárító esetében a felfűtési ciklus lép­csőzetes indításával ugyancsak módosítható a csúcs­terhelés.196 ★ F A I P A R



2. táblázat
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K em énylom bos fák 100 °C 6 000 4000A normál üzemi hőszükséglet alakulása a beren­dezéshez illesztett szárítási menetrendtől függ, kö­vetkezésképpen ezt a fafajok és a szárítási fo­lyamat egyes szakaszai determinálják (lásd: 4. táb­lázat).A 2. táblázat 40 mm vastag fa fajlagos szárítási hőszükségletét adja meg közelítően.A  szárítóberendezés hőfogyasztása mellett a lé­tesítési költségek alakulásában jelentős szerepe van a hőhordozó közeg milyenségének is. Köztudott, hogy faipari alkalmazást tekintve a 3—6 att (3,92 —6,86/bar)-s nagynyomású gőzt előállító berende­zések a legigényesebbek. Ennek ellenére szárító­levegő 80 C ° közepes hőmérsékletre történő fel­fűtéséhez ajánlatos a legalább 3—4 att telített gőz fűtőközeg választása, melynél a gőzhőfok (151 C°) 4 att/71 C° hőmérsékletkülönbségéi ad. Abban az esetben ugyanis, ha a gőz csupán 1 att üzemnyo­mású, kb. 2—3-szor nagyobb fűtőfelületet kell be­építeni. A  nagynyomású gőz vitathatatlan előnyök­kel rendelkezik jobb szabályozhatósága miatt is. Más a helyzet az ún. alacsony hőmérsékletű szá­rítók esetében, ahol a kisebb — általában 50 C° alatti — léghőmérséklet melegvíz fűtőközeggel is elérhető. Előállításához az előzőnél lényegesen igénytelenebb hőközpont is megfelel, szabályozá­sa ugyanakkor a célnak teljesen megfelel.3.4. Páraeltávolító közeg és áramkörének megol­
dásaA  konvekciós szárítókban a hő- és nedvesség át­vitel egyaránt levegő közeggel történik általában keresztáramoltatás mellett. Tapasztalati tény, hogy adott paraméterekkel (t, v) rendelkező közeg fűtő (vagy hűtő) hatása annál nagyobb, minél nagyobb a közegáramlás sebessége. A  szárítás I. szakaszá-

3. táblázat
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ban — mikor a felületükön nedves anyagok szára­dási mechanizmusa megy végbe — a száradás se­bessége a legnagyobb.A  cél, hogy az anyag károsodását elkerülve meg­közelítsük a berendezéssel elérhető legnagyobb víz­elvonást. Mivel a nedvességfelvétellel a levegő re­latív légnedvessége és egyéb fizikai jellemzői a rakat felett változnak, a forgatott légmennyiséggel és a levegő áramlási úthosszával (rakatszélesség) a rakat átlagos nedvességértékének eltérései, azaz a minőség befolyásolható. A különböző fafajcso­portoknál fenti megfontolásból más-más fajlagos légmennyiség (m3 levegő/m3 fűrészárú) szükséges, ezért a fenyőre konstruált szárítók — bár alkal­masak lombos faféleségek szárítására is — ilyen esetben szükségtelenül nagy légforgatással és ener­giafelhasználással működnek. A  kifejezetten lom­bos fákra méretezett berendezések viszont hosz- szabb szárítási idővel használhatók tűlevelűek ese­tén. A forgatott levegőre vonatkozó sebességi és mennyiségi értékek tájékoztató jelleggel a 3. táblá­zatban találhatók.Ezeket a megfontolásokat a szárítóberendezés ki­választásánál kell érvényre juttatni, ellenkező eset­ben jelentős energetikai többletkiadással terheljük meg az üzemeltetési költségeket.Az alcímben jelzett áramköri kialakítás módja a hagyományos konvekciós szárításnál „félig zárt” . Ez alatt a szárítás időszakaszaiban megszabott, vál-
4. táblázat
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Gyümölcsfafélék 55— 60 65— 80 85tozó friss levegő áram bevitelét értjük, amely szük­séges ahhoz, hogy a levegő a rakat belépése előtti állapotértékre visszaálljon. A  frisslevegő-arány nö­velése az abszolút nedvességtartalom csökkenése által a szárítás intenzitását fokozza, de emellett hőenergiafelhasználási többletet is eredményez. Ez különösen kézi csappantyú-állításnál fordul elő, mely a túlszárítás veszélyét is magában rejti. Az ilyen üzemvitelnél a megfelelő fanedvesség visz- szaállítása begőzöléssel végezhető el újabb ener­giaveszteség árán.Ebbe a témakörbe tartozik, így néhány mondat­ban kitérek a begőzöléssel kapcsolatos helytelen gyakorlatra. Lényege: a gépkönyv által előírt 0,1 att vagy ez alatti nyomást biztosítják ugyan, azon-F A I P A R  ★ 197
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ban oly módon, hogy a nagynyomású gőzrend­szerről redukáló szelep közbeiktatásával veszik le a gőzt, s ilyen állapotban juttatják a szárító tér­be. Ez a módszer azért nem megfelelő, mert a nyo­máscsökkenés folyamata rendszerint együtt jár a gőz túlhevülésével, mivel a fojtásos állapotválto­zás során a közeg en talpiá ja állandó marad. A  gőz szárítóba történő bevezetésénél — különösen a szá­rítás II. szakaszában (rosttelitettség alatt) — a túl­hevített „gőzállapotú” gőz nem képes kondenzálód- ni, és ennek eredményeként nedvesíteni, sőt elő­fordulhat az is, hogy a nagyobb belsőtéri vízgőz parciális nyomás miatt a közeg befúváshoz közel eső rakatokat tovább szárítja. Kiküszöbölése a kis­nyomású gőz telített állapotra történő adiabatikus visszahűtésével lehetséges.3.5. Üzemeltetési feltételek, a szárítandó anyag jel­
legeA szárítóberendezések szerkezeti és funkciós kiala­kításától függően az üzemeltetési feltételek meg­szabják a szárítási technológiát, tehát az egyes menetrendek alkalmazhatóságát.A  faipari szárítóknál a legismertebb üzemelteté­si tényező a levegő száraz hőmérsékletének értéke, illetve maximuma, (normál üzemnél ez 100 C° alatti, többnyire 80 C°) emelt hőfokú szárításnál 100 C° feletti hőmérséklet.Már korábban utaltam arra, hogy a magasabb hőmérsékleten üzemelő szárítók igényesebbek ins­tallációs vonatkozásban, ezért ajánlatos ennek kö­vetkezményeivel a beszerzés előtt minden részlet­re kiterjedően megismerkedni. A  hőmérsékletnek nem utolsó sorban technológiai korlátái is lehet­nek a szárítandó anyag jellege szerinti eltérések miatt. A  lombos fák egy része pl. 60 C ° feletti kezdeti szárítási hőmérséklet és magas légnedves­ség mellett elszíneződik, megfoltosodik. Az alkal­mazható hőmérsékletértékek összefoglalása néhány fafajra a 4. táblázatban található.' 3.6. A  szárítási üzem irányításaAz alcímmel kapcsolatos fogalmak a szakmai zsar­gonban gyakran keverednek, emiatt az egyértel­

műség érdekében nem mellőzhető a kissé részle­tesebb megfogalmazás. A  szárítókamra klímáját jellemző klímatényezőket (t, <p) a szárítás folyamán legalább mérni, de jobb szárítóknál regisztrálni is szükséges. A külföldi berendezéseknél ma már mind gyakrabban elektronikus fanedvességmérőt is fel­szerelnek, amellyel ún. komplex műszerezést való­sítanak meg.A  kizárólag mérőműszerekkel felszerelt konvek- ciós szárítók kézi működtetésnek, melynél a gőz­szelepeket és levegőcsappantyúkat kézzel állítják a leolvasott műszerállás alapján. A  félautomatikus 
szabályozásnál előre meghatározott szárítási prog­ram (menetrend) szerint időszakosan, szárítási fo­kozatonként kell utánállítani az automatikát. Tel­
jesen automatizált szárításirányításnál a szabályo­zó berendezést csupán egyszer, a szárítás kezdetén kell a kívánt programra beállítani, ezután a mé­rés, szabályozás és vezérlés önműködően zajlik le. (Programtárcsás vezérlés).Ez idő szerint a követöszabályozás a legkorsze­rűbb megoldás, amely a szárítási folyamat során változó fanedvességnek megfelelően módosítja a programot.
4. Néhány szárítóberendezés összehasonlító adataiA  leíró jellegű összehasonlítási elvek után az 5. táblázatban néhány szárítóberendezés főbb ada­tait foglaltam össze. Mint a táblázatból látható egyetlen hazai nagyteres (kamrás) szárítóberende­zés került ez ideig felállításra, prototípusként.
5. ÖsszefoglalásA  jelenlegi helyzet alapján megállapítható, hogy a viszonylag könnyen beszerezhető szárítóberendezé­sek választéka szegényes, mely messze nem elégíti ki a különféle, többségében indokolt igényeket. Időszerű lenne tehát a kereslet és kínálat közötti feszültség csökkentésére olyan fejlesztési program megvalósítása, mely — például licence vásárlás­sal — gyorsítható.





Hagyományos bútorlapgyártás folyamatos gépsoronS z a b a d h e g y i  G y ő z ő
A hagyományos bútorlapgyártás helyzeteA hagyományos léc- és furnérbetétes bútorlapokról hazánkban lassan már csak a faipari szakember­utánpótlás tankönyveiben olvashatunk, hiszen az éves termelés alig éri el a 7000 m3-t. A Délalföldi EFAG Szegedi Falemezgyárában mintegy 5000 m3-t, a Budapesti Bútorlapgyártó szövetkezetben 1500— 2000 m3, az ÉRDÉRT Vállalat keretében pedig mintegy 500 m3 hagyományos bútorlapot gyártanak évente.Ez a századforduló óta oly jelentős nagyfelületű lapféleség, amely maximálisan megőrizte a fa­anyag kedvező és kiküszöbölte annak kedvezőtlen tulajdonságait fokozatosan visszaszorult az olcsó forgácslappal szemben. A magasabb alapanyag és gyártási költségek mellett felhasználása is nagyobb szakismeretet, tapasztalatot igényel. Ezért hajla­mosak vagyunk e terméket teljesen „leírni” . Csak amikor a nemzetközi statisztikákat olvassuk lepő­dünk meg, hogy az utóbbi években a fejlett fa­iparral rendelkező országokban abszolút mérték­ben még emelkedett is a bútorlaptermelés, termé­szetesen a forgácslapénál sokkal mérsékeltebb ütemben. Ennek okát kutatva juthatunk el számos olyan előnyhöz és alkalmazási területhez, amelyek e terméket sok esetben versenyképessé teszik. Ha csak a kiváló mechanikai szilárdság-térfogati sű­rűség arányra gondolunk, máris jelentős egyéb tu­lajdonságokra következtetünk. Kiváló hang- és hő­szigetelés, rugalmassági modulus, csavar- és alak­állóság stb. mellett a könnyű megmunkálhatóság, egyszerű felületkezelés sorolható előnyei közé. Jó tulajdonságainak köszönhető, hogy gyakorlatilag minden konstrukcióba beillik. Sarok és szerkezeti kötések kialakítására, vasalások felerősítésére egy­aránt alkalmas. Méretstabilitása igényes bútor és belsőépítészeti elemeknél teszi nélkülözhetetlenné.A ragasztási mód megválasztásával különböző ki­netikus és nedvességi igénybevételeknek megfelelő bútorlapok gyárthatók, belső és külső felhasználási célra egyaránt.Ennek alapján megkülönböztethetünk normál, nedvességálló, melegvízálló, főzésálló, és víz- és főzésálló bútorlapokat.A minőségi bútorgyártásban elsősorban nyíló al­katrészek, merevítők stb. esetében alkalmazzák, ahol a könnyű súly, vagy csökkentett anyagvastag­ság mellett kell magas szilárdságot biztosítani. A hangszigetelő ajtók, falak, falburkolatok, padló és födémelemek; kiállításoknál hagyományos és mobil fal, valamint tetőelemekként, függöny és redőny­tartók, hangszerek (zongorák), hajók belsőépítészeti berendezései, gépládák, polcok, mezőgazdasági épü­letek (siklók), magas és mélyépítésben nagy felü­letű hangfogó elemek, áruházak, boltok belső be­rendezései, lakókocsik (gördülő házak) azok, ahol mint a legmegfelelőbb termékkel találkozhatunk vele.

Látható, hogy az idők folyamán a bútorlap sze­repe megváltozott, új, hagyományostól eltérő al­kalmazási területeket biztosított magának. Jövője is csak ebben a célratörő specializációban rejlik, hiszen a faalapanyagú lapféleségek között a for­gácslap konjunktúrájával nem versenyezhet. A megváltozott funkció azonban visszahatott a ter­mékre is. Üj anyagok alkalmazásával, eltérő szer­kezeti felépítéssel, ragasztással, illetve felületborí­tással egy-egy konkrét felhasználási célra alakí­tottak ki bútorlaptípust, ill. változatot.Példaképpen az ún. forgácsbútorlap kifejleszté­sét említhetjük, ahol a borító furnér helyett vé­kony forgácslappal fedik a léc, vagy furnérbetétet, és esetleg közvetlenül felületkezelik is. Akár a ha­gyományos, akár valamely célnak megfelelően mó­dosított kivitelről is van szó, mindig a termék tu­lajdonságaiból kell kiindulnunk, azt kell minél jobban megismerni ahhoz, hogy a legmegfelelőbb és gazdaságos felhasználási területet megtaláljuk.
A  gyártás problémáiA hagyományos bútorlaptípusok gyártása igen munka- és anyagigényes folyamat. Élőmunka igé­nye még korszerű üzemekben is 20—25 óra/m3 késztermék.A kihozatal alacsony, még akkor is, ha figye­lembe vesszük, hogy a furnérbetét döntő mérték­ben a bútorlapgyártásra alkalmatlan hulladékfur­nérokból készül. Elgondolkodtató azonban az a tény is, hogy a hazai nyár és egyéb lágylombos fa­készletünk kiválóan alkalmas bútorlap gyártásra. Az e célra rendelkezésre álló faalapanyag mennyi­ségének megítélése eltérő. Valószínű azonban, hogy már 1985-re 64 ezer m3 hazai lemezipari minőségű nyersanyaggal rendelkezünk, amelyből kb. 30 ezer m3 nyár. Ez országos adat, de sokhelyen koncent­ráltan is jelentkezik olyan mennyiségű lemezipari minőséget elérő alapanyag, amelynek magasabb ér­téken való hasznosításáról nem mondhatunk le. Hiszen népgazdasági szinten csak akkor járunk el helyesen, ha a rendelkezésre álló fanyersanyag fa­faját, erdőgazdasági választékát (méretét, minősé­gét) figyelembevéve az arra legalkalmasabb és leg­gazdaságosabb fafeldlolgozási technológiát valósít­juk meg.Az elsődleges faipari termékek értékrangsora, amely a világpiaci árviszonyokat is tükrözi, a ren­delkezésre álló fanyersanyag minőségét figyelem­bevéve nyár rönk esetében: rétegeltlemez, bútor­lap, furnér, fűrészáru stb. Ezek szerint a rendelke­zésre álló hazai nyáralapanyagot akkor hasznosít­hatjuk a leggazdaságosabban, ha a minőségileg megfelelő rönkökből elsősorban rételegeltlemezt, vagy bútorlapot gyártunk. Különösen akkor, ha figyelembe vesszük, hogy — a tévhittel ellentét­ben — a hazánkban alkalmazottnál kisebb átmé­rőjű és alacsonyabb minőségű rönkökből is lehet200 ★ F A I P A R



