




A FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNÊK LAPJA

Energiatakarékos technológiák kialakításának 
elméleti és gyakorlati kérdései, a faforgács 
nedvességtartalmának szerepe a forgácslapgyártásban
D r. C z i r  á k  i J ó z s e f ,  
műszaki tudományok doktora

1983 februárjában akadémiai doktori értekezé­
semet a fenti címmell készített dolgozatom alapján 
védtem meg. A dolgozat készítéséhez folytatott 
kutatásaim  tapasztalatait és eredményeit szeret­
ném az alábbiakban közreadni. A vizsgálatok to­
vábbi folytatásához, a  tapasztalatok gyakor­
lati hasznosításához nyújthatnának segítséget a 
hozzászólások.

Vizsgálataim eredményeit, javaslataim  lényegét 
néhány pontba töm örítve ismertetem, a forgács 
nedvességtartalm ának befolyásoló hatását vizs­
gálva :
1. Fontos a  m érhető és minden tekintetben ér­

zékelhető ráfordítási költségek csökkentése. 
Kiemelten jelentős a szárítási igény mérséklé­
se, ma az egyszeri igen nagy m érvű kiszárítást 
követ egy ism ételt visszanedvesítés. Vizet vi­
szünk a rendszerbe kötőanyag-használattal is. 
Ellentmondásosnak ítélhető meg ez a helyzet.

2. Keresni kell olyan megoldásokat, melyekkel az 
adott ipari üzemi lehetőségek figyelembevéte­
lével a jelzett kedvezőtlen körülmények meg- 
szüntethetők. Az üzemi termelési feltételek 
esetleges változtatása kis beruházással term e­
lési fennakadás nélkül legyen lebonyolítható. 
Döntő jelentőségű technológiai változtatásra 
ne legyen szükség, nagyértékű berendezést cse­
rélni ne kelljen.

3. Választékot kell terem teni a forgácslapgyártás­
ban is. Különösen nagy hiányosságnak kell te­
kinteni, hogy vékony és nagyszilárdságú for­
gácslapok nem készülnek.

í A forgácslapgyártás egészségügyi feltételeinek 
javítása. A beépített készforgácslapok egészség- 
Vontó hatásának csökkentése.

A víz szerepe a forgácslapgyártásban

A forgácslapot ma szinte kizárólag m űgyanta 
ragasztással készítik. A gyártáásban szinte 95%- 
ban karbam id-form aldehid, ill. fenol-formaldehid 
m űgyanta kerül ragasztóanyagként felhasználásra.

A víz hőszállító szerepet tölt be a hőprésekben 
vizesoldat használatos. A gyanta kikeményedése 
a víznek a rendszerbe történő beépülése ú tján  
megy végbe.

A víz hőszállító szerepet tölt be a hőprésben 
történő lapgyártáskor, ez a második fontos sze­
repe. A felületi rétegek éppen ezért magasabb 
víztartalm únk, de ism erünk eljárást, ahol mind­
két felületet vízzel locsolják. A víz fokozott hő­
szállító szerepét tudatosan fokozva hasznosítják, 
három ismert rendszer alapul a  lehetőség kihasz­
nálására.

Utóbbi eljárás az ún. gőzütéses préselési eljá­
rás, ennek három lehetősége ismert:
a) Szabadvíz-felhordás :

Ez esetben m indkét borítófelületre n r-k én t 
mintegy 150 g víz fel permetezéséről gondos­
kodunk.

b) Nedves borítóforgács használata:
Ebben az esetben alig szárítunk a fedőforgács­
ba kerülő nyersanyag esetében. Mintegy 12— 
18%-os nedvességtartalm ú fedőforgácsot hasz­
nálunk.

c) Közvetlen gözhasználat :
Az A m erikában ism ert eljárás esetében a for­
gácslapélek irányából gőzt fúvatun'k a prése­
lés alatt álló forgácslapba azzal a céllal, hogy 
a fűitőpréslaptól távoli részek gyors felmele­
gedését így biztosítsuk.
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A harm adik jelentős szerepe a víznek forgács- 
lapgyártásban az, hogy érvényre ju tta tja  a fa 
termoplasztikus tulajdonságát. A vízgőz és a vele 
közölt hő hatására az elemi forgácsszálak nagy­
m értékben képlékennyé válnak, egymáshoz ido­
múivá az adhéziós és kohéziós kötődés feltétele­
it megteremtve, a kötőanyag ragasztó szerepét, a 
présnyomás közelítést biztosító behatárolását ér­
vényre ju tta tva  kész lappá állnak össze. A hatás 
ideje a la tt beállt idomulás m aradandó változás 
form ájában végleges és szilárd megjelenési for­
mát ad az elkészült lapnak.

A  forgácslapgyártásban a víz az alábbi formában 
szerepel :
a) a faforgácsban levő nedvesség,
b) a kötőanyag víztartalm a, 
c) az edző víztartalm a,
d) a paraffinemulzió víztartalm a.

A négy forrásból származó víz együttes meny- 
nyisége 10%-ot is elérhet. Kézzelfoghatóan a 
gyártásban mérsékelhető visszanedvesítés egyik 
legjelentősebbike a gyantával hozzákevert víz­
mennyiség lehet. Illetve m editálhatunk azon, mi­
lyen m értékű legyen a forgács szárítása.

Megállapítottuk, hogy különösen a 8%-nál k i­
sebb nedvességtartalom elérése igényel nagy 
energiabefektetést szárításkor. (Malmquist-diag- 
ram bizonyítja.)

A 10°/o-nyi kötőanyag-felhasználással folyó for­
gácslapgyártás során a gyantában való vízzel 
együtt mintegy 5% -ban kerül visszanedvesítésre. 
Ezt a  vízmennyiség visszavezetést ki lehet kap­
csolni, ha porgyantát használtunk.

A porgyantahasználat nagyüzemi gyártásban 
az ún. W aferboard lapgyártásban történik. A ka­
nadai gyárak százezres nagyságrendű üzemek­
ben porgyantahasználattal dolgoznak. A porgyan­
ta minden nehézség nélkül felhordható volt a fa­
forgácsra, szekunder levegős porlasztópisztoly 
használatával. A forgácshoz való keverés gyakor­
latilag mechanikai úton zavarmentesen volt biz­
tosítható.

Érdekes jelenségként tapasztaltuk, hogy abban 
az esetben, ha előzetesen a paraffinemulziót por- 
lasztjuik fel a faforgácsra és keverjük azt megfe­
lelő módon vele össze, utána a porgyanta — felte­
hetően a forgácsfelületen való feltapadás javu­
lása m iatt — nagym értékű minőségjavulást ered­
ményezett.

Az a nagyfokú minőségjavulás, ami tapasztal­
ható volt a lapok szilárdsági értékeinek jelentke­
zése tekintetében, bátorított fel a rra , hogy javas­
latot tegyek az általánosan 19 mm vastagságban 
történő lapgyártás m egváltoztatására, vékonyabb 
lapok gyártására. A gyakorlat te tt és tesz is k í­
sérletet ma is arra, hogy vékonyabb forgácslapot 
használjon. A tapasztalat azonban azt m utatta, 
hogy a  csökkentett vastagságú lapok a kívána­
lomnak megfelelő formaállóságú term éket nem 
szolgáltatnak.

Nem akarok it t  foglalkozni azzal, hogy ha vé­
konyabb lap kerül gyártásra, milyen nagy meny- 
nyiségű faanyag, kötőanyag, szállítási energia, 
készáru-összsúly m egtakarítás következik be. A 

számítások és következtetéseik szinte hihetetlenül 
magas megtakarítások elérését is valószínűsítik. 
A csökkentett súlyú term ékek előállítása, célsze­
rűsége, az általunk biztosítható m egtakarítások 
nagysága rendkívüli jelentőségű. A kérdést vizs­
gálni lehetne energiam egtakarítási szempontból is.

A bútoripar és általában a felhasználók persze 
a  vékonyabb alapanyagra történő átállást bizo­
nyos technológiai módosításokkal, gépek és be­
rendezések átállításával, szerelvények méreteinek 
korrigálásával biztosíthatják csak. Ez lenne azon­
ban, véleményem szerint, a kisebb és kellemesebb 
feladat.

Amire én itt a figyelmet fel szeretném hívni, 
az inkább az, hogy szükség van az igényekhez 
jobban igazodó, adott esetben teljes hiányt pótló 
lapféleségek előállítására is. T arthatatlannak  tű­
nik az az állapot, hogy minden igény egyformán 
kerül kielégítésre, tekintve, hogy csak egy minő­
ségű lap gyártása folyik. Talán nem túlzás, ha 
azt példát használom, hogy a ruhák és élelmisze­
rek ezer és ezer variációban kerülnék gyártásra 
és használatra.

Tovább vihetnem  a gondolatot és azt mond­
hatnám , hogy a forgácslappal eddig nem gyárt­
ható term ékek is készíthetők lennének, mivel az 
eddig nem tapasztalt minőségi m utatók elérése 
után az igényesebb területekre is be lehetne tör­
ni. A készített term ékek élettartam -növelése is 
jelentős népgazdasági hasznot eredményezne.

A szabad formadehid előfordulási mennyiségé­
nek csökkentése a téma kidolgozása után került 
egy döntő m értékben befolyásoló akció közép­
pontjába. 1983. január 1-től vannak érvényben 
olyan nagy m értékben korlátozó rendszabályok, 
amelyek a jelenlegi gyártási eljárásokat szinte 
lehetetlenné teszik. Tervek készültek, hogy a sza­
bad formádehidet adalékanyagok hozzákeverésé­
vel csökkentsék. Nyugati importból származó 
SANDOL nevű anyagról van szó. A gyakorlati 
szakemberekben felm erül viszont, hogy a jelen­
tős többletköltség jelentkezése mellett, az adalék­
anyagok minőségi rom lást idéznek elő. A megszo­
rítások a rra  irányulnak, hogy egy bizonyos meny- 
nyiségü szabad formadehid-tartalom m al rendelke­
ző forgácslapból nem. készíthetők exportbútorok.

A kémiai alapismeretekből köztudomású: a for­
maldehid az edzőként alkalm azott ammónium-klo- 
riddal hexam etilén-tetram int képez és beépül a kész 
szerkezetbe, de a reakció m utatja  egyben az ed­
ző szerepét. Minél nagyobb a szabad formaldehid­
tartalom , annál gyorsabb lesz az am m ónium-hid- 
roxid megkötése, illetve a pH-csökkenés és gyor­
sabban játszódik le a kötési reakció. A szabad 
form aldehid-tartalm at csökkentő adalékok meg­
hosszabbítják a kötési időt. A szabad formalde­
hid-csökkentés tehát más vonatkozásban nem 
kedvező hatású.

A m ár em lített SANDOL nevű adalékanyagot 
rendelték meg, tervezik a kísérletek beindítását. 
Közvetlen gyártási eredmények gyakorlatilag nin­
csenek. Tudomásom szerint hazai kísérletek is 
vannak, az ERDöKÉMIA Vállalat és a Nyugat­
magyarországi Fagazdasági Kombinát szakemberei
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1. ábra. A kísérleti forgácslapgyártásban használt 
jelképes présdiagram. Kötőanyagként fenol por- 

gyanta kerül felhasználásra
T[=présidő (s)
T>—prés-ciklusidő (s) 
t| —pr és berakás (s) 
t-i—préslapzárás (s) 
t̂  — nyomásemelkedés (s) 
U =préslapnyitjás (s) 

présürítés (s) szabadalmazásra bejelentett adalékok használatát indították be.A tény az, hogy komoly problémák jelentkez­hetnek nemzetközi kapcsolatainkban, s nem lehe­tetlen, hogy hazai piacaink is olyan igényt tá­masztanak, amelyek a mai helyzet fenntartását le­hetetlenné teszik. Az is tény, hogy sem karbamid, sem fenolformaldehid folyékony gyanta használa­ta formaldehid-felszabadulás nélkül nem elképzel­hető. A szabad formaldehid csökkentése jelentős többletráfordítást okoz és teljes megoldást biz­tosítani nem tud. Nem mérték fel még azt a mi­nőségcsökkentő hatást sem, amit az adalékanyagok használata okoz.Vásárosnaményban tervezi az ÉRDÉRT egy gyan­tagyártó berendezés építését a vegyiparral, hogy a helyben gyártott ragasztó azonnali használatá­

val csökkentse a szükséges szabad formaldehid­mennyiséget.Talán nem direkt úton, de az utóbbi körülmény helyezi sokkal inkább előtérbe az általunk java­solt kanadai eredetű fenol-porgyanta használatát.Néhány éve a kiváló fakémikus tudós, Eisner professzor járt amerikai üzemekben. A  zólyomi testvérintézet professzora akkor úti jelentésében le­írta, hogy az USA-ban forgácslapüzemeket zártak be a környezetvédők követelésére, mivel a prése­léskor felszabaduló formaldehid-gőzök károsítot­ták a természetet. Eisner professzor az egyébként kiváló tulajdonságú izocianát ragasztó használatát azzal az indokkal látta valószínűnek, hogy abból szabad formaldehid nem távozik, így a természet­védőknek nem lesz kifogása a. használat ellen.Ha a néhány évvel ezelőtti megállapítást kiegé­szítjük azzal, hogy a beépített, a bútorokba kerü­lő forgácslapból felszabaduló formaldehid mérge­ző' hatását is számba veszik, akkor ismét csak fel­merül az a gondolat, hogy fel kell hagyni a ha­gyományos fenol vagy karbamid-formaldehid- gyanta használatának gyakorlatával.Befejezésül rövid magyarázattal tartozom, miért változtattam végül is meg az 5%-os forgács-ned- vességtartalmi értéket a kísérleti lapok gyártása­kor. Kifejtettem .már, hogy 8%-os nedvességtartal­mi érték alá történő szárítás jelentős többletkölt­séggel jár. Ha 5%-os mértékig végezzük a szárí­tást, akkor alig kerülünk a többlet költségigényű zónáába. Ha a bútoripari hulladékot használjuk fel, az ott használt fa egyébként is 5—8% nedves- ségtartalmú.Az egalizálás érdekében is jó, ha az alacsonyabb érték irányából indulunk. 30 éves szakmai gyakor­latom is figyelembe vettem, másrészt pedig az el­ért eredmények győztek meg, hogy helyesen vá­lasztottam. Az 5%-os forgács-nedvességtartalom végül is a mindenképpen szükséges vízjelenlétet biztosítja, a fentebb már jelzett kedvező hatás szolgáltatására.
2. ábra. A matematikai-statisztikai módszerrel érté­
kelt összefüggések görbéi (az összefüggés az egyes lap­
típusokban alkalmazott forgács nedvességtartalma és a 

kész lapok hajlítószilárdsági értékei között van)
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3. ;ábra. A  paraffin emulzióval és anélkül gyártott 
kísérleti forgácslapok vastagsági dagadását szemlél­
tető jelképes ábra a) oldal paraffin használattal ké­
szített forgácslapok vastagsági dagadása 2 órás áz- 
tatás után; b) oldal ugyanezt az értéket szemlélte­
ti, mikor paraffint nem kevertünk a lap anyagáhozWaferboard-lapokat 2,8%-os gyantatartalom- mal készítenek irodalmi adataink szerint. Ez az érték harmada a nálunk használt gyanta mennyi­ségének. Én 5” o-os gyantamennyiség használata mellett döntöttem. Erre azért volt szükségem, hogy le nem írt fogások ismerete hiányából kellemet­len meglepetések ne érjenek. Bizonyítani szeret­tem volna, hogy a szokásosnál lényegesen jobb , minőségű lapok előállítására is van lehetőség. Nem utolsó sorban pedig nyitva kívánom hagyni a ku­tatás előtt azt a területet, ami még feltárásra vár.Az 1. ábrán a végzett kísérletek kapcsán hasz­nált présdiagramot mutatjuk be. A valóban hasz­nált présdiagram a bemutatott görbéhez igazod­va az előírt részidők szerint került módosításra, a sarkos helyzet változtatás is csak jelképes.A  2. ábrán a matematikai statisztika kiértéke­lő módszerével számított görbék rajzait mutatjuk be. Az összefüggések a faforgács nedvességtartal­mának a hajlítószilárdság alakítására észlelt befo­lyásoló hatását mutatja a kész forgácslapok vizs­gálata esetére.

