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A  vállalatirányítás fő m utatójának, 
a jövedelmezőségnek kritika i elemzése 
az új gazdaságirányítási rendszerbenAz új gazdaságirányítási rendszer bevezetése előtt gyakran esett szó arról, hogy a régi gazdaságirányítási rendszer a termelőerők hathatós továbbfejlesztésére már nem alkalmas. Az általános vélemény az volt, hogy az irányítás centralizáltsága — számtalan tervmutató útján — bénítóan hat a termelő szervezetek önálló kezdeményezésére, a tartalékok feltárására. Az üzem és népgazdaság összhangja biztosítva nincs. Ezért a változás szükségességét abban látták, hogy a központi irányítás tárgyát a jövőben csakis a távlati fejlesztési tervek képezzék, s a vállalati tervek elkészítését bízzuk a termelő szervezetekre, melyek szabad kezet kapnak a végrehajtásban is úgy, hogy biztosítjuk az anyagi érdekeltséget az elérendő eredményben.Az ellenőrzés és a megítélés pedig minden gazdasági tevékenységet szintetizáló egyetlen mutatóval, a jövedelmezőség mutatójával (rentabilitás) történjen.Nézetem szerint az új gazdaságirányítási rendszer bevezetését indokoló okfejtés helyes, de teljes mértékben elmarasztalni a múltat nem lehet. Nem lehet ugyanis a kérdést leegyszerűsíteni oda, hogy a népgazdaság fejlődésének ki nem elégítő volta kizárólag onnan eredt, hogy a vállalatok megfelelő önállósággal nem rendelkeztek, sok volt a gazdasági tevékenységüket szabályozó vagy megkötő tervmutató. Azt is meg kell vizsgálni, hogy gazdasági életünket a múltban szabályozó tervmutatók mér- ték-e, avagy mérhették-e azt a folyamatot, amit mérni akartunk és a most alkotandó egyetlen mutató képes lesz-e arra, hogy funkcióját betöltse.A kérdésre nemmel kell válaszolni, mert a szintetikus mutató műszaki-gazdasági alapjai nem megalapozottak. Nem a sok mutató volt a legfőbb hiba a múltban sem, hanem az, hogy a mutató tényezői nem azt mérték, amit mérni akartunk. így a termelői árak nem tükrözték sem az üzemi, sem a társadalmi ráfordításokat. Önköltségszámításunk elvi alapjai hibásak voltak. Az amortizáció összegének megállapításánál sohasem indultunk ki abból, hogy az objektív gazdasági törvény által meghatározott tőkerész, mely egy meghatározott termelési ciklus alatt válik le az üzembentartási 

költségekkel terhelt állóeszköz értékéből, s feladata az állóeszköz gazdasági élettartama alatt az a felhalmozás, mely a bővített újratermelés állóalapszükségletét biztosítja.Az áruszállítás költsége egyetlen termelő szervezet önköltségében sem szerepelt a ténylegesen felmerült mennyiségben. De sorolhatnám tovább!Minden műszaki-gazdasági mutatónak megvan a specifikus jelentősége, a termelés egyes vonatkozásainak mérőszámai, de csak akkor, ha a mutató tényezői reálisan tükrözik a termelés egyes folyamatait . A  legsikerültebb természetesen az a mutató, mely a termelés egyes vonatkozásainak eredő optimumaként világít rá a termelő szervezet hatékony gazdasági munkájának egészére. Ilyen mutató a jövedelmezőségi mutató.Természetesen az új, szintetikus mutató is csak akkor fog eredményesen mérni, ha tényezői műszakilag és közgazdaságilag megalapozottak, a termelés vonatkozásait híven tükrözik vissza. (Sajnos, ha arra kellene választ adni, hogy faiparunkban a jövedelmezőség mutatója ma reálisan méri-e a ténylegesen elvégzett munkát, annak eredményét, a válasz csak tagadó lehet.) Ugyanis annak feltétele, hogy ezt mérhesse az, hogy a termelést tudományos alapon tervezzük, szervezzük, mérjük és a tervezés alapján tudományosan irányítsuk. Ez a szocialista gazdasági mechanizmus lényege. A  szocializmus nem spontán módon kialakult társadalom. A szocialista termelési mód minden gazdasági előnye csakis az előre való tervezés révén realizálódhat.Az új, szintetikus gazdasági mutató — mely ösz- szegezi a termelés minden vonatkozását és szükségtelenné teszi a termelő vállalatoknak felülről való aprólékos ellenőrzését, de fokozza annak lehetőségét, hogy a termelő szervezetek kibontakoztassák alkotó tevékenységüket és az irányítás biztosabb alapokon nyugodjon keresését széles körű irodalmi tevékenység előzte meg a szocialista országokban.Néhány közgazdász a vállalati munka hatékonyságának döntő kritériumát az önköltségben látta, mások az élőmunka termelékenységében, vagy azF A I P A R * 1



egységnyi állóalapra eső termelési értékben. Ezek a mutatók azonban csak részmutatók voltak. Á ltalános érvényűeknek a. termelőszervezetek munkájának mérésére elfogadni nem lehetett. Az önköltség például nem mutatja helyesen a termelési alapok nagyságát. Az élőmunka termelékenységének változása nem mutat rá arra, hogy az állóalapokban minő változás állott be. Az állóalap egységére eső termelés mutatója nem tükrözi az élőmunka ráford ítás dinamikáját.A  szocializmus építése szempontjából a munka termelékenysége a döntő, abban az értelemben, hogy a munka termelékenysége akkor nő, ha az élőmunka aránya csökken, a holt munka aránya, pedig úgy növekszik, hogy a munkának az áruban foglalt ossz mennyisége csökken. Ebből kiindulva csak olyan mutató mérheti reálisan a termelő munka hatékonyságát, amelyben a termelt értéket vetjük össze az összes ráfordítással. A  kettő különbsége a gazdasági eredmény. Helyes tehát az, hogy a jövedelmezőség mutatóját tettük meg fő mutatónak az új gazdaságirányítási rendszerünkben. Ez az a mutató, mely mérni tudja a termelőszervezet munkáját, természetesen akkor, ha annak tényezői reálisan mérik a termelési folyamatokat. Csak a jövedelmezőség alakulása tükrözi reálisan a termelékenység alakulását, változását.Képletben
E = T —öahol 7*—az értékesítés által realizált termelési érték,Ö=önköltség, mely két tényezőből tevődik össze
0 = 0 ^ ^ahol C 1=üzem i önköltség,Ö 2= a z  üzemi önköltségben figyelembe nem vett társadalmi többletráfordítás

Ö ^ p K ;ahol
V  ^ K a  +  Kj)A képletben szereplő:A = a  teljes társadalmi termék értéke,Ő = a  teljes társadalmi termék önköltsége,

К а = л  társadalom összes termelő állóalapjainak értéke,7 Q = a  társadalom összes termelő forgóalapjainak összege
K = K a +  Kp,ahol K a = a  termelő szervezet állóalapjainak értéke, /<У=а termelő szervezet forgóalapjainak értéke./1 mutató sikeres alkalmazású mik feltételei: mint már mondottam1. A  termékek árai értékarányosak legyenek.2. Az önköltséget helyesen tudjuk meghatározni.Az 1968. január 1-én bevezetett új termelői árrendszer lehetővé tette azt, hogy a termékek termelői árai helyesen tükrözzék az üzemi ráfordításokat, lehetővé tette azt, hogy az árképzésnél

a) az újratermelés állóaíapszükségletét tekintetbe vegyék, de nem a bővített újratermelését. Az 2 ■* F A I P A R

állótőke értékének egy része ugyanis a gyártott termékekkel kerül forgalomba, s így pénzzé változik, mely alapja kell hogy legyen annak a pénztartaléknak, amely szükséges ahhoz, hogy a tőkét újratermelésének határidejére pótolja úgy, hogy bővítse az üzemet, tökéletesítse a gépeket, emelje a termelékenységet. Ez a bővített újratermelés nem az értéktöbbletnek tőkévé való átváltoztatásából ered, hanem az állótőke testéről pénzformában levált értéknek új, hatékonyabb fajtájú állótőkévé való visszaváltoztatásából. Ahhoz, hogy hatékonyabb állótőkét állíthassunk be a termelésbe, nem elégséges- az előző termelési időszakban leírt tőkerészek összege. Hatékonyabb állótőke nagyobb előlegezett befektetést igényel.Ennek pénzügyi alapjait úgy tudjuk biztosítani, ha a leírásnál már tekintetbe vesszük az értéknö- vekedést, melynek arányban kell lenni a hatékonyabb eszköz által megtakarítható élőmunka ráfordítással.
b) Az értékcsökkenési leírás meghatározásánál műszaki-gazdasági alapokból induljunk ki..Meg kell ugyanis határozni a leírás időtartamát illetőleg az optimálisan gazdaságos élettartamot, mely nem lehet más, mint az az idő, mely alatt az üzemeltetési költség a minimális, s amelyen túl már növekszik. Annak feltétele, hogy a kérdéses gazdasági élettartamot helyesen tudjuk' meghatározni, s ezen keresztül az értékcsökkenés mértékét az egyes évekre, a szükségletnek megfelelően előírni a következő:— a termelőeszköz értékét reálisan vegyük számba,— az üzemeltetési ciklusok alatti karbantartási és felújítási költségeket pontosan tervezzük meg.Az optimálisan gazdaságos élettartam alatt az évi értékcsökkenési leírás hyperbolikusan csökken. A karbantartási és felújítási költségek monoton emelkedést mutatnak. A  két görbe (az utóbbit egyenes is helyettesítheti) összevonása után nyert függvény első differenciálhányadosának minimuma van, mely kifejezi a szóban forgó állóeszköz optimálisan gazdaságos élettartamát.A  fentiek szerint az értékcsökkenési leírás alapja a termelőeszköz értéke az üzembe helyezés idején, hozzáadva azokat a periodikusan megismétlődő pótlólagos ráfordításokat, melyek feltétlenül szükségesek, hogy az előre megtervezett üzemeltetési idő alatt a termelőeszköz üzemelhessen: képletben

E —A  +  F ;ahol leírandó összeg,A = a z  előlegezett egyszeri ráfordításoknak az üzembehelyezés idejéig felhalmozott ösz- szege megszorozva azzal a hányadossal, mely a hatékonyabb és a régi termelőeszköz beruházási költsége között fennáll, F=felú jítási ráfordítások összege a tervezett üzemeltetési idő alatt.
ahol j= a z  előlegezett folyamatos ráfordítások évi (havi) járadéka,7 = a kamatláb,



п —л beruházás megkezdésétől az üzembe helyezésig eltelt icíő években (hónapokban) kifejezve.
ahol p  =  a kamat %-a

t
ty—ü, hatékonyabb termelőeszközre fordított egyszeri ráfordítás.Amennyiben az egyszeri ráfordítás és az üzembe helyezés ideje egybeesik:

A = t E ;ahol Z=az egyszeri ráfordítás
^= A±£L.£;ahol első felújítás,/n = a z  utolsó felújítás költsége, felújítások száma.A  felújításokra fordított összeg mértani halad- ványban nő az üzemeltetési idő folyamán. A  felújítási munkák annál jelentékenyebbé válnak, minél jobban közeledünk a termelőeszközök átlagos élettartamának végére. Hogy a gépek felújítására fordított összeg meghatározásánál mégis linearitást tételezhetünk fel, annak az a magyarázata, hogy az erkölcsi kopás annyira lecsökkenti ma már az üze

meltetési időt, hogy a linearitás alapján számított költségemelkedés jól megközelíti a tényleges valóságot és a számítást pedig leegyszerűsíti.Az évi leírás:
E  c = —; 
nahol «— az üzemeltetési idő években kifejezve.c) Az energia és egyéb költségeket ne a közvetlen bér arányában vigyük rá a termékekre — mert azzal éppen fordítottan arányos — hanem műszaki normák alapján.Az előbbi feltételek teljesítése esetén a jövedelmezőségi mutatóban, a gazdaságilag megalapozott árak mellett, a termelés jobbátételének minden eleme, a technika és technológia korszerűsítése, a gazdaságosabb munkaszervezés, az anyagtakarékosság, az állóalapok gazdaságos felhasználása, s mindaz, ami a termelékenységet emeli, kifejezésre jut.Hogy a faiparban az új gazdasági mechanizmus még teljes mértékben nem tudott kibontakozni, a termelékenységet a kívánt mértékben nem tudtuk emelni, a jövedelmezőség mutatója nem méri még reálisan az elvégzett munka összességét, hibát ne a mechanizmusban keressünk, hanem azokban a hiányosságokban, melyeket a múlttal szemben, még ma sem tudtunk kiküszöbölni, s melynek feltételeit nagy vonalakban, s csak a legfőbbeket érintve, fentebb fejtettem ki.

















P A L O T A I  P É T E R
A NIRO-ATOMIZER típusú szárítóberendezés 
alkalmazása a faiparban

BevezetésSzárításra mind a fafeldolgozó ipar területein, mind a műfalap gyártásnál szükség van.A  szárítást a fafeldolgozó ipar területén egyrészt a méretváltozással kapcsolatos technikai okok, másrészt az anyagmozgatásnál jelentkező gazdaságossági szempontok teszik szükségessé. De nemcsak a fából közvetlenül előállítható félkész, illetőleg késztermékek igénylik a későbbi felhasználási helyen szükséges, egyensúlyi fanedvesség kialakításához megfelelő szárítást.Nem kisebb a szárítás jelentősége a műfalap- gyártásban sem, ahol forgácsolt fát, illetőleg a fához hasonló kémiai összetételű egyéb alapanyagokat használnak fel bútorlapképzésre. A  műfalapgyártásban azonban a szárítás beiktatása elsősorban technológiai okok miatt vált szükségessé.A  pozdorja ipari nyersanyaggá ugyanis csak akkor válik, ha a természet adta magas víztartalmától megszabadítjuk. A  feldolgozás során szükség van egy olyan munkafázisra, melynek eredményeként kialakíthatjuk a pozdorjabútor- lap gyártási technológiához szükséges nedvességtartalmat. A  pozdorja szárítása tehát olyan technológiai alapművelet, amely az anyagelőkészítés egyik legfontosabb mozzanata.A  szárítás alkalmazásának szükségessége folytán alakultak ki a faiparban a z ' egyes szárítási
1. ábra. A niro-atomizer-féle szárítás folyamatábrája
1. légvezeték . 2. cik lon . 3. szállítócsiga. 4. g őzk iáram ló  vezetek . 5. 
k ü r tő . 6. szá llitó levegő-ven tillá to r. 7. e jtőcső . 8. I. sz á rító v en tillá 
to r. 9. II. száríló c ik lo n . 10. I. szárítóc ik lon . 11. II. sz á rító v en tillá to r.
12. felvezetőcső . 13. légörvényzsllip . 14. fris s lev eg ő -v en tillá to r. 15. 
beszívócsonk. 16. légvezeték . 17. ü lep ítő  c ik lon . 18. k ü r tő . 19. o laj
k azán . 20. égés lég -ven tillá to r. 21. m eleg levegő-légvczeték . 22. 
szelep . 23. fo rró légvezeték . 