bútorlapot készíteni a műszaki színvonal emelésé­ A  gyártási folyamat korszerűsítésevel. Ezért kell gondosan mérlegelni már a vágás­területen az értékkihozatalt, növelve ezáltal a le­mezipari és furnérrönk mennyiségét. A bútorlap­gyártás megítélésénél tekintettel kell lennünk a kétirányú vertikális kapcsolódás lehetőségére. Léc- betétszükséglete fűrészüzemi (rövid) szélanyagból, ill. furnér „súlyáruból” is nyerhető, a gyártás hul­ladéka pedig forgács, vagy farostlemezgyártásban kiválóan hasznosítható.Ezek az előnyök elsősorban a rétegeltlemez gyár­tással való összevetésben szembetűnőek, ha a betét anyag és gyártmányköltségeit egy azonos vastag­ságú rétegeltlemez alapanyag (fa és ragasztó­anyag) és gyártási költségeivel hasonlítjuk össze.A fentiek alapján a hazai fanyersanyag optimá­lis, gazdaságos kihasználásából és a felhasználók igényétől függően célszerű lenne megteremteni a korszerű bútorlapgyártást hazánkban is mintegy 12—14 ezer m3 késztermék kibocsájtással. Azért kell megteremteni, mert a jelenlegi nagy hagyomá­nyokkal rendelkező gyártás közel 40 éves géppark­kal már nem képes gazdaságosan korszerű termé­ket előállítani.A bútorlapgyártó kapacitások műszaki fejleszté­se terén a fejlődés a hazai faforgácslap gyártás létrejöttével az elmúlt évtizedekben teljesen meg­állt, mert az a nézet uralkodott, hogy a forgács­lapok minden területen helyettesíteni képesek a hagyományos bútorlapot. Ennek következtében az egyetlen nagyüzemi kapacitásnak tekinthető sze­gedi gépsor műszaki színvonala és állapota sem felel már meg a korszerűségi követelményeknek. A probléma tehát elsősorban a gyártási folyamat­ban keresendő.

Az a tény, hogy a hagyományos bútorlap értékes tulajdonságai ellenére nem nyert szélesebb körű felhasználást, nagymértékben annak tulajdonít­ható, hogy gyártásában kisipari módszereket alkal­maztak. A  bútorlapfelhasználás csökkenése az el­múlt időszakban bizonyos mértékig a csökkenő termelés által diktált kényszer állapot, s nem a tényleges, szükséglet csökkenésének következmé­nye. Ezért tarthat érdeklődésre számot több más bútorlapgyártó eljárás mellett a finn Rau-te gép­gyár „Anra” folyamatos bútorlapgyártó gépsora, amely a nagy termelékenység mellett elsősorban igen alacsony élőmunka igényével tűnik ki (lét­számszükséglete kb. 1/3-a a hazainak). A szalag­szerű gyártás, amellett, hogy a nehéz fizikai mun­kától mentesíti a dolgozókat, jelentős választékbő­vítést is lehetővé tesz (a lapok szélessége és hossza is változtatható). Borítólapok céljára a műszaki furnér (döntően nyár) vékonyabb rönkök feldol­gozására is alkalmas korszerű gépsoron készülhet az ismert technológiával (rönklágyítás, kérgezés, hossztolás, hámozás, furnérdarabolás, furnérosztá­lyozás, furnérszárítás, javítás, terítékképzés, válo­gatás, összeforgatás).A középrész előkészítése is nyár alapanyagból a hagyományos gyártással megegyező módon lehetsé­ges. A furnérbetétek gyártására kiválóan alkalma­sak a méret, vagy minőség szempontjából borító­lapgyártásra már nem megfelelő műszaki furnérok.A folyamatos gyártás tulajdonképpen a borító­lapok és betétek egyesítésével kezdődik. 1. ábra. A fűrészáruból vagy furnérokból kialakított betét lé­ceket transzportőr segítségével a vibrációs adagoló­asztalra helyezik. (1)F A I P A R  * 2 0 1



A  vibrációs mozgás segítségével a lécek a belső részt kialakító berendezés hosszirányú vezetőiben rendeződnek. (2). Speciális ütközőberendezés teszi lehetővé, hogy a továbbító hengerek alá mindig csak egy lécréteg kerülhessen. A  lécek bütüinek üt­köztetését az összerakó asztal magasabb előtolási sebességével biztosítják.A  vezető csatornát elhagyva folyamatosan nö­vekszik a betétszőnyegre ható oldalirányú nyomás, ami a végső szélességet állítja be. Egyidejűleg az előtolóhengerek útján leszorítják a középrészt, ami által a görbe lécek is kiegyenesednek. Ezt követő­en a középrész mindkét oldalára hőre keményedő műgyantaragasztót hordanak fel speciális pneuma­tikus meghajtású hengerek segítségével. (3).Ezzel a hajtással biztosítható a hengerek kerü­leti sebessége és a változó lécszőnyeg előtolási se­besség közti összhang. A  betétet alkotó léceket nem ragasztják egymáshoz, mivel vizsgálataik sze­rint a lapokban így kisebb feszültségek ébrednek. Ragasztófilm alkalmazása esetén a hengeres felhor­dó helyett a filmet tekercsből folyamatosan, leszo­rító görgők segítségével juttatják a betét mindkét felületére. A  borítófurnérokat gondos előkészítés (javítás, élmegmunkálás) után egy furnér ráhelyező gép segítségével (4) egyidejűleg juttatják a betét mindkét oldalára. A  furnéradagolók előtoló beren­dezéseinek sebessége nagyobb, mint az azt követő leszorítószalagok sebessége, így az egymást követő borítófurnérok pontos élillesztése biztosított. Mi­vel az eljárásnál védőlemezt nem alkalmaznak, a lapszerkezetet leszorító berendezés védi az elmoz­dulástól, majd előprés teszi alaktartóvá, mozgatha­tóvá a bútorlapot. (5).A  folyamatos előtolással és szalagos leszorítással működő előprésben lehetőség van a ragasztóanyag kötését nagyfrekvenciás melegítéssel gyorsítani.A  berendezés mérete, helyigénye, ezért igen szerény. A  hőpréselést mozgó préssel oldották meg. (6) A  prészárást követően a prés sebessége megegyezik a végtelenített bútorlap előtolási se­bességével, majd a prés nyit, és jelentősen nagyobb sebességgel visszatér eredeti helyzetébe, ahol is a folyamat megismétlődik. Annak érdekében, hogy a hőpréselés során az előpréselt bútorlapnak a fű­tött présalapokhoz közel eső felületein a ragasztó­anyag kikeményedése (a szükséges nyomás biztosí­tása nélkül) ne induljon meg, a prés berakó olda­lán egy hűtő zóna található. A  prés hossza 6 mé­ter, szélessége 3 méter. A  prés maximális nyitás­magassága 80 mm. Mind a prés függőleges, mind vízszintes mozgatását elektromos vezérlésű hidrau­likus rendszer biztosítja teljesen automatikusan.Présparaméterek: fajlagos présnyomás 1,3—1,5 N/mm2 ; préshőmérséklet 146 °C . A  gépsor teljesítő­képessége elsősorban a hőprés kapacitásától függ, amit az alkalmazásra kerülő ragasztóanyag típusa határoz meg. Korszerű műgyanta ragasztó és nagy­frekvenciás előmelegítés alkalmazása esetén a gép­soron rendkívül nagy teljesítmény érhető el. A  hő­prést elhagyó végtelenített bútorlapot előszói’ az előrehaladással párhuzamosan szélezik, majd moz­gó keresztgerendás körfűrésszel (7) alakítják ki a bútorlapok végleges méretét. A  formatizált lapok fogadóasztalra (8), majd raktárba, vagy egy spe­

ciális szállítóberendezés segítségével további meg­munkálásra kerülnek.A  bútorlapok felépítési vázlata az 1. ábrán lát­ható. A  gyártható lapok szélességi mérete: 1220, 1830 és 2440 mm, a gépsor által meghatározott. A gyár azonban ettől eltérő méretek gyártására al­kalmas berendezés szállítását is vállalja. A  gépsor előtolási sebessége gyakorlatilag 1—8 m/min. kö­zött változtatható. A  gyártott lapok vastagsága 10 —25 mm lehet. A  gépsor kapacitása: 1830 mm át­lagszélességet alapulvéve 5 m/min előtolási sebes­ség mellett két műszakban (3640 óra) évente mint­egy 2 millió m2 bútorlap, vagyis 14 mm-es vas­tagságú lap esetében 28 ezer m3.A  gépsor minimális lapszélesség és előtolás mel­lett is képes 12 ezer m3/év termelésre, ami már biztosítja a megkívánt termelékenységet.A  gépsorral a hagyományos eljáráshoz viszo­nyítva kedvező esetben 80%-os munkaidő megta­karítás érhető el. Ugyanakkor a fajlagos anyagfel­használás 15%-kal, a ragasztóanyag felhasználás pedig mintegy 20%-kal csökken. A  tömeggyártás, ill. automatizálás további üzemeltetési költségcsök­kenést eredményez. Az eljárás lehetővé teszi, hogy a minőségi bútorgyártás mellett elsősorban az épí­tőipar számára gyártsunk az igényeknek legjobban megfelelő méretű lapot, akár a helyiségek belma­gasságához igazodó hosszban (válaszfalak esetében), amelyeket aztán a felhasználási helyen még dara­bolni, vagy toldani (pl. vendégcsappal) is könnyen lehet. A  bevezetőben említett és a célra rendelke­zésre álló kb. 30 000 m3 hazai nyár alapanyag egy folyamatos bútorlapgyártó gépsor gazdaságos üze­meltetését a fentiek alapján már biztosítani tud­ja. A  vázolt folyamatos gyártósor megvalósítása természetesen csak egy a lehetséges megoldások közül. Számos más bevált berendezés is ismert, melyek jól szolgálhatnák a hazai fejlesztés célki­tűzéseit. (Siempelkamp, Torwegge stb.) jelenlegi helyzetben egy részleges korszerűsítés (néhány cél­gép beállításával) is előrelépést jelentene. A  fej­lesztés bázisául az alapanyag helyzetet is figye- lembevéve mindenképpen a nagy gyártási tapasz­talattal rendelkező szegedi falemezüzem javasol­ható. A  termék után a nemzetközi piacon jelent­kező érdeklődés, valamint a speciális hazai igé­nyek szolgálata (döntően export termékek céljára) mindenképpen indokolja a kérdés behatóbb vizs­gálatát.
IRODALOM :Lahden Rautateollisuus Oy: Continuous process for stripboard manufacture. (Lahti, Finland)Dr. Szabó Károly: Az elsődleges fafeldolgozó ipar ter­mékeinek rangsora.Faipari Kutatások 1975.
N. Krausche—K . Vialon—J . Wolf: Tischlerplatten — traditioneller Werkstoff mit Zukunft. 1. 2.Holz- und К unstoffverarbeitung 1976/11; 1977/1.
Kiss János: Az elsődleges faiparban megvalósítandó főbb feladatok 1980-ig.Faipar X IX . évf. 1978/3. 91—94.
Nasch. Miklós: A  fa és fafeldolgozóipar és külkereske­delmének helyzete а IV. és V. ötéves terv idősza­kában.Tanulmány, 1978. Budapest.202 ★ F A I P A R



A zaj elleni harc főbb problémái a faiparbanT ó t h  S á n d o r
A lengyel faipari üzemekben alkalmazott zajcsökkentési megoldások hatékony sági mutatója. A  zaj­
csökkentési megoldások kiválasztásához, tervezéséhez szükséges, műszaki becslésre is épülő alapvető 
zajmérési módok; mint az üzemrész akusztikai állandója, a zajforrás hangintenzitása és az átlagos 
zajspektrum. A  mérések elméleti alapjai, gyakorlati elvégzése és eredményeinek feldolgozása, érté­
kelése.

Az ipari zajok által okozott halláskárosodás elég gyakori a faiparban. Feltehetően az üzemek 80— 90%-ában vannak olyan munkahelyek, ahol a tény­leges zajszint meghaladja a megengedettet.A  zaj elleni harc során két alapkérdéssel talál­kozunk. Az első olyan feltételek, követelmények kialakítása és eljárások alkalmazása, amelyek új üzemek építése vagy rekonstrukciója során kizár­ják a megengedettnél magasabb zaj szintű munka­helyeket. A  második kérdés a zajok csökkentése a már meglévő, ártalmasán zajos üzemekben.Az említett alapproblémák megoldásához sokrétű szervezési, kutatási, műszaki és adminisztrációs fel­adatot kell végrehajtani, megfelelő anyagi ráfordí­tásokkal, felszereléssel és szakemberekkel.A  zaj elleni harcban jelentős szerep jut a szab­ványokban és egészségvédelmi óvórendszabályok­ban megfogalmazott követelményeknek. Az egyes gépek által kibocsátható zajok mértékére vonatko­zó követelmények már nem ennyire egyértelműek. Másképpen kell a zajosság oldaláról minősíteni pl. a vastagoló gyalugépet, amelynek üresjárata mun­kajáratához képest viszonylag rövid és a szabász (inga) fűrészt, ahol viszont a munka járat igen rö­vid az üresjárathoz viszonyítva.Az adott munkahely zaj osságát nagymértékben befolyásolja több olyan tényező is mint a:— munkahely távolsága a géptől (zajforrástól), — az üzemcsarnokban található gépek akusztikai teljesítménye, száma és elrendezése,— az aktuális termelési feladat (program), ami az egyes gépek effektiv és tényleges munkaide­jével, üres és munkajáratával kapcsolatos, va­lamint— a megmunkálás technológiája; paraméterei az alkalmazott szerszámok stb.Ennek tudható be, hogy egyes gépek ergonómiai vizsgálata alapján zajossági minősítésük megfe­lelőnek mutatkozik, mégis az üzemrészben, ahol e gépek dolgoznak a tényleges zaj meghaladja a meg­engedett mértéket.A  lengyel faipari gépgyártók az utóbbi időben a gépek műszaki adatai között már feltüntetik a gépek által kibocsátott zajt, de ez a faipari gépek zajmérésére vonatkozó szabvány hiányában még csak tájékoztató jellegű adat.Igen lényeges az üzemcsarnok zajcsökkentésé­hez kapcsolódó ráfordítások és eredmények össze-* Glówne problemy zwalczania halasu w przemysüe drzewnym, a Przemysl Drzewny 1978/11. 12 szá­mában megjelent cikk nyomán. 

vetése, vagyis a zaj elleni harc gazdaságosságának meghatározása a meglevő üzemekben. A  ráfordí­tások: a zaj csökkentő felszerelések tervezése, el­készítése, felszerelése, valamint karbantartása.A  zajcsökkentés olyan eredményein kívül, mint a fluktuáció és balesetek számának csökkentése, a következő gazdasági eredménnyel is jár:— a gyár által kifizetett veszélyességi pótlékok csökkenése,— az időszakos vagy állandó halláskárosodás ill. hallásvesztés valószínűségének csökkenése a dol­gozók körében, valamint— a munkatermelékenység emelkedése. Irodalmi és tapasztalati adatok szerint 8—15 dB (A) zaj- szintcsökkenés 2—20% munkatermelékenység­növekedéssel jár.A  Goleniow-i Bútorgyár (Lengyelország) egyik üzemének példáján kiderül, hogy a zajcsökkenés­ből eredő gazdasági eredmény 1 év alatt fedezi a zaj csökkentés ráfordításait (1. táblázat).E ráfordítások viszont csak akkor mondhatók ha­tékonynak, ha szakszerűen dolgozzák ki a zajcsök­kentés tervét és minden üzemrészben a konkrét adottságoknak megfelelő zajcsökkentő megoldáso­kat alkalmaznak. Az Instytut Technologii Drew- na-ban* különböző zajcsökkentő megoldások vizs­gálata arról tanúskodik, hogy hatékonyságuk a
A zajcsökkentés ráfordításai és gazdasági 

eredménye a Goleniow-i Bútorgyár példáján

1. táblázat

Ráfordítás
Költ-

Területe sége
ezer Zl.