4. ábra. Hagyományos kötőanyagú (karbamid-for- 
maldehid), hagyományos vastagságú forgácslap (19 
mm) és a porgyanta ragasztása prafinnal kezelt for­
gácslap hajlítószilárdsági értékeinek jelképes össze­
hasonlítása a függőlegesen ábrázolt értékek viszo­

nyításávalA  3. ábrán mutatjuk be jelképesen, hogy mi­lyen nagy mértékű értékjavulás mutatkozik a kész forgácslapok dagadási mértékét vizsgálva, ha a porgyantával történő ragasztást úgy végezzük, hogy először keverjük a ragasztandó faforgácshoz a paraffinemulziót. Ez egyébként a helyes sorren­diség. Az a) jelű ábra mutatja a vastagsági da- gadás értékének alakulását, az esetben, amikor helyesen az emulzió felhordását követi a porgyan­ta bekeverése.A  4. ábra a kísérleti lapgyártás során készített forgácslapok hajlítószilárdsági értékeinek alakulá­sát mutatja. Az a) jelű ábra mutatja, hogy mi­lyen kedvezően emelkedik a mutató az esetben, ha az emulzió felhordása megelőzi a porgyanta felhordását a faforgácsra. A hajlítószilárdsági ér­tékek mutatói oly nagy mértékben javíthatók, hogy elképzelhető, hogy a forgácslapok felhasználási te­rülete is bővíthető lesz. (Jelképes ábrázolás.)





A  faipari mérnök- és üzemmérnökképzés innovációja a képzés beindításátólG e r e n c s é r  K i n g a
Ez évben 25 éve annak, hogy az Erdészeti és 

Faipari Egyetemen '— akkori nevén Erdőmérnöki 
Főiskolán —, Sopronban 19 fő beiskolázási lét­
számmal megkezdődött az a faipari mérnökkép­
zés, amely azóta is ellátja felsőfokú szakemberek­
kel a hazai faipart.A felsőfokú faipari, szakmai oktatás csíráival a Selmeci Bányászati Akadémia alapítólevelében ta­lálkoztunk először. Az alapítólevél szerint „az er­dészeti oktatást biztosítani kell az erdőművelés és fahasználatból, a fa feldolgozásából. . . ” . Ismere­tes. hogy a bányászat megmunkált faanyagot igé­nyelt, ez tette szükségessé faipari szakmai isme­retek oktatását is. így tehát a magyar felsőfokú faipari szakmai képzést a selmeci Akadémia ala­pításától számítjuk. A faipar mérnökigényét mint­egy másfél évszázadon keresztül az erdőmérnök­képzés biztosítja, az elsődleges faipari, szakmai ismeretek oktatásával.

Az erdőgazdálkodás és a faipar fejlődésével egyre nőtt a szakmai ismeretanyag és ezzel együtt a szakosodás igénye is. Ennek az igénynek a ki­elégítésére az 1949/50-e.s tanévben erdőgazdasági, erdőipari és faipari tagozat létesült az akkori Er­dőmérnöki Főiskolán. A faipari mérnök akkori képzési célja, volt „a fenntartott és ezután létesí­tendő faipari telepek, gyárak, fűrész, furnér-, ré­tegelt- és farostlemezgyártó, fatelítő, falepárló be­rendezések számára megfelelő erdőgazdasági elő­képzettséggel rendelkező mérnökök képzése, akik jártasak a fa mechanikai és kémiai technikájában” . Ez a tagozat nem volt hosszú életű. Beolvadt az erdőipari szakba és megszűnt. A megszüntetés alapvető indoka volt, hogy ez a képzés nem elégí­tette ki az általános fafeldolgozó ipar igényeit. Nagyrészt ezen próbálkozás eredményeit felhasz­nálva és a felismert hiányosságait megszüntetve 1951—52-ben a FATE és a Könnyűipari Miniszté­rium kezdeményezésére a Budapesti Műszaki Egye­temen faipari gépészmérnök-képzés indult 25 hall­gatóval esti tagozaton. Annak ellenére, hogy az itt végzett faipari mérnökök alapos felkészültségük alapján a hazai faipar vezető beosztásaiba kerül­tek — közülük többen még ma is aktívan dolgoz­nak — és döntő részt vállaltak a faipar fejleszté­sében, ez a képzési forma 1956-ban megszűnt. Még ugyanebben az évben a földművelésügyi miniszter a 13/1956. (IX. 15) FM számú rendeletével a sop­roni Erdőmérnöki Főiskolán faipari mérnöki sza­kot létesített, így 1957 szeptemberében nappali tagozaton megindult a faipari mérnökképzés. A kiképzési cél ekkor olyan mérnökök képzése volt, akik képesek a faipar különleges műszaki felada­tainak megoldására és fejlesztésének előmozdítá­sára.A hazai faipari felsőoktatás megszervezésénél elsősorban a már működő intézmények szervezeti 

felépítését vették figyelembe, a későbbi változá­sok is a meglevő és bevált módszerek adaptáció­ját jelentették.Hazai adottságainkat figyelembe véve az általá­nos faipari mérnökképzést tartották megfelelőnek, többi más szocialista országhoz hasonlóan; a sza­kosított képzést csak olyan országban célszerű megvalósítani, mint pl. a Szovjetunió, ahol a fa­ipar nagyságrendje, annak szerteágazó feladatai, a mechanikai, a kémiai feldolgozás, a gépészet és automatizálás azt indokolja.
Az Elnöki Tanács az 1962. évi 22. számú tör­

vényerejű rendeletében az Erdömérnöki Főiskolát 
egyetemi rangra emelte és mint Erdészeti és Fa­
ipari Egyetem működött tovább két karra (Er­dőmérnöki Karra és Faipari Mérnöki Karra) tago­
zódva.Az oktatás tartalmának összeállítása, az egyes ismeretek egymásra épülése a klasszikus felsőfokú szakemberképzés hazai gyakorlata szerint történt, a leendő faipari mérnökök szakmai feladatainak ismeretében. Főbb feladatukként a termelés irá­nyítását, a gyártás és gyártmány tervezését és fejlesztését, az oktatási és kutatási tevékenységet határozták meg.Ennek figyelembevételével a tanterv a teljes képzésre törekvő oktatás elvén épül fel; széleskö­rű természettudományi és műszaki előkészítő kép­zés után következik a szaktárgyi képzés; a tan­tervet a szűkebb speciális képzést szolgáló fakul­tatív tárgyak és speciálkollégiumok zárják.A faipari mérnökképzés gerincét alkotó ismere­tek a társadalomtudományok, természettudomá­nyok, műszaki tudományok területeire terjednek ki.A tantárgyak csoportosítása a következő: alap-, alapozó, szak- és kiegészítő tárgyak.

Alaptárgyak: biztosítják az általános természet­tudományi képzést. Ismeretanyaguk nélkülözhetet­len az alapozó- és szaktárgyak anyagának elsajá­tításánál. Ide tartozó tantárgyak a következők: matematika, ábrázoló geometria, kémia, fizika, me­chanika, növénytan, műszaki rajz, szabadkézi rajz.
Alapozó tárgyak: az alaptárgyakra épülve egy­részt a szaktárgyak elsajátítását, másrészt a mér­nöki feladatok megoldásában a mérnök konver­tálhatóságát és más irányú képzettséggel rendel­kező felsőfokú végzettségű szakemberekkel való együttműködést segítik elő. Tantárgyai: géprajz, faanyag-ismerettan, elektrotechnika, gépelemek, faipari kémiai technológia, erőgépek, elektronika alapjai, biztonságtechnika, agrártörténet, munka- és vezetéslélektan, számítástechnika, általános gép­tan, gépkocsiismeret-tan, munka védelem.
Szaktárgyak: az előző 'tantárgycsoportokra épít­ve meghatározzák a szakosított oktatás jellegét és nyújtják mindazokat a szakmai ismereteket, amelyek a feladatok mérnöki szintű ellátásához szükségesek. Ezek a következők: faipari gépek,
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faipari automatika, faipari anyagszállítás és lég­technika, faipari alap- és termékszerkezetek, fa­ipari gazdaságtan és szervezési ismeretek, farost- gyártástan, forgácslapgyártástan, furnér- és ré- tegeütlemezgyártás-tan, .fűrészipari technológia, különféle faipari technológiák, szárítás és gőzölés, bútor-, ajtó-, ablakgyártóban, bútortörténet, épí­téstan, kötelezően szabadon választott tárgy.
Kiegészítő tárgyak: az előző csoportok egyiké­be sem sorolható tantárgyak, melyek a mérnök széles látókörét biztosítják. Tantárgyai: filozófia, politikai gazdaságtan, tudományos szocializmus, marxizmus—leninizmus speciálkollégium, munkás­mozgalom-történet, jogi ismeretek, orosz és idegen nyelv, honvédelmi ismeretek, testnevelés.A szaktárgyak négy tantárgycsoportba sorolhatók: 
technológiai tárgyak: fűrészipari technológia, furnér- és rétegeltlemezgyártás-tan, forgács­lapgyártástan, farostlemezgyártás-tan, bútor-, ajtó-, ablakgyártástan, különféle faipari tech­nológiák.
gépészeti-automatizálási tárgyak: faipari gépek, faipari anyagszállítás és légtechnika, faipari automatika.
ökonómia, vezetés és szervezés: faipari gazda­ságtan és szervezési ismeretek.
kiegészítő tárgyak: faipari alap- és termékszer­kezettan, szárítás és gőzölés, építéstan, bútor­történet, fa anyag védelem, fakulatív tárgyak.Az egyes tantárgyak nevei, óraszámai, az elméle­ti és gyakorlati órák aránya az elmúlt negyed­század alatt hatszor változtak az oktatási refor­mok keretében. A  tantárgycsoportok részarányos megoszlását mutatja a reformok során az 1. ábra.Jelenleg a faipari mérnöki szakon a tantárgyak ' száma 38, a 4237 órát kitevő óraszámnak 47%-a előadás, 53%-a pedig a különböző laboratóriumi, műhely-, illetve tantermi gyakorlatokból áll.A tantárgycsoportok százalékos megoszlása:Alaptárgyak 21%Alapozó tárgyak 19%Szaktárgyak 44%Kiegészítő tárgyak 16%A tantárgyak majdnem felét kitevő szaktárgya­kon belül a szaktantárgycsoportok százalékos meg­oszlása :Technológiai tárgyak 28%Gépészeti-automatizálási tárgyak 23%ökonómia, vezetés és szervezés 15%Kiegészítő tárgyak 34%Az érvényes tantervet mutatja be a 2. ábra.A faipar intenzív fejlődése, ipari jellegének erő­södése egyre sürgetőbben igényelte a teljes szak­emberlánc biztosítását. (A technikusképzés meg­szűnése miatt hiányoztak a közvetlen termelésirá­nyítók.) így került sor 1971-ben — az ipar igé­nyeinek megfelelően — a faipari üzmemérnökkép- zés elindítására nappali és levelező tagozaton.A  képzési célnak az ipar szakembereivel és tár­sadalmi egyesületekkel való egyeztetése után az üzemmémökképzés beindításakor a párhuzamos tanterv szerint felépített oktatás valósult meg, ami azt jelenti, hogy a képzés ma két szakon, egymás­tól független, önálló tanterv szerint folyik. Akép-
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zés ideje nappali tagozaton 3 év, levelező tagoza­ton 4 év.Jelenleg az üzemmérnöki szakon a tantárgyak száma 27, a 2628 órát kitevő óraszámnak 44%-a előadás, 56%-a pedig gyakorlatból áll. A heti át­lagos óraszám félévenként 31—35 óra között vál­tozik.A tantárgycsoportok százalékos megoszlása:Alaptárgyak 24%Alapozó tárgyak 9%Szaktárgyak 47%Kiegészítő tárgyak 20%Az üzemmérnöki szakon oktatott szakmai tár­gyak a következőlkléppen csoportosíthatók:
alapanyaggyártó-ipari tantárgyak: fűrészipari és különféle faipari technológiák, falemez­gyártástan, szárítás és gőzölés.
épületasztalos-ipari tárgyak: faipari alap- és termékszerkezettan, ragasztó és felületkezelő anyagok, bútor-, ajtó- és ablakgyártástan, fa­kultatív tárgyak.
gépészet-automatizálás tárgyai: általános gép­tan, faipari gépek üzemtana, üzemi anyagmoz­gatás, mérés- és szabályozástechnika.
ökonómiai és szervezési ismeretek tárgya: mun­ka- és üzemszervezés és -gazdaságtan.A szakmai tantárgycsoportok arányai:Alapanyaggyártó 30° QBútor- és épületasztalos-ipari 35%Gépészet-automatizálás 24%Ökonómia és szervezési ism. 11%A tantárgyak száma, héti óraszáma, az elméle­ti és gyakorlati órák arányai háromszor változtak az oktatási reformok keretében, melyet a 3. ábra szemléltet.A jelenleg érvénylben levő tantervet mutatja a 