módok, s egy folyamatos fejlődés során alakították ki azon különböző típusú technikai szárítóberendezéseket, amelyeknek ma már egész sorát tudjuk megemlíteni.A  technika jelenlegi magas fejlettségi foka mellett, ma már könnyen ki tudjuk elégíteni a szárítás azon alapkövetelményét, hogy az anyag a felesleges víztartalmát a lehető legkisebb anyagi ráfordítás mellett, a leggyorsabban veszítse el.Egy ilyen technikai gyorsszárító-berendezés a niro-atomizer is, amellyel eddig hazai szakirodalomban nemigen találkozhattunk.Eredetét tekintve dán származású, amelyet elsősorban rostosított anyagok gyors leszárítására alkalmaznak. A  szárítóberendezés a Nagylaki Bútorlapüzemben került felállításra, a rostosított felületű, R O P Á N  elnevezésű pozdorjabútorlapok gyártásához. A technológiai sorrendet tekintve a defibrátor után helyezkedik el és szervesen kapcsolódik a lapképző gépsorhoz. A  defibrátorban ugyanis a pozdorját a rostok feltárása érdekében 70—80% értékre nedvesítik. Ezt a rostosított, magas nedvességtartalmú pozdorját szárítja le a berendezés a technológiában előírt 3—5% végnedvesség értékre.A  szárító-berendezés műszaki leírásaA  niro-atomizer légtechnikai szárítóberendezés, ahol a szárító közeg magas hőfokon hevített.
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A  berendezés négy egységre osztható, amelyek egymással szoros kapcsolatban vannak. (Lásd: 1. ábra.)Ez a négy egység a következő:I. Nedves szállító egységII. Szárító egység, amely két fokozatból állIII. Száraz szállító egységIV . Légmetlegítő.
I. N edves szállító egységA  nedves pozdorja szállítás a defibrátortól a szárító egység első lépcsőjéig tart.A  termék útja a defibrátortól egy légvezetéken (1) keresztül az ülepítő ciklonhoz (2) vezet. A  ciklon elválasztja a rostosított anyagot a gőztől úgy, hogy a pozdorja a ciklon alsó részéhez kapcsolt szállító csigába (3) esik, a gőz viszont a ciklon felső részén át távozik a kiáramló csővezetéken (4), valamint a szellőztetőn (5) keresztüli.A  szállító csiga (3) a defibrátortól lökésszerűen jövő termék áramlását kiegyenlíti, és a fordulatszáma szabályozható, így az anyagszállítást a kívánt kapacitásnak megfelelően tudjuk beállítani.A  nedves szállító egységhez tartozik a szállító levegő-ventillátor (6) is, amely a leszárított terméket ülepítő ciklontól (17) meleg levegőt szív a 21 jelű légvezetéken keresztül. A  17 jelű ciklon kürtőjén kilépő meleg levegőt egyrészt a pozdorja előmelegítésére használják fel, amely lehetővé teszi a szárító rendszer gazdaságosabb hőkihasználását. Másrészt ezzel a levegő meny- nyiséggel történik a pozdorja átszállítása a 3 jelű szállító csigából a 7 jelű ejtőcsőbe.
II . SzárítóegységA  szárítóegység két lépcsőből áll, amelyek egymás után vannak kapcsolva.

1. LépcsőKiindulásnál a rostosított anyag a szállító csigáról lefelé esik, majd a 6 jelű ventillátor által szállított levegő segítségével jut el az ejtőcsőbe (7). Innen az anyag egy vízszintes csőszakaszon keresztül ju t el az I-es szárítóventillátorhoz (8), amely különösen rostos anyagok szállítására készült. A  8 jelű ventillátor egy nadrág-idom köz- beiktatásával szív be meleg levegőt a II. szárító ciklontól (9), amellyel az anyagot egy függőleges csőszakaszon keresztül az I. szári tó-ciklonba (10) juttatja.A  mintegy 100— 115 °C hőmérsékletű levegővel érintkezve, lényegében már a függőleges csőszakaszban megindul a pozdorja elgőzölögte- tés útján való száradása. A  szárító-közeg elszállítja  a pozdorja felszínéről a vízgőz egy részét, amely az I. szárító-ciklon kürtőjén távozik el a rendszerből.A  szárítórendszernek ebben a szakaszában a megfelelő méretezéssel kialakított légsebesség döntő jelentőséggel bír, mivel a száradás kezde*

tén a nagyobb légsebesség elősegíti a gyorsabb szárítást azáltal, hogy a pozdorja felszínéről eltávolított nedvesség helyébe lehetővé teszi az újabb nedvességnek a gyors felszínre való jutását.Az I. szárító-ciklon az anyagot leválasztja a gőztől, amely a ciklon alján levő perdítőbe esik.
2. LépcsőA  légmelegítőből (19) meleg levegő áramlik a perdítőbe. A  perdítőben a levegő az anyaggal örvénylő mozgást végez, és magas hőfokánál fogva elősegíti a még az anyagban levő nedvesség felvételét. A  levegő és az anyag ezután a II. szárítóventillátorba (11) kerül, amely a poz- dorját a felvezető csövön (12) át a II. szárító- ciklonba (9) fújja . A  ciklonból a levegő a felső részen keresztül az első szárítólépcsőbe áramlik ki, az anyag pedig leválik és a II. ciklon légör- vényzsilipjébe (13) jut.

III . Száraz szállító-egységA  már leszárított pozdorja szállítása a II. ciklontól a silóig tart. A  14 jelű szállító-ventillátor egy beszívócsonkon (15) keresztül friss levegőt szív be a szabadból. Ezzel a levegővel történik a pozdorja elszállítása a légvezetéken (16) keresztül, az ülepítő ciklonba (17), de egyben a még meleg anyag lehűtésére is szolgál.A  14 jelű ventillátor által beszívott hideg levegő kiegészíthető meleg levegővel is, m ivel a ventillátor beszívócsonkja egy szeleppel (22) ellátott légvezetéken (23) keresztül össze van kötve a légmelegítő forrólégcsatornájával. Ezáltal a beszívott levegő hőfokát tetszés szerint szabályozhatjuk, a hűtés mértékének megfelelően.Az ülepítő ciklonban (17) az anyag és a levegő szétválik egymástól, és a leszárított végtermék a ciklon alsó részén levő szállítócsigán keresztül a silóba jut.A  levegő egy részét a 6 jelű szállító-ventillá- tor szívja vissza a 21 jelű légvezetéken keresztül, többi része egy kiáramló vezetéken a 18 jelű kürtőn át távozik a szabadba.
IV . LégmelegítőA  meleg levegő előállítása egy olajfűtésű légmelegítővel (19) történik, amelyhez a 20 jelű ventillátorok szívják be a friss levegőt a szabadból. A  légmelegítő olajellátását olaj szivattyúk végzik egy pneumatikus vezérlőberendezés segítségével.A  légmelegítő, speciális felépítésű, amely korommentes elégést biztosít az aktuális hőmérsékleti értékeken belül. Ezt az olaj magas nyomáson történő beporlasztásával érjük el, ami az így előállított égési gáz heves örvénylését hozza létre.A  légmelegítő által előállított forró levegő hőmérséklete mintegy 140— 160 °C. Ezt a meleg levegőt az I. és II. szárító-ventillátorok szállítják a légvezetékeken keresztül, ahol is a rosto-10 F A I P A R



sított pozdorja nagy felületen érintkezik vele, s elősegíti az anyag gyors leszáradását.A  160 °C-os levegővel való szárításnál nem kellett az öngyulladás veszélyével számolni, tekintettel arra, hogy a rostosított anyag kezdeti nedvességtartalma nagy és a szárítási idő is kicsi. A  magas nedvességtartalom következtében szárítás közben a szárítóközeg lehűl, ezért — mivel egyenáramú szárításról van szó — magas hőmérsékleten is lehet dolgozni, aminek viszont előnyös kihatásai vannak.A  100 °C-on felüli hőmérsékleten végzett szárítás az alábbi előnyökkel jár:1. csökken a szárított anyag nedvszívó képessége,2. a szárítási idő lényegesen lerövidül, s ez a 

szárító-berendezésen kisebb átfutási időt eredményez. (Az átfutási idő megközelítőleg 3 perc.)3. a rövid szárítási idő emeli a szárítóberendezés kapacitását, ami egyben a szárítás gazdaságosságát is kedvezően befolyásolja. (A berendezés teljesítménye: 23 t/24 óra.)A  niro-atomizer típusú szárítóberendezés aerodinamikai szempontból megfelelő kialakítású, ami lehetővé tette a berendezésben a nagysebességű szárítás megvalósítását. A  szárítási idő minimális értékre csökkentését lehetővé tette az a tény is, hogy a rostosított pozdorja esetében nem kellett olyan káros elváltozásoktól tartani, mint a faanyagok szárításánál, ahol is a gyors szárítás esetén a feszültségek következtében repedések lépnek fel.







S O P P  L Á S Z L Ó
A tervszerű megelőző karbantartás 
új irányvonala a faiparban

I. BevezetésA technika rohamos fejlődése, a gyártási folyamatok mechanizálása és automatizálása ma már á  faiparban is szükségessé teszi a segédfolyamatok, ezen belül főként a tervszerű megelőző karbantartás állandó fejlesztését és helyes alkalmazását. Ez biztosítja a termelés folyamatosságát és gazdaságosságát.A  gyakorlatban a gyártás biztonságát szolgáló karbantartás jelentőségét általában lebecsülik. Technikai és szervezési nívója jóval elmarad a főfolyamat szintje alatt. A  TMK-műhelyek felszerelése sokszor elég kezdetleges, a karbantartás csak 
„hiba leküzdő”  jellegű, a TMK-műhelyek termelékenysége alacsony, stb.A  szocialista faipar gépeinek és berendezéseinek gazdaságos üzemeltetése feltétlenül megkívánja a karbantartás tervszerűbb megszervezését.
II. A termelőeszközök tervszerű karbantartásának 
módszerei
A  T M K  célja— a gépelemek idő előtti meghibásodásának megóvásával a gyártmány állandó minőségének biztosítása,— meglepetésszerű gépkiesések megelőzése,— a javításhoz szükséges állásidők csökkentése, — karbantartási költségek csökkentése.Fentiek természetszerűen maguk után vonják a termelékenység emelését, valamint az önköltség csökkentését.
Karbantartási műveletekA  gépiparban bevált séma szerint a faiparra alkalmazott periodikusan ismétlődő karbantartási műveletek a következők lehetnek:— Kisebb vizsgálatok ( 7 J .Berendezés pontossági vizsgálata, csapágyak vezetékek, mozgó részek játékának ellenőrzése, csavarok meghúzása stb.— Nagyobb vizsgálatok (7,).Mint I . pont alatt, ezenkívül gyorsan kopó alkatrészek kopási mértékének megállapítása, esetleg cseréje, olajcsere stb.— Tervszerű periodikus javítások (J).1. és 2. folytán megállapított meghibásodások kijavítása, kopott alkatrészek utánmunkálása, illetve cseréje. Egyes alkatrész-csoportok szétszerelésétől eltekintve, a gép a javítás alatt helyén marad.— Általános javítás (generáljavítás) (G).A  gyártó cég, vagy a központi javítóműhely végzi. Az alkatrészek 40—80%-nak felújítása, ill. cseréje. Elrendelése előtt győződjünk meg gazdaságosságáról.

A  gépek napi, illetve heti tisztítását és zsírozását is meg kell említeni, mert általában ez sem kielégítő, bár ezeket az időket a normaidőknek kell magukban foglalniuk.
Karbantartási irányértékekMegelőző karbantartásról csak akkor beszélhetünk, ha műszakilag megalapozott határidőkkel rendelkezünk, melyek a karbantartási munkák gazdaságosságát biztosítj ák.A  gyakorlatban szerzett tapasztalatok és tudományos vizsgálatok lehetővé teszik ezen munkák tervezését, megszervezését és ellenőrzését.A  megelőző karbantartás alapját az alkatrészek élettartamának az idő függvényében megállapított irányértékei adják. Az élettartamok szórási mezejét számítások, kísérletek vagy gyakorlati adatok alapján kapjuk.Az alkatrészek sokrétűsége, élettartamuk különbözősége folytán viszont a gépek állási ideje igen megnövekedne. (Az 1. ábrán látható 20 alkatrész 13 különböző élettartam értéket mutat.) Ez természetesen nem lenne gazdaságos.Ezért az alkatrészeket a kopási határidők oszthatóságának figyelembevételével csoportokra osztjuk. Fenti példa alapján a 2. ábrán 4 alkatrészcsoportot kapunk.A  gép üzembevétele után a 3. ábrán látható periódus alapján ismétlődik a 4 alkatrészcsoport karbantartása.Fenti példa alapján a következő irányért ékeket kapjuk:— egyes alkatrészek átlagos élettartamát,— karbantartási ciklus képletét (7 X— 7.,— 7 X—_ J_ V Í- V 2-V.-G},

------------- üzemórák

1. ábra

F A I P A R 13



-  karbantartási ciklus idő tartam át (például 
8000 üzemóra), mely nem tévesztendő össze a gép 
élettartam ával,

— a  cikluson belüli periódusok szám át (8). 
Amennyiben generálj aví tás nem szükséges (G = J), 
úgy periódusok száma 4,

— két karbantartási művelet közötti időt.
Gépeink különböző felépítése, műszaki fejlett

sége, üzemeltetése folytán fenti irányértékek gép
fajtánként változnak.

Ezeknek az értékeknek a kidolgozása mai, mo
dern gépeink technikai fejlettségét és beszerzési 
költségét tekintve —  a  szerszámgépiparhoz ha
sonlóan — szükségszerűnek mutatkozik.

A tervszerű, megelőző karbantartás bevezetésé
vel a szerszámgépiparban a  következő átlagos meg
takarítást érték e l:

— TM K-lakatosmunkák 20—25%-os csökke
nése gépenként,

— TMK-lakatosok létszámának 5—20%-kal való 
csökkentése,

— állásidők 30—40% -os csökkenése,
— karbantartási költségek gépenkénti 15—20%- 

kal való csökkenése.
Ezenkívül megnövekszik a karbantartási ciklus 

időtartam a, mellyel gyakran a  generáljavítást is 
m egtakaríthatj uk .

III. Rövidütemű prés (KTP) tervszerű megelőző 
karbantartása
1 .0 A karbantartási irányértékek gépfajtánkén ti 

kidolgozását a  rövidütemű prés (helytelenül 
„kontaktprésnek” is nevezik), a K T P esetében 
m utatom  be.
A közölt adatok közepes terhelésre vonatkoz
nak, bútorlapok ragasztásánál.
Típus: K TP. Gyártó cég: V Eß  MIHOMA 
LEIPZIG .

1.1 Kopásnak kitett alkatrészek:
Alsó és felső préslemezek.

4 mozgó (merülő) csőcsatlakozás.
16 húzórugó 2 X22 X40.
20 NOI-tömítő gyűrű 25 X42 X12,7 X10,7.

4 lapos tömítés 40 ND 40.
8 töm ítő gyűrű A 22 X27 Cu.
4 töm ítő gyűrű A 27 X 33 Alu.
2 szelence E  50/60r6 X50 GG 26.

2 gömb gyűrű 50 X3 WSD.
2 gömb gyűrű 80 X5 WSD.
2 belső gyűrű 50 X63 WSE.
2 dugattyú gyorslöketű munkahengerekhez.
4 dugattyú nagynyomású munkahengerhez.
4 belső gyűrű 220 X250 WSE.
4 dugattyú lengéscsillapítókhoz.

28 nyomó rugó lengéscsillapítókhoz.
3 lapos tömítés 80 ND 6.
8 gömb gyűrű 50 X3 WSD.
2 gömb gyűrű 70 X5 WSD.
1 gömb gyűrű 80 X5 WSD.
1 tömítő gyűrű A 14 X18 Cu.
1 tömítő gyűrű A 27 X33 Cu.
1 szelepkúp.
1 tűszelep-kúp.
1 tolózár.
1 szelence A 90 X105 Хб X90 GG 22.
1 gömb gyűrű 120 X5 WSD.
1 gömb gyűrű 60 X3 WSE.
1 gömb gyűrű 80 X5 WSE.
2 gömb gyűrű 40 X3 WSE.
1 feszmérő 0  100, 0—25 kp/cm 2.
5 töm ítő gyűrű A 14 X18 Alu.