Gazdasági eredmény

Területe ezer
Zl/év

A zajcsökkentés 
tervezése (mérés, 
elemzés, doku­
mentáció)

230 Veszélyességi 
pótlék megtaka­
rítása

141

A zajcsökkentési 
megoldás anyag 
és bérigénye

465 Rokkantsági 
nyugdíj elmara­
dása

74

A megoldás kivi­
telezésének műve­
zetése, ellenőr­
zése

46 A zajcsökkentés 
nyomán a munka­
termelékenység 
növekedéséből 
származó ered­
mény

585

Ráfordítás összes 731 Eredmény összes 800
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megoldás módjától, az üzemrész konkrét akuszti­kai paramétereitől, a zajforrások és munkahelyek számától és jellegétől függően nagymértékben vál­tozik.Ha az adott zaj csökkentési mód hatékonyságát az alábbi képlettel számítjuk:
H  AC/Mahol H — dB(A) az első műszak egy dolgozójára jutó ráfordítás ezer zl-ban,/IL — az átlagos zajszintcsökkenés az üzem­csarnokban a zajcsökkentő megoldás al­kalmazása után,dC — a zaj csökkentő megoldás költsége, M — az első műszak dolgozóinak száma,akkor a H értéke igen tág, 0,015—6,2 db(A) 1000 Zl/fő határok között mozog, de a hangelnyelő meg­oldások H értéke 0,020—12,9 közé is eshet. Ez utóbbi onnan ered, hogy a zajcsökkentés módjának kidolgozásánál igen sok lehet a melléfogás; igen nagy értékű berendezésnél is lehetséges a zaj csök­kentés eredménytelensége. Sok esetben viszont ele­gendő néhány egyszerű megoldás is, amely az üzem­rész zajszintjének jelentős csökkenését eredménye­zi.A  hatékony zaj elleni harc érdekében úgy a meg­lévő, mint a korszerűsített, vagy éppen tervezett üzemeknél ismerni kell:— azokat a műszaki megoldásokat, amelyek a fa­iparban alkalmazhatók,— az adott üzemrészben alkalmazható legjobb és egyben optimális megoldást, amely lehetővé te­szi a legnagyobb eredményt a lehető legkisebb ráfordítással,— a zaj csökkentési megoldás realizálása után a zajszint műszaki becsléseinek módszereit a mun­kahelyekre.A  továbbiakban a zaj csökkentési megoldások ter­vezésének és kiválasztásának alapját képező méré­seket ismertetjük.

* Fatechnológiai Intézet.

A  zajcsökkentés tervezéséhez szükséges alapmérések az 
üzemrészbenTéves az a felfogás, hogy minél több mérőeszközt alkalmazunk és minél több a mérések száma, an­nál nagyobb a mérések értéke.Emiatt— célszerűtlen a zaj szint többszöri mérése, ha is­meretes, hogy az magasabb a megengedettnél. Mindenképpen el kell viszont végezni a zaj­csökkentési megoldások tervezéséhez szükséges méréseket.— Az adott pillanatban mért jellemzők közötti ösz- szefüggéseket kell megkeresni ahhoz, hogy a mérés célját elérhessük. így pl. nem sokat ér az 1 gépen csak 1 szerszámra vonatkozó leg­alaposabb zaj spektrum vagy N szám mérés, ha a szomszédos gépek nem a szokásos módon dol­goznak. Célszerűbb a méréseket minden konk­rét változatra elkészíteni dB(A)-ban, így meg­bízhatóbb eredményekhez jutunk.Az említettek miatt javasolják a szerzők a mérése­ket dB(A)-ban.
Zajmérés a munkahelyenA  munkahelyi zajszint az ott dolgozók hallásának veszélyeztetettségére utal, ugyanakkor lehetőséget nyújt az egyes zaj csökkentő megoldások hatékony­ságának összehasonlítására is. E mérések jól vég­rehajthatók 2203 típusú Brüel und Kjaer műszer­rel. A  méréseket legcélszerűbb az első műszakban azokon a helyeken elvégezni, ahol a dolgozó fe­je van.Nem szabad figyelmen kívül hagyni, hogy a zaj­szint a logaritmikus skálát követi. Az L zajszint dB(A)-ban mérve egy másik fizikai mennyiséggel, az A  görbével korrigált I (mW/m2) hangintenzitás értékével is összefügg:L =  10 lg 7+90, 7 = 10^0о—e
E két jellemző átszámításához nyújt segítséget a 2. táblázat.A  3. táblázat a legjellemzőbb bútoripari gépek zaj szintjét és hangintenzitását tartalmazza. A  mun­kásvédelem szempontjából a korrigált zajintenzi-

2. táblázat
A dB(A)-ban mért zajszint és a dolgozó fülébe hatoló hangenergia, vagyis a mW/m*-ben mért, 

A görbével korrigált zajintenzitás közötti összefüggésZaj - szint dB(A) 0 1 Az A  görbével korrigált zajintenzitás mW/m^ben 8 92 3 4 5 6 7
70 0,010 0,013 0,016 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,07980 0,10 0,13 0,16 0,20 0,25 0,32 0,40 0,50 0,63 0,7990* 1,0* 1,3 1.6 2,0 2,5 3,20 4,0 5,0 6,3 7,9100 10,0 13 16 20 25 32 40 50 63 79110 100,0 130 160 200 250 320 400 500 630 790* Megengedett maximális értékek.204 ★ F A I P A R



Különböző bútoripari gépek és berendezések munkahelyeinek zajszintje és zajintenzitása3. táblázat

Gép berendezés Zajszint 
dB(A)

Zajinten­
zitás 

mW /m 2

Gyalugépek 91—114 1,3—250
Formalizáló körfűrészgépek 94—110 2,5— 100
Szabász (inga) fűrészek 97— 108 5—60
Marógépek 90— 102 1— 16
Körfurészgépek 88—98 0,6—6
Furnérhámozó és hasítógépek 88—98 0,6—6
Csapoló-marógépek 93—97 2—5
Tárcsás csiszológépek 92—95 1,6—3,2
Fúrógépek 79—96 0.08—4
Szalagcsiszológépek 83—92 0,2—1,6
1 lengercsíszológépek 87—91 0,5— 1,3
Láncmarógépek 89—91 0,8—1,3
R úd ma rógépek 90—91 1— 1,3
Esztergagépek 88—90 0,6—1
Köldök marógépek 84—90 0,25— 1
Öntőgépek 86—88 0,4—0,6
Polírozógépek 84—88 0,25—0,6
Elszívófalak 83—88 0,2—0,6
Présgépek 76—88 0,04—0,6
Szórófülkék 85—87 0,3—0,5

ZAJSZINT OSZTÁLY (db(A) ).

1. ábra. Zajszintmérés hisztogramja a Zaklady Prze- myslu Drzewnego Slonsk példáján.Megfigyelések száma N =  122, az ekvivalens zajszint L  =  93 dB(A).tás értéke a fontosabb, mivel közvetlenül kapcso­lódik a dolgozó fülébe hatoló akusztikai energia értékéhez.A faiparban az azonos munkahelyek zajszintje leggyakrabban a ±10 dB(A) értékek között mozog. A zajszint számításához az ún. ekvivalens L zaj­szintet számítjuk ki. Amennyiben ismerjük az adott munkahelyen az L(t) zajszint és a t idő összefüg­gését, akkor az ekvivalens L az alábbi képlettel számítható: V 1
Z = 1 0 lg y  l '  K W ’ dl 

tA gyakorlat számára a következő mérés ajánlható: a műszeren látható átlag zajszint leolvasása he­lyett feljegyezzük a műszer által mutatott pilla­natnyi értéket. A megfigyelések eredményeit a le­író statisztika elvei szerint osztályba soroljuk, s gyakorisági diagramban ábrázoljuk, mint ahogy az 1. ábrán is látható. Egy munkahelyre legalább 100 pont leolvasást végzünk. Az átlagos hangin­tenzitás és ekvivalens zajszint kiszámítása az 1. ábra adataira épülve a 4. táblázat szerint törté­nik. Megjegyzendő, hogy az ekvivalens zajszint jobb mérőszám, mint a zajszint. Természetesen kis, pl. ±3 dB(A) zaj szintingadozásnál a két jellemző gya­korlatilag egyenlő.Az utolsó művelet a zaj veszélyességének érté­kelése a dolgozókra. E célból a munkahelyre szá­mított ekvivalens zajszint (ill. zajintenzitás) érté­keit össze kell vetni az 5. táblázat megfelelő ér­tékeivel.Az akusztikai állandó megközelítő mérése az üzem­csarnokbanAz üzemcsarnok bármely pontján a teljes hang­erősség közvetlenül a zajforrásokból (a csarnokot határoló síkokról való visszaverődés nélkül) eredő, valamint a legalább egyszer visszavert zajok ösz- szege.

Bizonyos közelítéssel a zárt helyiségek L zaj­szintje egy, N hangnyomásszintű zajforrás esetén a következő képlettel írható fel:
L = 10 lg ^N!R+N)2nD2), ahol:D — a zajforrás távolságaR — az üzemcsarnok akusztikai állandója.

Az ekvivalens zajszint számítása 4. táblázat
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1 70—72 0,013
2 73—75 0,025
3 76—78 0,5
4 79—81 3 0,025 0,1 0,00
5 82—84 36 0,295 0,2 0,06
6 85—87 36 0,295 0,4 0,12
7 88—90 1 0,008 0,8 0,00
8 91—93 8 0,065 1,6 0,10
9 94—96 16 0,131 3 0,39

10 97—99 18 0,148 6 0,89
11 100— 102 4 0,033 13 0,43
12 103— 105 25
13 106— 108 50
14 109— 111 100
15 112— 114 200

Összesen 122 1,000 1,99

1 — az összes megfigyelés száma (N).
2 — a zajintenzitás átlaga (I ).
Az ekvivalens zajszint L  = 10 lg I  +90 = 10 -0,30 +90 = 
= 93,0 dB (A). F A I P A R ★ 205



Az üzemcsarnok R akusztikai állandója határozza meg, hogy az általános zaj energiában mennyi a visszaverődött hullámok aránya (a képlet első tag­ja). A visszaverődés a csarnok A hangelnyelő ké­pességétől, valamint a csarnokot határoló síkok hangelnyelésének közepes utózengési együttható­jától függ és az alábbi képletekkel határozható meg:
B  =  A ( I - A I S ) ;  x =  A/Sahol:S — a csarnok határolófelületeinek felét jelenti.A valóságban a zajszint és a zajforrástól való L(D) távolsága közötti összefüggésre jelentős ha­tással van a levegő zaj elnyelése is. Az L(D) össze­függést a 2. ábrán szemlélhetjük.Az üzemi csarnok megközelítő akusztikai állan­dója értékének meghatározásához legalább két mé­réssorozatot kell elvégezni, lehetőség szerint üresjáratban is zajosan dolgozó munkagépen. Más zajforrások kiiktatása mellett (lehetőleg éj­jel) legalább tízegynéhány, de legjobb néhány tíz zajszint mérést végrehajtani a zajforrás közepétől 1,5 (LI,5) majd D =  4, 8, 12 vagy 16 m távolság­ra (LD). AZ LI ,5 és LD zajszintek különbsége alap­ján a 3. ábráról leolvasható a csarnok megközelítő akusztikai állandója. Az akusztikai állandó érté­kének pontosabb meghatározása PN—71/N—01 300 szabvány szerinti módszerrel, jóval több méréssel mind a 8 oktáv-sávban történik.Kívánatos, hogy a kiválasztott munkagép zaj­spektruma az üzemcsarnok átlagos zajspektrumá­nak értékéhez közel essen. Ajánlatos ezenkívül a méréseket néhány munkagépre vonatkozóan elvé­gezni és a kapott méréseredmények átlagát venni.

A  zajforrás hangerősségének megközelítő méréseA zajszigetelés módjának kiválasztásánál ismerni kell a zajforrások hangerősségét. Az A görbével korrigált pontos mérések eljárását a PN—71/N— 01300 szabvány tartalmazza. A zajforrások hang­intenzitásának megközelítő mérését az alábbiak szerint lehet elvégezni:A  mérések minden gépen külön elvégezhetők, az összes többi gép kikapcsolása mellett a munkagép körül több helyen is a padlótól 0,5, 1, 1,5 és 2 m magasságban. Ajánlatos, hogy a gépet körülvevő „mérési gyűrű” minden pontja a zajforrás közép­pontjától azonos D távolságra legyen. A zajforrás középpontja alatt, mint a 4. ábrán is látható, a gépalap középpontjának a padlóval érintkezését értjük. A D távolságot úgy kell megválasztani, hogy a mérés legalább 1 m távolságra legyen a gép burkolatától (a gépből kiálló, zajt ki nem bocsá­tó nyúlványok elhanyagolhatók).A mérések végeredménye a gépalap közepétől D távolságra mért zaj szintek LD átlaga. A gép LN hangintenzitása az alábbi képlettel számítható:
LN = LD -lg DA-^d B ( A ) —A L

2. ábra. A  zajszint változása a zajforrás középpontjá­tól való távolság függvényében. 1. — zajszintcsökke- nés szabad térben, 2. — tényleges zajszintcsökkenés az üzemcsarnokban a levegő zajelnyelésének figyelem­bevételével, 3. — elméleti zajszintcsökkenés az üzem­csarnokban.