4. ábra.A két szak nappali és levelező tagozatán ma 320 hallgató tanul igen kedvező körülmények kö-

3. ábra. A tantárgycsoportok óraszámának alakulá­
sa az üzemmérnöki szakon

Az üzemmérnöki szak tanterme

Ka Edéié it óraszám Ka gyakorlati óraszám

4. ábra. Faipari üzemmérnöki szak tanterve zött. A vidéki hallgatók 90%-a részesül kollégiu­mi elhelyezésben.A 2'5 év alatt 81il okleveles faipari mérnök és 280 okleveles üzemmérnök szerzett diplomát a Faipari Mérnöki Karon. Évente a 60—70 végzett faipari mérnök és üzemmérnök 150—200 álláshely közül választhatja ki leendő munkahelyét.A magasabb szintű faipari mérnökképzés igé­nyeinek kielégítésére és a specializáció elősegítése érdekében 1977-ben bevezetésre került a tovább­képzés két formája: a szakmérnökképzés és a mér­nöktovábbképzés.A szakmérnökképzésre olyan témákban van szükség, amelyek a gyors műszaki fejlődés kö­vetkeztében sok új ismeretanyagot tartalmaznak, és szakosított jellegük miatt az ötéves oktatás keretein túl speciális ismereteket kívánnak. Ezek­hez járulnak az olyan szakmémökképzések, me­lyek keretében valamilyen más tudományterület (pl. vegyészet, üzemgazdaságtan stb.) ismereteit sajátítják el a mérnökök. Eddig faanyagmozgatási és munkaszervezési szakon 21 fő, ragasztási és fe­lületkezelési szakon 23 fő szerzett oklelvelet.A szakmérnökképzés mellett a mérnöki tudás szintentartásához szükséges információs anyag nyújtását a mérnöktovábbképző tanfolyamok szol­gálják, melyek egy-kéthetes időtartamú előadás­sorozatok a mindenkori igényeknek megfelelően, a legkorszerűbb ismeretekből. Eddig 27 ilyen mér-
F A I P A R  ★ 359



nöktovábbképző tanfolyamot tartottak 938 fő rész­
vételével.

Az eltelt időszak nemcsak az oktató-nevelőmun­
ka kialakításával telt el, hanem az egyetem a fa­
ipari kutatás fontos bázisává is vált. Az egyetem 
faipari kutatásainak eredményei nemzetközileg is 
elismertek, a faanyagok fizikai-mechanikai tulaj­
donságainak vizsgálata, a különféle agglomérait 
elemek gyártmányfejlesztése, a faipari anyagmoz­
gatás és számos forgácsoláselméleti, ragasztási, fe­
lületkezelési, építéstani és egyéb kutatási területe­
ken. Az iparral való szoros kapcsolat mellett ki­
emelt feladat a faipari alapkutatások tervszerű és 
színvonalas folytatása A karnak 40 diszciplináris 
témája, ezenkívül tárcaszintű kutatási feladata is 
van, az ipari szerződéses munkákon kívül.

A Faipari Mérnöki Kar 54 oktatója és 7 tudo­
mányos kutatója közül 2 fő a tudományok dok­
tora, 8 fő a tudományok kandidátusa, 13 fő pedig 
a műszaki doktori címmel rendelkezik.

Az elmúlt öt évben 1 szakkönyv, 38 jegyzet, 213 
publikáció jelent meg, ebből 184 hazai és 29 kül­
földi szaklapban. Ezek mellett 182 hazai és 27 
idegen nyelvű előadást tartottak a kar oktatói és 
kutatói.

Az iparral való kapcsolatot és az ipari prob­
lémák megoldásában való közreműködést a kar 
a jövőben is kiemelkedő feladatának tekinti. Lé­
nyegében ezt szolgálják azok az együttműködési 
szerződések is, amelyeken keresztül az iparral 
való kapcsolat rendszeressé és élővé válik. Ilyen 
kapcsolat van a: FAKI-val, a BUBIV-va), az ÉPFA 
Soproni Gyárával, a Tiszai Vegyi Kombináttal, a 
Szék- és Kárpitosipari Vállalattal, a LIGNIMPEX- 

szel, a Szabványügyi Hivatallal, a NYUFAG-gal, 
a .ERFATERV-vel, valamint több erdő- és fafel­
dolgozó gazdasággal.

A diplomatervek, illetve szakdolgozatok témái 
is legnagyobb részben a faipari üzemek valóban 
élő problémái közül kerülnek ki.

Meg kell említeni még, hogy a tanszékeken 
egyre növekvő mértékben folynak hallgatói szin­
tű kutatások is. A TDK keretében több hallgató 
végez egy-egy témában elemző kutatómunkát, a 
tanszéki konzulensek közvetlen irányítása mellett. 
Több országos első és második helyezés, valamint 
különdíjak jelzik munkájuk eredményét.

A Faipari Mérnöki Kar kapcsolatai országhatá­
rainkon túlra is kiterjednek. A leningrádi egye­
temmel kötött szerződés keretében évente 18 hall­
gató és 2 oktató utazik cserés termelési gyakorlatra 
a Szovjetunióba. Ezenkívül további 28 napra szóló 
oktató-, kutatócserére létesültek még a feltételek. 
Ezeket közös kutatások egészítik ki.

Együttműködési szerződése van még a karnak 
a zólyomi, a varsói és a drezdai egyetemmel, mely­
nek értelmében rendszeres oktató-, hallgatócserét 
folytat és közös kutatási program szerint folyó 
kutatási feladatokat old meg.

A képzés fejlesztése ma is napirenden van, a di­
namikus ipari fejlődés állandóan újabb feladato­
kat ró a mérnökképzésre is, mind a szocialista 
szákembernevelés terén, mind tartalmi és mód­
szertani vonatkozásban. Ezek helyes végrehajtása, 
az oktatás-nevelés, a tudományos kutatás és a gya­
korlattal való kapcsolat további erősítése a kö­
vetkező évek újabb eredményeinek megalapozója.





A hatékonyság növelésének lehetőségei a fagazdaságban 
a különböző erdőgazdálkodók közötti együttműködés, 
kooperáció felhasználásával
D r .  V á r h e l y i  I s t v á n

Közismert, hogy a társadalmi-gazdasági fejlő­
désnek mindig alapvető és meghatározó kategó­
riája a hatékonyság, a termelékenység.

A jelenlegi világgazdasági helyzet ágazatunkban 
is a gazdaságilag elkülönült termelőktől szinte ki­
kényszeríti, hogy a gazdálkodásuk eredményeit ál­
landóan értékeljék, mérlegeljé, sőt rendszeresen 
tervezzék is meg, hogy milyen intézkedésekkel le­
het a termelést hatékonyabbá tenni. Az adott gaz­
daságirányítási rendszer keretében is állandóan fel 
kell tárni azokat a stabilabb piaci lehetőségeket 
is, amelyek a hatékonysági, a termelékenységi 
követlményeket leginkább kielégítik. Tehát a piac­
centrikus termelés és annak hatékonysága, vele a 
munka termelékenysége nagy fontosságú kérdés­
sé vált.

1. A hatékonyság, a munkatermelékenység 
kérdéséről
A munka termelékenysége elsősorban az é l ő ­

m u n k á r a  vonatkoztatott mérték, ezért p a r ­
c i á l i s  h a t é k o n y s á g i  kategóriaként érté­
keljük. Az úgynevezett t e l j e s  t e r m e l é ­
k e n y s é g  mutatója viszont közelít a komplex 
hatékonysági kategóriához, amely az eleven mun­
ka mellet figyelembe veszi a tárgyiasult munkará­
fordításokat is, így például a lekötött tárgyi esz­
közöket. Az erdőgazdálkodás területén ezen túl­
menően még a tartamoságra is tekintettel kell 
lenni. A h a t é k o n y s á g  — mivel a gazdasági­
lag elkülönült termelők viszonyait fejezi ki — az 
árutermelés körülményei között egyre nagyobb 
szerephez jut.

A t e r m e l é k e n y s é g  más vonatkozásban, 
más összefüggésben olyan kétoldalú kategória, 
melynek egyfelől mennyiségi összetevője van, még­
pedig az eredmény (használati érték) és a mun­
karáfordítás arányát fejezi ki, másfelől minőségi 
vonatkozása is van, amely a produktum létreho­
zása és a szükségletek kielégítése során az embe­
rek között rendszeresen ismétlődő kötelékek jön­
nek létre, és ez a kialault gazdasági kapcsolatok­
ban jelenik meg. A termelékenység növekedésének 
folyamatos megvalósítására törekedve — a huma­
nizált kapcsolatok létrejöttével és az ellentmondá­
sok állandó feloldásával — rendszeresen általános 
megfelelés, kielégítő állapot jöhet létre.

A termelékenység tartalmi vonatkozásától függ 
ugyanis, hogy a növekvő szükségletek (a cél) ki­
elégítésének milyen lehet a színvonala. Ezáltal 
egyfelől a termelők (a dolgozó kollektívák), más­
felől a fogyasztók lépnek fel, közöttük kapcsola­
tok, termelési viszonyok keletkeznek az újrater­
melés folyamatában. A termelő, a fogyasztó leg­
többször ugyanaz az ember, ennél fogva gazdálko­
dói tudatossága és érdekeltsége nem szakadhat 
ketté, egymásnak ellentmondó, egymást nem ki­

egészítő, nem támogató részre. A termelékenység 
egyfelől a termelőerők, másfelől annak adekvát 
termelési viszonyok kategóriájaként fogható fel.

A termelékenység m e n n y i s é g i  oldala kvan- 
tifikálható, ezért általában és a gyakorlatban is 
főleg ezzel foglalkozunk. A m i n ő s é g  oldalára 
kevés, sőt alig fordítódik figyelem. Nehezebb is a 
minőségi vonatkozások feltárása, elemzése. Mégis 
a kettő együtes vizsgálata igen fontos. A minőségi 
oldal ugyanis nem nélkülözhető, mert azok a té­
nyezők, amelyek az emberi viszonyokra vannak 
pozití,v hatással, — különösen most, a nehezebb 
gazdasági helyzetben — jobban kiaknázhatok.

Általános jellegű gazdasági t ö r v é n y i  k ö ­
v e t e l m é n y  tehát az, hogy a termelékenység 
színvonala ha egyenes mutatóként értelmezzük, ak­
kor n ö v e k e d ő ;  ha frdított mutatókat (a mun­
kaigényt, a munkamegtakarítást) vizsgáljuk, ak­
kor c s ö k k e n ő  tendenciájú legyen.

Az emberi társadalomban ugyanis a növekvő 
eszükségletek kielégítése csak a dinamikusan 
emelkedő és struktúrálisan is megfelelő egy főre 
eső termeléssel lehetséges, illetve, ha egységnyi 
produktum előálítása csökkenő munkaráfordítással 
valósítható meg, A törvény tehát k é t  p os z t u - 
l á t u m o t  tartalmaz. E g y r é s z t  azt fejezi ki, 
hogy adott célt minimális ráfordítással oldjunk 
meg, m á s r é s z t  adott ráfordítással nagyobb 
eredményt érjünk el. Az előző, az elhalóban levő 
társadalom végleges legyőzését és az új, a moder­
nebb, a haladóbb, az emberibb társadalom létre­
hozását is a munkatermelékenység szakadatlan 
növekedésével lehetséges elérni. A minőségileg nö­
vekvő színvonal, az adott időszakban leginkább 
befolyásoló tényező figyelembevételével, felhasz­
nálásával biztosítható, ezáltal érhető el az is, hogy 
a törvény harmonikus tendenciaként érvényesüljön.

2. A hatékonyság, a termelékenység színvonalát 
leginkább befolyásoló tényezőkről

a) A termelés korszerűsítése, a technológia fej­
lesztése

A termelékenységre h a t ó  m a t e r i á l i s  t é ­
n y e z ő k  hatása számszerűsítheteő is (például a 
tényezőkre való bontás módszerével). De különbö­
ző felmérésekkel is érzékelhetők. A felmérések so­
rán azt tapasztaltuk, hogy a gyakorlat is az első 
helyre sorolja — mintegy 70%-os arányban — a 
fagazdaság t e c h n i k a i  t e r m e l ő e r ő i n e k  a 
fejlesztését (plédául színvonalasabb gépesítést), a 
termelés korszerűsítését, (például a technológia 
modernizálását).

Emellett elég nagy jelentőségűnek tekintik a ter­
mő :helyi, a biológiai, általában a t e r m é s z e t i  
t é n y e z ő k  szerepét is. Bár a természeti ténye­
zőket jobban kellene figyelembe venni. Ezek ál-
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tai is befolyásolható, hogy a termelékenység emel­
kedése kisebb fajlagos ráfordítást igényeljen.

Ágazatunkban a gépesítés felgyorsulását a m u n - 
k á s l é t s z á m  állandó csökkenése is kikénysze­
ríti. Ezen túlmenően például a viszonylagos tech­
nikai lemaradást is csökkentő és a meglevő tech­
nikai termelőerőket folyamatosan korszerűsítő fel­
adatok megvalósulásával az ágazat m ű s z a k i -  
t e c h n i k a i  b á z i s a  tehát objektíve tovább fog 
növekedni. A technikai felszereltség növekedésé­
hez képest viszont kisebb mértékű a termelékeny­
ség emelkedése, ezért az alapok hatékonysága 
c s ö k k e n ő  t e n d e n c i á t  mutat. A gazdasági 
helyzetünket tekintve is egyre szükségesebbé válik 
az alapok hatékonysága csökkenésének megállapí­
tása, majd javítása. Bár egyes szakemberek sze­
rint a hatékonyság terén még csak a romlás mér­
séklése a reális követelmény, mert a műszaki szín­
vonalban ugyan fejlődés történt, de nem volt még 
nagyobb minőségi változás, „ugrás”. E nézetet 
vallók azt álítják, hogy hatékonysági javulást csak 
újabb műszaki eredmények tömeges alkalmazása 
után várhatunk. Véleményem szerint bizonyos ha­
tékonysági javulás addig is elérhető pl. jobb koo­
perációval, az erdőgazdálkodó további összefogásá­
val. A zerdőgazdálkodásban is a többszektorúság, 
a különböző gazdasági elkülönültség a jellemző. 
Sajnos párhuzamos kapacitások is létrejöttek (elég 
nagy költséggel) és menet közben is létrejönnek. 
Viszont a különböző erdőgazdálkodók kölcsönös 
előnyökön alapuló együttműködéssel például fo. 
koziható a termelési eszközök kihasználtsága. Az 
egyes erdőgazdálkodók között a vállalatközi mun­
kamegosztásnak és együttműködésnek a lehetősé­
geit kellene jobban kihasználni. E téren vannak 
már kedvező tapasztalatok.