■15 tömítő gyűrű A 22 X27 Alu.
5 tömítő gyűrű D 22 X27 Cu.
1 tömítő gyűrű D 42 x49 Cu.
1 dörzstárcsa.
1 nagynyomású szivattyú PH E  5/Z 11.
1 fogaskerék szivattyú АО, 63/16.
1 gumiláb I/A 40 X6,4.
1 szállítószalag 1760x6000x3 végtelenített.
6 mélyhornyú golyóscsapágy 6008.
8 mélyhornyú golyóscsapágy 6004.
3 mélyhornyú golyóscsapágy 6005.
1 mélyhornyú golyóscsapágy 6007.
6 önbeálló csapágy 1203.
1 görgős lánc 1 X15,875 X9,65 X28.
1 görgős lánc 1 X15,875 X9,65 X30.
1 görgős lánc 1 X15.875 X9,65 X58.
1 filcszalag 1800 ХЮ X12.
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1.2. Karbantartási ciklus
V̂ — V^— V —J — V — V^— V ^ J .
y x=kisebb vizsgálat (380 gépi munkaóra után).
T2=nagyobb vizsgálat (750 gépi munkaóra 

után).
J —.tervszerű periodikus javítás (6 hónapos 

üzemeltetés után).
2 .0 A  gép felosztása építőelemeire
2.1 Mechanikai rész

1. Állvány.
2. Préslapok.
3. Beadagoló berendezés.
4. Elszedő görgőpálya.
5. Lengéscsillapítók.

2.2 Elektromos rész
1. Kapcsoló szekrény.
2. Villanymotorok.
3. Végállás, vész- és egyéb kapcsolók.

2.3 Pneumatikus rész
2.4 Hidraulikus rész

1. Nagynyomású szivattyú.
2. Fogaskerék szivattyú.
3. Munkahenger.
4. Hidraulikus aggregét.
5. Olajtartály szűrővel és vezetékekkel.
6. Mérőműszerek.

3 .0 Vizsgálatok közben elvégzendő műveletek
3.1 Mechanikai rész-

1. A gőznyomás alatt álló, felfűtött prést zár
juk és nyitjuk, miközben a merülő és csat
lakozó csövek tömítését és kifogástalan ál
lapotát ellenőrizzük.

2. Nyomáscsökkentő tömítésének ellenőrzése 
a gőzvezetéken.

3. Kondenzedény ellenőrzése.
4. Gőz- és vízcső szigetelések állapotának el

lenőrzése.
-5. Beadagoló hajtómű és szállítószalag lánc

feszítésének ellenőrzése.
6. Futómű és sínek kopásának ellenőrzése.
7. Fékberendezés hatékonyságának ellenőr

zése. (Kocsi jelentősebb ütközés nélkül érje 
el szélső állását.)

8. Szükség eseten a következő végállás kap
csolókat kell beállítani:
beadagoló kocsi meghajtásának kikapcso
lója (fékberendezést figyelembe véve), 
prés végállás retesze, 
prés záró kapcsolója.

9. Prés kitoló lécének ellenőrzése kopásra.
10. Elszedő görgőpálya nehezen forgó görgői

nek utánállítása, vagy cseréje.
11. Alsó asztal lengéscsillapítójának ellenőr

zése.
12. Borító lemez csavarjainak utánhúzása, 

hiányzó csavarok pótlása.
13. Elszívás hatékonyságának ellenőrzése, ven

tillátor átvizsgálása, esetleg csapágycse
réje.

14. Hajtómű ellenőrzése kopásra, majd olaj
csere.

3.2 Elektromos rész
1. Berendezést a hálózatról lekapcsolni.
2. Végállás kapcsolók mechanikus és elektro

mos működését ellenőrizni. Kontaktusokat 
megtisztítani. Érintkezőhíd kifogástalan 
felfekvését és működését megvizsgálni.

3. Nyomógomb kapcsolókat 3-. 2.2-nek meg
felelően ellenőrizni.

4. Kamráskapcsolók működésének ellenőr
zése.
Csapágyrészek és ugratok kenése.

5. Jelzőlámpák ellenőrzése.
6. Rugós higanymérők pontos működését el

lenőrizni.
7. Kontaktorok és relék kifogástalan állapo

tá t ellenőrizni, nyomógombok működtetése 
segítségével. Kontaktusok kopását ellen
őrizni, elhasznált kontaktusokat kicserélni.

8. Időreléket a beállított időre és működési 
folyamatát illetően ellenőrizni. Az automa
tikus működési folyamatnál észlelt esetle
ges zavarok esetén kontaktorokat és relé
ket a kapcsolási rajzok alapján kell ellen
őrizni.

9. Hőreléket 3.2.7 alapján megvizsgálni.
10. Biztosíték betétek, csatlakozóbetétek és 

csavarkupakok kifogástalan állapotát ellen
őrizni. Az olvadó betétek csak az előírt mé
retűekkel cserélhetők.

11. Érintési feszültség ellenőrzése.
12. Mágnesszelepek könnyű járását ellenőrizni.
13. Végálláskapcsolók műanyag görgőit ellen

őrizni, elhasznált görgőket kicserélni.
14. Függő- és vonó kábeleket (gumikábelek) 

külső meghibásodás szempontjából ellen
őrizni. Csatlakozó helyek előtti biztos ká
belfelerősítésre ügyelni.

15. Időrelék (PESA/PESE és RZLwz).
Rögzítő művet tisztítani, kontaktusokat 
megvizsgálni, időbeállítást ellenőrizni.

16. Hőkioldó, üzembiztos állapotát ellenőrizni. 
Áramterhelést elvégezni.

17. Motorokat tisztítani, csapágyakat ellen
őrizni és zsírozni.

18. Valamennyi kapocshelyet ellenőrizni.
19. Villamos vezetékek és készülékek szigete

lését forgattyús induktorral ellenőrizni.

3.3 Pneumatikus rész
1. Prés mögötti és az enyvfelhordón levő szele

pek tömítését ellenőrizni.

3.4 Hydraulikus rész
1. Szitaszűrőt, mágneses szűrőzárat és Miero-S- 

szűrőt tisztítani.
2. Tartály olajszintjét ellenőrizni, megfelelő 

olajszint ca. 100 mm-rel a felső él alatt.
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3. Nagynyomású sz ivattyú t kicserélni, az ere
detit a  gyártó céghez küldeni, felülvizsgálás 
céljából. Olajszint a figyelő ablak közepéig.

4. Nagynyomású szivattyút és hengereket állás 
és üzem közben tömítés szempontjából vizs
gálni.

5. Nagynyomású szivattyú t és munkahengere
ket légteleníteni. Szivattyút csak nyugvó ál
lapotban szabad légteleníteni.

6. K ontaktm anom éter pontosságát ellenőrző 
feszmérővel vizsgálni.

7. Nyomáskorlátozó szelepeket megvizsgálni. 
Szelepek 280—285 kp/cm 2 nyomásnál m ű
ködjenek. Nyomással ne m enjünk 286 kp/cm 2 
fölé.

8. Présbe 3,5 m 2 forgácslapot adagolni, m ajd 
210 kp/cm 2 olaj nyomással (9 kp/cm 2 fajlagos 
nyomás) zárni és ellenőrizni, hogy a  prés 
210 kp/cm 2-t 5 percen keresztül tartja-e.

9. D ugattyúk tömi tő gyűrűit megvizsgálni.
4.0 Karbantartási műveletek

1. Kisebb vizsgálatok (V A) alatt elvégzendő m ű
veletek a következő pontok szerint:
3.1.1. , 2., 3., 5., 6., 7., 8., 9., 10., 11.
З.2.1. , 2., 3., 4., 5., 6., 7., 8., 9., 10., 11., 12., 

13., 14.,
3.3.1.,
3.4.1., 2., 3., 4., 5., 6., 7., 8.,

4.2 Nagyobb vizsgálatok ( V 2) alatt elvégzendő műve
letek
3. pont a la tt felsorolt valamennyi művelet.

4.3 Tervszerű javítás ( J )  alatt .elvégzendő műveletek.
3. pont a la tti műveletek, a  vizsgálatok a la tt 
megállapított hiányosságok kiküszöbölése, ko
po tt és meghibásodott alkatrészek cseréje.

5.0 Munkaóra szükséglet

Vj v. J

5.1. M echanikai rész . . . 2 4 6
5.2. E lek trom os ré sz . . . . 4 0 8
5.3. P neum atikus rész . . —
5.4. H ydrau likus rész . . 4 6 10

Állásidő ..................... 10 óra 16 óra 24 óra

6 .0 Karbantartási jegyzőkönyv felvétele
Minden karbantartási művelet u tán  jegyző
könyvet kell kiállítani a következő adatokkal: 
a) E lvégzett munkák.
b) M egállapított hiányosságok.
c) Kicserélt alkatrészek.
d) A következő karbantartási művelethez szük

séges alkatrészek jegyzéke.
e) A gépet üzemeltető művezető aláírása.

7 .0 Karbantartási jegyzőkönyv kiértékelése
A jegyzőkönyv adatai alapján készítjük elő a 
következő karbantartási műveletet, s egyben 
megrendeljük a hiányzó csere-alkatrészeket.

IV. összefoglalás
H a a  karban tartást faipari üzemeinkben kor

szerűen akarjuk megszervezni, szakítanunk kell 
azzal a gyakorlattal, mely szerint a TM K-terv a ge
neráljavításra kerülő gépek évi összesítését jelenti. 
A modern gépsorok beállításával a termelő és kar
bantartó  fők aránya mindinkább az utóbbi felé 
tolódik. A bonyolult berendezések nagy létszámú, 
szakképzett karbantartó  gárdát igényelnek, meg
felelő vezetés mellett. Ma még sok helyen nem lá t
ják be, hogy a főmechanikus, vagy TMK-vezető 
legalább annyit tehet a vállalat vagy üzem ered
ményessége érdekében, m int az üzemvezető, vagy 
a főtechnológus.

Javasla t egy korszerű gépparkkal rendelkező 
vállalat TMK szervezetének felépítéséhez
vállalati főmérnök—» főmechanikus—» TM К  vezetők

FőmecJianikus feladatai:
— Új gépek és berendezések felállításához mű-'- 

szaki feltételek biztosítása.
— Új gépek és berendezések műszaki átvétele.
— Megelőző karbantartási ú tm utatások I II . sze

rin ti kidolgozása valamennyi súlyponti gépre és 
berendezésre.

— Gyáregységi, illetve üzemi TMK-vezetők irá
nyítása, továbbképzése, karbantartási előírások el
végzésének ellenőrzése.

— K arbantartási jegyzőkönyvek kiértékelése 
cserealkatrészek megrendelése.

— Generál javításra kerülő gépek éves tervének 
összeállítása, alkatrészek megrendelése.

Gyáregységi, vagy üzemi T M K  vezető feladatai
— Megelőző karbantartási előírások pontos el

végzése.
— K arbantartási jegyzőkönyv felvétele.
— Megelőző karbantartási, kisebb javítási és 

egyéb gyáregységi szinten elvégzendő feladatok 
tervének összeállítása.

— Előre nem lá to tt megliibásodások kiküszöbö
lése.

— Beosztottainak kiképzése a korszerű gépek és 
berendezések működését és karbantartását ille
tően.

A TMK-vezető — lehetőség szerint — több éves 
gyakorlattal rendelkező gépésztechnikus legyen, 
hogy az állandóan növekvő feladatokat önállóan 
el tud ja  végezni.

A megelőző karbantartás tervszerű bevezetése a 
jövőt illetően törvényszerűen maga u tán  vonja a 
generáljavítások minimálisra csökkenését. Ez a 
tény gyakorlatilag a bevezetőben em lítettek mel
lett azt is jelenti, hogy az üzemi, illetve központi 
javító műhelyek nagyobb kapacitást fordíthatnak 
műszaki fejlesztési feladatok megoldására, cél
gépek és.készülékek gyártására, mechanizálásra és 
autom atizálásra, egyszóval a termelés racionali
zálására, mely az új gazdaságirányítási rendszer
ben a termelési eredmény, a nyereség növelésének 
egyetlen járható ú tjá t képezi.
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D R . S Z A B Ó  K Á R O L Y

Az Erdészeti és Faipari Egyetem faipari karán 
1962—66. tanévben végzett faipari mérnökök 
szociográfiája

A Faipari Tudományos Egyesület Oktatási 
Bizottsága —  az Ügyvezető Elnökség megbízá
sából —  felmérte az Erdészeti és Faipari Egye
tem Faipari Karán 1962— 66. években (az első öt 
évfolyam) végzett faipari mérnökök eddigi pá
lyafutását, az elvégzett munkájukat, az elért si
kereiket.

A  felmérés és a kiértékelés egységének bizto
sítása érdekében e célra alakult munkabizottság 
kérdőívet szerkesztett, amit az érdekelt faipari 
mérnököknek kitöltés céljából megküldött. A 
kérdőívet a megkérdezettek 50%-a töltötte ki 
(111-ből 54-en). Mindezek ellenére a munkakö
zösség a beérkezett anyagot úgy értékelte, hogy 
a kitűzött feladatot ennek alapján is meg tudja 
közelíteni.

Mielőtt azonban a kiértékelés részleteibe bo
csátkoznánk, a beérkezett anyag alapján egyér
telműen állapíthatjuk meg, hogy az Erdészeti és 
Faipari Egyetem Faipari Kara fennállása óta 
mélyreható és eredményes munkát végzett, az 
ott végzett mérnökök túlnyomó többsége az ipa
ri gyakorlatban megállta a helyét, hasznos el- 

képzeteseket valósítottak meg, s vannak pozitív 
elképzeléseik a jövőt illetően. Fejlődésüket a 
sok pozitív tényező segítette elő, illetve negatív 
tényező nehezítette. Pozitív tényezőként kell 
megemlítem azt, hogy a faipari mérnökképzés 
hazánkban csak egy évtizedes múltra tekinthet 
vissza, a szükséglet meghaladta az első öt év 
kínálatát. Negatív tényezőként hatott viszont az 
a körülmény, hogy az egyetemről kikerült fa
ipari mérnökeink nem tudták megkapni azt a 
szakmabeli segítséget, amit más iparágban az 
évtizedes mérnöki gyakorlattal rendelkező mér
nököktől a fiatalok megkapnak.

1. Az egyes években végzett mérnökök 
munkahely változásai

1. táblázat

1962 1963 1964 1965 1966

fő

1. M u n k a h e ly ........... - 5 7 8 9
2. M u n k a h e ly ........... 6 3 4 2 4
3. M u n k a h e ly ........... 3 2 1 —

A végzett mérnökök munkaterülete 2. táblázat

M unkaterü le t Idő
1962 1963 1964 1965 1966 1967 1968

fő

Term elés

V égzettség 
ideje

62 9 3 1 1 2 1 1

63
*

10 6 5 4 3 3

64 11 7 6 3 2

65 10 8 8 6

66 / 11 9 8

T erm elés 
irány ítás

62 4 6 6 5 5 5

63 —i 3 4 5 6 6

64 1 4 4 7 7

65 — 2 2 3

66 — 2 3

O ktató , ku ta tó , 
tervező

62 — 2 2 2 2 3 3

63 — 1 1 1 1 1

64 — 1 2 2 3

65 — — — 1

66 • 2 2 2
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A  táblázat arra enged következtetni, hogy az első években a kezdő mérnökök kevésbé tudtak beilleszkedni a kijelölt, vagy választott munkaterület termelési kollektívájába, s így munkahelyváltoztatásuk általános volt. Később ez a folyamat lelassul, s az az érzésünk, hogy ez nemcsak optikai látszat annak következtében, hogy az értékelési időhöz közelebb jutunk, hanem objektív tényezők eredője. Egyrészt az egyetemi oktatás egyre nagyobb tapasztalatokra támaszkodó pozitív fejlődése, másrészt a jobb munkahely választás, s az ott talált úttörő mérnökök előkészítő munkája.
2. A  végzett mérnökök munkaterületeA  begyűjtött adatok azt bizonyítják, hogy a végzett mérnökök általában a termelésben kezdtek dolgozni, s a szakmabeli felkészültségüket igazolta az a tény, hogy meglehetősen rövid idő alatt munkaterületükön a termelés irányítói lettek, ill. különböző tervező-, kutató intézetben helyezkedtek el, vagy pedig az egyetem oktatói karába kerültek. A z erre vonatkozó fejlődést a 
2. táblázatban foglalhatjuk össze.
3. Az 1 főre jutó átlagfizetésA  szakma területén tanúsított helytállást — ha nem is minden esetben — híven tükrözi az anyagi elismerés. A  'begyűjtött adatok azt tanúsítják, hogy ezen a téren is a kép kedvezőnek mondható. Ezt szemlélteti a 3. táblázat.