3. ábra. Az üzemcsarnok akusztikai állandójának meg­határozása. 0—16 dB(A) — az L I ,5 és LD zajszintek különbsége.

4. ábra. A  mérési pontok javasolt elhelyezése a zajfor­rás akusztikai teljesítményének meghatározásakor.ahol:J L  — a helyiség hangmező eloszlásából eredő korrekció, amely az R akusztikai állandó értékétől függ:
J7z=101g(l +  8rrD2/7?)A ZÍL értéke, hasonlóan a 20 lg D értékéhez az 5. ábra diagramjáról is leolvasható.Az A görbével korrigált zajszint, az LN dB(A)- ban mért hangintenzitás és a korrigált N hangin-206 ★ F A I P A R



5. táblázat
A hallásvesztés veszélyével járó zajszint és 

zajintenzitás értékek

A zaj jellege Zajszint 
dB(A)

Az A görbével 
korrigá lt zaj- 
in tenzitás 

m W /m 2

M egengedett legnagyobb 90 1
M egengedett a ján lo tt 85 0,32
A hallószervet nem veszé­
lyeztető

80 0,1

tenzitás mW-ban mért értékei között ugyanolyan 
összefüggés áll fenn, mint az L zaj és hanginten­
zitás között.

10 lg ЛЧ-90, ^^ lO bN /io-e

Ebből következően ismerve az Lx zajszintet, a 2. 
táblázatból az N korrigált hangintenzitás leolvas­
ható (ahol a hangintenzitás mW-ban szerepel).

A gyakorlatban majd minden munkagépre vo­
natkozóan két méréssorozatot kell végezni:
üresjáratra az No, munka közben pedig az Ni. 
hangintenzitás meghatározása céljából. Az N át­
lagos hangintenzitás (általában az első 8 órás mű­
szakra) az alábbi képlet segítségével számítható:

N = N 0 -E0+ N 1 .El .

Ahol Eo a 8 órás műszakból az az idő, amikor a 
gép ugyan be van kapcsolva, de a gyártási fo­
lyamat szerinti munkavégzés nem folyik, Ei pedig 
a műszakból az az idő, amikor a gépen munkavégzés 
folyik. Természetesen 1—Eo—El idő alatt a gép ki­
kapcsolt állapotban van. Megjegyezzük, hogy az

5. ábra. A zajforrás akusztikai teljesítményének kor­
rekciós nomogramja; R — az üzemcsarnok akusztikai 

állandója.

- S  
í-.S Hangenergia elosztása az A görbe 

szerinti korrekcióval
о  -S 01 P 
<  5 0 ,6 0  
^ á o ^ o  

.O 'S  0/40 
C ° 3 0

Л  0,10

IQpO 001 О.05 0,2010,28 03010,14 :QQ2i

'63  125 250 500 1000200040003301

Az oktávsáv átlagos rezgésszáma (Hz)

6. ábra. A faipari üzemcsarnok zajspektruma.

Eo+Ei. értéke a 8 órás névleges terhelésű gépek­
nél 0,30—0,70 között mozog, az Eo+Ei átlagok ér­
téke pedig a gépházakban (mechanikai megmunká­
lást folytató üzemcsarnokokban) 0,45—0,50 és 
egyenlő a gépek egyidejű munkavégzési együttha­
tójával. Az Eo és Ei konkrét értékeit a gépek ef­
fektiv munkaidejének megfigyelésével és névleges 
terhelés idejével szükséges meghatározni az első 
műszakban.

6. táblázat
Példa a zajspektrum elemzésére
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63 87 - 2 6 61 0 0,00
125 86 - 1 6 70 0,010 0,00
250 92 - 9 83 0,20 0,07
500 93 - 3 90 1 0,32

1000 91 0 91 1,3 0,42
2000 86 + 1 87 0,50 0,16
4000 78 + 1 79 0,079 0,03
8000 72 -  1 71 0,013 0,00

1 —  A zajszintm érőn leolvasott érték
2 —  A 2. táb láza t az A zajszinteknek megfelelően
3 — Az akusztikai energia is az A  görbe szerinti ko r­

rekcióval
7c =  3,102; — a teljes korrigált za jin tenzitás értéke

Az üzemcsarnok átlagos spektrumának mérése

A zaj elnyelő anyagok hatásosságának értékelésénél 
a csarnokban hasznos a zajspektrum ismerete. Ezért 
a csarnok 2—5 pontján többszörösen meg kell mér­
ni a La hangnyomás szintet a 8 lényeges oktáv- 
sávban, majd amint a 6 táblázatban is látható, 
kiszámítandó az egymásután következő oktávsá- 
vok részaránya a teljes hangenergiában.

E spektrum mérések azonban el is hagyhatók, 
ha a számításokhoz a famegmunkáló gépházak a 6. 
ábrán feltüntetett átlagértékeit vesszük. Az alkal­
mazott anyagok zaj elnyelőképességének értékelé­
sénél ez esetben elkövetett hiba határa nem na­
gyobb 10%-nál.
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A kész panelparketta fektetése
F a r k a s  B é la

A legyártott panelparketta csomagolás után a 
készáruraktárból diszpozíciók alapján a felhasználó 
vállalatokhoz kerül. A kész lapok fektetése és sze­
relése az eddigiek közül a legegyszerűbben végez­
hető. A kész panelparketta szerelése az alapzat 
szerkezetéhez igazodva, három elvégzendő műve­
letre tagozódik:

2. Fektetés alátétfákra: E módozat alkalmazása 
során a hosszú téglalapformátumú kb. 22—25 mm 
vastag parkettapaneleket alátétfákra fektetik. Az 
alátétfákat egymástól csak mintegy 40—50 cm-re 
helyezik a nagy hajlítónyomatékok elkerülése cél­
jából. Hanghidak létrejöttének megakadályozásá-

— szintezés
— összeillesztés
— szögezés (csak önhordó, 22 mm-nél vastagabb 

padlóknál)
A készparketta panelek szintezése ékek között 

kifeszített szintezőzsineggel történik. A készparket­
ta fektetésénél az egyik legfontosabb művelet a 
panelek megfelelő összeillesztése. Az egyes panel­
elemek egymásbaillesztéséhez használják az ún. 
ütő fát, majd az utolsó elem beszereléséhez alkal­
mazzák a vonóvasat. A falak mentén székléccel 
lefedendő keskeny hézagot ajánlatos hagyni a par­
ketta esetleges nedvességfelvétel következtében 
előálló tágulási folyamata számára.

Szögezést csak az alátétfákra fektetett azaz „ön­
hordó” parketta fektetésénél alkalmaznak. A kész 
elemek alátétfákra erősítését takart szögezéssel 
végzik. A szöget kb. 50°-os ferdeséggel a csap fel­
ső oldali derékszögébe ütik bele. Az alkalmazott 
szögek mérete 2,5/55 mm.

Az elemek fektetése a padlóburkolat vastagságá­
tól függően kétféleképpen, ún. úsztatásos ill. ön­
hordó kivitelben történhet. A parketta-panelek 
bármely megfelelően -kiképzett alapzatra fekt-ethe- 
tők. Alkalmazhatók új építkezéseknél, éppúgy, 
mint a réginek a felújításánál, családi házaknál 
stb.

Új építkezéseknél a panelparkettaburkolat alá 
általában elegendő egy ún. úszó estrich, amelyet 
sima cementalapzatra helyeznek habanyag közbe­
iktatásával vagy anélkül. Régi épületeknél fektet­
hető a panelparketta elhasznált hajópadlóra, elko­
pott szőnyegpadlóra, PVC-, linóleumszőnyegre, kő­
padlóra stb. A panelparkettapadló a faelemek al­
kalmazása révén kellő hőszigetelést biztosít.

A lég- és lépéshanggátlás hatékonyságának biz­
tosítása érdekében, azonban ajánlatos valamely 
könnyűszerkezetű csillapítóanyagot (bituperl, bitu- 
menfilz, hullámpapír stb.) beépítem. Az elemek 
egymásbaillesztése a szerkezeti kialakításuktól is 
függ. Az illesztés történhet ereszték-horony, ven­
dégcsap, ragasztóanyag, átlapolás útján. A felfek­
vés többnyire úszó, mivel nincsen egymáshozrög- 
zítő kapcsolat a teherhordó födémszerkezet és a 
panelparketta padló között.

A következőkben néhány gyakoribb fektetési 
módot kívánok bemutatni:

1. Fektetés estrichre: A panelparketta padlóburko­
latot az estrich többféle fajtájára (cement, gipsz, 
gipsz-forgácslap-, stb.) leginkább „úsztatva” szok­
ták fektetni.

2. ábra

3. ábra

208 ★ F A I P A R



A lap 1979. júliusi számában megjelent, Farkas Béla: „A kész panelparketta fekteté­
se” cikkének ábrái tévesen jelentek meg. A helyes ábrákat ezúton közöljük.

1. ábra.
Jelmagyarázat: 1. nyersfödém, 2. Polyetilénfólia, kát­
ránypapír ill. más kiegyenlítő réteg (mehabit, stb.). 
3. szigetelőréteg kb. 8—10 mm, 4. hangszigetelőréteg, 
5. panelparketta.

2. ábra.
J elviagyar ázat: 1. panelparketta, 2. elhasznált sző­
nyegpadló, 3. kiegyenlítő réteg (pl. hull, papír, 4. 
nyersbetonfödém.

3. ábra.
Jelmagyarázat: 1. nyersbetonfödém, 2. szigetelőfólia 
(polietilén), 3. szigetelőréteg az alátétfák alá, 4. alá­
tétfák, 5. üveggyapot, 6. panelparketta.

4. ábra.
Jelmagyarázat: 1. nyersbetonfödém, 2. polietilénfólia, 
3. mehabit v. bituperl kb. 15 mm, 4. hullámpapír, 5. 
könnyű építőlapok (pl. heraklith lap stb.) kb. 30 mm, 
6. panelparketta.
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ra pedig az alátétfákat úsztatva helyezik a csilla­
pítórétegre, s ez alá még szigetelőlapot is tesznek 
a nyersfödémre. Az alátétfás szerelési módot a 
1. ábra mutatja.

3. Fektetés elhasznált régi padlóburkolatokra: 
Ennél a fektetési formánál a régi elhasználódott 
padlóburkolatok (szőnyegpadló, PVC stb.) szere­
pelnek alapzatul, amelyekre kiegyenlítőréteget he­
lyeznek az esetleges felületi egyenetlenségek kikü­
szöbölése céljából. Majd ezután helyezik a panel- 
parkettaburkolatot a kiegyenlítőrétegre. A fektetés 
módját a 2. ábrán kívánom szemléltetni.

4. A fektetés könnyű építőlapokra: A födém 
szerkezetét a 3. ábra mutatja, felépítése szerint. 
Ennél a fektetési módnál először a nyersfödémet a 
nedvességgátlás céljából lezárják és a falak men­

tén 10 cm-es túlfedést hoznak létre. Kiegyenlítő- 
rétegként 15 mm-es mehabit, bituperl, heraklith 
stb. anyagot alkalmaznak, majd arra fektetik a 
hullámpapírt, az építőlapot és végül a készparket­
tát.

Az építőlapok vastagsága kb. 30 mm, melynek 
alkalmazásával kitűnő hő- és hanggátlás érhető el. 
Minőségi módon kialakított nyersbetonfödém ese­
tében a kiegyenlítőréteg elmarad, csupán a kon­
denzációképződés megakadályozására szükségsze­
rűen alkalmazott polietilénfóliát kell az építőlapok 
alá elhelyezni.

A felsorolt ill. ismertetett fektetési módok közül 
az 1—2. módozatot 23 mm vastag panelparketta 
fektetése esetén, a 3—4. módozatot pedig 15 mm 
vastagságúnál alkalmazzák.





A fűrészáru-szárítás automatikus szabályozása
E r c s é n y i  I s t v á n

A fűrészáru szárításakor csak akkor várhatunk 
minőségi árut, ha a szárítóban uralkodó hőmérsék­
letet és páratartalmat mindig a szárítás alatt levő 
faanyag nedvességének megfelelő értéken tartjuk. 
A különféle fafajokra és fűrészáru vastagságokra 
a nedvesség intervallumok függvényében alkal­
mazandó klimatikus viszonyokat kísérleti úton 
megállapították s az ún. „szárítási menetrend”-ek 
tartalmazzák. Ezért az a helyes szárításvezetés, ha 
a szárítóban levő faanyag nedvességét kísérjük 
figyelemmel, s ehhez igazítjuk a szárítás hőmér­
sékletét s a szárító levegőjének páratartalmát. 
(Lehetőség van arra is, hogy a menetrend ismere­
tében a szárítás egyes időtartamait kiszámítsuk 
különféle empirikus képlettel, de a számításbavett 
tényezők bizonytalansága miatt, nem lehet biztosí­
tani a szárítókamra optimális kihasználását).

A nem automatizált szárítóknál a szabályozást 
a szárító kezelője végzi, aki a fűtőközeg zárásával- 
nyitásával a szárítási hőmérsékletet, a gőz vagy 
vízbeporlasztással, illetve friss levegő bevezetéssel 
a szárító levegőjének páratartalmát tudja változ­
tatni. Ez utóbbinak mérésére általában a száraz és 
nedves hőmérséklet különbségét (Át) használják 
fel.

Kézenfekvő a gondolat, hogy a fenti jellemzők 
egy szárítási szakaszon belüli konstans értéken 
tartására szabályozókat célszerű' alkalmazni. Ilyen 
szabályozóknál a szárítás előrehaladásának megfe­
lelően időről időre be kell állítani a tartani kívánt 
szárítási hőmérsékletet és a hozzátartozó száraz- 
automatikának nevezzük az olyan szabályozó be- 
-n ed vés hőmérsékletkülönbséget. — Teljes szárítási 
rendezéseket, melyek figyelembe veszik a kamrá­
ban levő faanyag nedvességét, s mindig a megfe­
lelő szárítási hőmérsékletet és Át-t tartja  az egész 
szárítási ciklus alatt: vagyis egyszeri beállítással 
(beprogramozással) levezeti a teljes szárítást a fel­
melegítéstől a kiegyenlítésig.

Több külföldi cég gyárt fél- és teljes automati­
kus szárítószabályozó berendezéseket. Az ERFA- 

TERV-ben is 'kialakításra került egy szabályozó 
berendezés, amelyet az alábbiakban ismertetünk. 
A berendezés „deszka-modell”-je is elkészült, me­
lyet az 1. ábra mutat be.