(1) A z e g y ü t t m ű k ö d é s s e l  s z e r e z h e t ő  
e l ő n y ö k  :

A kölcsönös érdekeltségen alapuló együttműkö­
désben például a z  e r d ő -  é s  f a f e l y  d o l g o ­
zó  g a z d a s á g o k  (állami erdészet) e lő n y e 
a kapacitások jobb kihasználása; míg a m e z ő -  
g a z d a s á x g i  ü z e m e k  és más erdőgazdálko­
dó szervezetek e l ő n y e  a faanyag szakszerűbb 
választékolásából adódó eredménytöbblet, a kor­
szerűbb technika alkalmazásának (beszerzésének), 
az ipari fafeldolgozás megvalósításának alacso­
nyabb költsége, a telejs beszerzés helyett részará­
nyos hozzájárulás (illetve bérleti díj) formájában. 
Végül a n é p g a z d a s á g  e l ő n y e ,  hogy or­
szágosan a drága gépi kapacitásoknak javul a ki­
használtsága, a hatékonyságromlás megállapítható, 
sőt javítható, emelhető is. Ezáltal a többszektorú- 
ásg (állami, szövetkezeti) mögé rejtett problémá­
nak megoldása, illetve lényeges csökkenése is le­
hetséges.

(2) A z e g y ü t t m ű k ö d é s  á l t a l á n o s  
a l a p j a

Ágazatunkban, mint többszektorú erdőgazdálko­
dásban bizonyos ellentmondásosság is tapasztalha­
tó. A z e r d ő -  é s  f a f e l d o l g o z ó  g a z ­
d a s á g o k  megfelelő üzemmérettel, és bizonyos 
fejlettségű technikai színvonallal, fejlettebb terme­

lőerőkkel rendelkeznek. Az erdőgazdaságnak vi­
szont problémát jelent a korszerű technika további 
beszerzése és hatékonyabb üzemeltetése. A m e ­
z ő g a z d a s á g i  üzemek (pl. tsz-ek) és egyéb 
e r d ő  k e z e l ő  s z e r v e k  — egyes eseteket 
kivéve — még csak kezdeti színvonalon beszélhe­
tünk az erdőgazdálkodáshoz egyáltalán szükséges 
termelőerők, illetve megfelelő technika kialakulá­
sáról. A fejlettebb technikáük, technológiák — az 
erdőművelési követelményeket is jobban betartó 
— megvalósulásához és együttes alkalmazásához 
tehát bjektive szükséges az erdőgazdálkodók kö­
zötti tartós együttműködés kialakítása.

A termelőerők között van, ami minden szektor­
ban közös, ez mindenek előtt a fa. A fával, külö­
nösen egy kiserdősültségű országnak szükséges 
észerűen és szakszerűen gazdálkodni (megtermesz­
teni és hasznosítani). Az erdőgazdálkodásban fon­
tos sajátosság, hogy az újratermelési ciklus rend­
kívül hosszú (biológiai, természeti folyamat) és 
sok fatömegnek kell „készleten” lenni a fater­
mesztés, a folyamatos fatermelés során (az évi ki­
termelésnél 10—40-szer nagyobb élőfakészletet igé­
nyel).

A cél tehát a rendelkezésre álló erőforrások 
jobb hasznosításával hozzájárulni a faszükséglet és 
az erdő immateriális javai, szolgáltatásai iránti 
igényeknek is magasabb szintű (minőségi) kielé­
gítéséhez. (Ezt k ö z v e t v e  a belső és külső jö­
vedelmezőség biztosításával, k ö z v e t l e n ü l  pe­
dig a minőséggel, szélesebb, jobb választékkal le­
hetséges elérni.) A jelenlegi korlátozott lehetőségek 
közepette az eszközigényesség emelkedésével (er­
dőgazdaság iparosodásával) csak kölcsönös elő­
nyökön alapuló összefogással tudunk hatékonyabb 
erdőgazdálkodást elérni, illetve valamennyi szek­
torban azt kialakítani.
(3) A z e g y ü t t m ű k ö d é s  r é s z t e r ü l e ­
t e i r e  v o n a t k o z ó  e g y e s  e l k é p z e l é s e k

A fatermesztés területén lehetséges, társulásos 
alapon, pl. a burkolt gyökérzetű szaporítóanyag 
termeléséhez közös c s e m e t e k e r t  létrehozá­
sa, üzemeltetése.

A z e r d ő s í t é s e k  á p o l á s á h o z  pl. he­
likopteres módszerek alkalmazása, illetve, ahol ar­
ra nincs lehetőség, vagy túl sokba kerül, a munka­
erő kölcsönös átengedése (átcsoportosítása) a saját 
munkák szüneteltetésekor. Egyre időszerűbbé vá­
lik — kölcsönös érdekeltségi alapon — megfelelő 
gépsorral és szakképzett munkaerővel egymás se­
gítése az erdőfelújítási és erdőnevelési munkáknál, 
annak szakszerű elvégzésével. (A fakitermelés 
30%-kal, az erdőfelújítási munkák közel 70%-kal 
növekednek az ezredfordulóig.)

A fa k i t e r m e l é s ,  f e l d o l g o z á s ,  é r ­
t é k e s í t é s  t e r ü l e t é n .  A f a k i t e r m e ­
l é s i  munkák szakszerű végrehajtásának kölcsö­
nös elősegítése, pl. gépszolgáltatással. Ha a faki­
termelési munkákat, sőt a produktum realizálását 
is pl. az erdőgazdaság végzi, eszközli, akkor a költ­
ségtérítéseken túl a tsz-i erdőgazdálkodásból szár­
mazó tisztajövedelemből is részesedjen; és fordít- 
ve is, ha a tsz végzi, eszközli ezt az erdőgazdaság 
részére, a tsz is a költségtérítés mellé kapjon bi-
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zonyos tisztajövedelmet. Vagyis mindez kölcsönös 
érdekeltségi alapon történjen, több lesz az érték­
termelés is.

A f a f e l d o l g o z á s h o z  az adott üzemhez 
közeli erdőkből, ahol fakitermelés történik — a fa­
anyag kölcsönös átadása, mint például Szabolcs- 
Szatmár megyében tapasztalható. A termelői ái' 
mellet a korszerű és versenyképes jó minőségű 
termékek realizálásából (esetleg exportból) képző­
dő többletnyereségrészt is adjanak át egymásnak, 
iletve abból az arányoknak megfelelően osztozkod­
janak is.

A m ű s z a k i  f e j l e s z t é s ,  a m ű s z a k i  
e l l á t á s  t e r ü l e t é n  különösen szükségessé 
válik együttes erőfeszítéseket tenni az adott tér­
ségben (megyében, tájegységben). A technikai el­
maradottság fokozatos megszüntetésére, a dolgo­
zók rendszeres t o v á b b k é p z é s é n e k  megol­
dására, a szakképzettség növelésére (az abszorció- 
készség fokozására), a dolgozók élet- és munkakö­
rülményeinek javításához, a m ű s z a k i  f e j ­
l e s z t é s  lehetőségeinek, feltételeinek koncentrá­
lására bőven van lehetőség. A fejlesztésben is ter­
mészetesen elkerülhetetlen a közös érdekeltség 
biztosítása.

Az egyes fejlődési szakaszokban (mint például 
most az intenzívre áttérve) a társadalmi-gazdasági 
környezetből levezethető mércerendszer is változik 
és egy-egy szakaszban az erdőgazdaság i p a r o ­
s í t á s á n a k  sikere nem a t e c h n i k a i  ele­
mek mindenáron való szaporításától, hanem attól 
függ, hogy az adott szakaszban (annak mércerend­
szerén) a növekedési ütem, a munka technikai fel­
szereltsége, a tényezők kombinációja, a technikai 
keresztmetszetek stb. milyen t á r s a d a l m i ­
g a z d a s á g i  hatékonysággal érvényesíthetők.

Nagyon lényeges azonban az is, hogy a technika, 
technológia ne csak új, hanem g a z d a s á g o s  is 
legyen, illetve a gazdasáos üzemeltetés is nagyon 
lényeges szempont.

Célszerű együttműködésben megoldani az e r ­
d ő f e l t á r á s t  (az úthálózat kiépítését) pl. az 
állami erdőgazdaságokhoz kapcsolódó, vagy oda 
beékelő tsz-erdőkben és viszont is.

A z e r d ő n e v e l é s  é s  f a k i t e r m e l é s  
g é p r e n d s z e r é n e k  optimális kialakítása, il­
letve annak beszerzése lehetséges társulással, tár­
sulási alapon is.

A mezőgazdaságban racionálisan nem művelhető 
f ö l d t e r ü l e t e k  koncentrált erdősítésének fel­
tétele a megfelelő technológiák kialakítása és el­
terjesztése. A külföldről átvett korszerű technoló­
giák elméleti adaptálása után gyorsítani szükséges 
az új és gazdaságos eljárások elterjesztését, spe­
ciális gépek kifejlesztését, folyamatgépesítés be­
vezetését.

A korszerű technika és technológia megköveteli 
a s z e l e k t í v  f e j l e s z t é s t  is, ami fontos 
hatékonysági kritérium. A szelektivitás mást je­
lent a mező- és erdőgazdaságban, mint az iparban. 
A szelektivitás ágazatunkban főként arra a kér­
désre adandó válaszban van, hogy milyen élőfaál­
lományt, hol, milyen területen és kiterjedésben, 
valamint mekkora és milyen minőségű és értékű 

faproduktummal hozunk létre, illetve „termelünk” 
meg. Eddig általában a fejlődésnek legfontosabb 
mutatója a fajlagos naturális hozamok növekedé­
se volt. Ezután a korszakváltásnak és a szigorúbb 
hatékonysági, takarékossági követelményeknek 
eleget téve szükséges, hogy a hozamokat elmélyül­
tebb gazdasági mérlegeléssel vessük össze. Termő­
hely- és állományegyedi vizsgálatokkal szükséges 
eldönteni, hogy mely állományokban legyen a 
fatermpesztés célja a maximális összfatömeg, és 
melyekben a legnagyobb értékhozam elérése, s 
miképpen lehet a kitűzött cél érdekében az erdő­
művelés és erdőhasználat sokszor ütköző követel­
ményeit a leggazdaságosabban összeegyeztetni.

b) Az emberi tényezők szerepe
Napjainkban megnövekedett az úgynevezett 

emberi tényezők szerep is. A hatékonyság, terme­
lékenység emelkedésében ugyanis egyre nagyobb 
jelentőséggel bír például a szervezettség, a mun­
kafegyelem javítása; az ösztönzés, a szakképzettség 
továbbfejlesztése stb. Ezek szinte elválaszthatat­
lanok, öszsetartozók (komplementerek) a tárgyi 
tényezők eredményes felhasználásával. Az empi­
rikus vizsgálatok is jelzik az ún. emberi tényezők 
megnövekedett szerepét. A gyakorlatban dolgozó 
szakmérnök-hallgatók által végzett legutóbbi fel­
mérésben a termelékenységet leginkább befolyá­
soló emberi tényezők tekintetében a következő 
sorrend alakult ki: 1. Az a n y a g i  ö s z t ö n z é s  
fejlesztése (mint például a differenciált bérezés 
megvalósítása), 2. a s z e r v e z e t t s é g  f o k o ­
z á s a  (mint például a zavartalan munkavégzés­
hez az optimális munkaszervezési feltételek bizto­
sítása), 3. a t ö r v é n y e s  m u n k a i d ő  teljes 
kihasználása (mint például a munkafegyelem meg­
szilárdítása), 4. a rendszeres s z a k m a i  t o ­
v á b b k é p z é s  megvalósítása. Az ü z e m i  de­
mokrácia továbbfejlesztését mind a fizikai dolgo­
zók, mind a termelés közvetlen irányítói az előb­
bi tényezők után rangsorolják. Jelenleg kissé hát­
térbe szorul ez, pedig az emberi kapcsolatoknak 
egyik megnyilvánulási formáját jelenti. A r e n ­
d e t  és a f e g y e l m e t  viszont jobban előtér­
be állítják, amit a vezetésnek kell jobban betarta­
ni, megkövetelni. A kötelezettségek jobb teljesíté­
sét szerintük is a kollektíva erejére támaszkodva 
lehetne eredményeseben biztosítani. A vezetés szín­
vonala, a szervezettség és a munkafegyelem mér­
téke között bizony objektív összefüggés van. Ezek 
egymásra kihatnák, és kölcsönösen befolyásolják 
a hatékonyság, a munkatermelékenység alakulá­
sát.

A két fő tényezőcsoport (a tárgyi és az emberi 
tényezők) vonatkozásában a h i b á k  f o r r á s a ­
i t  a dolgozók, a gyakorlati szakemberek nagyobb 
mértékben — mintegy 55%-*ban — a s z e m é l y i  
és kisebb mértékben — mintegy 45%-ban — a 
tárgyi (materiális) tényezőkre vonatkoztatták.

Az elért eredmények tekintetében természete­
sen fordított a helyzet. Relatíve a tárgyi tényezők­
nél valamivel jobb a kép, mint a személyi ténye­
zőknél.