Az 1 főre jutó átlagfizetés
M . e.: F t

3. táblázat

Átlagfizetés
A diploma megszerzésének 

ideje
1962 1 1963 1964 1965 1966

1962. dec. 31-én . . . . 1517

1963. dec. 31-én . . . . 2128 1455

1964. dec. 31-én . . . . 2317 1945 1358

1965. dec. 31-én . . . . 2489 2245 1942 1335

1966. dec. 31-én . . . . 2670 2366 2183 1862 1392

1967. dec. 31-én . . . . 2783 2636 2454 2122 1946

1968. dec. 31-én . . . . 2961 2680 2722 2500 2276

A  bérfejlődések dinamikáját szemlélve, reális összehasonlítás céljából, meg kell jegyeznünk azt, hogy a K S H  adatai szerint 1967-ben az iparban foglalkoztatott mérnökök átlagkeresete 3486 Ft volt. A  rendelkezésre álló adataink szerint a mérnöki gyakorlat átlagideje ebben az esztendőben 11— 12 évre tehető. Ha a fizetés és a kereset közötti különbözetet 10%-ra tesszük, a hat éves gyakorlattal rendelkező faipari mérnök ál

tál 1968. december 31-én elért átlagfizetés nem marad el az országos átlagtól, még akkoi’ sem, ha a kiértékelési időszakban végzett, de a kérdőívet be nem küldő mérnökök átlagfizetése el is marad a kiértékeltekétől.A  bérfejlődés általános képéhez tartozik még az is, hogy a faipari karon végzett mérnöknők átlagfizetése 20%-kal kevesebb, mint az összes átlagé. Ez a tény, ha önmagában véve nem is megnyugtató, nem mondható kedvezőtlennek, ha más iparággal hasonlítjuk össze.
4. A  faipari mérnökök nyelvtudásaA  szakmai továbbképzés szempontjából komoly segítséget nyújt az idegen nyelvtudás. Ezen a területen azonban, az előzőkben elmondott pozitív képpel szemben, a helyzet nem megnyugtató. A  kitöltött kérdőívek ugyan utalnák sok helyen passzív nyelvtudásra, de kevés azoknak a száma, akik aktív nyelvtudással rendelkeznek és még kevesebb azoké, akik nyelvvizsgát tettek. A  megkérdezett mérnökök nyelvtudását illetően a 4. táblázatban állítottuk össze:

4. táblázat

A végzettség
Aktív Passzív Közép- Felső-

ideje nyelvtudás (fő) fokú nyelvvizsga 
‘(fő)

1962 .............. __ 5 -
1963 .............. 2 5 2
1964 .............. 3 5 — —
1965 .............. 3 5 2 —
1966 .............. 4 8 4 —

A  nyelvtudással kapcsolatban örvendetes tényként kell elkönyvelni azt, s remélhetőleg ez dinamikájában folyamatos lesz, hogy a kiértékelés idejéhez közeledve a kép erősen pozitív irányban tolódik el, s fiatal mérnökeink egyre jobban ismerik fel ennek fontosságát.
5. Szakmai továbbképzésA  szakmai továbbképzés szempontjából elsősorban a külföldi szakirodalom tanulmányozása, a tanulmányutak, a társadalmi munkába való bekapcsolódás, valamint a termelő szervezetek, vagy más intézmények által szervezett intézményes továbbképzésen való részvétel vehető számba. Tanulmányunkban az értékelés alá vont faipari mérnökökre vonatkozóan a következő értékelést adhatjuk.Örvendetes tényként kell leszögezni azt, hogy a szakmai fejlődés elősegítése céljából a szakmai folyóiratokat sokan tanulmányozzák. A  F A - IP A R -t jóformán mindnyájan. Fele pedig a különböző német folyóiratokat. Sajnálatos viszont az, hogy a szocialista országok szakmai folyóiratait vajm i kevesen olvassák, holott a passzív nyelvtudásra utaló adataik erre lehetőséget nyújtanának. Nézetünk szerint, miután az általános és a középiskola megfelelő osztályaiban az orosz nyelv alak- és mondattanával a hallgatók18 *  F A I P A R



alaposan ismerkednek meg. az egyetemen az orosz szakfordítás oktatása megoldható. (Üttörő munkát végzett ezen a téren a Budapesti Egyetem Lenin Intézete az ötvenes évek elején. Sajnos abbamaradt.)A  begyűjtött adatokból egyértelműen állapítható meg, hogy a végzett mérnökök szakmabeli társadalmi munkában szinte valamennyien részt vesznek, a Faipari Tudományos Egyesület aktív tagjai, annak programjában, akár tanulmányút, akár szakmai továbbképzés, tevékenyek. Érdeklődést tanúsítanak a szakmai gyakorlatot elősegítő egyéb, főleg közgazdasági szakág irányában, így  többek között 6-an elvégezték, vagy most végzik a M arx Károly Közgazdasági Egyetem mérnök-közgazdász szakát.
6. Az elvégzett munka, s a jövő elképzelésekAz egyetemi oktatás eredményességét és színvonalát legfőképpen az jellemezheti, hogy a végzett mérnökök munkaterületükön milyen műszaki, illetve üzemszervezési elképzeléseket tudtak eredményesen és gazdaságosan megvalósítani és milyen elképzeléseik vannak ezen a téren a jövőt illetően. A  kiértékelés azt bizonyítja, hogy az iparban elhelyezkedett faipari mérnökök eredményes munkát tudtak ezen a területen végezni. Csak egynéhányat említsünk a sok közül:A  műszaki fejlesztés területén megvalósult elképzelések:— gépsorok kialakítása a bútorgyártásban,— gyártmánycsalád kialakítása,— műanyag szerelvények alkalmazása,— lapfelületek furnérozása hidegpréselési eljárás helyett hidraulikus hőpréses technológiával,— export-székek támlahajlítása gőzöléssel,— forgácslapok alkalmazása a rádió- és T V - gyártásban,— poliészter-lakkszórás magasnyomású berendezéssel,— a TV-káva előlapjának gyártásához szükséges célgép megszerkesztése és kiviteleztetése,— alkatrészgyártó egyedi gépek összekapcsolása folyamatos előtolással, új rendszerű szorító- és préselő szerszámok kidolgozása a rádió- és TV-káva gyártáshoz,— nagy térszárító fűtőberendezés tervezése, — hőprésüzem porelszívásának megtervezése, — poliészter csiszolópor leválasztó vizes ciklonban.De az érdeklődési kör nem egyoldalú. Mint már említettük, az üzemszervezés területére is kiterjedt és már megvalósult elképzeléseik is vannak. Ilyenek:— központi furnérszabászat megszervezése,— központi lapszabászat megszervezése,— a teljes gyári rekonstrukció megvalósítása, a műhely-rendszerű gyártás helyett a zárt ciklusú és folyamatos gyártási rendszer bevezetése és ehhez tartozó tényezők meghatározása és kialakítása,

— üzemi kárbantartási szervezet kialakítása a forgácslapgyártásban,— a termelés programozásának kidolgozása a bútorgyártásban,— a 44 órás munkahétre történő átállás megszervezése,— a szalagszerű fagyártmány term elés megtervezése és kivitelezése,—  a programozási rendszer bevezetése az alkatrészgyártásban .A  kiértékelés nem lenne teljes, ha nem adnánk rövid képet a fiatal mérnökök jövőbeli elképzeléseiről. Ilyenek, hogy csak a legfőbbeket említsük:— a technológiai folyamatok racionalizálása a bútoriparban,— alkatrész tipizálás megvalósítása, gyártmánycsaládok kialakítása,— felületkezelés korszerűsítése,— a központi gépház porelszívása és levegő visszatáplálásának megoldása („Felszabadulás” Asztalos- és Kárpitos Lakberendező K T S Z , Szeged),— új porelszívó berendezések tervezése a Veszprémi Szigeti József Faárugyárban. Ugyanott új technológiai sorok kialakítása,— a  szabászműhelyi technológia korszerűsítése és racionalizálása a Soproni Epületasztalos- ipari és Faipari Vállalatnál,— a színes poliészterlakkok gyakorlati alkalmazásának bevezetése a  T V - és rádiókáva-gyár- tásban a V ID E O T O N  Rádió- és Televíziógyárban, Veszprém. Ugyanott a Maserdruck-eljárás- sal történő, korpuszban való felületkezelés bevezetése.Az üzemszervezés területén pedig általános törekvésük e mérnököknek az állóeszközökkel való racionális gazdálkodás megvalósítása érdekében— a műszaki fejlesztés eredményeinek mérése és elemzése,— operatív termelési ellenőrzés naprakészségének biztosítása,— a matematikai módszerek bevezetése a termelés programozásában,— a szükséges befejezetlen állomány megtervezése,— önálló műhelyelszámolás bevezetése stb.A  kiértékeléssel kapcsolatban meg kell még említenünk, hogy a három évvel ezelőtti felméréssel szemben a jelenleg kiértékelt mérnökök közül nem akadt olyan, aki panaszkodott volna arról, hogy a munkaterületén nem tudja a Faipari Mérnöki Karon szerzett tárgyi tudását érvényesíteni, elképzeléseiket ne fogadnák örömmel és azokat a lehetőséghez képest ne valósítanák meg. Természetesen ennek objektív oka az is, hogy az 1962— 1966-ban végzett mérnökök nagy része ma már a termelés irányításában működik és elképzeléseiket legnagyobbrészt saját tudásukra alapozva, saját felelősségükre valósíthatják meg. Ez a  körülmény természetesenF A I P A R  *  19



még három évvel ezelőtt kevésbé állott fenn, 
mint ma.

Pozitív tényként kell méltányolni, hogy az 
egyetemi oktatás bővítésére szinte egységesen 
tesznek javaslatot és ezek főleg a

—  gyakorlati oktatás bővítésére,
—  a felületkezelési technológia gyakorlati is

mertetésére,
—  üzemszervezésre, vezetésre, közgazdasági 

képzésre,
—  a korszerű matematikai módszerek ismer

tetésére és
—  a faipari gépek üzemtana ismereteinek bő

vítésére vonatkoznak.
Összefoglalva, a rendelkezésre álló anyagból 

megállapíthatjuk, hogy a Faipari Mérnöki Kar 
az Erdészeti és Faipari Egyetemen belül fenn
állása óta mélyreható munkát végzett, az ott 
végzett mérnökök az ipari gyakorlatban megáll- 
ták a helyüket, sok elképzelést valósítottak meg 
és van elképzelésük a jövőt illetően és azzal az 
általános panasszal szemben, hogy a mai fiatal
ság a társadalmi életben kevésbé veszi ki részét, 
megállapítható, hogy a Sopronban végzett fa
ipari mérnökök túlnyomó többségben aktív tár
sadalmi munkát végeznek, a Faipari Tudomá
nyos Egyesület helyi szervezeteinek tagjai, szak
előadásokat tartottak, egynéhányan már szakcik
keket is írtak a FAIPAR-ban. A kép mindenkép
pen kedvezőnek mondható.











L E L E  D E Z S Ő
Beszámoló a Zeulenroda! Bútorkom binát 
legújabb fejlesztéséről

Az N D K  megalakulásának 20. évfordulójára rendezett ünnepségeket az N D K  műszaki és tudományos egyesülete, a „Kam m er dei' Technik", valamint a vállalatok vezetői az általános és politikai, valamint gazdasági megemlékezésen túlmenően, szakemberek találkozójával, műszaki problémák megvitatásával, egy-egy új létesítmény bemutatásával tették ünnepélyesebbé.A  bútoripari szakembereket ennek megfelelően Zeulenrodába hívták meg, ahol az N D K  egyik legkorszerűbb bútoripari kombinátja működik. A  3 napos ünnepség szakmai programjában szerepelt egy most üzembeállított lapmegmunkáló automatagépsoi’ és egy lakkozó automatagépsor bemutatása, valamint egy egésznapos szimpózium a bútoripari automatizálás lehetőségeinek kérdéséről.A  Zeulenrodai Bútorkombinát Thüringiában üzemel. Egyike az N D K  legnagyobb bútoripari vállalatainak. Terméke korszerű lakószoba bútor, melyből évente közel 300 millió Ft értéket termel. Összes létszáma kb. 1500 fő.A  vállalat 8 gyárépületben üzemel, melyből 5 Zeulenrodában, 3 a 4 km-re fekvő Triebesben helyezkedik el. A z üzemépületek régiek, több- szintűek, jelenleg folyik csak új üzemcsarnokok építése. A z összes technológiai terület meghaladja a 25 000 m2-t.A  termelésszervezés részben technológiai, részben termékszakosítási rendszerben folyik. Külön üzemépületben végzik a furnér illesztést, a bútorlap szabást, de pl. a furnérozást mái' a termékcsoportosításnak megfelelően több helyen is végzik. A  felületkezelés is két helyen történik, a régi szervezés szerinti II. gyáregységben, (ahol korábban az egész vállalat részére felületkezeltek) és a most felavatott új IV . gyáregységben. Itt azonban csak azokat a gyártmányokat felületkezelik, melyek itt kerülnek előszerelésre és alkatrészben történő csomagolásra. A  gyártmányok 80%-át azonban Triebesben szerelik össze és innen történik a kiszállítás is nagyobbrészt exportra, kisebb részben hazai piacra. A  vállalatnak egyébként Berlinben külön üzlete is van, ahol termékeit értékesíti.A  vállalat az elmúlt öt évben igen sokat fejlődött. Termelése csaknem kétszeresére emelkedett. A  technológia egyes szakaszain korszerűsített. Megoldotta a régi felületkezelősor mecha- nizálását is. A  pácfelhordástól kezdve — ami hengerekkel történik — a poliészter felület kikészítéséig végig egy összefüggő gépsort alakítottak ki saját erőből. A  poliészteres felületcsiszolás utáni polírozáshoz pl. 18 hengerből álló folyamatos előhaladású polírozó sort állítottak össze.A  hagyományos poliészter és nitrólakkal történő felületkezelés mellett egy teljesen újszerű felületborítást vezettek be. A  furnérozott lapokra kb. 3 mm vastag ún. „schaumfóliát” (habosí

tott műanyag, aminek külső fele különböző színű sima fólia) ragasztanak fel. amiben külön présszerszámmal különböző mintákat nyomnak. Ezt a felületkezelési formát a frontfelületeken alkalmazzák variálva furnérozott vagy pigmen- tizált oldalfelületekkel.A  schaumfóliával történő felületborítás a vállalat védett szabadalma. A z 1968-as Lipcsei Nemzetközi Vásáron a termék aranyérmet nyert és a korszerű megoldásért a vállalat elnyerte az N D K  egyik legnagyobb állami kitüntetését is.Az eddigi legnagyobb műszaki fejlesztést a vállalat azonban most az N D K  megalakulásának 20. évfordulójára valósította meg. A  IV . gyáregység épületeit, ahol korábban kis korpuszok gyártása és összeállítása folyt rekonstruálta, új csarnokokat épített nagyrészt saját erőből, m elyben igen jelentős társadalmi munka is szerepelt.