A teljes automatika három fő részből áll:
A: szabályozó
B: programadó
C: tápegység (akusztikus jelzővel)
Rövid működési módja a 2. ábrából látható.
A szárítókban uralkodó hőmérsékletet ellenállás 

hőmérő érzékeli, az A 1 átalakító villamos jellé 
alakítja., s az A 2 műszeren mindenkor leolvas­
ható (ellenőrző jel). Az A 18 kapcsoló rajzolt ál­
lásában a kívánt szárítási hőmérsékletet (alapjel) 
az A 19 pot.-méteren lehet beállítani. Ha a kam­
rában levő hőmérséklet alacsonyabb a beállított- 
nál, az A 21 lámpa jelez, s az A 8 relé kapcsolja 
a D fűtőszelepet. — Ha a hőmérséklet magasabb 
az A 5 lámpa jelez, s egyidejűleg hangjelzést is ad. 
— A száraz és nedves hőmérséklet közti különb­
séget az A 9 átalakító képezi s a Át értékét az 
A 10 műszer mutatja, míg az előírt értéket (alap­
jelet) az A 20 pot.-méteren lehet beállítani. Ha 
a tényleges Át nagyobb a beállítottnál, akkor 
az A 22 lámpa jelez, s az A 14 relé kapcsolja a 
nedvesítő közeg szelepét egy előre beállított ideig. 
Ezen idő letelte után az újbóli nyitás attól függ, 
hogy mekkora a szabályozási eltérés. Ha az alap­
jel és ellenőrző jel közötti eltérés pl. 4 °C, akkor 
ismét bekapcsol 0,5 perc múlva, viszont 1 °C elté­
rés esetén csak 2 perc múlva. Hasonlóképpen mű­
ködik az F szellőztető csappantyúja is, természe­
tesen fordított irányú szabályozási eltérés esetén. 
А К jelű kapcsolóval bénítani lehet a nedvesítést 
a szárítási szakasz alatt.

A fentiekben leírt szabályozó a C jelű tápegy­
séggel, mint értéktartó szabályozó önállóan tud 
dolgozni, csak a kívánt szárítási hőmérsékletet és 
a Át-t kell beállítani az A 19, ill. A 20 potenciö- 
méteren.

1. ábra
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2. ábra

Alkalmazni lehet a szabályozót akkor is, ha a 
szárítónak nincsenek elektromosan működtethető 
beavatkozó szervei (szelepek, csappantyú), a P 
kapcsoló megfelelő állásban hangjelzést ad a ke­
zelőnek valahányszor be kell avatkozni, nyugtázás 
az R gombbal történik.

A szabályozókhoz dugaszolhatóan csatlakoztat­
ható а В programadó, melynek feladata, hogy a 
szárítási szakaszoknak, valamint a nedvességtar­
talomnak megfelelő hőmérsékleti alapjelek szolgál­
tatása a szabályozó részére az A 18 kapcsoló át­
váltott helyzetében.

А В 4 beállító egységen 6 db tolópotencióméter 
van, melyekkel az egyes nedvesség! fokozatokhoz 
tartozó szárítási hőmérsékletek állíthatók be, míg 
a At^k а В 5 beállító egységen. A beállítás gyors 
és pontos elvégzését az S maszk teszi lehetővé, 
mely a szárítási menetrend szerint készül fafajon­
ként. — A felmelegítés időtartamát а В 11 idő­
számlálón, a  kiegyenlítését а В 12-n lehet beállí­
tani. A kiegyenlítési idő alatt száraz hőmérsékle­
tet és At-t az О ill. N potencióméterekkel lehet 
beállítani. А В 6-al a szárítás végnedvessége állítha­
tó be.

Konduktometrikus módszerrel méri a fanedves­
séget а В 1 átalakító, melynek kimenő jelét az 
egyes nedvesség! csoportoknak (40% felett 30— 
40% között, 25—30% között stb.) megfelelően a 
komparátorokból álló В 2 bontja fel, megfelelő je­
let ad а В 4 és В 5 felé, egyben jelzést ad a ned­
vesség! állapotról а В 3 jelzőlámpák segítségével. 
А В 9 egység a szárítási szakaszok meghatározását 
végzi.

Bekapcsolás után indul а В 11 időmű, s a fel­
melegítés a szárítási hőmérsékletre At =  3 °C-kal 
történik. A felmelegítési idő elteltével a fanedves­
ségnek megfelelően programozott szárítási hőmér­
sékleteknek, ill. At-nek megfelelő alapjelet ad ki 
a programadó a szabályozó felé.

На а В 6-on beállított nedvességre áll be a ra­
kat, akkor indul а В 12 időmű és az O-n, ill. N-en 
beállított hőmérsékleteket tartja. A kiegyenlítési 
idő elteltével a szárítási ciklus befejeződik.

Az egész berendezés a kapcsolórelék kivételével 
integrált áramkörös kivitelben készült el.

A fentiekben leírt szárítás-szabályozó automatika 
az ERFATERV szolgálati szabadalmaként bejelen­
tést nyert.
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Uj szárító berendezés a hazai faiparban
D r. M o l n á r  S á n d o r  — V á г к о n у i J á n o s  — B á to r  i Z s o l t  — B á l in t  I s t v á n

1978. szeptember 1-én hazai gyártású szárító be­
rendezés kezdte meg üzemelését a Nagykunsági 
Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság Nagykőrösi Fafel­
dolgozó üzemében.

A berendezés műszaki ismertetése és az üzemel­
tetés tapasztalatainak közzététele előtt néhány gon­
dolatban öszsefoglaljuk a műszaki fejlesztés előz­
ményeit.

A Nagykőrösi Fafeldolgozó üzem rekonstrukció­
ja során évi 18 000 m3 fenyő, nyár és akác fűrész­
áru szárításához kellett kapacitást létrehozni. Az 
előkészítési szakaszban részletes elemzésre kerül­
tek a nyugat-európai Hildebrand. Dürr és Vanicek, 
valamint a jugoszláv Slovenijáles cégek ajánlatai. 
A magas bekerülési költségek mellett elsősorban a 
nyugati deviza igény elkerülése ösztönözte a gaz­
daságot a hazai lehetőségek felkutatására.

Ilyen előzmények után kötött a gazdaság mű­
szaki fejlesztési megállapodást a mezőgazdasági 
szárítók tervezésében és gyártásában nemzetközi­
leg is elismert Szolnoki MEZÖGÉP-vállalattal. A 
két vállalat közösen készített tervei alapján a 
MEZÖGÉP-vállalat gyártmányfejlesztő üzemében 
készült el a prototípus és az elmúlt év végére to­
vábbi 3 db berendezés.

A szárítóberendezés helyes méretezési elveinek 
kialakítását, a műszaki-technológiai követelmények 
igényes megfogalmazását hasznosan segítette elő a 
vázlettervek szakmai zsűrije, amelyen resztvettek 
az illetékeskutató, fejlesztő és tervező intézetek, 
valamint az Erdészeti és Faipari Egyetem szakem­
berei.

Tervezési alapelvként rögzítésre került, hogy a 
berendezés a hazai igényeknek megfelelően egy­
aránt legyen alkalmas fenyő és lombos fafajok jó 
minőségű szárítására.

A szárító berendezés ismertetése

A  fűtőgőz motoros-, az alacsony-nyomású páro­
sító gőz mágneses gőz szeleppel csatlakozik. A 
szellőztetés Stell motor mozgású pillangószeleppel, 
a párosítás perforált csővel van megoldva.

A klimatikus jellemzők mérése a szárítótérben 
elhelyezett ellenállás hőmérőkkel történik.

A szárítandó fűrészáru jellemzői alapján előre 
megtervezett program (menetrend) szerint történik 
a szárítás. A program tárcsás programadó műszer 
egy hozáépített integrált áramkörű szabályozó 
egységgel a klimatikus jellemzők (hőmérséklet, re­
latív nedvesség) automatikus szabályozását teszi 
lehetővé. A berendezés szerkezeti részei a magyar 
ipar termékei, illetve a belföldi kereskedelemben 
beszerezhetők. Az alumíniumszerkezet biztosítja 
a szükséges korrózióvédelmet.

7. ábra

A Nagykőrösi Fafeldolgozó üzemben felállított 
berendezések műszaki adatai:

A berendezés panelszerkezetű, 3,1 m hosszúságú 
önálló egységekből tevődik össze. A létesítendő 
kapacitás nagysága és a fűrészáru hosszának függ­
vényében alakítható ki a kamra hossza. Nagyobb 
szárító kapacitásigény esetén a berendezések ikre- 
sített kivitelben is telepíthetők. A határoló pane­
lek alumínium profil kerettel készülnek, sima és 
hullámosított alumínium lemezek között „IZO- 
LYTH”-kőzet gyapot hőszigetelő anyaggal. A 
2,4 X 2,4 m hasznos keresztmetszetű fűrészáru ra­
kományokban a légáramlás keresztirányú átlago­
san 2,2 m/sec sebességű. Az egyenletes légelosztást 
egy-egy tagon belül a 2 db e célra tervezett cent­
rifugál ventillátor asszimmetrikus beépítése bizto­
sítja.

A szárítóközeg felmelegítése gőzfűtésű alumíni­
um spirálbordás csőregiszterekkel történik, melyek 
a berendezés felső részében az álmenyezet felett 
vannak elhelyezve (1. ábra, a berendezés kereszt­
metszete).

Típus: SIROKKÓ-FA
Méretei szélesség: 

hosszúság: 
magasság:

Ossz súly:
A kamra hőmérséklete:
Relatív páratartalom:
Hőteljesítmény:
Fűtés:
Párásítás:

5 666 mm
12 600 mm
4 100 mm

12 500 kg 
20—90 °C 
20—100 %

300 000 kcal/ó
5 att (gőz) 
0,5 att (gőz)

Gőzigény: Felfűtéshez:
— télen 
— átlag

600
400

kg/ó 
kg/ó

Szárítási szakaszban:
— télen 182 kg/ó
•— átlag 175 kg/ó
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Befogadó képesség: 25—35 m3 nettó fa.
Hasznos kamra keresztmetszet: 2 x 2  db 1,2 x 1,2m 

keresztmetszetű egység rakat
Szárítási ciklus: a menetrendtől függően beállít­

ható, de max. 576 óra
Beépített ossz, villamos teljesítmény: 24,5 kW

Ventillátorok műszaki adatai:
Stat. nyomás: 26 mm v. o.
teljesítmény: 16 000 m3/ó
villanymotor: VZP 132 M 8; 3 kW
ventilátorok száma: 8 db
szárító közeg (levegő)

rakat hézagok közötti sebessége: 2—2,5 m sec
A szárítóberendezés hő- és légtechnikai beméré­

sét, technológiai minőségét a Gödöllői Agrártudo­
mányi Egyetem és Faipari Kutató Intézet végezte.

A műszaki megoldások megfelelő színvonalára 
utal, hogy a szárító téren belüli levegő és térhő­
mérséklet eloszlás szempontjából a SIROKKÓ-FA 
hasonló jó adottságokkal rendelkezik, mint az is­
mertebb nyugati szárítók (az összehasonlító ada­
tokat a Faipari Kutató Intézet mérései alapján kö­
zöljük, 1. tábl.).

1. táblázat
Levegő sebessége a. 
fűrészáru sorok 
között m/sec Térhőmér-

Szárító típus séklet el-
átlag szélső 

értékek
oszlás °C

V 622/3 C
Vanicek (Ausztria) 2,03 1,6 —3,2 47—50
HD 78 KS 
Hildebrand 
(NSZK) 1,82 0,8 —2,53 62—68
2 KSB 4/2 
Slovenijales 
(Jugoszlávia) 1,76 1,14—2,80 56—61
SIROKKÓ-FA 2,23 1,60—2,48 73—75

A szárítás minőségét a FAKI ezidáig fenyő fű­
részáru szárításával vizsgálta. A tervezett végned­
vességtől való átlagos eltérés — 0,2 %, a villás 
próba deformációja 1 % volt. (Tehát a szárítás ez 
esetben ,,A”-minőségű).

Az üzemi tapasztalatok azt mutatják, hogy ha­
sonlóan jó eredménnyel lehetett bükk fűrészárut 
és fűrészelt akác alkatrészeket is szárítani. A vég­
nedvesség értékei az előírt értékhez viszonyítva 
minden esetben a ±  2 % határon belül voltak. A 
villás próbák 1—5 %-os deformációi azt bizonyí­
tották, hogy a faanyagban a belső feszültségek jól 
kiegyenlítődtek.

2. ábra

A Nagykőrösi üzem 4 db szárító berendezéséhez 
szervesen kapcsolódik a pihentető-tároló és a to­
vábbfeldolgozó üzemcsarnok. A szárítótelep kor­
szerű kezelőépülettel és egy kisebb laboratórium­
mal is rendelkezik. A szárító berendezések üze­
meltetése során jelentős műszaki problémák ed­
dig nem voltak. További üzemi feladat a gördülő 
bakos anyagmozgatási rendszer komplex mecha- 
nizásála.

Összefoglalva a SIROKKÓ-FA típusú szárító be­
rendezés tervezésével, létesítésével és üzemelteté­
sével kapcsolatos tapasztalatokat megállapítható, 
hogy a közös fejlesztés eredményeképpen egy esz­
tétikailag és műszaki-technológiai jellemzők tekin­
tetében egyaránt versenyképes új hazai szárító 
született.