Figyelmet érdemel az a jelenség is, hogy eltérő 
a vezetők és a beosztottak részéről a közvetlen
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termelésben d o l g o z ó k  h e l y z e t é n e k  m e g í t é l é s e .  Például az általános s z a k m a i  k é p z e t t s é g e t  (80%-os arányban) a munkások átlagosnak, míg a vezetők átlagon alulinak; a s z e r v e z e t t s é g e t  (85%-os arányban) a mun­kások közepesnek, a vezetők annál jobbnak; a m u n k á s o k  j ö v e d e l e m s z í n v o n a l á t  (66 %-os arányban) a munkások átlagosnak, a veze­tők annál rosszabbnak ítélik meg.Az eredményeket és a hiányosságokat elemezve- tehát célszerű, és szükségszerű is nagyobb figyel­met fordítani az ún. e m b e r i  t é n y e z ő k r e ,  a gazdálkodás emberközpontúságának erősítésére.

Összefoglalva a hatékonyság és a munka ter­melékenysége, illetve színvonalaknak pozitív vál­tozása; általában további eredmények elérése nap­jainkban a ható tényezők körültekintőbb figye- lebevételével biztosítható. Mindehhez az szükséges, hogy a jelenleg rendelkezésre álló (a meglevő) erő- forások (tárgyi-személyi) racionálisabb hasznosítá­sára vonatkozó kölcsönös érdekeltségen alapuló e g y ü t t m ű k ö d é s  a különböző erdőgazdálko­dók között is alapot ad arra, hogy a hatékonyság­romlás mérséklődjön, illetve tovább ne romoljon, sőt javuljon is.



Munkatársunktól, barátunktól, egyesületünk alapító tagjától kell búcsúz­
nunk.
1983. október 13-án, életének 68. évében elhunyt

Dr. JÁVORFI TIBOR
az egyesület — mindig munkára kész — társadalmi aktívája. 1915-ben 
született, jogi doktori diplomát a Pécsi Tudományegyetemen szerzett 
1947-ben. Szakmai ismereteit a Budapesti Műszaki Egyetem és a  FATE 
közös rendezésében szervezett mérnöki továbbképző tanfolyamakon sa­
játította el. A bútoriparban 1949-től dolgozott vezető beosztásokban.

Nyugállományba vonulása előtt — mintegy 14 éven keresztül — a 
Szék- és Kárpitosipari Vállalat volt a munkahelye. Nyugdíjba vonulá­

sa után egészen váratlan haláláig a Bútoripari Fejlesztési Intézetben hasznosította szakmai ta­
pasztalatait. Egyesületünknek 1950 óta tagja, azóta számos bizottságban, szakosztályban tevé­
kenykedett. 20 éve tagja az egyesület szakfolyóirata — a FAIPAR — Szerkesztő Bizottságának. 
A lapban számos szakfordítása jelent meg.

A műszaki információ, az egyesületi hírek és későbbiekben a krónika állandó rovatvezetője 
volt. Több ízben vett részt az egyesületünk által szervezett szakmai tanfolyam tematikájának ösz- 
szeállí fásában. 1963-ban az egyesület választmányi tagja lett, később a fegyelmi bizottság elnö­
ke. Az egyesület országos elnökségének 1964-től haláláig tagja volt. Gazdasági munkájának elis­
meréseképpen több ízben részesült a KÖNNYŰIPAR KIVÁLÓ DOLGOZÓJA kitüntetésben. Egye­
sületünkben végzett társadalmi munkájának elismeréseként 1977-ben a FAIPAR FEJLESZTÉ­
SÉÉRT emlékéremmel tüntették ki.

Az egyesületi rendezvények szervezésében segítséget nyújtott és ha csak tehette, azokon részt 
vett, hogy lapunk számára tudósításokat készíthessen. Szakmáját hivatásként szerette, ezért ál­
landó feladatának érezte a faipari munka fejlesztését, segítését., Aktív tevékenységét az sem 
akadályozta meg, hogy egészségi állapota az utóbbi időben már kissé megromlott. Közel három 
és fél évtizedes társadalmi munkája nélkülözhete tétlenné tette hétköznapjainkban. Nemcsak kiváló 
szakember, példamutató társadalmi munkást vesztettünk halálával, hanem jó barátot is. A 
Faipari Tudományos Egyesület ezen belül a Bútoripari Szakosztály, a szerkesztő bizottság és 
minden munkatársa emlékezetében kitörölhetetlenül él tovább; munkásságával, töretlen lelke­
sedésével példát mutatva a helyébe lépő ifjabb nemzedéknek.
Emlékét megőrizzük.

A Faipfiri Tudományos Egyesület Elnöksége
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Modellkísérletek a tartósság laboratóriumi meghatározására
B a b o s  Z o l t á n

1. Felhasznált anyagok

A kísérletekhez szükséges próbatesteket lucfe­
nyőből alakítottam ki, hogy ezzel is próbáljam a 
lehetőség szerint közelíteni a valóságban előfor- 
előállított bevonatokon ugyanis kitűnően vizsgál- 
duló körülményeket. Az üveg . vagy fémlemezen 
hatókat egy-egy festékfajta tulajdonságai, de az 
eredményekből csak bizonyos fenntartásokkal le­
het azok faanyagon való viselkedésére következ­
tetéseket levonni.

A festékek közül hármat vizsgáltam. Egy mo­
difikált alkidgyanta bázisút, melyet az ÉPFA Fe­
rencvárosi Gyára nagyüzemileg alkalmaz és két 
akrilát alapú vizes diszperziót. Utóbbiak közül az 
egyik a Kosinol Anstrichmittel Chemos GmbH, 
osztrák vállalat, a másik a TVK terméke volt.

1.1 Lucfenyő (Piceabies) [1]
A leggyakrabban és sokféleképpen használt fa­

fajok egyike, nagy mennyiségben alkalmazza a 
belső és külső építészetet is.

Vöröses vagy sárgásfehér fájában a geszt színe 
megegyezik a szijácséval. Az évgyűrű korai pasz­
tája fokozatosan megy át a kései pásztába. Erős 
lupéval a fa keresztmetszetén világos pontok 
alakjában láthatók a gyantajáratok. Elsősorban 
ennek alapján különböztethető meg a jegenye­
fenyőtől, amelynek nincsenek gyantajáratai.

Zsugorodása :

Térfogatsúlya:
o 0,30... .0,43... .0,64 p/cm3 
t20,33... .0,37... .0,68 p/cm3

húr z” 7.8%
sugár z” 3,6%

rost z” 0,3%

1.2 Kosinol SK 100 fehér, félfényes festék
Gyorsan száradó, kopásálló, fényes akrilát bá­

zisú festék, fehér színű. Minden alkalmazható, 
időjárásálló, nem fakul. Külön alapozót nem igé­
nyel, könnyen festhető, egyenletesen, jól terül. 
Alkalmazható fára, falra, betonra, fémre egy­
aránt. Filmje rugalmas, vízgőzáteresztő képessé­
ge jó, ezért ha a hordozó nem teljesen száraz, ak­
kor is felvihető:

Sűrűség (20 °C-on g/cm3) 
Nem illóanyag tartalom (%) 
(105 °C, 2 óra)
Kifolyási idő (sec) 
(Mp. 4 20 °C) 
20 tf %  vízzel hígítva 
Száradási idő 1. fokozat 
(fenyőn 20 °C-on) 5 perc

1,286

48,9

nem mérhető
30
5. fokozat
1,5 óra

1.3 Tikrolux fehér, félfényes festék
Poliakrilát bázisú vizes diszperzió. Bel- és kül­

téri igénybevételnek kitett falfelületek fényes fe­
dőbevonatának kialakítására alkalmazható. Ned­
ves környezetben vagy kültéri felhasználás ese­

tén a fafelület penészgombákkal szembeni védel­
mét a festés előtt biztosítani kell. A bevonat 
nem sárgul, nem ridegedik, végső keménysége
4 hét alatt alakul ki. 

Sűrűség (20 °C-on g/cm3) 1,187
Nem illóanyag tartalom (%) 
(105 °C, 2 óra) 49,1
Kifolyási idő (sec) 57
(Mp. 6 20 °C)
Száradási idő 1. fokozat

6 perc
(fenyőn 20 °C-on) 5. fokozat

1,75 óra

1.4 Lignoprot 103 fehér, fényes festék
Al'kalidgyanta alapú, pigmenteket, speciális 

adalékokat tartalmazó, időjárásálló fedőfesték. 
Kül- és beltéri igénybevételnek kitett fa- és 
fémfelületek bevonására szolgál. Tartósan időjá­
rásálló.

Sűrűség (20 °C-on, g/cm3) 1,267
Nem illóanyag tartalom (%) 65,4
Kifolyási idő (sec) 106
(Mp. 4 20 °C)
Száradási idő 1. fokozat

25 perc
(fenyőn 20 °C-on) 5. fokozat

4,5 óra

2. Próbatestek kialakítása

2.1 Felületi vizsgálatok
Az UV-sugárzás és hőöregítés hatását a ke­

ménység felületi fényesség és szín változására 
140X100X20 mm-es gyalult lucfenyő kialakított 
bevonatrendszeren vizsgáltam [2],

Kosinol SK 100
1. réteg Lignoprot fakonzerváló 

beresztő 001 80—100 g/m2

2. réteg Kosinol SK 100, 10% vízzel 
hígítva 130—150 g/m2

3. réteg Kosinol SK 100 130—150 g/m2

4. réteg Kosinol SK 100 130—150 g/m2

összesen: 470—550/m2

Száraz rétegvastagság: 190—220 ym.

Tikrolux
1. réteg Lignoprot fakonzerváló 

beeresztő 001 80—100 g/m2

2. réteg Tikromatt diszperziós alapozó 
festék 130—150 g/m2

3. réteg Tikrolux 10% 
vízzel hígítva 140—150 g/m2

4. réteg Tikrolux 10% 
vízzel hígítva 140—150 g/m2

Összesen: 490—550 g/m2

Száraz rétegvastagság: 220—230 m.
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Lignoprot 103
1. réteg Lignoprot fakonzerváló

2.
beeresztő 001
réteg Lignoprot fakonzerváló

80—100 g/m2

3.
alapozó 420
réteg Lignoprot közbenső fehér

130—140 g/m2

4.
102
réteg Lignoprot selyemfényű

180—200 g/m2

fehér 103 200—220 g/m2

Összesen : 590—660 g/m2

Száraz rétegvastagság: 250—280 «m.
Megjegyzés: a  2., 3. és 4. réteg anyagait 20% 
Lignoprot 108-cal hígítottam.

A bevonatokat a gyakorlatban alkalmazott, il- 
vitel figyelembevételével súlymérés után ecsete­
léssel alakítottam ki.

A faanyag nedvességtartalma 9 +  1% volt. A 
vizsgálatok megkezdése előtt a próbatesteket 4 
hétig laboratóriumi klímán pihentettem.

2.2 Vízfelvételi és vízforgalmi vizsgálatok
A mérésekhez és előzőekben leírt anyagok 

felhasználásával 50X50X50 mm-es próbatesteket 
alakítottam ki, ±  1 mm-es méretpontossággal. A 
A bütün történő jóval nagyobb vízfelvétel zava­
ró hatásának kiküszöbölése, a festékek pontosabb 
összehasonlíthatósága érdekében olyan kockákat 
is készítettem, amelyeknél a bütúket PU-lakkal 
zártam le.

A használat során bekövetkező bevonati sérü­
lések modellezésére a próbatestek egy részébe 
1,5 mm átmérőjű lyukakat fúrtam. Egy lyuk fe­
lülete a festett felület 1,77" 10~2%-a.
A vizsgálatokat az alábbi próbatestekkel végez­
tem:
1. számú: bütük PU-al lezárva, két oldalon 1—1 
lyuk, a felület 3,54-10—2%-a;
2. számú: bütük PU-al lezárva, négy oldalon 1—1 
lyuk, a felület 7,08-102—% -a;
3. számú : bütük PU-al lezárva, négy oldalon 2—2 
lyuk, a felület 14-102 - % -a;
4. számú : bütük PU-al lezárva, négy oldalon 5—5 
lyuk, a felület 35,4-10- 2 %-a;
5. számú: bütük PU-al lezárva, a négy oldal az 
adott festékkel hibahely mentesen felületkezelve

6. számú: a teljes felület az adott festékkel felü­
letkezelve;
7. számú: nyers fenyő

3. Vizsgálatoknál és méréseknél használt eszközök
Q—250 típusú kvarclámpa,
LP—102 típusú legcirkulációs szárítószekrény 
±2 °C ingadozással
MOMCOLOR DC típusú tristimulusos színmérő 
Lange-féle fotométer, 45°-os geometriával, 
König-féle ingás keménységmérő,
Duplikátor, 50 1-es, telített Na^Oa oldattal,
Táramérleg 0,01 g pontossággal,
Mikrométer 0,01 mm pontossággal.

4. Vizsgálatok és az eredmények értékelése

4.1 UV-sugárzás hatása

4.1.1 Keménység
A 24 órás besugárzás során többször mértem 

a változásokat. A keménység mindhárom festék­
nél kismértékben nőtt, s ez is nyilvánvalóan az 
UV mellett jelentkező hősugárzásnak tudható 
be (1. ábra).

1. ábra. UV-sugárzás hatása a keménységre
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ségre

5. ábra. VV-sugárzás hatására bekövetkező, s színe­
zet és telítettségváUozás a Kosinol SK 100, Tikrolux 

és lÁgnoprot festékkel felületkezelt próbatesteknél

un
0,3300 . .

4.1.2 Felületi fényesség
A hazai gyártású és az import akrilát alapú 

festékeknél egyaránt igen jelentős fényességcsök­
kenés következett be.

A jelenség nagy valószínűséggel a bevonatok 
krétásodásával van összefüggésben, tehát a tar­
tósság szempontjából is fontos és figyelemremél­
tó, s nem csupán esztétikai probléma (3. ábra).

4.1.3 Színváltozás

A legnagyobb változást a Tikrolux festékkel 
felületkezelt mintalapokon tapasztaltam. Megfi­
gyelhető, hogy a változás a szín sárga felé való 
eltolódásából és a nagyon kismértékű, de az idő 
függvényében egyenletes világosságcsökkenés­
ből adódott.

A Kosinol SK 100 színváltozása is jól mérhető 
volt és besugárzás során növekedett.

A világosság változása nem egyértelmű, csök­
kenés és növekedés egyaránt tapasztalható. A 
színezet itt is kissé a sárga felé tolódott.