1. ábra. Zuelenrodai Bútorkombinát ZUETRIE 4. 
típusa schaumfóliával borítvaA  felújított és új csarnokokban egy mechani- zált lapmegmunkáló gépsort, egy automatikus felületkezelő gépsort és egy szerelősort állítottak be.A  gépsorok tervezését és beállítását az üzem műszaki kollektívája a nyugatnémet Hackemack céggel együtt végezte.A  következőkben ismertetjük a gépek összekapcsolásának sorrendjét és működési elvét:

Lapmegmunkáló gépsor. A  lapmegmunkálás első gépegysége egy egyatágeos Mihoma-gyárt- mányú gyors prés, melynek teljesítménye 2 ajtós szekrényre viszonyítva óránként 23 db. A  prés egy külön kb. 200 m 2-es helyiségben van elhelyezve, ahol nagy alkatrészeket furnéroznak 50 mp-es présidövel 3 fő dolgozó kiszolgálásával. Egy préslapra 3 db szekrényajtó, vagy oldal nagyságú alkatrészt helyeznek el. A z alkatrészek továbbítása a prés után egységrakatokba történik és a mechanikai megmunkáló gépsor előtt elhelyezett görgősoron van tárolva. Innen kerülnek a rakatok az automata gépsor első gép-F A I P A R * 23



egységére, Wemhöner-típusú adagoló berendezésre. További gépek a gépsorban a következők:2. Mihoma-gyártmányú „Alles-könner” hosz- szú élek méretrevágására,3. Mihoma-gyártmányú élfurnérozó berendezés hosszú élek élfurnérozására,4. Vorrichtungsbau-gyártmányú élfurnér szintbevágó berendezés a hosszú él furnérjainak szintbevágására,5. Fordítóberendezés az alkatrészek 90°-os el- fordítására,6. Mihoma-gyártmányú „Alles-könner” rövid élek megmunkálására,7. Weeke-gyártmányú fúróautomata köldökcsaphelyek kifúrására,8. Mihoma gyártmányú élfurnérozó berendezés rövid élek furnérozására,9. Vorrichtungsbau-gyártmányú furnér szintbevágó berendezése a rövid él furnérjainak szintbevágására,10. Böcher- és Gessner gyártmányú alsóelrendezésű kontakt csiszoló és belső lapok csiszolására,11. Ellma-gyártmányú élcsiszolóberendezés a hosszú élek csiszolására,12. Heesemann-gyártmányú 2 szalagos automata szalagcsiszoló a külső felület kereszt- csiszolására,13. Fordítóberendezés az alkatrészek 90°-os fordítására,14. Heesemann-gyártmányú kétszalagos automata szalagcsiszológép, külső felületek hosszirányú csiszolására,15. Fordítóberendezés és továbbítás görgősoron,16. Minőségellenőrzés, kézi szalagcsiszológép, esetleges hibák javítására.Ezt követően az alkatrészek egységrakatokba görgősoron kerülnek tárolásra. A  tárolóhely mellett felsőmaró, élcsiszoló, fúró és normál szalagcsiszológépek vannak beállítva esetleges kiegészítő műveletek elvégzésére.A  gépsor óránkénti kapacitása 26 db kétajtós szekrény összes lapalkatrészeinek megmunkálása. A  gépsor kb. 720 m2-es alapterületű műhelybe van beépítve, ahol a gépsoron kívül más munkagépek, vagy munkahelyek nincsenek.
A  felületkezelő gépsor egy 16 X  40 m-es (640 m 2) új üzemcsarnokban nyert elhelyezést. A  felületkezelő gépsor a köv. gépegységekből áll:1. Tilleka-gyártmányú portalanító,2. Hymenn-gyártmányú lakkfelhordó henger.3. Hackemack-gyártmányú lakkszárító alagút.4. Ernst-gyártmányú lakkcsászoló,5. Nyitott továbbító szalag,6. Hymenn-gyártmányú kétfejes lakköntőgép,7. Hackemack-gyártmányú lakkszárító páter- noszter,8. Lapfordító berendezés,9. Hymenn-gyártmányú lakkfelhordó henger, 10. Hackemack-gyártmányú szárító alagút, 11. Ernst-gyártmányú lakkcsiszoló, 12. Nyitott továbbító szalag,13. Hymenn-gyártmányú kétfejes lakköntőgép, 14. Hackemack-gyártmányú lakkszárító páter- noszter.*

A  gépsor előtolása maximálisan 12 m/perc, indulásnál 8 m perc előtolással dolgoznak.A  gépsor' legértékesebb és legújszerűbb része a 7-es és 14-es lakkszárító páternoszter, amely 6 X  5 m-es alapterületével kb. 180 m latkkszá- rítóalagutat helyettesít.A  lakköntőalagút teljesítménye óránként 59 darab 2 ajtós szekrény alkatrészeinek lakkozása.A  gépek és gépsorok beállítása feltétlenül sok újszerűséget és modernizálást jelent, azonban kapacitás kihasználása még a  zeulenrodai üzemnél is kétséges lehet. Erre vonatkozóan csak terv állt rendelkezésre, m ivel a gépsorok próbaüzemelése csak látogatásunk utáni napokban indult meg.A  felületkezelő helyiség után helyezkedik el egy 60 X  16 m-es (960 m 2) szerelőcsarnok, ahol az alkatrészek szerelése, illetve a jelenleg futó termékeknél az alkatrészek előszerelése és csomagolása történik. Az előszerelést és a csomagolást görgősorokon végzik.A  pánt és a zár helyek bemarására 2 db Weeke- gyártmányú automata fúró-maró gép áll rendelkezésre. A z ajtók felszerelésére egyébként egy nálunk nem ismert hengeres pántot alkalmaznak, melyeket mind az oldal, mind az ajtó élébe befúrnak és oldalról egy-egy csavarral rögzítenek.
A  szimpóziumon melynek vitaindító előadója 

Rudi Paul, a bútorkombinát vezérigazgatója volt, ismertette azokat az elgondolásokat, ami alapján a bemutatott automata gépsorok létrehozását elhatározták. A z automatizálás feltételeként különösen az alábbiakat emelte k i :— automatizálni csak a technológiailag kapcsolódó részekkel együtt lehet, figyelembe véve azok termékkibocsátó kapacitását,— szükséges a gyártmányok, ill. termékcsoportok fejlesztése,— az automatizálásnál egységes szintet kell biztosítani a műszaki fejlesztési nívó és a képzési nívó között, mivel az automatizáláshoz már elsősorban nem asztalosokra, hanem mechanikai és automatizálási képzéssel rendelkező szakemberekre lesz szükség,— igénybe kell venni a modern vezetési módszereket (számítógépek stb.),— az automatizálás a bútoriparban csak úgy léphet előre, ha a gyártmányfejlesztést alátámasztja a szabványosítás és a tipizálás.— az automatizálással és mechanizálással nagytömegű alkatrészek előállítása válik lehetővé és a kapacitás kihasználásához feltétlenül szükséges országon belüli, esetleg országok közötti kooperáció kiépítése,— összhangot kell teremteni a piac és a termelés között, de összhangot kell teremteni a kutatás és a fejlesztés között is, figyelembe véve ezek egymásrahatását és megfelelő időzítését.A  vita során az országok közötti kooperáció lehetőségeinek kérdése, a beruházás megtérülése, az optimális szériaszám, a kapacitás kihasználás lehetősége, az árképzés és több, a jelenlevőket közvetlenül érintő kérdés került megvitatásra.24 F A I P A R



Ing. I O A N  С и  R Т  и

Adalék a faforgács osztályozásához 
használt rezgőrosták működési paramétereinek 
tanulmányozásához

A  jobb fizikai és mechanikai tulajdonságokkal rendelkező és a minél simább felületű forgácslap előállítása, csak megfelelő méretű faforgács feldolgozásával lehetséges. Ezért feltétlenül szükséges a szeletelő- és a zúzógépektől nyert forgácsnak a méret szerinti osztályozása. A  méret szerinti osztályozás célja:—-a borítóréteghez szükséges, finoman szeletelt forgács kiválasztása abban az esetben, amikor mind a borítórétegekben, mind pedig a középrészben használt forgácsot egy és ugyanazon forgácsoló- gépen állítják elő.— kimondottan csak az előírt méretekkel rendelkező forgács felhasználása, ami a sima és tömör felületű, valamint homogén szerkezetű, jobb fizikai és mechanikai tulajdonságokkal rendelkező lapok előállítását biztosítja.— a por, valamint a megengedettnél nagyobb, vagy kisebb méretekkel rendelkező forgácsdarabok eltávolítása az az anyag, ami fölöslegesen növelné a kötőanyagfogyasztást anélkül, hogy javítaná a forgácslap tulajdonságait.A  forgács mind mechanikai, mind pneumatikus úton egyaránt osztályozható. Jelen tanulmány a forgácslap gyártásához szükséges nyersanyag mechanikai úton történő osztályozásának néhány fizikai oldalát tárgyalja.*A  mechanikai úton történő osztályozás megvalósításához lényegében egyszerű lengő, vagy rezgőrostákat használnak, amelyek lyukainak alakja és mérete megfelel a forgácsok előírt alakjának és méreteinek. A  rosták mozgása lehet függőleges, vagy vízszintes síkú, továbbá egyszerű vagy összetett. A  rosták működtetésére forgó, vagy lengő tömeggel excenteres mechanizmussal működő vibrátorokat használhatunk.Az osztályozórosták teljesítménye, valamint kapacitása függ mind az osztályozandó anyag tulajdonságaitól (térfogatsúly, forma, a forgácsok méret szerinti eloszlása, a forgácsréteg vastagsága, nedvesség) mind a rosta műszaki jellemzőitől (a szita aktív felületétől a rezgések amplitúdójától és frekvenciájától a rosta felület dőlési szögétől, az anyag dobási szögétől, a lyukak alakjától és méretétől stb.).Az alábbiakban tárgyaljuk azokat a legfontosabb tényezőket, amelyek befolyásolják az osztályozást, nevezetesen a rezgések amplitúdója, a rezgő rendszer frekvenciája, a rostfelület dőlésszöge, a forgács dobási szöge.Az la )  ábrán látható a „Record”  típusú rezgőrosta és ennek az 1b) ábrán vázolt szitája a forgó excentrikus tömegekkel és az irányított rázó erővel lehetővé teszi a fentebb említett értékek kifejezését.* A  következtetések érvényesek maradnak a rostlemez gyártásához használt őrlet, valamint a gyufaszálak osztályozáshoz használt gépeknél is.

l /а . ábra. „Record” típusú rezgőrostás osztályozóberendezés 
1. villanymotor 2. rosta 3. fémkeret 1. excenter 5. spirál- 
rugó 6. lapos rugó

l/b . ábra. Sematikus ábrázolás

Az (2), (3) tanulmányokban adott útmutatásoknak megfelelően az ilyen esetekben az anyag mozgása egy, az alábbihoz hasonló — nem-homogén egyenlet alapján történik:
S = a -e o s  (cot — <p) (1)amelyben /S=a megtett út cm-ben, a = a  rezgés amplitúdója cm-ben, co=a perturbációs rendszer pulzációja (rezgése), í= a z  eltelt idő az anyagi részecske mozgásának egy adott pillanatáig másodpercben kifejezve, 

tp—a fáziseltolódási szög radiánban kifejezve.Az anyagi részecske sebességét, valamint gyorsulását az (l)-es egyenlet első, illetve másodfokú deriválása útján nyerjük, vagyiss = —a-co -sin (mt — cp) ése = —a-co2 -cos (cot — (p) (2)E g y  xOy  tengelyrendszerhez viszonyítva, az anyagi részecske mozgása és komponensei a következők lesznek 
y = s -  sin (x +  ö) = a  • sin (x +  ő) • cos (cat— <p) 
y = s - s m  (x+  ö )= —a-co-sin (a+  ő)-sin (col— cp} 

y ” = s  - sin (a+  ó) =  - a-co2 -cos (со/— ср) - sin (a +  ö)(3)F A I P A R 25



Valamint®—s-cos (x +  ó) =  a -cos (a +  ó)-cos (cot — cp)

x' =  s' • cos (a 4- <5) =  —а-со • cos (a +  ó) • sin (col — cp)«'' =  «”  «cos (<x+ Ó) =  —a-co2 «cos (a +  Ő) •• cos (col— q) (3) ahol a — az anyagi részecskék repítési szöge az irányított rázó erő hatása alatt,ö — a rostafelületnek a vízszinteshez viszonyított dőlési szöge.Amint az 1b) ábrán látható, a forgácsnak a rost- felületen történő mozgása nagymértékben függ a forgácsra ható külső erők által okozott gyorsulás függőleges komponensei (y) és a gravitácionális gyorsulás, vagyis az önsúly által kiváltott gyorsulás (g„) arányától. Figyelembe véve a 2. ábrát, ahol az у  változása az időtől függően van feltüntetve, levonhatjuk a következtetést, hogy a forgácsnak a rostafelületen történő előrehaladása függ az és 
Уп arányától. E zt a dimenziónélküli arányt, у  és gn  jelöljük x-val és nevezzük csorgási együtthatónak azaz

x — ^mlD (4)
gnA  csorgási tényező nagy jelentőséggel bír a forgács mozgásának meghatározásánál a rosta felületén.Ha —y " > g n, akkoi es a forgacsdarabok elhagyják a rosta felületét, s ugrások által haladnak előre.

—У '—Уп, akkor x = l  és a forgácsdarabok az ugrás és csúszás átmeneti határán találhatók.
^ У ’ ^Уп, akkor x < l  és a forgácsdarabok csúsznak a rosta felületén.A  2. ábrán megfigyelhető, hogy az y "  akkor minimális értékű, amikor t=nl<o és a következő ösz- szefüggéssel fejezhető ki:^mín=a-íü2 -sin (a +  b) (5)Tehát a csorgási együttható értéke a következő leszy я -cousin (a+  ó)  n 2 -n 2 -a sin (a+  ö) !7', cos b 900g cos Őahol n — a vibrátor tengelyének fordulatszáma ford/percben.Mivel a rezgőrosták a kritikus fölötti üzemelésben dolgoznak a fáziseltolódási szög értékét a számításokban zérónak vettük.

Amint az előzőekből kitűnik, abban az esetben, amikor z > l  vagy z = l ,  a forgácsdarabok ugrások által kezdenek előrehaladni.Az ilyen esetekben fontos a forgácsnak a rostáról való leválásához, valamint a visszaeséshez szükséges idő ismerete. Jelöljük ezeket az időket írlel, valamint í„-vel.A  fentiek alapján, valamint figyelembe véve a (3) és (4) összefüggéseket felírhatjuk:
— g-cos b = a  -со2 -sinja-f- ö) coscoti tehát 1 Г q -cos b ] 
t i= —  arc c o s ---------i-- - ,—-Arco L a-ce2 -sm (a+ o)J valamint szem előtt .tartva a (6) összefüggést (?)