A tervező kollektíva célja a berendezés további 
korszerűsítése, a faanyag egyensúlyi nedvességtar­
talma alapján történő szárítás-szabályozás („után 
követős rendszer”) kifejlesztése. A berendezéseket 
gyártó Szolnoki MEZÖGÉP-vállalat pedig örömmel 
elégíti ki — már 1979. évben is — a jelentkező ha­
zai és külföldi igényeket.
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Vízzel történő apríték szállítás a Mohácsi Farostlemezgyárban
S t e i n d l  L á s z l ó

BevezetésAz 1977-ben befejezett bővítés után a Mohácsi Farostlemezgyárban az apríték mozgatása és to­vábbítása a korábban alkalmazott formától jelen­tősen eltér. Egy addig Mohácson nem alkalmazott szállítási mód (másutt is csak 90 %-ban fenyőfa fajok aprítékának szállítására használják) — a víz közeggel való szállítás — épült a technológiai rend­szerbe, amely ma már meghatározó nemcsak tech­nológiai, hanem gazdasági szempontból is. Az ap­ríték útja az aprítógépektől a rostosítókig mintegy 500 m, amiből 4/5 rész az az út, melyet az apríték vízben tesz meg.E cikk keretén belül — a teljesség igénye nélkül — a vízzel történő apríték szállítási mód néhány technológiai és gazdasági előnye kerül bemutatásra.A farostlemezgyártáshoz szükséges apríték mennyisége — 93 000 m3/év kemény farostlemez termelést figyelembe véve — cca. 600 000 m3, a je­lenleg alkalmazott kemény és lágylombos fafajok keverési arányát figyelembe véve. A  tovább fel­dolgozásra kerülő apríték — az aprítógépektől a rostosítógépekig — pneumatikus-, hidraulikus (úsz­tatócsatorna) és mechanikus (gumihevederes) szál­lító rendszereken jut el. (L. 1. sz. séma) A  megva­lósított vizes apríték szállítási forma — alternál­ható módon (esetleges meghibásodás esetén) a ha­gyományos száraz beszállítási lehetőséget is meg­hagyva, jól illeszkedik a szállítási rendszerhez és a kezdeti nehézségek után, ma már a hazai farost­lemezgyártás elfogadott és elismert technológiáját képezi. Ennek eredményeképpen szükség esetén egyik vagy másik szállítási forma úgy iktatható ki, hogy az a termelés folyamatosságát nem érinti (pl. vizes beszállítás helyett tehergépkocsival történő szállítás).Ma már alapvetően jellemző, hogy az apríték az úsztatócsatornákban keringtetett víz segítségével jut az apríték tárolótérről a technológia további fázisába, feldolgozásra.
A vízzel történő apríték szállítás technológiájaAz aprítás és osztályozás után az apríték három úton — pneumatika segítségével — (3—3 db cellás adagoló, amely közvetlen kapcsolódik a 120 m3/ó levegő teljesítményű Root fúvókhoz) juthat a kb. 10 000 m2-es betonozott tárolótérre. A kifúvó so­rok (3 sor) lehetővé teszik, hogy soronként 4—3—2 prizmát, ill. az utóbbi esetben ún. „vese” alakú apríték hegyet képezzünk. A soronként kialakított osztó aknában lehet a fafajtának megfelelő kupa­cot képezni, ami a technológiában meghatározott helyes keverési arány betartását segíti elő az ada­golásnál. A betonozott tárolótél' keresztszelvénye a 2-es és a 3-as ábrán látható, a csatornák kezdeti szakaszánál ill. a tárolótér elhagyásakor. Az úszta­tócsatornák kiemelésére (nem síkban való elhelye­

zés) azért van szükség, hogy a csapadék víz a hor­dalékot és a szennyeződést ne juttathassa be a technológiai rendszerbe. A  csatorna szelvénye (L. 4. sz. ábra) — annak ellenére, hogy a csatorna vonalvezetése íves — R kb. 300 m, megfelel a hid-
Pneumatikus kifu-

fo aprító

1. ábra

A-A nézet

Betonozott tárolótér

2. ábra

rodinamika törvényeinek. Ha ugyanis megfelelő a víz-apríték elegy, akkor az áramlás egyenletes és az apríték túlömlés nélkül jut az anyagtorony pin­ce részében lévő vibrációs, kétsíkú víztelenítő gé­pekre. Abban az esetben azonban, ha a tárolóté­ren — a csatorna fogadó adagoló szakaszán — túl­adagolás történik, (zúdulásszerű adagolás) az addig egyenletesen áramló víz a csatornán képzett kupa­cot elszállítani — átmosni — nem tudja, a kupac előtt lassan felduzzad, majd túlömlik. Ha viszont keveset adagolunk, akkor gazdaságtalanul üzemel a berendezés és ellátási zavarok keletkeznek, a technológia további folyamatában.Az úsztatócsatornák — nyílt szelvényű csator­nák — az apríték szállítása gravitációs rendszerű. A  0,5 % о-es csatornalejtés biztosítja azt, hogy az apríték alól nem „fut ki” a víz. Apríték nélkül a víz áramlási sebessége 1 m/sec, optimális apríték- víz elegy esetén pedig 0,7 m/sec. Csak ez utóbbi technológiai előírás betartása biztosítja a vibráci­ós vízelválasztó megfelelő üzemelését és a továb­bító gumihevederes szállítószalagok és elevátorok214 ★ F A I P A R



üzembiztos működését. A csatornákban a víz fo­lyamatos keringtetését az anyagtoronyban elhe­lyezett 1—1 db 6000 1/p teljesítményű centrifugál szivattyú biztosítja, tartalékot képezve, felváltva. A  szívócsonkok a vibrációs sziták alatti betonká­dakra varrnak csatlakoztatva, a nyomóoldal pedig az úsztatócsatornák egy-egy oldalán fektetett veze­tékekre táplál. A  nyomóvezetékek az úsztatócsa­torna aprítéktéren lévő kezdeti szakaszára vannak bekötve. Az így kialakított, zárt rendszerű energia folyam vízveszteségét — részben az apríték víz­felvétele, részben a túlömlések, ill. a keringtetett víz elszennyeződése miatt — kell esetenként friss vízzel pótolni.A  tárolótéren — az úsztatócsatorna fogadó ada­goló részén — az apríték egyenletes adagolásához 2 db VOLVO típusú, 5 m3-es kanállal ellátott ra­kodógép áll rendelkezésre. Az egyenletes adagolás­nak — optimális elegy képzés —• a technológiája ma még nem forrott ki véglegesen. Többféle ada­golási forma ismert (egysíkú vibrációs adagolás, vibrációs rács), azonban az üzembiztos és meg­nyugtató, egyenletes adagolási technológiát, még nem sikerült megvalósítani. Jelenleg a VOLVO rakodógépek az aprítékkal teli kanálnak billenté- sével adagolnak. Más esetben a kanalat tolólapként használva, szakaszos előrehaladással tolja az ap- rítékot a csatornába. A vizes apríték beszállítása technológia kitűnően illeszkedik a farostlemez­gyártás teljes technológiájához, végrehajtása egy­szerű, áttekinthető és üzemelése esetén rendkívül gazdaságos. Működéséhez csupán víz, a kerintető szivattyúk és a leválasztó szükséges. Ezen beren­dezések üzemelési költségei jóval kedvezőbbek, mint a gépkocsival történő szállítás, de még a gu­mihevederes szállító rendszernél is gazdaságosabb. Ez utóbbinál talán nem is az üzemeltetési költség ami magas, hanem — adaptálva a mi esetünkre — annak bekerülési és amortizálációs költsége feltét­len kedvezőtlenebb, mint a vízzel történő apríték szállítás esetén.
Technológiai előnyei:Mint ismeretes, a rostosításhoz — a rostok fel­tárásához a szükséges ideális apríték mérete (18—22) X (12—16) X (3—5) mm. E méretnagyságú apríték normális eloszlását tanulmányozva, A Gauss haranggörbén azt találjuk, hogy az az ossz aprí- téknak, mintegy 70 %-a, a tökéletes rostosítás szempontjából az ideális méret. A  további kb. 20 %-ból a feltárás során már nem képződnek ép rostok, de a filcelődés során alkalmasak még a kötésre, a visszamaradó mintegy 10 % kéreg és egyéb (kvarc, sár, stb.) frakció, mint köztes van je­len. A hagyományos apríték továbbítás során (szá­raz továbbítás) az aprításnál keletkező egyéb szeny- nyeződések tovább feldolgozásra káros hányadát az osztályozó berendezés részben kiszűri, azonban ez az előbb említett összetételt alapvetően nem befo­lyásolja, így tehát valamennyi frakció a feltárásban és a gyártásban részt vesz. Itt a feltárás során a nem organikus anyagok azok, amelyek az őrlőtárcsát mechanikusain is igénybeveszik, kb. 10 % élettar­tam csökkenést okozva. Az előzetesen vízzel fel 

nem lazított apríték rostosításához pedig mintegy 4—6 % energia többlet szükséges. Ezen túlmenően a méreten aluli frakcióból a feltárás során nagy mennyiségű „O ”-rost keletkezik, mely sem a rost­paplan filcelődésében, sem pedig a préselés során
B -ß  nézet

létrejövő kötésben nem vesz részt, csak mint töl­tőanyag van jelen. Mindezek közrejátszanak a készlemez fizikó-mechanikai kedvező, vagy kedve­zőtlen alakulásában, a lemez esztétikai megjelen­tetésében. A  felsorolt — az apríték száraz úton történő beszállítása során előadódó — kedvezőtlen hatások mellett nem hallgatható el az az előny, ami a kedvezőbb fa fajlagos felhasználásnál mu­tatkozik meg.A  korábban használatos apríték szállítási mód (száraz) jelentősebb hátrányainak és előnyeinek felsorolása után a nedves apríték szállítás techno­lógiai előnyeit az alábbiak szerint lehet összegezni: — Az apríték az úsztatócsatornában — vízzel ele­gyítve a beúsztatás során — átlag 6—8 percig tartózkodik. A  felvett nedvesség hatására az apríték szerkezete fellazul, ami egyrészt rövi­díti a thermikus feltárást, másrészt a mecha­nikus szakaszban százalékosan nagyobb ép ros­tokat biztosít.— A vízben való tartózkodás ideje alatt a nagyobb fajsúlyú — főleg szervetlen szennyeződések — lesüllyednek. Az apríték leválasztó vibrációs szitán a hordozó közeggel (vízzel) együtt a szennyeződés az ülepítő kádba kerül, nem vesz részt a feltárásban. Ez a gépek mechanikus igénybevételét csökkenti és végső soron a lemez minőségére van kedvező hatással.— Ugyancsak az ülepítő kádba kerül annak az ap- rítékfrakciónak egy része, amely a „O ”-rost
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képződésé: segítené elő. így a rostpaplan kép­ződésnél a filcelődés jóval kedvezőbb, ami kü­lönösképpen a rövid rostú kemélyfa (cserfa) nagyobb mérvű felhasználása esetén jelentős és a minőség kedvező alakulására van kedvező ha­tással.
Gazdasági előnyei:— Az előzetesen fellazított apríték a mechanikus feltáró szakaszban kevesebb elektromos ener- át igényel. Vegyes fafaj esetén ez a defibráto- roknál 4—6 % energia megtakarítást jelent.— A vízben történő apríték szállítás során a nem organikus szennyeződések eltávoznak, így az előmelegítőben való betáplálásnál, a rostosítás- nál, a rostszuszpenzió továbbításánál és a pré­selési eljárás során a polirlapok megóvásánál a mechanikus koptató igénybevétel mérséklődik. A vizes beszállításnál adódó nagyobb élettarta­mot, többek közül kiemelve, csak a defibrátor őrlőszegmenseit tekintve, azok mintegy 8—10 %-kal tovább használhatók.

Ezen kézzelfogható és bizonyított előnyök mel­lett a nedves apríték beszállítás még meglévő ki­sebb gondjai mellett a legnagyobb probléma a szállító közeg gyors elszennyeződése organikus anyagokkal, (kéreg, faháncs, faszilánk). Ez szük­ségessé teszi a keringtető rendszer vizének gyakori részleges elengedését, ill. esetenként friss vízzel való lecserélését. Itt a jövőben a fogadóba kerülő víz minőségét kell javítani, vagy a leválasztásánál alkalmazott derítéssel, ill. a kettő kombinációjával.Végezetül szólni kell arról, hogy minden új tech­nológia bevezetése, alkalmazása, a régi megszokott és jónak ítélt eljárások feladását is jelenti. Ez tör­tént ez esetben is, csak hogy a régi technológia hátrányainak elfogadtatása, az új, a vízzel történő apríték beszállítás előnyének felismerése és meg­értetése sok esetben nem csak egy új technológiai eljárást jelent, hanem szemlélet változást is, ami a gazdálkodás hatékonyságára, a minőség javítására is a takarékos gazdálkodásra orientál. Ez néha a kelleténél több időt és energiát igényel a vállalat gazdasági és tömegszervezeti vezetésétől, de mint a példa igazolja, mindenképpen megérte.





ЮНКД1 JÁNOS 1912-1979

Lonkai János, a Mezőgazdasági és Élelmezésügyi Minisztérium nyu­
galmazott osztályvezetője, a Faipari Tudományos Egyesület Elnök­
ségének tagja, az ÉRDÉRT Vállalat felügyelőbizottságának elnöke 
1979. VII. 22-én 67 éves korában elhunyt.
1912-ben Sopronban született. 1935-ben szerzett erdőmérnöki diplo­
mát. 1936—1948-ig különböző beosztásokban uradalmi, majd állam­
erdészeti szolgálatban dolgozott.
1948-ban nevezeték ki a Fűrész-Lemezipari Központ osztályvezető­
jének, s ettől kezdve tevékenysége és élete egybeforrt az Állami 
Faipar fejlesztésével.
1951-ben a Faipari Tudományos Egyesület egyik alapító tagja. Szak­
mai, hivatali tevékenysége egész életén át szorosan kapcsolódott a 
a tudományos egyesületben végzett aktív, fáradhatatlan, mindig 
újat akaró önzetlen munkával.
A faipar műszaki fejlesztésének irányítási területén jelentős érde­
meket szerzett a fűrészipari korszerűsítés munkájának megkezdé­
sében, a forgácslapgyártás és farostlemezgyártás létrehozásában. 
Munkája elismeréséül számos alkalommal részesült kiváló dolgozó 
kitüntetésben, elnyerte a Munka Érdemrend arany fokozatát s a 
Szocialista Munkáért Érdemérmet. A Faipari Tudományos Egyesület 
halálával különösen sokat vesztett. Nemcsak az egyesület alapítá­
sában vett részt, de nyugdíjasként is fiatalokat túlszárnyaló aktivi­
tással dolgozott. Az egyesületben végzett társadalmi munkájáért 
1966-ban a „Faipar Fejlesztéséért” emlékéremmel tüntették ki.
Az egyesület vezetőtestületi tagsága mellett alelnöke volt a fűrész- 
lemezipari szakosztálynak, vezetője volt a Koordinációs és Infor­
mációs Bizottságnak, ezen kívül számos bizottság munkájában vett 
részt. Májusban még velünk együtt vett részt a FATE zalaegerszegi 
Elnökségi ülésén, s azzal búcsúzott — szeptemberben találkozunk. 
Már nem találkozunk többé, de emlékét — egy mindig küzdeni tudó, 
mindig újat akaró fáradhatatlan munkatárs emlékét — tisztelettel 
megőrizzük.

A FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET 
ELNÖKSÉGE
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Többtelepes bútoripari nagyvállalatok hatékonysága és belső 
érdekeltségi rendszereK i s s  L á s z l ó
1. A  nagyvállalatok kialakulásának vázlatos 

történeteA  bútoriparban 1963. április 1-ével kerültek ki­alakításra a jelenleg is meglevő nagyvállalati szer­vezetek.Több szempontot és elvárást alapul véve, ekkor valósult meg az anyagi és szellemi erők koncentrá­lásának első kísérlete. A korábbi évek több mint húsz felügyeleti vállalata ötre csökkent.Az átszervezés következményeként alakult meg többtelepes vállaltként a Budapesti Bútoripari Vál­lalat, a Szék- és Kárpitosipari Vállalat, az Iskola­bútor- és Sportszergyár és a Tiszai Bútoripari Vál­lalat, az első három budapesti, a negyedik pedig csongrádi központtal a Cardo Bútorgyár, szerve­zeti önállótáságát megőrizve folytatta tevékenysé­gét.További szervezeti változtatásként 1965. január 1-én került sor néhány volt tanácsi vállalat beol­vasztására. Ekkor lett a Budapesti Bútoripari Vál­lalat gyára a jászberényi és gyulai vállalat, a Szék- és Kárpitosipari Vállalathoz a kecskeméti, mohácsi és siklósi vállalatokat csatolták, míg a Cardo Bútorgyárhoz a tatai tanácsi vállalat ke­rült. <1.1 A szervezeti változtatásokat előkészítő munka során kellett volna eldönteni, hogy az össze­vonásokat területi elvek figyelembevételével, vagy profil szerinti tagolással célszerűbb-e végrehajtani. Erre azonban nem került sor, így a gyakorlatban egy kompromisszumos elv, a profil szerinti megosztás valósult meg, mely a szakemberek egy részét is meglepte.Ennek a kompromisszumnak a jegyében lett a Szék- és Kárpitosipari Vállalat gyára 1963. április 1-től a mindig is korpuszprofilú, volt Újpesti Bútorgyár, majd 1965. január 1-től a kizárólag kombináltszekrényt gyártó siklósi tanácsi vállalat.A teljes képhez hozzátartozik, hogy ez utób­binak a Szék- és Kárpitosipari Vállalathoz tör­ténő csatolását nagyon egyértelmű megyei ál­lásfoglalás indokolta. A Baranya megyei Ta­nács ugyanis úgy dönött, hogy mohácsi válla­latát csak „csomagtervben” , a siklósival együtt hajlandó átadni.1.2 . A nagy vállalati összevonáskor döntés szüle­tett, hogy a vállalati központok végezzék a törzsgyárak vezetését. (Ez már induláskor több személyi problémát jelentett).Határozatot hoztak továbbá arra is, hogy az egyes gyárak élén átmenetileg meg kell hagy­ni a három felső vezetőt, de távlatilag a gyá­raknál a 2. szintű felső vezetést kell megvaló­sítani.