0,3250

0,3200

0,3150 0,3200 [x ]0|3«o
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7. ábra. UV-sugárzás hatására bekövetkező színvál­
tozás a Kosinol SK 100, Tikrolux és Lignoprot fes­

tékkel felületkezelt próbatesteknél

8. ábra. Hőöregítés hatására bekövetkező színezet és 
telítettségváltozás a Lignoprot festékkel felületkezelt 

próbatesteknél



11. ábra. Súlynövekedés nedves légtér hatására 
nyers fenyő és Kosinál SK 100 festékkel felületke­

zelt próbatesteknél

12. ábra. Súlynövekedés nedves légtér hatására a 
Tikrolux festékkel felületkezelt próbatesteknél

A legkisebb változást az eredetileg is sárgás 
színű Lignoprot bevonat mutatta. A világosság 
alig változott, a színezet jelentéktelen mértékben 
tolódott csak a sárga felé (5., 6., 7. ábra).

10. ábra. Hőöregítés hatására bekövetkező színválto­
zás a Kosinál SK 100, Tikrolux és Lignoprot festék­

kel felületkezelt próbatesteknél

Au M

13. ábra. Súlynövekedés nedves légtér hatására a 
Lignoprot festékkel felületkezelt próbatesteknél

4.2 Hőöregítés hatása (60 °C)

4.2.1 Keménység
A tartós (120 órás) hőközlés hatására az akri- 

lát-aliapú festékek keménysége mintegy kétszere­
sére, az alkid-alapúé háromszorosára növekedett, 
amely fizikai úton történő száradással, illetve ké­
miai reakciót kísérő utókeményedéssel magyaráz­
ható (2. ábra).

4.2.2 Felületi fényesség
Hőhatás következtében számottevő mattulás 

nem következett be (4. ábra).

4.2.3 Színváltozás
A Kosinol SK 100 és a TVK terméke nagyon 

hasonlóan viselkedett. Színváltozásuk csekély, 
szemmel nem is érzékelhető volt. A színpontok 

helyzetét vizsgálva megállapítható, hogy változá-
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14. ábra. Súlynövekedés nedves légtér hatására Kosinol SK 100, Tikrolux és 
Lignaprot festékkel felületkezelt és nyers fenyő próbatesteknél

15. ábra. Méretváltozás nedves légtér hatására a Kosinol SK 100, Tikrolux és 
Lignoprot festékkel, felületkezelt és rtyers fenyő próbatesteknél Act — érintő 

irányú dagadás

sukfoan tendencia nincs és igen kis területen tömö­
rülnek. A világosság gyakorlatilag változatlan­
nak tekinthető (8. 9. ábra).

A Lignoprottal bevont felületeken azonban jól 
észlelhető és mérhető, jelentős mértékű színvál­
tozás következett be. A színezet határozottan a 
sárga felé tolódott el és a világosság is egyértel­
mű csökkenést mutat (10. ábra).
4.3 Vízfelvétel vízgőzáteresztő képesség vizsgálata

A 4.2.2 pontban leírt próbatesteken 92%-os re­
latív légnedvességű tér (Na-jCO. telített oldata fe­
lett) hatására bekövetkező súly és méretváltozást 
kísértem figyelemmel.

Az eredményekből az alábbi fontosabb követ­
keztetések vonhatók le:
Az akrilát alapú vizes diszperziós festékek (Ko­
sinol SK 100, Tikrolux) páraáteresztése mintegy 
háromszorosa az alkidénak (Lignoprot 103).

A bütün PU-al lezárt próbatestek vízfelvétele 
a Lignoprot 103 kivételével a hibahelyék számá­
tól lényegében független.

A vízfelvétel, mint ahogy az általánosan isme­
retes, a bütün jelentős, azaz mértékadó, tehát a 
festék kiválasztásánál és a felületvédelem elvég­
zésénél egyaránt figyelembe kell venni.
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16. ábra. Méretváltozás nedves légtér hatására a Kosinol SK 100, Trikolux és 
Lignoprot festékkel felületkezelt és nyers fenyő próbatesteknél A b — sugár­

irányú dagadás

fenyő próbatesteknél

A minden oldalon akrilát alapú festékkel be­
vont próbatestek súlynövekedése végső állapot­
ban eléggé megközelítette a nyers fenyőfáét (73— 
78%-ban), míg az alk'iddal kezeiteké ettől jelen­
tősen elmaradt (18—19%).

A nettó nedvességtartalom az akrilátbevonatos 
kockánál az 1—5. sz. minták esetében 15%, a 6. 
számúaknái 17—17,5%, a nyers fenyőnél 19,5— 
20% körül alakult.

A Lignoprottal készült próbatestek nedvesség- 
felvételét a  hibahelyek száma jelentősen befolyá­
solta, viszont a nedvességtartalom 11—13,5% kö­
zött maradt.

A súlyváltozással párhuzamosan tapasztalt mé­
retnövekedés az előzőekben leírtakhoz hasonlóan 
alakult.

A nagy páraátbocsátású 0,5—0,7 mm-es érintő 
irányú dagadás is fellépett, s ez már elég jelen­
tős ahhoz, hogy bizonyos nyílászárónál adott 
esetben funkcionális zavart okozzon. (11., 12., 13., 
14., 15., 16. ábra).

4.4 Vízforgalmi vizsgálatok
4.4.1 Tartósan nedves légtér hatásának kitett pró­
batesteken

A  18 napon keresztül 92%-os relatív páratar­
talmú térben tárolt kockákat ezt követően há­
romnaponként váltva száraz (szilikagéllél töltött 
exszi'kkátor) és nedves (telített NaaCOs-mal töl­
tődött duplikátor) légtérbe helyeztem. A vizsgá­
lat célja az volt, hogy megállapítsam miként ala­
kul a nedvességtartalom. Az eredményék azt mu­
tatták, ogy tartós átnedvesedéssel nem kell szá­
molni, a váltott igénybevétel során valameny- 
nyi próbatest súlya csökkenő tendenciát muta­
tott (17. ábra).

4.4.2 Eredeti és mesterséges öregítésnek alávetett 
próbatesteken

Valamennyi oldalon festékkel felületkezelt, i- 
bahely mentes kockák felét az alábbi öregítésnek 
vetettem alá:

0,5 óra UV-sugárzás, 1 óra +60 °C,
20 °C-os vízbe való mártás, 0,5 óra pihentetés, 
1 óra — 20 °C.
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18. abra. Vízforgalom alakulása a Kosinol SK 100. festékkel felületkezelt próbatesteknél, mesterséges öregítés 
előtt és után (6)

Au
-1,5

19. abra. Vízforgalom alakulása a Tikrolux festékkel felületkezelt próbatesteknél, mesterséges öregítés előtt és 
után (6)
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0,50
[3]

20. ábra. Vízforgalom alakulása a Lignoprot festékkel felületkezelt pórbatesteknél. mesterséges öregités előtt
és után (6)

A  ciklust 30-szor ismételtem meg. Ezt követő­
en az eredeti és az öregített próbatesteken egy­
aránt elvégeztem az előző 4.4.1 pontban leírt vizs­
gálatot.

Az eredményekből látható, hogy az akrilát-ala- 
pú festékbevonattal ellátott kockáik vízfelvételét 
és leadását a mesterséges öregités lényegében 
nem befolyásolta, míg az alkid bázisú bevonatos 
próbatesteknél jelentős éltérés tapasztalható. Az 
öregített kockák oldallapjain kézi nagyítóval jól 
észlelhető repedések lehetőséget adtak a vízgőz 
behatolására, illetve távazására. Megfigyelhető az 
is, hogy a 8. váltás, 24 nap után a  vízfelvétel és 
leadás fokozottabb, ami arra  mutat, hogy az öre- 
gítés által előidézett feszültségeket, repedéseket 
mintegy erősítette, fokozta a  két szélsőséges pá­
ratlan tér hatása (18., 19., 20. ábra).

5. összefoglaló értékelés
A vizsgálati eredményeket elemezve és érté­

kelve megállapítható, hogy az UV-sugárzás és a 
hőöregítés csak egy-egy tartóssági összetevő meg­
határozására alkalmas. A keménység, a felületi 
fényesség és a színváltozás nagyon fontos minő­
ségi jellemző, de a tartósság komplex megítéléé 
sere faanyagon nem elégséges.

Vizsgálni szükséges modellkísérlettel, illetve 
konkrét szerkezeteken a bevonatrendszer vízgőz­
áteresztő képességét, a nedvességtartalom alaku­
lását és a méretstabilitást. A megfelelő bevonat 

kiválasztásához ismerni kell azokat a mérettűrési 
intervallumokat, amelyek adott terméknél még 
megengedhet ők. Ezzel kapcsolatban külön kell 
foglalkozni a ragadósság, az ún. „bloklkeffektus” 
kérdésével.

A faanyagon való tartósság reálisabb megítélé­
sét úgy gondolom hasznosan segítheti az általam 
'köribefestett mintakodkákon elvégzett váltott cik­
lusú mesterséges öregités (UV; +60 °C-os víz; 
—20 °C) és az utána lefolytatott vízforgalmi vizs­
gálat. .

A bevonat tönkremenetele a vizuális értékelé­
sen túlmenően nagyon jól érzékelhető az öregí­
te tt próbatestek megnövekedett vízfelvételével, 
illetve leadásával, mely egyszerű súlyméréssel 
pontosan nyomon követhető.

Végezetül megjegyezni kívánom, annak ellené­
re, hogy a fényálióság kvarclámpával történt 
vizsgálata szabványos módszer és a  szabvány sze­
rint lehetőség van a természetes napfény hatásá­
ra következtetni, a spektrális eloszlásban fenn­
álló eltérés miatt, ha mód van rá, az öregítést 
olyan lámpával célszerű végezni, melynek sugár­
zása közel azonos azzal, amely a Föld felszínét 
éri.

IRODALOM
[1] Dr, Kovács Illés: Faanyag-ismerettan. 1979.
[2] Festékbevonatok és bevonatrendszerek vizsgálata. 
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Szemelvények a LIGNA ’83-ról
K á r p á t  Á r p á d  n é  — D r. P e t r i  L á s z ló

A kétévenként megrendezésre kerülő LIGNA 
kiállítások Európa legnagyobb méretű faipari gép­
vásárai. Az egész kiállítás ismertetésére egy cikk 
keretében aligha volna mód, így a fafeldolgozó 
technika fejlődésének csupán egy-egy, de rendkí­
vül jellemző irányáról adunk képet.

A kiállítás általános jellemzése
Az idei kiállítás méreteire jellemző, hogy ott ke­

reken 930 kiállító szerepelt, 25 ország részvételé­
vel, kb. 100 ezer m2 kiállítási területen. A kiállí­
tók között legnagyobb számban a németek vol­
tak jelen, az európai államok a kiállítás 97%-át 
tették ki, míg a tengerentúlról az USA és Japán 
volt számottevő.

A LIGNA ’83 kiállítást az a gazdasági háttér 
orientálta, amelyet az általános recesszió teremtett 
meg, és ez abban jutott kifejezésre, hogy a gép­
ipar volt kénytelen a beruházó faipar felé kezde­
ményezőként fellépni, két okból: az egyik ok az, 
hogy 1982-ben a korábbi évekhez képest a faipari 
gépgyártás volumene (1400 millió DM) mintegy 
10%-kal csökkent és az export, amelynek értéke 
korábban 910 millió DM volt, mintegy 12%-kal 
csökkent. A másik ok a faipari gépgyártás inno­
vációjára az, hogy a fafeldolgozó ipart, különösen 
a bútoripart különböző válságok sújtják, ezért a 
bútorforgalomi is visszaesett, mégpedig úgy, hogy 
közben a kereslet szerkezete is megváltozott. Eb­
ben a helyzetben a gépipai' nem is tehet mást, 
minthogy különböző irányban kezdeményezőként 
lép fel.

Strukturális változás jelei a gépgyártó iparban
Ismeretes, hogy a faipari gépgyártó ipar a fej­

lett ipari országokban a következő fejlesztési 
irányt vallja helyesnek: képessé kell tenni a  gé­
peket és berendezéseket a változó termékek gyors 
átállítására és ezt olyan gyártási rendszerbe kell 
beilleszteni, amelyben a szervező munka lényege 
az alkatrészgyártás koordinálása és a szerelési fo­
lyamat rugalmasságának megteremtése. Ehhez az 
elképzeléshez alapot a mikroelektronika tényleges 
fejlődése adott. A vázolt elképzelés által érintett 
rületek a feldolgozóiparban:
— a termelés irányítása és a vállalatok vezetése, 
— a technikával összekapcsolt gyártási folyama­

tok vezérlése,
— a gépi berendezések automatizálása,
— különböző szerkezetek, konstrukciók és gyárt­

mányok tervezése.
A hannoveri kiállítás ha nem is minden terü­

letet ölelt fel, de az érthetőség szempontjából a 
propaganda minden eszközét megragadta, hogy a 
gépgyártásnak ez az új iránya a látogató előtt 
nyilvánvaló legyen. Az elektronika alkalmazása a 
kiállítás túlnyomó részében visszatükröződött, sok 
esetben olyan túlzásokkal is, hogy még a hagyo­
mányos kézivezérlésű gépeket is ellátták kezelő­

pulttal, vezérlőasztallal vagy vezérlőtábla formájá­
ban, amelyeken a különböző színes gombok és mű­
szerek a gép vagy berendezési funkció szempont­
jából semmiféle többletet nem nyújtottak.

1. Mikroelektronika és a gépgyártás kapcsolata
A gépgyártás előbb vázolt fejlesztése összehan­

golódott (feltehető, hogy az elektronikai ipar kí­
nálata hatására) a Siemens, Heckler és Koch, Güt- 
tinger és más cégek ipari elektronikai fejlesztésé­
vel és így válhatott valóra néhány év alatt az a 
széles választék, amely nemcsak a gép- és műszer­
iparban, hanem a faiparban is érzékelhető.

Példaképpen a mikroelektronikai kínálatra be­
mutatjuk a LUMA ELEKTRONIK cég néhány be­
rendezését, amelyeket ipari berendezésekhez ajánl.

A kiállításon lényegesen szélesebb „építőelem”- 
választékból nemcsak a faipari, de bármely ipari 
gépgyártó összeállíthatja — az ipar által várható­
an igényelt funkciójú, automatizáltsági fokú be­
rendezéshez — „elemszükségletét”, és ha a továb­
biakban leegyszerűsítjük: az elektronikai vállalat 
szállít.