(7')A  (7) összefüggésből látható, hogy a forgácsnak a rosta felületéről történő leválásához szükséges •• idő (ti) függ a perturbáló szerkezet pulzációjától (со) a rezgések amplitúdójától (a), a rosta dőlési szögétől (b) és~a hajlítási szögtől (x).A  (7') összefüggésből kitűnik, hogy a csorgási együttható egy vagy az egységnél nagyobb, állandó (konstans) értékének megfelelően, a leváláshoz szükséges idő (ti) különböző értékeket vehet fel attól függően, hogy mekkora a perturbáló rendszer pulzációja (со) a leválási idő értéke, figyelembe véve a 3. ábrát, valamint a (7') összefüggést, az alábbi határok közt váltakozik:
n  , n——  , vagvis со % 12co соA  visszaeséshez szükséges idő (tv ) kifejezéséhez szükséges hogy: — az elválás pillanatában mind a rostának, mind a forgács daraboknak egyforma sebességük legyen. Vagyis:

УА — Ул =  —a  • sin (x +  b) • sin coti (8)— a visszaesés pillanatában a rosta és a forgácsdarabok a választott tengelyrendszerhez viszonyítva ugyanabban a helyzetben vannak, vagyis:
Уп—yp> (9)

у A  — a forgács sebessége a leválás pillanatában, 
yri —  a rosta sebessége abban a pillanatban amikor a forgács elhagyja felületét,
y ,r —  a rosta által megtett út a forgács visszaesésének pillanatában, amelynek értéke a következő :

yn —a - sin (a +  b) ■ cos cotv

yí v  —  a forgács által megtett út a visszaesés pillanatában
y ^ = y f i - g - • (t„ -  ti)2 + yf l (tv -  ti) (ez az egyenlet azonos a testek dobását a légüres térben kifejező egyenlettel)

уA  —  a forgács által megtett út a leválás pillanatában
у f i—a - sin (x +  b) • cos coti26 F A I P A R



/d ó  zona ja  te

c sú szá s / /c/o zóná/g

3. ábraElvégezve a behelyettesítéseket a (9)-es összefüggésbe és szem előtt tartva a (8)-as összefüggést az alábbi összefüggést nyerjük:x-cősco#®+^- (í„—ti)2 — co • У x 2 — 1 • (tv —h) +  1 =  0H a figyelembe vesszük, hogy
,  1 íh = — arc c o s -----  

со t X )a (10)-es összefüggés az alábbi formában írható fel:
,  , corfX-COS СОТцА---- - -----

(11)Ebben a magasabb rendű transzcendes egyenletben a visszaesés! idő függ az co-tól és a x-tól (tehát a ti- től is). E z lehetővé teszi, hogy a visszaesés! időt, a leválási időhöz hasonló formában fejezhessük ki. A  visszaesés! idő legkevésbé egyenlő a leválási idővel, de általában nagyobb ennél egy bizonyos értékkel, ami a periódus (2?r/ío) egy töredékével, vagy egy többszörösével egyenlő, azaz
2krt 

tv—tiá------- ha le 0 (12)ÍUvagy
tv = —1 arc c o ís ----U- -I--------- (12 ) со ( %) COH a ezt a (ll)-be behelyettesítjük és kifejezzük a x-t, akkor i / í 2 n 2k 2 —cos 2xZ:-|-1

I  ( sin 2/г.4 +  2 лкAz 1. táblázatban x a különböző értékei vannak feltüntetve, amelyeket a i-n ák különböző értékekkel való behelyettesítése útján kaptunk. A  táblázat alapján megállapíthatjuk, hogy ha x =  3,3, akkor a forgács ugrásához szükséges idő tv—ti=2nlco. ami a rosta rezgésének egy teljes periódusával egyenlő. H a  x <( 3,3 a forgács egy ugrásához szükséges idő kisebb, ha viszont x > 3 ,3 , akkor az ugrás ideje nagyobb lesz mint a rosta rezgésének egy periódusa. íg y  például ha x=6,36 akkor az ugráshoz szükséges idő egyenlő két periódussal, vagy ha x=9 ,4 8 , akkor három periódussal.

1. táblázat
A csorgási tényező változása a „ k ”  értékeitől íüggően

0 7 2 3 4

ve 1 3,3 6,36 9,48 /2,67

Figyelembe véve a szakirodalomban (2) tett észrevételeket, megállapíthatjuk, hogy a csorgási együttható optimális értéke 3 és 3,5 között mozog, mivel ebben az esetben az ugrás ideje alatt a rosta csak egy rezgést végez (4. ábra) ,  ami lehetővé teszi, hogy a rosta lyukai egy bizonyos arányban szabadok legyenek és ez növeli a rezgőrosta kapacitását,Abban az esetben, amikor x < l ,  valamint у  <  
<  gn cos ö, a forgács nem válik el a szita felületétől, hanem csúszik. A  csúszás nagysága függ a rostafelület dőlési szögétől.Az amplitúdó (a), a rázószerkezet fordulatszáma 
(n) a rostafelület dőlési szöge (ő), valamint a dobási szög optimális értékeinek könnyebb és gyorsabb kifejezése végett megépítettük az 5. ábrán látható nomogramot. Az 5. ábrába berajzoltuk az amplitúdónak a forgács nagyságától is függő grafikus változását, ami megtalálható a (2) munkában. Például ha egy 12 mm maximális méretű forgácsot akarunk osztályozni, akkor szükséges, hogy a rosta amplitúdója a = 2 ,8  mm legyen. A  rezgőrostának egy, <5=15° dőlésénél és egy a =15° dobási szögnél a csorgási együttható x = 3 ,4 , ami az optimális értékek közt található.Az 5. ábrán látható nomogram jó eredménnyel használható a nem irányított rezgésű rosták eseté- benis, vagyis amikor a = 9 0 ° azaz, ha a rosta rezgése a rugók függőleges tengelyének irányában történik.A  nomogram alapján megállapíthatjuk az alábbiakat :— a nagy méretű forgács osztályozásánál a rosta rezgésének nagyobb, míg a kisebb méretű forgács osztályozásánál kisebb amplitúdója kell hogy legyen. Abban az esetben, amikor a forgács mérete megközelíti a rostalyukak méretét, vagy ha a forgács nagyon nedves, az amplitúdót növelni kell, mert ezáltal elkerülhető a lyukak dugulása, Az

_____________ e /m c /e i ó t
_____________  reais ú t
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5. ábra. Nomogram, a rezgőrosta optimális működési paramétereinek kifejezésére

6. ábra

5cos<Q

amplitúdót növelni kell akkoi’ is, amikor a rostán található forgácsréteg vastagsága igen nagy.— A  rázó szerkezet tengelyének fordulatszáma befolyásolja az osztályozás kapacitását, mivel egy nagyobb fordulatszám növeli a rosta és a forgács közötti érintkezések számát; téves viszont az a felfogás, amely szerint nagy fordulatszámmal jobb karakterisztikákat nyerünk; a tengely fordulat- száma (ami meghatározza a perturbációs rendszer rezgését) és az amplitúdó közt fordított arány van. Tehát egy nagyobb fordulatszámnak kisebb, míg egy kisebb fordulatszámnak nagyobb amplitúdó felel meg.— A  rostafelület dőlési szöge érezhetően befolyásolja a rostálás kapacitását, valamint a rostálás hatékonyságát. Minél nagyobb a ö, annál könnyebben és nagyobb sebességgel fog haladni a forgács a rosta- felületen és annál nagyobb lesz a rosta termelékenysége. A  túl nagy <5 viszont nem jó, mert csökkenti a lyukak vízszintes vetületét (6. ábra)  és ezáltal csökken az osztályozás hatékonysága is. Az optimális dőlési szög értéke 12—18°. H a csökkentjük; a rosta osztályozási kapacitása csökken, amint ez a 7. ábra alapján is látható.— A  dobási szög különleges jelentőséggel bír, mert ha változik (ami megvalósítható az inerciós tömeg, vagy az excenter változásával) növelni lehet az osztályozás kapacitását, valamint hatékonyságát oly módon, hogy a csorgási együttható (%)28 F A I P A R



7. ábra. Л г osztályozási kapacitás változása a rostafelület 
dőlésével

értéke optimális, az amplitúdó pedig a forgács 
nagyságának megfelelő legyen.

Befejezésképpen megállapíthatjuk, hogy a rezgé
sek amplitúdója, a perturbáló rendszer tengelyé
nek fordulatszáma, a rostafelület dőlési szöge, a 
forgács dobási szöge, amelyek kölcsönösen befolyá
solják egymást és a csorgási együttható világos 
képet nyújtanak a rezgő rosták működésének sajá
tosságairól. Tehát minden típusú forgácsnak meg

felelően, pontosan meg kell határozni a rosta mű
ködési rendszerét.
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W I N K L E R  A N D R Á S Új kezdeményezések a faházépítésben

Fából építeni az egyik legősibb építkezési mód. Manapság annak ellenére, hogy egymás után látnak napvilágot egyre újabb építőanyagok, a fa, mint építőanyag nem veszítette el jelentőségét. Jó  tulajdonságai ma is megtartották az építészetben.Megjelenési formái azonban már az új idők, új követelmények hozta formák. A  szerkezeteken pedig látszanak a tudományos kutatómunka vívmányai: az, hogy a fa és faalapanyagú termékek műszaki tulajdonságai pontosabban határozhatók meg, mint azelőtt.A  ma építőanyagai között is jelentős szerepe van a fának és faalapanyagú termékeknek. Néhány év óta hazánkban is kísérleteznek korszerű faépítéssel, de annak szélesebb körben nem sikerült még tért hódítania. Bár lakóházak, hétvégi házak, nyaralók, felvonulási épületek, mezőgazdasági épületek épültek az elmúlt években Magyarországon is fából, forgácslap, farostlemez felhasználásával; ezek az építkezések ma még kísérleti jellegűnek minősíthetők. A  nagyobb arányú faépítkezés lehetőségeinek, feltételeinek biztosítása, a felmerülő akadályok leküzdése a közeljövő feladata.A  következőkben két újszerű megoldásra kívánom felhívni a figyelmet. A z egyik már bevált szerkezeti elem új területen való felhasználása, a másik gömbfából kialakított faépítőelem, amely kellő teherbírás mellett érdekes formai kialakításokra is lehetőséget ad.A  „W ellsteg” tartó ismert szerkezet, és felhasználása ma már széles körű. A  hullámos gerincű „W ellsteg” tartó övlemezei fenyőfűrészáruból, a gerinclemezek pedig hullámosra kiképzett rétegeltlemezekből készülnek (1. ábra).A  tartókból hagyományos tetőszerkezetek szelemenjei, szarufái készülnek, de nagyobb fesztávolságú terek áthidalására is alkalmasak (2. ábra).Itt azonban egészen újszerű felhasználásáról van szó. A  „W illi Felien” nyugatnémet cég

kérész t metszet
a -a  metszet

hullám-, 
magossag

i hutlam-hosszósá g

hullám -m aga sság _  4 
h u llá m - hosszúság ~ 77

1. ábra. A hullámos gerincű tartó (Wellsteg Träger)

2. ábra. Fedélszerkezet „Wellsteg” tartókból

3. ábra. A vázas épület oszlopait is „Wellsteg” tartók alkotják30 *  F A I P A R



4. ábra. A  félbevágott gömbfából 
fűrészelt „Ruho” elemekolyan előregyártott lakóházakat épít, amelyek vázszerkezetének oszlopai, koszorúgerendái és tetőszerkezete „W ellsteg” tartó elemekből készülnek.A  „W ellsteg” tartók alkotta keretállások között a határfalakat alumínium borítású forgácslap-panelekkel építik. A  válaszfalak felületkezelt forgácslappanelek.A  hagyományos anyagokból — beton, kő vagy téglafalazatból — készülő alapfalra kellő nedvesség elleni szigeteléssel fenyőfából készült alapkoszorú- gerendát helyeznek, ehhez erő-' sítik a keretoszlopokat. A  meny- nyezet kialakításához a „W ellsteg” tartókon kívül ugyancsak forgácslap-paneleket használnak fel. A  tetőszerkezet — ugyancsak „W ellsteg” tartókból — az oszlopokon nyugszik. A  3. ábra a „W ellsteg” tartók felhasználásával készült lakóház teljes vázszerkezetét mutatja. Érdekes megoldás az egycsöves fűtési rendszer tápvezetékének elhelyezése a talpkoszorúgerendák- ba mart árkokban.A  gyártó cég adatai szerint a „W ellsteg” tartóváz rendszerű lakóházakkal lakótelepeket létesítettek, s ezzel dicséretet érdemlő módon járultak hozzá a lakásprobléma megoldásához.A  házak külső kialakítása egyszerű és tetszetős.A  másik faépítőelem svájci eredetű, teljesen új; a 4. ábra szemlélteti. Neve: „Ruho” héj. (A német Rundholz szó rövidítése.) A  „Ruho” héj gömbfából kivágott félkörgyűrű keresztmetszetű faanyag. Gyártására minden fajtájú gömbfa alkalmas, 30 cm átmérőig.

5. ábra. Gépsor fűrészeli a félbevágott gömbfából a „Ruho” elemeket

6. ábra. ..Ruho” elemekkel kialakított lakóház

7. ábra. „Ruho” elemek alkalmazása épületfedésként jellegzetes 
párkányrajzot ad
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A  „Ruho” héjakat hengeresen fűrészelő gépsorral állítják elő, amely bármilyen rönkhosszúság esetén alkalmazható (5. ábra). Mindenekelőtt a gömbfa hosszirányú félbevágására kerül sor. Ezután a gép az előtolás folyamata alatt négy koncentrikus vágást végez a félbevágott gömbfákon. Egy munkafolyamatban öt „Ruho” elemet állítanak elő.A  fűrészszerszámokat úgy csapágyazzák, hogy azok félig emelkednek a munkaasztal fölé, másik felük a munkaasztal alatt új megoldású hajtóműtől veszi át a  meghajtást.A  gépsor átlagteljesítménye egy műszak alatt három tömör köbmétér gömbfa.A  „Ruho” héjak szinte teljesen feszültségmentesek, mivel a fűrészvágás az évgyűrűkkel egyező ívű. A  héjak hajlítószi- lárdságának aránya a hasonló vastagságú deszkáéhoz viszonyítva 2 ,2 :1 ; a kihajlási szilárdság aránya pedig 10 : 1!A  héjak felhasználása széles körű, annál is inkább, mivel az elemek hézagmentes összeillesztése révén sokféle kombináció alakítható ki. A  héjak szerke

zeti építőelemekként, szerelvényekként használhatók fel, ugyanakkor formailag is érdekesek.A  6. ábra kis nyaralóházat mutat, amely teljes egészében „Ruho” héjakból épült: az épület teherviselő vázszerkezete, tetőszerkezete, kitöltő elemei és külső, belső díszítő elemei is ilyen héjakból készültek. A  ház megjelenése a boronafalas házakéra emlékeztet, a felhasznált faanyag azonban az ott felhasználtaknak kb. egytized része.A  „Ruho” faépítöelemekből a lakóházakon kívül vadászházak, csónakházak, szaunák, felvonulási épületek és csarnoképületek is építhetők.A  7. ábrán „Ruho” héjakból készült tetőszerkezet látható.A  belső építészeti kiképzésben is nagy szerepe van a „Ruho" héjak felhasználásának; fal- és mennyezetburkolatok, válasz- és garderobe-falak, térelválasztó elemek, díszlécek, fűtőtestburkolatok céljára. Több bárhelyiség belső építészeti kiképzése teljes egészében „Ruho” elemek segítségével van megoldva.A  betonépítésben is felhasz-

8. ábra.
Vasbetonszerkezet bennmaradó 
zsaluzataként alkalmazott 
„Ruho” elemeknálják a „Ruho” elemeket, mégpedig bennmaradó zsaluzatok' 
(8. ábra), kábel- és fűtőaknák, csőburkolatok, folyókák és dú- colatok számára.A  „Ruho” héjak jelentős anyagmegtakarítást j elentenek azonos teherbírás mellett; többletköltség nélkül, ezenkívül sokféle formai megoldásra adnak lehetőséget.Mindkét újszerű megoldás ösztönzően hathat hazai kezdeményezéseinkre is.



J U H Á S Z  I S T V Á N  T íz  éves a kö ln i „ IN T E R Z U M ”

1959-ben rendezték meg először a kölni nagy 
kiállítási, illetve vásár területén az INTERZUM 
néven nemzetközi méretekben elismert ipari 
alapanyagok és kellékek vásárral egybekötött 
kiállítását. Az elmúlt tíz év alatt az INTERZUM 
méreteiben a duplájára nőtt. A szakmai látoga
tók száma, amely 1959-ben 18 800 volt, 1967-ben 
29 800-ra emelkedett, az 1969-ben megnyílt IN
TERZUM látogatóinak száma és ezen belül a 
külföldi szakemberek látogatása megháromszo
rozódott.