Megszűnt a Bútoripari Igazgatóság és a szer­vezeti változást végrehajtók — elvetve a trösz­ti formát — úgy vélték, hogy kevesebb számú vállalat felügyeleti és szakmai irányítását a döntően elvi kérdésekkel foglalkozó Könnyű­ipari Minisztérium el tudja látni.Mint ismeretes, a gyakorlatban minden más­ként történt. A nagvállalatoknál kialakultak a gyárak felett álló központok, de ezek nem ren­delkeztek a korábbi középirányító szerv ha­táskörével és úgy vélem sok esetben tekinté­lyével sem.Az útkeresés időszakában a szellemi erők kon­centrálása mellett jelentős mértékben nőtt az adminisztrációs létszám és lassan csökkent a hatékonyság. A  gyárak élén — beleértve a törzsgyárakat is — a központ által kinevezett három vezető (igazgató, főmérnök, főkönyvelő) áll, ami elvileg lehetőséget biztosít a koordi­nált munkára. Gyakorlatilag azonban nem ilyen kedvező a kép, ugyanis általában az igaz­gató és főmérnök műszaki képzettségű és eb­ből következően tevékenységükre sok esetben az átfedés jellemző.1. 3 Az elmúlt évek tapasztalati alapján megálla­pítható, hogy a bútoripari nagyvállalatoknál sikerült összpontosítani a szellemi erők ja­vát, mindez azonban nem jelenti azt, hogy — egy hasonlattal élve — tizenegy kiváló fut­ballista egyben ütőképes, jó csapatot is képvi­sel.Joggal vetődik fel a kérdés, ha eredménnyel járt a szellemi erők összevonása, miért nem valósult meg maradéktalanul a várt elképze­lés?Ezzel kapcsolatban néhány főbb okot említe­nék meg;— külön-külön jó képességű erők munkája szétforgácsolódik, a szervezetek útvesztői között sok esetben éppen a tartalmi meg­valósítás marad el;— egy többtelepes nagyvállalat lényegét érin­tő áttekintése rendkívül problematikus, a a tűrhetőség határánál nagyobb a szubjek­tív megítélés;— a gyári és vállalati érdekek ütköznek és ha egyáltalán van a gyárak között egyetértés, akikor ez abban fogalmazható meg, hogy minden bajnak a központ, illetve annak te­hetetlensége az oka.Ez az antagonisztikusnak tűnő ellentét abból adódik, hogy a kérdések megítélése attól füg­gően eltérő, ki honnan nézi azt. Véleményem szerint a központok alapvető feladata a válla­lati és gyári érdekek összhangjának biztosítá­sa kell, hogy legyen és ennek egyik eszköze218 ★ F A I P A R



hogy a döntések ott szülessenek, ahol a végre­hajtásra a legnagyobb ráhatás van. Senki által nem vitatható ugyanis, hogy az anyagi ter­melés a gyáraknál történik, és ebből követke­zően az ellentmondások, feszültségek és prob­lémák nagy része is itt jelentkezik. (Létszám­gondok, bérszínvonal betartása, központi elvá­rások teljesítése, stb.). Tehát a fejlődést bizto­sító út a realitásokra épülő, ésszerű decentra­lizáció folyamatos kialakítása lehet.
2. Jellemző mutatók a felügyeleti bútoripari 

vállalatok 1978. évi munkájárólVállalati adatokból és ezen belül egy, illetve több telephelyes bontásban kívánom néhány jel­lemző 1978. évi adat alapján bemutatni a felügye­leti bútoripart.A  reális megítélés kedvéért két finomítást alkal­maztam: az egy telephelyes vállalatok között sze­repeltetem a Kanizsa és Cardo Bútorgyárat, ugyan­ekkor sajátos profilja miatt kihagytam az Iskola­bútor- és Sportszergyárat.Az első legjellemzőbb adat: az egytelephelyes vállalatoknál az árbevételre vetített nyereség há­nyad 9,2 %, míg a többtelephelyes vállalatoknál ez az arány mindössze 5,8 %.A további főbb jellemző adatokat az alábbi ösz- szeállításból láthatjuk, amelyekkel csak arányokat kívántam érzékeltetni;
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Nettó árbevétel 49,0 51,0 100,0
összes létszám 43,4 56,6 100,0
Nyereség 60,1 39,9 100,0

Állóeszköz b ru ttó  érték 46,4 53,6 100,0

Gépek b ru ttó  értéke 51,1 48,9 100,0Az adatok lényegében önmagukért beszélnek, jól érzékeltetik az egytelephelyes vállalatok nagyobb hatékonyságát;E cikk keretében nem kívánok részletes elem­zésbe bocsátkozni, de úgy vélem, hogy az ará­nyokat bemutató adatok gondolatébresztésre alkal­masak és ezen túlmenően alapul szolgálhatnak a későbbiek során végezhető részletes elemzéshez is.
3. Többtelepes nagyvállalatok belső elszámolási és 

érdekeltségi rendszereA gyárak éves termelési és nyereségfeladata — különböző szintű és módszereiben is eltérő konzul­tációk (lényegében tervalku) után — értékben ke­rül meghatározásra, illetve a központ által jóváha­gyásra.Fentiekből következően nagyvállalaton belül a gyáraknál alapvetően érvényesül a termelési ér­ték és nyereségcentrikusság, ami első megközelí­

tésre jó dolog, hiszen az érdekeltség abban van, hogy a termelési terv és nyereségelőirányzat túl­teljesítése a gyárak szintjén kedvező a vállalat egészére.A gyakorlat azonban már közel sem ilyen egy­értelmű, különösen ott, ahol a gyárak között vala­milyen szakosodás van. Az alkatrészek, féltermé­kek átadási árai a napi életben állandó feszültséget okoznak: úgy az átadó, mint az átvevő gyár be­csapottnak érzi magát és a korrekciós igények so­ha véget nem érő láncolata, ma már szinte termé­szetesnek tűnik. Olyan példák is említhetők, hogy egy gyár szívesebben vásárol külső vállalattól, mert ebben az esetben a vállalaton belüli saját előállítás szűkített önköltsége és a tényleges be­szerzési ár különbségével növeli termelési értékét, figyelmen kívül hagyva, hogy ez vállalati szinten nyereségkiesést jelent.A vállalaton belüli gyári átadási árak kialakítá­sa rengeteg manuális munkát jelent, hasznosságuk ugyanakkor ezzel nem arányos. A  gyárak vezetői­nek figyelmét és idejét túlságosan leköti: egy-egy belső árvita tisztázása, ami komoly szellemi ener­giát vesz igénybe, ugyanakkor az erő alapján ho­zott döntés nem szünteti meg a hamu alatti izzást.Több éves tapasztalat és idevonatkozó elemzése­im alapján finoman fogalmazva is azt kell monda­nom, hogy a gyárak közötti „árháborúk” az esetek jelentős részében negatívan hatnak a vállalati eredményre.Országos nagyvállalatokról van szó, ahol úgy a vállalat, mint a zömében vidéki gyárak eredmé­nyeit az illetékes pártszervek a termelési érték és a nyereség alapján ítélik meg. Az ezzel kapcsola­tos értékelésekben sok a vállalat egészére vonat­kozó adat és ha ezek a számok a három nagyvál­lalat vonatkozásában a budapesti kerületekben és a megyékben összesítésre kerülnének, akkor úgy a termelési érték, mint a nyereség, a tényleges többszöröse lenne.Hosszú ideje töprengek: mi az oka, hogy a több­telepes nagyvállalatok belső életében a Ft-ban tör­ténő értékelési szemlélet az uralkodó annak ellené­re, hogy az arra illetékesek mindenhol tisztában vannak azzal, hogy a teljesítmények mérésére sok­kal jobban megfelelnek a naturális mutatók.Úgy gondolom, nem járok messze az igazságtól, ha azt mondom, hogy a jelenlegi gyakorlat azon a kényelmességi elven nyugszik, hogy addig is így csináltuk és ezzel többé-kevésbé eleget tudunk ten­ni a területi érdekeket képviselő szervek informá­ció kéréseinek, azzal az apró kényelmetlenséggel, hogy időnként a „bizonyítvány” megmagyarázásá­ra kényszerülünk.
4. Néhány gondolat a nagyobb hatékonyságot 

biztosító érdekeltségi rendszer kialakításáhozAbból indulok ki, hogy a bútoripari többtelepes nagyvállalatoknak egy mérleget kell készíteni és a felügyeleti, pénzügyi szervek ennek alapján íté­lik meg a végzett gazdasági tevékenységet. Alap­vető szempont tehát a vállalati eredmény, ennek függvényében van mód a bérfejlesztésre és a sa­ját beruházások végrehajtására.F A I P A R  *  219



A gazdasági hatékonyság növelését, következés­képpen a vállalati eredmény fokozását jelentené, ha a közvetlen anyag és közvetlen bérköltségek vállalati szinten kerülnének értékelésre és a gyá­rak közötti anyag- és félkész átadások mennyiség­ben történnének, kiiktatva a szűkített önköltségen történő mérést.Konkrétabban fogalmazva: nem az a lényeg, hogy az átadott alkatrész ára 160 vagy 200,—Ft, hanem az, hogy 100 db alkatrész lehetőleg teljes értékben készáruban is megjelenjen.A vállalati összevonásokkal — mint azt már említettem — a termelő erők hatékonyabb kihasz­nálását kívánták biztosítani, ezen belül azt remél­ve, hogy a koncentráció lehetővé teszi a gyárt­mányegységre eső fajlagos anyagköltség csökken­tését is. (Társas-szabás, hulladék % csökkentés, a hulladékok szervezett felhasználása, stb.)A hosszabb időszakot felölelő tényszámok ezen a téren rendkívül szerény mértékű eredmények­ről tanúskodnak, véleményem szerint többek kö­zött azért is, mert az összevont nagyvállalatok ve­zetői — egyéb sokirányú lekötöttségük mellett — erre a témára a szükségesnél kevesebb energiát fordítottak és az értékbeni „játék” éppen a lényeg­ről vonta el a figyelmet.A vállalati központok és gyárak kapcsolatának új alapokra történő helyezését abban látom, hogy a gyári vezetési munka középpontjába — a terme­lési terv teljesítése mellett — az érdemi anyag- és bérgazdálkodás kerüljön.

Pontosabban fogalmazva: az időszakonként sor- rakerülő beszámoltatásokon a fő hangsúly a köz­vetlen anyagköltségekre irányulna és az anyagfaj- tánkénti tényleges felhasználás, a megalapozott élő, műszaki normákhoz viszonyítva kerülne elem­zésre. E módszer következetes alkalmazásával, — különös tekintettel arra, hogy a költségszerkeze­ten belül a közvetlen anyagköltség meghatározó — véleményem szerint, a jelenlegihez viszonyítva több milliós nagyságrendű eredményjavulás következne be, különösen akkor, ha a gyárvezetés prémium­rendszere is a naturális megtakarításokra épül.
5. BefejezésFentiekben a teljesség igénye nélkül, a gazdasági hatékonyság növelését akadályozó tényezőket pró­báltam érzékeltetni, elsősorban gondolatébresztés céljából.Tisztában vagyok aazal, hogy változtatást csak körültekintő, alapos elemzések után lehet kezde­ményezni. Egy merőben új, nagy vállalati belső el­számolási és érdekeltségi rendszer kialakítása nem lehet néhány ember feladata, ehhez megfelelő szakemberekből álló teamokat kell kialakítani. Ugyanakkor meggyőződésem, hogy a további fej­lődés érdekében alapvető szemléleti változás szük­séges.Kérem, és egyben köszönettel venném, e témával kapcsolatban az ipar szakembereinek véleményét.





Л BUBIV termékeinél felhasznált felületkezelő anyagok*
S z e p e s h á z i  I s t v á n n é

A Budapesti Bútoripari Vállalat a bútoripar szá­mára nagyüzemi felületkezelés céljára ajánlott 4 lakktípusból háromfélét használ fel. Ezek: — nitrólakkok — poliészterlakkok — savra keményedő lakkokA  poliuretán bázisú lakkok mellőzését indokolja nagymértékű nedvesség és hőmérséklet érzékeny­ségük, valamint magas áruk.Az egyes lakkféleségek kötési mechanizmusának, kémiai természetének ismertetése meghaladja je­len tanulmány kereteit.Ki kell azonban emelni az egyes típusok közötti alapvető különbséget, amely száradási folyamatuk­ra jellemző, s amely ebből adódóan megszabja a kész felület tulajdonságait is.Nitrólakkoknál a felületre történő felhordás után csak fizikai száradás megy végbe, az alkalmazott oldószer elpárolgása révén.A felsorolt további 3 lakkfajtánál a száradási folyamaton kívül, kémiai reakció is lezajlik. En­nek során térhálós, nagymolekulájú vegyületek ke­letkeznek. Kémiai szerkezetükből adódóan ezek az anyagok lényegesen jobban állnak ellent mecha­nikai és vegyszeres behatásoknak, mint a nitró­lakkok.Az utóbbi négy év során hazai és külföldi lakk­gyártók mintegy 50 féle hagyományos lakkját mi­nősítettük laboratóriumi, félüzemi és üzemi kísér­letek keretében.Ugyancsak kipróbálásra került nagyszámú, UV- sugárzásra térhálósodó lakk, mivel a BUBIV X. számú encsi gyáregységében üzemel Magyarország egyetlen UV alagút ja.Az elmúlt félévben pedig megtörtént a magyar piacon jelentkező, vízzel hígítható faipari lakkok kipróbálása alkalmazhatóságának vizsgálata is.Tekintettel arra, hogy itt az eddigiektől teljesen eltérő rendszerekről van szó, a szokásos szempon­tokon kívül vizsgáltuk a speciális tulajdonságok fellépését és azok következményét a feldolgozás­ban, a fajlagos anyagköltségek alakulását, részben az egyes vizes lakkokat egymáshoz, részben vala­mennyit az eddig alkalmazott oldószeres lakkok­hoz viszonyítva.Figyelembe vettük az alkalmazott csiszolás! fi­nomsághatását. Elemzés tárgyát képezte a felhordó berendezés tisztíthatóságának, a mosóié kezelésé­nek, csatornába vezethetőségének kérdése.Foglalkoztunk a téma tárolási és egészségvédel­mi összefüggéseivel, külön elemezve azt a helyze­tet, ha egy gyár csak vizes lakkokat használ fel, és külön, ha oldószeres és vizes lakkokat vegyesen alkalmaz.
* „A Műanyagok a bútoriparban” tárgyú ankéton 
elhangzott előadás. A vitaindító plenáris előadás 
anyagát (Bakay István) a következő számunkban kö- 
zölfjük.