1. ábra. LUMA PST 100. Processzoros helyzetvezér­
lés 1 tengelyhez, automatikus hitelesítéssel, kibővít­
heti) még 2 szerszámtengellyel, lineáris potenciómé- 
teren keresztüli analóg bemenettel, RAM'ROM táro­

lók

2. ábra. LUMA PST 110. Processzoros helyzetvezérlő 
5 szerszámtengelyig, automatikus hitelesítés, párbe­
szédes programszerkesztés, nagy kapacitású RAM 
ROM tárolók, first in-first out (első be-első ki) rend­

szer
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3. ábra. LUMA PST 120. Processzoros helyzetvezér­
lés 10 szerszámtengelyig, automatikus hitelesítéssel, 
kibövíthető még két tengellyel, lineáris potenciomé- 
teren keresztüli analóg bemenettel, RAM ROM tá­

rolók

4. ábpa. LUMA 140. Processzoros helyzetvezérlő 60 
szerszámtengelyig, automatikus hitelesítéssel, párbe­
szédes programszerkesztés, nagy kapacitású prog­

ramtár, kazettás adatrögzítés

5. ábra. LUMA 5000. Processzorvezérelt irányítóbe­
rendezés gépek és gépsorok automatizálásához, 60 
helyzetvezérlés, 64 két pont közötti helyzetirányítás, 
maximálisan 1024 be- és kimenő utasítás, szabadon 
programozható vezérlés, nagy programtároló, kazet­

tás adatrögzítésTermészetes, hogy a munka java még hátra van, hiszen a gépkonstrukciónak is át kell ala­kulnia. A mikroelektronika alkalmazási lehetősé­ge megváltoztatja a megszokott relációkat.Például a jelenleg használt gépi berendezések zömét az jellemzi, hogy a munkadarab mozog, a gyártási folyamatban előrehalad, a berendezések között szakaszos vagy folyamatos anyagmozgás van, a gyártás viszonylag sok műveleti helyen fo­lyik.A mikroelektronika lehetővé teszi, hogy 4—5 vagy sokkal több műveletet vonjunk össze egy- egy berendezésre, ezért a munkadarab igen sok esetben rögzítve van és rajta folyik a megmunká­lás, így a gyártáson belüli anyagmozgás jellege megváltozik.

6. ábra. LUMA EAP 110. Be- és kimenetvezérlő me­
ző magas integráltságú, dugaszolható áramköri la­
pokkal, 32 bemenet, 16 rövidzárbiztos. 500 mA-es ki­
menet, dugaszolható csatlakozóelemek, a LUMA 5000- 

hez csatlakoztatható egység a végrehajtáshoz

7. ábra. LUMA PZP 114. Elektronikus ponttól-pon- 
tig vezérlés szerszámok és aggregátok ki- és befutá­
sának automatikus irányításához a LUMA PST 100 

integrált helyzetvezérléssel vagy anélkül.

8. ábra. LUMA DGA. Elektronikus fordulatszám- 
és sebességkijelző, beállítható határértékkel vagy 

anélkül, fordulatszám-figyelővelSzükségszerűen meg kell változni a szemlélet­nek is, amely eddig a technológia és géptelepítés tervezését, szervezését orientálta. Az eddigi orien­táció kifejezetten a mennyiségi, ellátási irányzat szolgálata volt, holott a jövő a minőségi és vá­lasztéki irányzat felé mutat.Ebben az új szakaszban, amikor a piaci törvé­nyek és a tőke működése uralja az árutermelőF A I P A R  ★ 375



gazdaságokat, a technika mellett egyre nagyobb 
szerepet kap a szervezési munka a hozzá tartozó 
informatikával és technikával együtt.Ez a nagyarányú változás nem volna lebonyo­lítható a mikroelektronika nélkül, amely — a termelésirányítás és vezetés, — a gyártási folyamatok vezérlése mellett lehetővé teszi a most tárgyalt terület, — a tömegszerű és nagypontosságú műveletek végrehajtását,— az egymás után következő megmunkálási mű­veletek összevonását is.Hangsúlyozni kell, hogy a mikroelektronika al­kalmazása az iparban nemcsak a technika válto­zását, hanem a termelésirányítás és a folyamatok gyökeres átszervezését is jelenti.
2.0 A  faipari gépkiállítás egyes műszaki 
újdonságainak gyártó cégenkénti rövid ismertetése

2.1 CEFLA S. C. r. L. (Bologna)
A cég R C típusú lakkszóró robotjának művelet­
végző képessége és műszaki adatai:— egy gyakorlott lakkszóró munkás végigvezeti kézzel a robot szórófejét az adott munkadara­bon, és ezek a mozdulatelemek komplett prog­ramként tárolásra kerülnek;— a munkadarab teljes felületét képes beszórni úgy, hogy egyenletes felhordási vastagságot biztosít a legbonyolultabb munkadarabon is;— minden program mágnesszalagon tárolható;— a tároló 12 perces munkafolyamatot, vagy 8 különböző munkaprogramot képes tárolni, a programok a legkülönbözőbb műveleti elemek­ből állhatnak, melyek teljesen automatikusan, tetszés szerinti számban megismételhetők ;— tárolási idő tárolóelemmel 500 óráig;— a programozott irányadó végrehajtást 5 ten­gely biztosítja;— szóróanyag-tároló kapacitása 1,5 kg;— elektromos igény 4 kW;— az előre programozott sebesség 20%-kal növel­hető.
2.2 COM IL S. p. A. (Montelabbate)2.2.1 CF 2000 típusjelzésű, teljesen automati­
kus ,önbeálló korpuszprés: szerelő gépsorokban történő alkalmazásra kifejlesztett folyamatos rend­szerű prés. A gép beállítási mellékidő nélkül vég­zi a korpuszok préselését Az összeállító asztalon elhelyezett letapogató, és egy függőleges nyomó- aggregáton elhelyezett fotocella leolvassa a korpusz méreteit. A beállítóegység feldolgozza a mért ada­tokat és egyidejűleg vezérli a vízszintes elemtartó elmozdítását, majd a megfelelő pozíció elérése után rögzíti azt.A függőleges szorítón levő fotocella által leol­vasott magassági méret alapján történik a szorító­gerenda automatikus beállítása.

Ily módon lehetőség nyílik különböző méretű kor­
puszok egymás után történő préselésére.2.2.2 A  SOL 45 135 tip. folyamatos rendszerű ke­
retprés korpuszibútorok ajtajainak ragasztására

Elektronischer 
Spritzroboter

szolgál. Csapozott vagy köldökcsapozott szerke­zeti összeépítésű ajtók ragasztására alkalmas.A préselési folyamat egy speciális időkapcsoló­relé segítségével vezérelhető.A kapcsolótábla minden kezelőszervet tartal­maz, beleértve a 90°-os illesztésről a 45° alatti il­lesztésre való átállást vezérlő átkapcsolót is.2.2.3 Az STL tip. UV-szárítóalagút nagy teljesít­ményű HÓK tip. Philips gyártmányú lámpákkal van felszerelve. A  berendezés késtapaszok, fény­re keményedő alap- és fedőlakkok szárítására szol­gál. Elsősorban ott érdemes üzembe állítani, ahol kevés a rendelkezésre álló alapterület.Az alagút felső zónájában elhelyezett fény­visszaverő tükrök és nagyteljesítményű lámpák a jó sugárzáseloszlással, a felhordott lakk legalsó rétegéig, illetve a teljes szárítandó felületen biz­tosítják az egyenletes szárítást.
2.3 Karl Heesemann Maschinenfabrik (Oeynhau­
sen)2.3.1 A K S A  4. és LSM 4 típusú csiszológépen a kívánt csiszolási minőségnek és az előtolási se­bességnek megfelelően 2—5 db kereszt- és hossz­csiszoló aggregát szerelhető fel az igénynek meg­felelő sorrendben. így egy lapon belül, kereszt- és hosszirányban furnérozott munkadárabok szál­irányban csiszolhatok.376 ★ F A I P A R



A  gyártási folyamatok változása esetén lehető­ség van az aggregátok sorrendjének megváltoz­tatására. Csiszolás! munkaszélesség: 1100, 1350, 1600 és 2100 mm. A  finom felületi megmunkálás biztosítása érdekében a gép rugalmas szorítóge­rendával van felszerelve, amelynek nyomófelüle­tét csiszoláskor, a különféle alakú és méretű sík munkadarabok automatikusan vezérlik.Az egy munkadarabon belüli vagy két munka­darab közötti, vastagsági méretkülönbség 2 mm- es tűrésmezőn belül, minden külön berendezés nél­kül automatikusan kiegyenlítésre kerül. A  gép a furnér átcsiszolási veszélye nélkül biztosítja az el­térő vastagságú munkadarabok csiszolását.Bonyolult munkadarabok esetén is mindössze a csiszolás intenzitását kell kézzel beállítani a köz­ponti kapcsolópulton.
Az LSM  4 tip. csiszológép valamennyi jellemző­jében megegyezik a K S A  4 típussal, mindössze a csiszoló szalaghosszak kisebbek, így a gép helyigé­nye is kisebb.2.3.2 A  B A  2—Elektronik szalag csiszológép fa- és lakkfelületek csiszolására alkalmas kis- és közepes F A I P A R  ★ 377



sorozatnagyságok mellett, kiváló minőségben. A száliránnyal párhuzamosan a csiszolóasztalra he­lyezett munkadarabokat vákuumberendezés rög­zíti. Az asztal kézzel vagy elektromos meghajtás­sal mozgatható. A csiszológép rugalmas szorítóge­rendával van felszerelve, amelynek szoritófelüle- tét maguk a munkadarabok, elektronikus úton vezérlik. Az .egy munkadarabon belüli vagy két munkadarab közötti max. 2 mm-es méretkülönb­ségek minden külön berendezés nélkül automati­kusan kiegyenlítésre kerülnek.
A L A Z 2—Elektronik típusú finomcsiszológép már elektronikusan vezérelt szorítógerendával ren­delkezik, amely lehetővé teszi a csiszolandó mun­kadarabhoz való „finom” illeszkedést, megszün­tetve a lap széleinek átcsiszolási veszélyét. Az elektronikusan vezérelt gerenda is, a már említett típusokhoz hasonlóan, lehetővé teszi a max. 2 mm vastagsági differenciák — átcsiszolásmentes — áthidalását.2.3.3 A cég módosításokat hajtott végre a hagyo­mányos V K P  12 tip. univerzális profil és élcsiszoló berendezésein. A módosítások lehetővé teszik a beállítási idők nagymértékű csökkentését. Profil­váltás esetén az elektronikus vezérlésű csiszoló­aggregátok egyszeri gombnyomásra állnak be az új munkavégzési pozícióra.A szalagfeszítő berendezést ugyancsak az elekt­ronikus szabályozás követelményeinek megfelelő­en alakították ki.A  munkaasztal billentési tartománya —50°-tól +  120o-ig terjed.

Az FBA 2 tip. furnér csiszológép, a hordozó­lapra még fel nem vitt furnér csiszolására szolgál.A gép munkaszélessége: 300, 500 mm. A furnér kalibrálása az első aggregáttal történik, míg má­sodik aggregát a furnér finomcsiszolását végzi.A vastagsági mérettűrés néhány század millimé­ter. A megmunkálandó furnért vákuum rögzíti. Csévélő szerkezet alkalmazásával lehetőség van tekercselt áruk feldolgozására is.
2.4 Homag Hornberger Maschinenbaugesellschaft 
(Schopfloch)A cég kiállítási programjának súlypontját azauto- matizáció adta. Megoldásaikat független gépvezér­léseken mutatták be, amelynek átállítása, billen­tyűzet, mágneslemez, display segítségével történ­het.Az elmozdítás automata revalverütközőkkel tör­ténik, fokozat nélküli tengelyeken keresztül.Az automatizálási megoldások a széles gyárt­mányprogramban szereplő valamennyi aggregátot felölelikMindössze a reproanyagok előkészítése és után­töltése történik kézi úton.A vásáron egy- és kétoldalas élmegmunkáló és éllezáró gépen mutatták be automatizációs meg­oldásaikat. Bemutatásra került ezen kívül egy tel­jesen automatikus gépsorvezérlés is.A gépsorvezérlés központi számítógép révén az önálló gépvezérlések fölé van rendelve. A cég programjában fontos helyet foglaltak el a soft- forming-élzárógépek (olvadó vagy PVAc-ragasztó-378 ★ F A I P A R



hoz). Itt is nagy súlyt fektettek az automatizáció- ra és a gépek gyors átállíthatóságára.Kis- és középüzemek számára bemutattak egy félautomata gépet is.Első ízben került bemutatásra a Homag K L  70 
élzárógép-család.A gépcsalád a legkülönfélébb gépeket tartal­mazza, az egyszerű és olcsó softforming-géptől kezdve az univerzális élzárógépig, valamint az elő­készített, lakkozott éllécek feldolgozására szolgáló berendezésekig.2.5 Ocmac (Hariana Comense)2.5.1 Újdonságként került bemutatásra egy 
nagyteljesítményű él-lakkozó, teljesen automatikus 
berendezés is.Egyoldalas, folyamatos rendszerű berendezés- zésről van szó, amely az élzáró berendezések el­vén működik, de lakk- és pácfelhordó, illetve szárító aggregátokkal van felszerelve.