Az 1969-es kölni INTERZUM nemzetközi je
lentőségét igazolta — többek között —, hogy 21 
országból 670 vállalat mutatta be termékeit, 
amelyek a bútoripar, kisházépítés, hajó- és jár
műépítés nyersanyagait képezik. A vásáron az 
angol és francia cégek szélesebb körű választék
kal vettek részt, mint az előző években, ezenkí
vül Olaszország, Hollandia, Svájc, Ausztria és 
Belgium képviseltette magát nagyobb válasz-

* A cikkben közölt adatok az „INTERZUM” sa jtó 
irodájának  a lap ján  készültek
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tékkal. Tanzánia először vett részt a kiállításon 
különféle faféleségekkel.

Ezzel a számmal az INTERZUM-on való 
részvétel 1967 óta is 11%-kal nőtt. Ugyanakkor 
a kiállítási terület 26%-kal növekedett és ezzel 
a teljes kiállítási terület 62 000 m2-t tett ki.

A megsokszorozódott szakmai látogató cso
portok jelentkezése bizonyítja mennyire növek
szik az érdeklődés a kölni kiállítás iránt, amely 
rendszerint különböző olyan újdonságokat is be
mutatnak, amelyek a hazai és külföldi szakem
berek számára egyaránt igen hasznosak.

Az ipari anyagok és kellékek kínálatának 
kiszélesítésére

Az „INTERZUM 1969” az új alkatrészek és 
gyártási nyersanyagok bemutatását tűzte ki fel
adatául. A legnagyobb részvételt az egyes ága
zatokban a félkészáruk és szerelvények képe
zik. A következő táblázat szerint jelentkezik a 
kínálat véretekben, fákban, faipari alapanya
gokban, műanyagokban, üzemfelszerelésekben, 
gépekben és kárpitosanyagokban.



A nyagm egnevezés
Összes 

kiállítók és 
képviseletek

E zek 
ből kü l
földi k i
állítók

K ép 
viseleti 

cégek 
hozzá
vetőle

ges 
szám a

F a- és faipari 
a la p a n y a g o k ....

l

79 20 18 3
M ű a n y a g ..................... 7 о 6 10 3
Kész- és félkészáruk . 135 22 25 9
K árp itos felső- és 

alapfeszítő (span- 57 14 10 8
noló) anyagok . . . . 46 6 11 3

P adlóburko la tok  . . . 31 5 6
K ém iai alapanyagok . 37 3 1 1
E gyéb nyersanyagok 18 3 6 1
V ere tek ......................... 90 16 31 11
Flexibilis épületele

m ek .................... 26 2 6 2
Gépek ......................... 66 21 10 4
Üzemi szükségle tek . . 77 19 19 16

(Ezen számok összeadása túllépi a jelentkező vállalatok számát, miután a kiállító cégek a szállítási programjuk, illetve gyártási profiljuk szerint több árucsoportban jelentkeznek.)
Faféleségek felhasználásaA  modern lakásépítésnél a fa és faelemek mint építési és konstrukciós anyagok tovább szerepeltek. Gyakrabban használják a fal-, padló- és fedémburkolásra a táblázott eredeti faanyagot fum érlappal borítva, különféle színekben, amely a belső kiképzéseknek régen ismert eleme. A  falak álcázására, illetve borítására általában paneleket használnak. Az idő sürgeti a hangszigetelők kiképzését, valamint a jó szigetelő és hangszigetelölapok használatát, megemlítendő még a hangszigetelőlapok tűzbiztonsága. Nagy a választék rostlemezben, amelyet könnyebb előregyártott építőelemekhez használnak, amelyek megfelelnek az építőelemek és építőanyagok tűzbiztonságának.A  bútorgyártás részére elsődlegesen rendelkezésre állnak a fa és faipari nyersanyagok. Meglepően elterjedt és megerősödött az ülőbútorok készítésénél a formára préselt furnér- és rétegeslemez használata. Említésre méltó a  festett és nyomott bútorok gyártásánál egy három- vagy ötrétegű forgácslap használata, amely mindkét oldalon felületkezelt. Az új bútorlap, mely tökéletes felületi kezeléssel készült, megtakarít különféle műveleteket és a vakfurnér használatát a nemesfurnér alatt.
Műanyagok alkalmazása különböző területekenA  műanyagok felhasználására újabb lehetőséget nyújtott a fal-, padló- és födémkiképzéseknél történő felhasználása. A  padlóburkolatok a vásár egy újabb ajánlati csoportját képezték, amelyek különféle P V C - és szőnyegburkolatokat mutattak be más bázison. A  Kölni Vásáron 515 

különféle bel- és külföldi minőségű szőnyegpadló bevonatot mutattak be.A  dekoratív forgácslapgyártás nagymértékben függ a bútoriparban történő felhasználástól. Mind a bútorok, mind az építészet számára a forgácslapgyártás új gyártmányai problémamentes felhasználást biztosítanak.Nagy a felhasználási lehetősége a műanyaglapoknak is. Egy gyártóüzem egyedül különféle műanyaglapokból 1360-félét gyárt különféle felhasználási célra. A z 1969-es IN T E R ZU M  egyik kiállítója különleges erősségű lemezeket hozott ki és ezzel bútor- és belsőépítészeti felületek burkolását teszi lehetővé. Az együttműködés az építészekkel, mintázókkal (dessinatour) és kiváló bútorkészítőkkel tovább fejlesztette a P V C - müanyagfurnérok tökéletesedését, és így újabb lehetőségek nyíltak meg a bútorkészítés területén.A  bútorszövetek és az alsó pikírozóanyagok területén rugalmas és könnyen kezelhető bútorszöveteket készítenek végtelen műanyagszálból, ami újdonságként jelentkezett. A  párnaanyagok is megjavultak. Az új fejlődés a habanyag szektorban az újabb szerkezeti kiképzés, amely mind a kárpitos bútoroknál, mind a járműépítésben is új felhasználási területet nyitott meg. A  kárpitosbútorok és ülések rugózásánál újabb előrehaladás mutatkozott, pl. az előregyártott kárpitosbútor rugózat.
Felületkezelő anyagokA  faipari lakkok fejlődése párhuzamosan halad a bútoripar és a faipar’ fejlődésével. A  fák lakkozása részére egy magaskoncentrációjú, nagy teljesítményű fenyővédőlakk készült, amely megóvja a fát az elsárgulástól. A  textilanyagok batikolás! technikájánál egy poliészter—réz színkeveréket használnak, amelynek színbiztosításánál poliészter szórólakkot használnak fel.A  vásáron különböző jó minőségű műanyag- pagasztókat is bemutattak, amelyek nagyon jelentősek a bútoripar részére.Bár a véreteknél és záraknál nem kerültek különleges nagy újdonságok bemutatásra, de sokféle változatban láthattunk új felhasználási lehetőségeket az összekötő véreteknél, zsanéroknál. A  kereslettel párhuzamosan a szebb bútordaraboknál igényesebb kívánalmak jelentkeztek a veretek formájával, színével és funkciójával kapcsolatban is.A z 1969-es IN T E R ZU M  keretében nagyobb mértékben képviseltették magukat a szerszám-, gép- és gyárberendezési iparból. Nem egyes gépeket, hanem teljes gépsorokat állítottak ki, ami nagyon megbecsülendő, mert a vevők látni kívánták, hogy a saját üzemükben az egyes gépeket milyen gépsorokba állíthatják be. Ez jelenti az egyes bútorrészek folyamatos gyártását automata gépsorokon a leszabástól az élragasztógépeken át a csapozásig.F A I P A R * 33



Díjjal kitüntetett faépítmények
Építészek és építési kivitelezők részére érdekes

Csak mint érdekességet említem meg, hogy a 
Német Ácsmesterek Egyesülete 30 táblán 1,40 
méter X  1,90 méter nagyságban mutatta be az 
•építőverseny anyagát egy kiállításon, melynek 
címe „Díjjal jutalmazott lakóépületek faból” a 
faipari munkaközösségnek. Az érdekessége en
nek a kiállításnak az volt, hogy teljesen kész 
munkákat lehetett benyújtani. Itt tehát az ere
deti használatbavételt mutatták be.

A 12 létesítmény, amely kizárólag lakóháza
kat és egycsaládos lakóépületeket képez, a táb- 
lákon nagyméretű fényképeken és részletrajz
másolatokkal mutatja be úgy, hogy a néző át
tekintést nyerhet az építkezés konstrukciós rész
leteiről is.

Mindezen munkáknál a belső kiképzés faból 
készül, amely ezen a területen igen alkalmas 
anyagnak bizonyul, erősen előtérben a többi 
anyagokkal.

Ezzel közvetlen kapcsolatban van az 1969-es 
INTERZUM szakmai kiállításán bemutatott 
padló- és födémelemekkel. Egynéhány na
gyon szép és érdekes példát mutat a belsőkikép
zésre (fal-, födémálcázás, tetőkiképzés, lépcsők) 
ugyanúgy az erkélyek és azok ikiálló részeinek 
fával való kiképzésében. Különböző táblák mu
tatják be az épületek belső kiképzésénél felhasz
nálható belföldi és külföldi fafajtákat eredeti
ben.

■Gazdasági adatok a kölni INTERZUM-ról

Az „INTERZUM” kiállításán résztvett német 
ipái’ legfontosabb és statisztikai adatokkal is fel
mérhető gyártmányainak összértéke kb. nyolc 
milliárd márkát tett ki az elmúlt évben, amely
ből kb. egymilliárd márka került exportra. A 
Német Szövetségi Köztársaságban, ahol kb. 130 
üzem foglalkozik faipari nyersanyagok gyártá
sával, úgymint furnér, forgácslap és rostlemez 
előállítással, kb. 25 000 dolgozót foglalkoztatva 
— a folyó évben nagyobb versenyképességre 
számít. A furnérgyártás az előző évhez viszo
nyítva csak kismértékben emelkedett 596 000 
m3-re (előző évben 581 000 m3), holott 1965-ben 
670 000 m3 gyártási mennyiséget ért el. Ezzel 
■szemben az import furnérlapokból és hasonló 
gyártmányokból említésreméltóan nőtt 126 000 
m3-re 80,5 millió nyugatnémet márka értékben 
•a megelőző, 1967. évi 77 800 m3-rel szemben 49 
millió DM értékben.

Az elmúlt évi forgácslaptermelés meghaladta 
a 2,78 millió m3-t és elérte ezzel a legmagasabb 
termelési mennyiséget. A növekedés az 1967-es 
évvel szemben 23%-ot te tt ki. Az ésszerűsítési 
intézkedéssel lehetővé tették a forgácslapipar 
erősebb kiugrását. A jelentékeny felhasználás- 
emelkedés arra vezethető vissza, hogy a forgács
lap a további nemesítéssel újabb területeken ke
rül felhasználásra. A forgácslapexport ezáltal 
30 000 m3-ről 200 000 m3-re emelkedett, ezzel 

*

szemben az import 286 000 m3-ről 236 000 m3-re 
esett vissza. A két legnagyobb szállító a  Belga— • 
Luxemburgi Gazdasági Egyesülés és Olaszország 
volt. Franciaország visszalépése miatt szállított 
még Hollandia, Svájc és Románia.

A forgácslapok árát az utóbbi hónapokban fel
emelték a többi nyersanyagárakhoz viszonyítva. 
A bútorlapok előállítása 1968-ban 3,8%-kaí nőtt 
390 000 m3-re, emellett jó 10%-kal nőtt az ex
port is 61 000 m3-re. Az import jelentéktelen. A 
rétegeltlemez-gyártás az elmúlt évben örvende
tes elhelyezési lehetőséget ért el, ami 15%-ot 
tesz ki és 18,4 millió m2-re becsülhető. A bel
földi és export felhasználása kb. 20%. A Német 
Szövetségi Köztársaság rétegeltlemez-gyártása 
az összes nyugat-európai államok gyártmányai
nak 25%-át teszi ki. A minőségi előírás emellett 
fontos tényezővé vált. A mai nagyértékű kony
habútorok túlnyomó része rétegelt lemezből ké
szül.

A Német Szövetségi Köztársaságban 1968-ban 
(a hazai furnérgyártást a rétegelt lemeznek fi
gyelmen kívül hagyva) 358 000 m 3 furnér ké
szült 280 millió DM értékben, ebből 253 000 m3 
késelt-furnér 219 millió DM értékben és 105 000 
m3 hántolt furnér 61 millió DM értékben. Az 
import 1966-hoz viszonyítva 12%-kal nőtt 
55 000 m3-re, az export pedig 9%-kal 48 000 m3- 
re. A furnérlemez-gyártás az elmúlt évben 1,3 
■százalékkal emelkedett és elérte a 176 000 m3-es 
évi gyártási szintet, emellett az import mégis 
60%-kal nőtt és 127 000 m3-re emelkedett. A 
furnérlap-felhasználás emelkedése kizárólag a 
külföldi konkurrencia terhére történik.

A műanyagfeldolgozó-ipar termelése 1968-ban 
1,5 millió tonnára emelkedett, 7,5 milliárd DM 
értékben (előző évben 1,3 millió t, 6,5 milliárd 
DM értékben). A műanyaggyártó-ipar termelvé- 
nyeinek 12%-a épületburkolólap (320 000 t) de
korációslemez (18,4 m2) formák (198 000 t) épü
letelemek és épületrészek (43 000 t) és bútor
alkatrészek (28 000 t).

A hazai műanyaggyártás által kitermelt PVC- 
fólia puhítóanyaggal és puhítóanyag nélkül na
gyon számottevő. A puha fóliák gyártása 1968- 
ban 30%-kal emelkedett 93 000 tonnára. A ré
tegezett műbőr és egyéb rétegezett textilre ra
gasztott műanyagok gyártása 25%-kal növeke
dett 110 millió m 2-re. Először 1968-ban került 
eladásra a Német Szövetségi Köztársaságban 100 
millió m2 PVC-fólia; egyedül műanyag padlóbe
vonatokra 600 millió DM értékesítési hányad 
esett.