A nagyüzemileg kipróbált, illetve gyártásban al­kalmazott hagyományos lakkokat az alábbi szem­pontok szerint minősítettük:— alkalmazástechnikai,— műszaki (kikeményedett lakkfelületi tulaj­donságai),— gazdaságossági.A  lakkozott felületek szabvány szerinti vizsgála­tát a FAIMEI-ben végeztettük, az eredmények ér­tékelésénél pedig az érvényben lévő szabványok és műszaki feltételek követelményei szolgáltak alapul.Felhasználás szempontjából, szem előtt tartva a minőség véd elem elvét, csak olyan anyag jöhet szó­ba, amely ezen követelményeknek legalább meg­felel, de inkább túlhaladja azokat.Azokban az esetekben, ahol a vizsgált anyag új­szerűsége miatt nem állt rendelkezésre érvényes szabvány, értelemszerűen már meglevő követelmé­nyekhez hasonlítottuk a megismert tulajdonságo­kat.Kellő számú kikeményedett lakkfelületet vizs­gálva azonban megállapíthatjuk, hogy a jelenlegi kínálatban szereplő anyagok legtöbbje a „megfe­lel” szintnek eleget tesz. Az e szinten felüli, szám­szerűsíthető tulajdonságok közötti különbségek pe­dig megalapozhatnak egy kiválasztási szisztémát, de semmiképpen nem elegendők a körültekintő döntés előkészítéséhez.Ezért, fenti tulajdonságok szem előtt tartásával vizsgáltuk az alkalmazástechnikai és gazdaságos­sági szempontokat is. Mérlegelésre került a kísér­letek és gyártás során felhalmozódott, nagymeny- nyiségű technológiai jellegű tapasztalat, mivel eze­ket öszevetve a számokban kifejezhető tulajdon­ságokkal, értékes információkat nyerünk a lakkok felhasználhatóságáról.Tekintettel arra, hogy a BUBIV különböző gyár­egységeiben eltérő a felületkezelő és utókezelő mű­helyek gépi felszereltsége, konkrétan vizsgáltuk a kipróbált anyagok alkalmazhatóságát az egyes gyáregységekben.. Ugyanakkor kerestük a közös vonást, a teljes lakkválaszték ésszerű szűkítése érdekében.Végül pedig választ kerestünk arra a kérdésre, melyik lakkból állítható elő a leggazdaságosabban kész felület.Gazdaságosság alatt nemcsak az 1 m2-nyi felület alacsony előállítási költségét értjük, hanem azt is, hogy az alkalmazott anyagok lehetőleg hazai előál- lításúak, vagy szocialista relációból beszerezhetőek legyenek. Ezen a területen jelentős előrelépésről számolhatunk be.Előfordulhat azonban, hogy egy felhasználó többféle tőkés importból származó anyagot kény­szerül vásárolni, azért mert a kialakítani kívánt felület egy rétege nem szerezhető be más forrás­ból. Célszerűen viszont érvényesíteni kell az egy cégtől származó anyagokkal történő rétegfelépítés elvét.
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Ellenkező esetben problémák jelentkezése ese­tén a felhasználó elveszti bármely gyártó felé rek­lamációs jogát.A  gazdaságosság vizsgálata során a lakkanyagok egységárából és a fajlagos felvitelből kiindulva számoltuk a fajlagos lakk anyagköltségeket. (1 m2- re felvitt lakk árát.) Az alkalmazott lakk, edző és egyéb adalékok árán kívül ebbe a számba belekal­kuláltuk a felhordó berendezés tisztításához szük­séges oldószer árát is, egy m2 kezelt felületre ki­vetítve.A  fajlagos lakkanyagköltségek számolásánál fi­gyelembe kell venni egy-egy lakk vonatkozásában, hogy hosszabb távon lehetséges eltérés az utalvá­nyozott és a ténylegesen felhasznált anyagmennyi­ség között. Könnyen előfordulhat ez pigmentált lakkok öntésénél, ahol a gyártó cég által megadott és a fedőképesség által behatárolt mennyiséggel nem minden esetben érhető el kielégítő terülés.Ugyanakkor, azonos anyagok használata esetén sem feltétlenül azonos BUBIV különböző gyáregy­ségeiben 1 m2 felület anyagköltsége.Azokban a gyáregységekben, ahol lehetőség van hengeres felhordó géppel történő pácolásra, vagy alapozó lakkozásra, a fajlagos felvitel kb. 50 %- kai csökkenthető, a minőség tartása, vagy javítá­sa mellett.A  készre lakkozott bútorfelület árát nem csupán a lakkanyagköltség befolyásolja, hanem egy sor egyéb tényező is, pl. a felületkezelésre kerülő fó­lia vagy furnér ára, az elvégzendő műveletekkel 

kapcsolatos bér, segéd- és rezsianyag felhasználás, stb.Ezért a használt furnér és fóliaféleségek közül kiválasztottunk egy-egy jellemzőt és ezek árával számoltunk. Figyelembevéve a forgácslap és tripó árát, a borítóanyag felragasztásának anyag. és bérköltségeit, valamint a furnér és fólia szabási hulladéka közötti különbséget, megkaptuk a kü­lönböző borítású front és korpuszféleségek árát, felületkezelés nélkül.Ehhez adódtak a lakkanyagköltségek, valamint az utókezelés anyag és bérköltségei.A számítások végeredményeképpen megkaptuk a különböző, készre kezelt felületek 1 m2-ének árát. Ezeket a számokat összevetve a műszaki al­kalmazástechnikai eredményekkel, választottuk ki az előnyösen alkalmazható felületkezelési módokat és anyagfajtákat.A  fentiekben vázolt eredmények, számítások és megfontolások egy pályamunkában nyertek konk­rét összegzést, amely az 1978. évi Országos Alkotó Ifjúság pályázat fa- és bútoripari kategóriájának I. díját nyerte el.Az összefoglaló értékelés óta eltelt időben újabb anyagok kipróbálására is volt lehetőségünk.És mert célunk a megfelelő minőségben, gazda­ságosan és a piaci igényekhez alkalmazkodó terme­lés, kérjük a gyártó cégeket, új termékeikkel ke­ressenek fel bennünket. Ajtónk mindig nyitva áll a még jobban és gazdaságosabban alkalmazható anyagok kipróbálása előtt.





Forgácslapok sarokkötése a Held-M oltin jekt eljárással
F r i e d l  L á s z ló

A bútorgyártásban a korpusztestek összeépítésének 
meggyorsítása, s a szilárdabb sarok és lapkötések 
elérése céljából fejlesztették ki a Held—Moltinjekt 
eljárást. A hagyományos összeépítés esetén a kor­
pusztest köldökcsap kötéssel kerül kivitelezésre. 
Ezen megoldással műszakonként mintegy 500—600 
korpusztest készíthető el.

A végzendő műveletek a szerelési időt növelik, 
illetve a szerelési idő csökkentése létszámnöveke­
déssel érhető el, másrészt a technológiai terület­
igény is növekszik.

A Held—Moltinjekt eljárás előnye, hogy a lapok 
szilárd kötése az e célra kifejlesztett Held—E 181 
típusú gépen 30—45 sec. ütemidőt igényel. E rövid 
ütemidő mellett a létszámigény két fő. Az eljárás 
főleg a kisebb korpusztestek összeépítésénél előnyös. 
A gépen 300X325X200 mm-től 1200X750X2200 
mm-ig készíthető korpusztest. (Szélesség X mély­
ség X magasság).

A gép magas nyomáson a meglágyított poliamid 
műanyagot a számára készített üregbe préseli. Rö­
vid idő alatt az üreg kitöltődik és a porózusos fe­

lületen szilárd kötés jön létre. Különböző kötési 
formák készíthetők, amelyek az 1., 2. és 3. ábrán 
láthatók.

A 45°-os sarokkötés esetén a csap szerepét a mű­
anyag veszi át. Formája azonban úgy van kiala­
kítva, hogy a külső élen egy szilárd védőéi lesz a 
kipattogzások megakadályozása céljából.

Az ilyen jellegű kialakítás a jelenlegi lapmeg­
munkáló gépsorokon elvégezhető. Elmarad a köl­
dökcsap kiképzéséhez és fúrásához szükséges gép­
berendezés, valamint szerelősor a szükséges lét­
számmal. Csökken a technológiai hely igény a sze­
relésnél. Az eljárással készült sarokkötések szilár­
dabbak a köldökcsapos megoldásnál és önköltség­
ben nem éri el a köldökcsap megoldás önköltségét.

Az eljárás a tipizált és variált bútorgyártásban 
elsősorban felületkezelt (laminált, kasírozott) for­
gácslapok alkalmazásával alkalmazható előnyö­
sen.
IRODALOM
Hansgert Soiné, Evessen.
Eckverbindungen bei der Möbelherstellung
— Teil 1. Verbindungsarten und Verbindungsmittel 

Holz als Roh-und Werkstoff 1977. S. 449—455.
— Teil 2. Mashinen und Vorrichtungen zur Herstel­

lung von Korpuseckverbindungen Holz als Roh 
— und Werkstoff 1978. S. 9—16.

— Aus Wirtschaft und Betrieb. Mantagenaschiene E 
181.
Holz als Roh — und Werkstoff 1975/7. S. 258

— Korpusse montieren-iindividuelilen im 30—Secunder- 
Takt.
Holz-und Kunststoffverarbetiung 1975/2 S. 111.
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Ragasztott fatartó-gyártás Lengyelországban
A p o s t o l  T a m á s

A Lengyel Műszaki és Természettudományi Egye­
sületek Szövetségének meghívására az AGRO- 
KOMPLEX Vállalat delegációt küldött Lengyel or­
szágba, a ragasztott fatartó gyártás tanulmányo­
zása céljából. A delegáció tagjai voltak Szénási 
Gyula főmérnök, Hrabovszky László osztályveze­
tő, Radetzky Jenő csoportvezető, Apostol Tamás 
tervező.

A rendelkezésre álló hat nap alatt igyekeztünk 
minél többet megtudni a ragasztott fatartó gyártás 
műszaki, kereskedelmi kérdéseiről. A Meghívó, a 
Magyar Faipari Tudományos Egyesület közvetíté­
sével, igen széles körű és részletes szakmai prog­
ramot készített elő.

Az első munkanapon a Torun melletti CIERPICE- 
ben tekintettük meg Lengyelország egyetlen ra­
gasztott faszerkezeteket gyártó üzemét. Az üzem 
részéről tárgyaló delegációt Jerzy Kubica mérnök, 
műszaki igazgató vezette. Igen részletesen meg­
tárgyaltuk a rétegelt-ragasztott fa gyártástechnoló­
giájának jelenlegi állását, majd utána megtekintet-

Az építkezés színhelyén, TORON-ban előírás szerint tárolják a tartókat. Háttérben jól látható a vonóvas csomópontja

Az épülő szerkezet összeszereléséhez csak csekély áll­ványozási munka szükséges

tűk az üzemet. 1973-ban a nyugatnémet Wolf cégtől 
vásárolták a komplett üzemet (épületszerkezettel, 
gépi berendezéssel, beleértve a kazánt is, és szál­
lítóberendezésekkel együtt). A Wolf cég nemcsak 
az üzemet szállította, hanem átadta gyártási isme­
reteit is.

Összehasonlítva az AGROKOMPLEX hasonló 
üzemével, a következő észrevételeket tettük:

— Az üzem kizárólag 38 mm vtg. erdei fenyőfű­
részárut dolgoz fel ragasztott tartónak.

—  Az alapanyag nagy részét fedett tárolószínben 
előszárítják.

—  Az alapanyagot a német szabvány szerint szá­
rítják.

— A gyártó csarnok egész területén ellenőrzik a le­
vegő nedvesség és hőmérséklet tartalmát.

—  Általában a fa hibák kiejtésére mérsékeltebb 
gondot fordítanak.

—  A gyantafelhordás műszakilag megoldatlan.
—  A kész tartók szállítása rendkívül szellemes 

megoldású és megszívlelendő.
—  Az üzem évente 12 000 ntto ragasztott fa m3-t 

állít elő.
— l m 3 ragasztott fára 19 munkaórát és kb. 170% 

alapanyagot fordít az üzem.

Az üzem a következő másfél évre el van látva 
rendeléssel.

A második munkanapon Warsóban a Lengyel 
Műszaki és Természettudományi Egyesületek Szö­
vetsége székházában a Faipari Egyesület delegá­
ciójával értekeztünk.

A lengyel delegációt Zbigniew Przyborski mér­
nök, kandidátus, az Erdészeti és Faiparari Minisz­
térium igazgatóhelyettese vezette. Tájékoztattak 
bennünket arról, hogy Lengyelországban a rétegelt 
—  ragasztott fa gyártásának, tervezésének és fel­
használásának központi irányító szervezete van. 
Delegációnk ismertette lengyel partnereinkkel a 
ragasztott fa gyártás hazai fejlődését, amely lénye­
gesen eltér a Lengyelországban tapasztalttól.

A harmadik munkanapon Warsóban a BISTYP 
Tervezőintézetben a rétegelt ragasztott fa tervezés­
fejlesztéséről tárgyaltunk. A lengyel delegációt 
Zbigniew Roszkowski építészmérnök főosztályve­
zető vezette. Részletesen ismertettük egymással a 
lengyel, ill. a magyar műszaki előírásokat, amelyek 
egyrészt a tervezéssel, másrészt az alkalmazással 
kapcsolatosak.

A fentieken kívül programunkban szerepelt egy 
épülő ragasztott fa tetőszerkezet megtekintése is, 
melynek segítségével egy meglévő jégpályát fed­
nek le. A szerkezet háromcsuklós, fesztávolsága 
62 m.

Tárgyalásaink során megegyeztünk abban, hogy 
mindkét fél erőfeszítéseket fog tenni annak érde­
kében, hogy a felvett kapcsolatot szorosabbra fűz­
zük és évről évre tartalommal töltsük meg.
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