A VB UV-modell nyitott pórusú lakkozáshoz készült és a következő műveletek elvégzésére al­kalmas:— alaplakkozó henger (12—15 g/m2),— UV-zóna az alapozó lakkozás szárításához,— több csiszoló aggregát a közbenső csiszolás el­végzéséhez,— pácfelhordó henger,— UV-szárító,— fedőlakkfelhordó henger,— UV-szárító,Zárt pórusú lakkozás esetén minimum három­szori felhordás szükséges. A gép teljes hossza 11 m, előtolási sebessége 18—22 m perc, szerelt össz­teljesítmény max. 36 kW. A lakkozandó munka­darabok minimális szélessége 60 mm.2.5.2 A KO PR CC típusú önbeálló korpuszprés, különböző bútorok szorítására alkalmas. Szükség­telenné teszi a pneumatikus elemek átállítását, ez­által megszünteti az improduktív beállítási idő­ket.A gép előnyösen alkalmazható szerelősorokba építve. Rugalmas használhatósága előnyt jelent a közvetlen megrendelésre történő gyártásban.A kötésre összeállított korpuszokat, speciális műanyaggal kezelt lamellákból összeépített szállí­tószalag mozgatja, a mozgó síkfelületet erős csúsz­tatóvezetőkkel hajtott lánc tartja.A szállítószalag elején — a tényleges munkate­rület előtt — egy előkészítő asztal van elhelyezve, amelyen a munkás kényelmesen előkészítheti kö­téshez a korpuszokat. A korpuszprés nyomóele­meinek száma három, egy függőleges, kettő víz­szintes, amelyeket különálló hidraulika vezérel, A függőleges részegységet közvetlenül a hordozószer­kezet tartja.A két vízszintes részegységet két mozgó szán tartja, amelyek pneumatikus hengerek által vezé­reltek, a továbbítás irányára merőlegesen halad­nak, lehetővé téve a korpuszok áthaladását.A gép vezérlése nagyon egyszerű, történhet automatikus ciklusban és manuálisan.A gépre szerelt védőberendezés elektromos meg­állítórendszere megvédi a gépet a hibás művele-
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tektől. Egy speciális elektromos berendezés lehe­tővé teszi a korpusztest pozicionálását (önbeálló szerkezet), a korpuszhosszúság ellenőrzését, vala­mint azt, hogy a testek a haladás irányába el­mozduljanak, és automatikusan megálljának, ami­kor a munkadarab a központi munkazónába ke­rül.A nyomóerő a préselési fázis alatt állítható, egy elektromos érzékelővel ellátott manométerrel arra a maximális nyomásra, amit a munkadarab szükségessé tesz.
2.6 Gustav Weeke GmbH (Herzebrock)A bútoripari termelés racionalizálásában, a gép­állítási idők csökkentésében nagy szerepet játsz­hatnak a cég által kifejlesztett köldökcsaphely- fúró és -belövőgépek.2.6.1 A CNC vezérlésű Rekord P K A  HI. D— 

DEC CN C A  14 típusú fúróautomata gépen 150 másodpercen belül elvégezhető valamennyi moz­gatható aggregát beállítása. Programbillentyűzet segítségével, a függőleges fúrószupport hosszirá­nyú állítása, a fúró aggregátok állítása a szuppor­tokban, a fúróütközők állítása, berakóhengerek ál­lítása, a fúróhajtómű elforgatása, a programban szereplő aggregátok egyenkénti lehívása, a felső befogóelemek állítása, a köldökcsapbelövő aggre­gátok beállítása.Lényeges időmegtakarítást eredményez a beál­lításnál, a 32 mm-es raszterekben egyenként lehív­ható fúróhajtások. A külön-külön lehívható fúró­orsók révén marad a manuális fúrócsere mivel csak a kiválasztott orsó kerül működtetésre. A felső szúrószupportok lehetővé teszik a munkada­rab egy műveletben történő kétoldali megmunká­lását.2.6.2 A DLBH—NC—A2—5 típusú portál fúró­gép szerkezeti furatok, furatsorok, vasalatfuratok és összekötőfuratok készítésére alkalmas.A  gép stabil alvázra épül, ami maximális pon­tosságot biztosít.A  jobbos és balos ütközők, valamint a függet­len befogórendszer lehetővé teszi két munkadarab váltakozva történő megmunkálását.A 32 mm raszterben elhelyezkedő, egyenként lehívható fúróorsók — csere nélkül — biztosít­ják az átállási idők csökkentését.Megfelelő tárak alkalmazásával lehetséges a köldökcsapok és vasalatok beütése is (fúrás és be­ütés egy ütemben).Az X-tengelyhez tartozó motorhajtást négy­szögjelvezérlésű, egyenáramú léptetőmotor adja, haladási sebesség 300 mm mp.Az Y-tengely haladási sebessége 100 mm/mp.A fúróaggregátok helyzetértékelése forgó, jel­adó és mérőfogasrúd segítségével történik. Az ed­zett golyós-görgős orsók egyenletes furatpontos­ságot biztosítanak.Az elektronikus multiprocesszoros vezérlés 1500—2000 adatmondat tárolására alkalmas kapa­citással rendelkezik.Munkadarabonként, átlagosan 10 adatmondatot alapulvéve, kb. 200 program tárolását teszi lehe­tővé. A programozás tízes billentyűzet segítségé-

1. 1. sz. ^-tengely 1,8 kW-os fúróelötoló egységgel; 
hidro-pneumatikus fúróelőtolás; 2. Fúrófej szerkezeti 
furatokhoz. külön-külön lehívható, 32 mm-es raszter­
ben elhelyezett fúróorsókkal; 3. 2-p3 sz. y -tengely 
fúróelötoló egységgel és sorozatfúró fejjel; 4. közpon­
ti programozó terminál; 5. elülső ütközőrendszer asz­

tallal.vei történik, valamint egy 9 coll átlójú display- egység igénybevételével, amely a következők meg­jelenítésére szolgál;— modell — programszám,— munkadarab hossza;— munkadarab szélessége;— bal ütközőoldal;— jobb ütközőoldal;— funkciók.A  tengely kiválasztása után a kívánt értéke­ket be kell billentyűzni.A tárolás CMOS—RAM tárolókártyán törté­nik. A kész programok archiválását kazettamoz­gató mechanika szolgálja, de állandó adattárként is alkalmazható. Feszültségkiesés esetén az ada­tok nem semmisülnek meg.Az előre beprogramozott mondatszám beadása esetén a portálszupport a fúróaggregáttal együtt a beprogramozott pozíciókba áll be. Kézi üzemel­tetéskor a műveletek manuálisan is végrehajtha­tók.A gép felszerelhető vízszintes fúróaggregátok­kal és automatikus munkadarab-továbbítóval is.A  speciális portálfúrógép előnyei:— a gyártás automatizálása,— az egyszerű állíthatóság kis sorozatok esetén is, — gyártási költségcsökkentés,
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I — display, 2. — tizes billentyűzet, 3. — kazetta- 
mozgató mechanika, 4. — kapcsoló kézi üzem esetén.— nagyfokú rugalmasság elérése, az egyes prog­ramok lehívásával,— a  nagy pontossággal fúrt alkatrészek csökkentik a gyártásközi selejtet. és gyorsítják a bútorok szerelését.

2.7 IM A
A  cég által kiállított gépek közül a Loesch- rendszerű CNC-vezérlésű fúró- és szerelőautoma­ták jelentős előrelépést jelentenek az előszerelés­ben. A  gépek önálló egységként vagy gépsor ré­szeként kivitelezhetők.2.7.1 K B E —UE vasalatszerelő-gép, kivetőpán­tok, fiókcsúszók, összehúzó vasalatok, ütközők be­helyezésére alkalmas. Többszörös tárral, automa­tikus ütközővel, speciális felszereléssel 180°-os nyí­lásszögű kivetőpántok szereléséhez, vibrációs to­vábbítóval.2.7.2 B M A —K  fúró- és szerelőautomata (önálló egység) bútoralkatrészek kis sorozatban történő megmunkálására alkalmas. Az NC-vezérlésű pozi­cionáló berendezések lehetővé teszik, az alkatré­szek állítási mellékidők nélküli megmunkálását, valamennyi szükséges furattal, vasalathelyek elő- fúrásával és a vasalatok automatikus behelyezé­sével.2.7.3 B M A  fúró- és szerelőautomata, bútoralkat- részek kis sorozatban történő megmunkálására al­kalmas. Függetlenül az alkatrész méretétől és fu­ratképétől, a központi CNC-vezérlés — beállítási mellékidő nélkül — lehetővé teszi a szükséges fu­ratkép elkészítését és a kívánt vasalatok behelye­zését, szerelését.Teljesítmény a gép kiépítettségétől függően; kb. 1000 mm hosszúságú alkatrészek esetén kb. 10 munkadarab perc, 1000 mm-nél hosszabb munka­darabok .esetén kb. 5 munkadarab/perc.

2.8 A N T H O NA cégnek az L N A —LN B—LNC-lapszabászgép csa­ládja az alábbi előnyökkel rendelkezik:— elővágó aggregátor,— erős fűrészmotor,— recíziós megvezetések,— párhuzamosan vezetett nyomógerendák,— kiszakadásmentes, méretpontos vágás (szabás), — a pozicionálás és a vezetővonalzók pontos mű­ködése.
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A termelési folyamatba többféle kombináció szerint, a legcélszerűbben csatlakoztatható. A gépcsalád optimális munkateljesítményét, a köny- nyű kezelhetőség, a nagy vágási magasságok és hosszúságok, a pontos derékszögű és egyenes, ki­szakadásmentes vágások adják. Az előrekapcsolók rövid ütemidőt eredményeznek, mivel a rövid la­pok fölött nem a teljes hosszat járja végig a fű­rész. (Az állványzat mindenféle toldalék nélkül 7500 mm hosszú vágási hosszat biztosít.)A nyomógerendák elszívással kombináltak. A gép két oldalán elhelyezett biztonsági berendezés hiba esetén rögtön leállítja a gépet.
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Az előtolás fogasléces, kényszervezetéssel törté­nik. A rakatokat alul és fölül pneumatikus feszí- tőpofák tartják.Elektronikus vezérléssel 20 programot lehet vé­gezni (optikai érzékelés, a beadott programról).Külön kapcsolószekrényben van elhelyezve a Siemens—SIM A—ITC-szabászprogram vezérlő­egység és a főbiztosító. Két külön meghajtás biz­tosítja a különböző szabászmodellek felszabását. A darabolandó lapsíkokat egy átállító berendezés se­gítségével választják szét. A lapcsíkok pozicioná­lás után kerülnek keresztvágásra.
A hulladék automatikusán egy aprító berende­

zésbe kerül.

Az előkészítőasztaíl kívánság szerint lehet:fix asztal, légpárnás asztal, hengeres vagy go­lyós asztal. Az ütköző automatikusan viszi a raka­tot az első vágáshoz. A tartópofák az utolsó vágás befejezéséig rögzítik a lapokat. Az LNC-modell vágási magassága 200 mm.2..9 Walter Hempel Maschinenfabrik

Fúrásra is használható F P K  tip. CNC-vezérlésű 
kontúrmaróFa- és műanyagmegmunkálásra alkalmas (fogan­tyúk, képkeretek, fatányérok, bútordíszítő ele­mek). F A I P A R  ★ 383



A gép egy vagy két maró- és befogóegységgel 
szállítható, de kívánságra négyegységes kivitelben 
is készül.
Max. marási hossz: 170—800 mm (orsók számától 
függően).
Max. munkaszélesség: 300 mm.
Max. befogható vastagság: 35 mm.

A gép 360°-os körvezérelt másolótapogatóval 
(hidraulikus) van felszerelve, ily módon lehetővé 
teszi körbefutó külső és belső kontúrok marását. 
A marás sablon alapján történik, profilmaró segít­
ségével.

A munkadarab berakásán kívül minden továb­
bi részművelet (befogás, maró indítása, leállítása, 
munkadarab kifogása) automatikusan történik. 
A munkadarabok befogását vákuumos vagy hid­
raulikus berendezés biztosítja.
Meghajtás: stabil kivitelű, nagyfrekvenciás moto­
rokkal.
Motorok: 1 (ill. 2, 3. vagy 4 db.) 3 kW-os maró­
motor 11 500 f perc,
1 db 2.2 kW hidraulikamotor, 2200 f perc,
1 db átalakító: 8 kVA (1, illetve 2 motor esetén)

15 kVA (3, illetve 4 motor esetén)
Kívánságra a gép elektronikus vezérlése Sie­

mens gyártmányú „Sinumerik” CNC-vezérléssel. 
helyettesíthető. Ennek segítségével egy befogás 
alatt több különböző szerszám is alkalmazható.

A CNC-vezérlés előnyei:
— kisebbek lehetnek a gyártási sorozatnagyságok, 
— több különböző műveletet lehet elvégezni egy­

azon munkadarabon,
— bonyolultabb munkadarabok megmunkálását is 

biztosítja,
— nagy méretpontosságot biztosít,
— nincs szükség a végálláskapcsolók beállítására, 

sem sebességszabályozó szelepekre,
— a beállítási idők gyakorlatilag teljesen elma­

radnak, mivel a három (X, Y, Z) mozgási ten­

gely mentén bármely tetszés szerinti marási út­
vonal teljesen automatikusan befutható,

— nincs szükség sablonok készítésére, a progra­
mot egyszerűbb változtatni, mint a sablont.

2.10 MAKA Max Mayer Maschinenbau GmbH

KPF—CNC Serie 500 folyamatos pályavezér­
léses felsőmaró

Mindhárom tengely számjegyvezérléses kivitel­
ben. Precízen megmunkált szürkeöntvény gépáll­
vánnyal. Az aggregáttartót hordozó portál az asz­
tal hossztengelye mentén, edzett, köszörült tenge­
lyeken mozog (Y-tengely).

A függőleges irányú mozgást (vezérelt Z-ten- 
gely) a gépasztal végzi.

Az X-, Y- és Z-tengely mozgását precíziós, 
köszörült golyósorsón keresztül egyenáramú szer- 
vomotorok vezérlik. (Az Y-tengely mentén törté­
nő mozgáshoz két golyósorsó kerül alkalmazásra, 
amelyek fogazott szíjjal vannak összekapcsolva.) A 
munkadarabok befogására, illetve megtartására 
pneumatikus befogó- vagy vákuumos szívóelemek 
szolgálnak.

A maróaggregát kettős kivitelben is szállítható. 
A programozás biztosítja a 2. aggregát automati­
kus belépését. A gép teljesen burkolt, zajszigetelt 
kivitelű. Berakás és elszedés kettős, biztonsági 
plexiüveg tolóajtón keresztül.

Műszaki adatok:
Tápfeszültség: 380 V, háromfázisú, 50 Hz.
Pneumatika nyomásigénye: kb 8 bar.
3.6 5,2 kW-os nagyfrek vénei ás maróaggregát, for­
dulatszáma 12 000/18 000 f perc, szerszámtokmány 
MK 2.
munkaterület 800X800 mm (kettős aggregát ese­
tén 700X800 mm).
helyigény (kezelőpult nélkül) kb. 1700X2050 mm 
súly: kb. 2200 kg.
CNC-vezérlés: Heckler und Koch 781 tip.
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