Az enyv- és ragasztóanyag-gyártás elérte a 
620 000 tonnát 700 miihó DM értékben, az 1968- 
as évben a Német Szövetségi Köztársaságban: 
ennek kb. % része képezte az exportot. A német 
lakkiparban a mennyiségi növekedés 9,4 %, az 
értéknövekedés 10,1% volt 1968-ban. Összesen 
954 000 tonna lakkot gyártottak 2,2 milliárd DM 
értékben. Az export 20%-kal növekedett 57 000 
tonnára 205 millió DM értékben; az import 37 
százalékkal 23 000 tonnára 74 millió DM érték
ben.
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A Német Szövetségi Köztársaság külkereskedelme 
furhírban

B ehozatal 1968 
tonna

Millió
DM

1967 
to n n a

Millió 
DM

Összesen ..................
E b b ő l:

34 440 157,7 30 690 128,2

O laszo rszág ......... 4 670 40,2 4 302 36,4
Franciaország . . . 3 619 32,8 3 506 30,5
B r a z í l i a ................ 1 366 15,5 593 6,0
K anada ................ 1 612 13,7 1 551 10,1
S v á jc ....................... 1 661 13,1 1 663 12,5
U S Á ....................
Brazzaville—

1 948 12,8 1 007 6,3

Kongó .............. 6 502 7,8 5 139 5,5
E lefán tcsontpart . 7 925 7,1 7 617 6,2
A usztria  .............. 912 3,1 730 2,3
Finnország ......... 665 2,0 696 2,3

K iv ite l 1968 Millió 1967 Millió
to n n a DM tonna DM

Összesen ..................
E b b ő l:

30 257 116,1 27 542 97,7

H ollandiába.......... 4 903 13,5 4 295 10,9
S védországba. . . . 2 340 12,7 1 898 9,5
D ániába ..............
Belgium /

3 634 11,9 2 869 10,5

L uxem burgba 3 475 10,3 3 245 9,3
N o rv é g iá b a ......... 1 713 9,2 1 816 9,4
A ngliába .............. 2 885 8,2 2 273 6,1
Svájcba .................. 1 017 6,8 1 207 6,5
Finnországba. . . . 1 288 6,6 1 339 6,9
Franciaországba . 1 577 6,6 887 3,2
A usztriába ......... 2 098 6,2 2 595 7,2A  német veretipar forgalma í'968-ban 10— 20% között emelkedett. A  kivitel a nyugat-európai térségbe említésre méltó és még az előbb említett plusz forgalmat is túllépte. A z egész veretiparban 5—6%-os áremelkedéssel kell számolni.Itt szeretném megjegyezni, hogy a hazai ipar számára is hasznos volna ezen a kiállításon való részvétel, gondolok itt elsősorban arra, hogy ennek a kiállításnak a látogatása a magyar szakemberek számára is igen hasznos tapasztalatokat biztosítana. A z új gazdasági rendszer körülményei között az ilyen irányú szakmai tapasz-

A Német Szövetségi Köztársaság behozatala trópusi 
fákból

1968 1967

köbm éter millió 
DM köbm éter millió 

DM

Ö ssz ese n ..............
E bből:

E lefántcsont-

1 178 893 240,4 1 063 354 215,8

p arttó l . . . .
Brazzavill—

594 773 121,3 491 529 101,6

K o n g ó ......... 214 579 54,6 182 641 45,6
G hánából . . . . 198 776 28,9 164 542 26,0
N igériából. . . . 64 668 10,9 115 067 17,4
K am erunból .
K inshasa—■

41 629 9,5 38 003 8,7

K ongóból . 27 286 6,8 41 366 9,7
Angolából . . . 18 207 4,2 12 958 2,8
G abonból . . . . 11 608 2,8 13 873 3,2

A Német Szövetségi Köztársaság lombosfa-behozatala

1968 1967

köb
m éter

millió 
DM

köb
m éter

millió
DM

Összesen .................. 628 431 215,9 526 700 161,1
E bből: 

U S A .................. 60 632 76,8 43 750 51,1
G ab o n ..................... 197 558 35,8 190 193 33,4
B u r m a .................. 18 792 30,0 14 139 20,2
Franciaország . . . 170 616 18,9 147 880 16,0
B razzavill—

K o n g ó .............. 47 526 9,4 19 331 3,8
E le fá n tc so n tp a rt. 29 064 7,1 13 595 3,5
Brazília ................ 4 265 6,1 2 491 3,2
Finnország ......... 22 857 5,8 29 955 8,1
Thaiföld .............. 3 426 4.6 3 211 4,0
Belgium / 

L uxem burg . . 26 073 3,5 30 901 4,4
H ollandia ........... 3 051 2,8 2 523 2,1
1 ndonézia ........... 3 958 2,1 2 171 1,6
K anada ................ 3 093 2,1 1 696 1,0
In d ia ....................... 2 151 2,0 1 957 1,6
A ng lia .................... 2 889 1,8 2 667 1,8talatszerzés sok segítséget nyújthat az érdekelt szakmai vállalatok szakmai fejlesztéséhez.Szakmai szempontból ezért is nagyon jelentős a kölni kellék és ipari anyagok kiállítása, mert a legújabb az ilyen típusú kiállítások és vásárok között.





H A L U S  J Á N O S
Lakkszóró Üzemek egészségvédelmének 
légtechnikai problémái

BevezetésCikkünk a F A IP A R  1969. évi 6. számában megjelent — hasonló jellegű — írás folytatása. A z ebben tárgyalt lakkfilmképző üzemek egészségügyi követelményeiről emlékeztetőül csak annyit, hogy a számításban szereplő poliészter és nitrólakk legveszélyesebb alkotóinak, azaz a xilolnak és toluolnak a munkatér levegőjében megengedett koncentráció értéke 50 mg/m<A  munkatérben, vagyis, ahol ember tartózkodik, ezt az Á B E Ó  által előírt értéket k ell betartani. A  zárt rendszerekben — pl. az elszívó csőhálózatban — a robbanási alsó határ’ értékének egyharmadával kell számolni. A  két érték nagyságának összehasonlíthatósága miatt a térfogatsúly százalékban megadott alsó robbanási határ V sán ak értékét ki kell fejezni mg/m3 levegő értékben.Levezetés mellőzésével az alsó robbanási határ V.-j-nak mg-ban kifejezett értéke a következő:Toluol =  16 900 mg/m3 levegő, Síiről =  15 350 mg/m3 levegő.A z összehasonlításból láthatjuk, hogy a toluol alsó robbanási határérték egyharmada16 900 mg __50 mg 334-szer nagyobb, mint az egészségvédelem szempontjából megengedhető érték.A  fentiekből egyértelműen adódik a feladat, hogy lehetőség szerint mind a felületbevona- toló, mind a száradási folyamatot zárt rendszerben kell levezetni, illetve végrehajtani, hogy a szellőztetéshez szükséges légmennyiség technológiai szempontból elegendő, gazdaságossági szempontból elfogadható legyen.Továbbiakban a szövetkezeti bútoriparban megvalósított, vagy megvalósítás alatt levő fe jlesztési tervek irányát, a megvalósítás elveit és tapasztalatait ismertetjük.
I. Szórófülke és szóróhelyiség 
helytelen kialakításaA z 1 a ábra szerint kialakított szóróüzem mind az állami, mind a szövetkezeti iparban jelenleg széles körben nyer alkalmazást. Az ábra szerinti szórófülke kialakításából adódó levegő- és hőigény a következő:

a) A z elszívásra kerülő légmennyiség: V  m3/ó. Az irodalom és a gyakorlat szerint a fülke nyílásában (továbbiakban zárókeresztmetszetében) a levegő sebességének 0,7— 1,0 m/sec határok között kell lennie. Számításunkban fogadjuk el az alsó határ w =  0,7 m sec levegő sebesség értékét.A z előforduló fülkék zárókeresztmetszetének méretei: 2400 X  1900 mm F  =  4,56 m2.V  =  F  • w • 3600 m 3/óraV  =  4.56 • 0,7 • 3600 =  11 491 m3 óra.

1. ábra

b) 11 491 m 3 levegő — 15 "C-ról + 2 5  °C hőmérsékletre való melegítéséhez — a transzmisz- sziós veszteséget nem számítva — kb. 140 000 kcal/ó szükséges, mivel „ A ” tűzveszélyességi osztályba tartozó helyiségben sem a levegő ke- ringtetése, sem az elszívott levegő visszatáplá- lása nem megengedett.A  fentiekből láthatjuk, hogy a 4,56 m2 zárófelülettel rendelkező szórófülke megfelelő üzemeltetéséhez temérdek levegő és hőenergia szükséges.c) A z l /а ábra szerinti kialakításnak a szórófülkére vonatkoztatott megállapítása csak az egyik probléma. A  nagyobb hiba az, hogy egészségvédelmi szempontokat elhanyagolva a felületkezelt alkatrészek a szórófülkéből a szóróhelyiség állványaira kerülnek, s így a legintenzívebb párolgási fázisban a felszabaduló gőzök a munkatérbe kerülnek, mert a dolgozó közvetlen környezetén keresztül jutnak a fülkébe. Lásd 1/b ábra.d) Jobb, de nem sokkal kedvezőbb a helyzet azoknál a megoldásoknál sem, ahol a leszórt alkatrészeket lakkszárító kocsikra rakják és pihentető helyiségbe viszik azt, mert szórásnál viszonylag lassú a felületkezelési művelet és a gőzök 80%-a ugyancsak a dolgozón keresztül távoznak a levegőszívás irányába.36 F A I P A R



II. Néhány javaslat a szórófülkék és szóróüzemek 
helyes kialakításáraMűszaki Fejlesztő Irodánk példaként bemutatásra kerülő terveiből kitűnik az a törekvés, hogy mind a felülétbevonatoló technológiát, mind a lakkozott felületek szárítását zárt rendszerben igyekeztünk megoldani. A  megoldások között a 2. ábra kivételével mind meglevő szórófülkét alakítottunk át, illetve terveztünk hozzá megfelelő segédberendezéseket.
1. eset:Ú j kialakítású szórófülke 2. ábra.M int az ábrából is 'kitűnik:— a műveletvégzés helyének zárókeresztmetszete ferdén helyezkedik el. Ebben az esetben a szórófülke magassága nem a dolgozó magasságának függvénye, hanem annál alacsonyabb is lehet;— a technológiai tér alatt átmeneti szárító tér nyer kiképzést és abban egy speciális anyagtároló és mozgató kocsi helyezkedik el;— a ventillátor elhelyezése a leggazdaságosabb csőhálózat kiépítését teszi lehetővé.A  szórófülke levegőigénye: 5000 m3 óra.

2. ábraSzórásos eljárású lakkfelhordás általában több rétegben történik. A  bemutatott kialakítású szórófülke alatt elhelyezett tároló kocsi — amely állandó szellőztetés alatt áll — lehetőséget biztosít az alkatrészekről — a szórást követően — felszabaduló gőzök zárt rendszerben való tartására. Pl. nitrólakkozás esetén a felületkezelt alkatrészek viszonylag rövid idő után porszáraz állapotban továbbíthatók a gördíthető tárolókocsival a pihentető térbe.
2. eset:A  3 a ábrában egy átalakított szórófülke lábazat nélküli felső részét mutatjuk be.A z átalakítás előtti állapothoz képest a következő változások történtek:— új elszívó ernyő osztólemezekkel;— zárókeresztmetszetet szűkítő, nyitható oldalsó- és felsőlemezek;— kívül elhelyezett világítást áteresztő ragasztottüvegből készült tető;— durva és finom leválasztásra alkalmas szűrőegységekkerültek beépítésre.

3. ábraFigyelemre méltó a szűrőrendszer kialakítása, amelynek révén— a leválasztás hatásosabb;— a kettős szűrés 3 b alkalmazása jóformán kizárja a ventillátor és csőhálózat elszeny- nyeződését.
3. eset:Szűkített zárókeresztmetszetű szórófülke, szárítótérrel 4. a és4/b ábra.A  hagyományos kialakítású szórófülke 4,56 m2 zárófelületét 2,4 m2 csökkentettük. Ennek megfelelően az elszívott 11 500 m 3 ó levegő mennyiség helyett 6000 m 3 is elég a zárókeresztmetszetben szükséges 0,7 m/sec levegősebesség biztosításához. A  fennmaradó 5500 m3 óra levegőt a szórófülke mellett kiképzett szárítótér szellőztetésére használhatjuk fel. Ezt a szórófülke szívótáskájához csatlakoztatott elszívó fallal valósítjuk meg. Az elszívó falat úgy alakítjuk ki, hogy a szórófülkétől indulva — a száradási folyamat függvénye szerint — csökken az elszívásra kerülő levegő mennyisége.A  megfelelő hőmérsékletű levegő az ábrákon látható 2 db felső elrendezésű légcsatornán érkezik és az elszívási oldal differenciáltan elszívott levegőmennyiségének megfelelő levegőmennyiséget táplál be megengedett befúvási sebességgel. A z elszívó és betápláló rendszer sza- bályozhatósága révén a légállapot, valamint a tervezett levegőáramlási kép pontosan beállítható.A  levegőbetápláló rendszerben egy raschig- gyűrűs levegő'beszűrő is beépítésre kerül, ezért a szóró- és szárítóteret határoló szerkezeteket légtömören kell megoldani.F A I P A R 37



Portalorntott meleg levegő
4. ábra

3. ábra
4. eset:

Szűkített keresztmetszetű szórófülke és hoz
záépített elszívó fülke, 5 a, 5/b ábra.

A szórófülke zárókeresztmetszete átalakítás 
előtt 1960 X  I960 mm volt. Az elszívott levegő 
mennyisége 5000 m3/ó. Zárókeresztmetszetben a 
levegő sebessége 0,36 m/sec. Szóróhelyiség alap
területe 30 m2. Mivel a zárókeresztmetszetben a 
levegő sebessége kisebb volt, mint 0,7 m/sec, a 
porlasztóit lakkanyag egy része a munkatérbe 
került.

Feladat volt elsősorban a szóróhelyiségre vo
natkozó egészségügyi követelmények betartása. 
A szóróhelyiség szűk volta miatt az elszívásra 
és a betáplálásra kerülő levegő mennyiségét 
emelni nem lehetett, vagyis az 5000 m3/ó leve
gővel kellett megoldani, hogy a szórófülke záró
keresztmetszetében a légsebesség 0,7 m sec le
gyén, valamint a felületkezelt alkatrészek a fül
kéből kivéve szintén elszívás alá kerüljenek és 
a munkatérbe gőzök ne jussanak. Először is szű
kíteni kellett a szórófülke zárókeresztmetszetét.

Az 5/a. ábrán láthatóan a leszűkített kereszt
metszet felülete 1,8 m2. Ezen zárófelület 4550 

5. abra

m3/ó levegővel biztosítja a 0,7 m/sec légsebes
séget.

Az 5000 m3/ó elszívásból marad 450 m3/ó, 
amivel a felületkezelt alkatrészek átmeneti tá 
rolóhelyének szellőztetését kell megoldani.
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5. ábraEzt szolgálja a szórófülkéhez 5, b. ábra szerint csatlakoztatott speciálisan kiképzett elszívó fülke.Az elszívófülke 11 db rés-záró lemezzel és 1 db réssel rendelkezik.A  lemezek eltolásával a rés áthelyeződik. A  rés és lemezek méretei megegyeznek a fülkébe helyezett tárolóállványos kocsi rakodó kereteinek egymástól való távolságával. így , ha felü lről kezdjük a kocsi megrakását, akkor a rés —- a lemezek felfelé tolásával — lefelé halad.A  megoldás, főleg sík felületek, valamint lécek szórásánál előnyös.A  szórás viszonylag időigényes művelet és rendszerint több rétegben kerül az anyag a fe

lületre. így  az idő, ami a szabadon álló állványos kocsi rakodása esetén nem merül fel — nevezetesen a lemezek eltolásának időszükséglete — elhanyagolható.A z elszívó fülkéből a felületkezelt alkatrészekkel megrakott kocsi pihentető helyiségbe kerül, ahol már általános szellőztetéssel megoldható a felületek további szárítása.
Befejezés, megállapításokA  bemutatott esetekkel azt kívántuk érzékeltetni, hogy a szórófülkék kedvezőtlen technikai adottságain és a szóróüzemek helytelen belső elrendezésén szükséges — és lehet segíteni, továbbá meggyőződésünk, hogy ezek a megoldások az egészségvédelmi szempontokon túl, gazdaságilag is indokoltak, és alkalmazásuk előnyökkel jár.Ehhez képest megállapítottuk, hogy— helytelen a szükségesnél nagyobb záró- keresztmetszettel rendelkező és az ahhoz tartozó nagy levegőmennyiséggel működő szórófülke kialakítása;— a körülményekhez igazodva csaknem mindig adódik megoldás a zárókeresztmetszet szűkítésére, illetve célszerű kialakítására. Ezzel egyidejűleg mód van az elszívásra kerülő levegő csökkentésére, vagy a megtakarított levegőnek más, zárt kiképzésű szárítótér szellőztetésére történő felhasználása;— a ventillátorok és a csőhálózat lakkanyaggal való szennyeződését nagymértékben meg tudjuk akadályozni, ha az elszívásra kerülő porlasztóit anyagrészeket a leírt durva, majd lángmentesített faforgácson, ún. finomszűrőn keresztül szívjuk el.
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